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

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

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

ES

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

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

GB

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

DE

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

FR

J

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

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

TR

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

PL

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

Ccz

Prohlasujeme na svou odpovédnost, Ze produkt popsany v ¢asti ,, Technické udaje” odpovida
nasledujicim normam nebo standardnim dokumentdm: EN 62841-1, EN 50581, EN 55014-1,EN
55014-2, EN 61000-4- 2, v souladu s nafizenimi 2006/42 / ES, 2014/30 / EU, 2011/65 / EU,2000/14 / EU.

EA

AnAwvw uttd TNV €UBUVN Pou OTI TO TTPOIGV TTOU TTEPIYPAPETAI OTO « TEXVIKA ZTOIXEIO» €ival CUUPWVO ME 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 oUpgwva pe Toug kavoviopoug 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 electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo solido urbano mix-
to (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados conforme a la Directiva Europea

2012/19/CE

)¢

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

norma della direttiva CE/2012/19

)¢

)¢

)¢

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

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

/ EG an ordnungsgemal zugelassene Sammelstellen geschickt werden

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

européenne 2012/19/CE

)¢

)¢

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

2012/19/CE

(TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atilmalarini gosteren
sembol. Kullanici, bu cihazi, karigik (aynistirimamig) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama

merkezleri ile temas etme ylukimliligine sahiptir Avrupa Yoénergesi 2012/19 / CE’ye gore

)¢

(PL) Usuwanie sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznos¢ dokonywania selektywnej
zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo wzbronione usuwanie niniejszego urzgdzenia wraz ze
statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbidérka odpaddéw). Uzytkownik ma obowigzek zwrdci¢ sie do punktow
autoryzowanych do selektywnej zbidrki zuzytego sprzetu elekirycznego i elektronicznego Zgodnie z europejska

wytyczng 2012/19/UE.

)¢

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

smérnice 2012/19 / CE

)¢

)¢

(EA) ATréppiwn nAekTpIKOU Kal NAEKTPOVIKOU £€0TTAIGHOU: ZUUB0oAO TTOU UTTODEIKVUEI XWPIOTF CUAAOYH ATTOPPIUUATWY
NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU £EOTTAICOU. OTav 0 TEAIKOG XPrOTNG £TTIBUEI VO aTTOpPiIYEl aUTO TO TTPOIOV, OEV TTPETTEI
va amoppIpOei wg (un Tagivounuéva) PIKTA aoTIKG oTeped atmOBANTA oAAG va OTOAE 0€ SEOVTWG £EOUCIOBOTNUEVES

eykaTaoTdoelg ouAoyAg olpewva pe Tnv Eupwaiki Odnyia 2012/19 / CE

(SI) Odstranjevanije elektri¢ne in elektronske opreme: Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje opreme
elektri¢ni in elektronski. Uporabnik se zavezuje, da te opreme ne odvrze med meSane trdne komunalne odpadke.
(nediferencirano), vendar ga je treba v skladu z evropsko direktivo usmeriti v pooblas¢ene zbirne

centre 2012/19/ES
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Fig 4: TIG AC/DC 200 HF PULSED
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Fig 5: TIGAC/DC 315B HF P




Fig 6: PANEL CONTROL PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T
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Fig 8: TIG AC/DC 200 HF PULSED
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Fig 9: TIGAC/DC 315B HF P
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L]~ "
PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
==>@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@ = A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
A% % 100 100 100 60 60 60 60
() Kg 42 42 45 7 12 12 65
r cm 40x24x14 | 40x24x14 | 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 | 88x42x93.6
@ | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
Parametro Unidad TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF e ZB%O als 200 HF ;:(53 SC|-:|E:)CF:>
HF 2T/4AT 2T/AT 2T/4T DV GE PULSED
Tensién nominal \Y 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
Frecuencia Hz 50/60
Voltaje sin carga \% 55 - - 73 64 64 70
Frecuencia de pulso AC Hz - - - - - 0.2-20 0.1
Cebado HF
Frecuencadepulso | 1y - - - - 02-500 | 02-500 | 0.1-250
Anchura de pulso % - - - - 1-99 1-99 10-90
Frecuencia AC Hz - - - - - 20- 150 30-100
Anchura de limpieza AC % - - - - - (-)20-20 20
Amplitud de limpieza
P Py p % - - - - - (-)15 - 40 -
Rampa de corriente: Inicial 0-10/
inicial/final S - - - 0-5 0-15 0-15 Final 0-25
Tiempo previo de gas s 0-3 0-3 0-3 0 0-2 0-15 0-10
Tiempo final de gas s 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Eficiencia % >0.85
Factor potencia cos® 0.7-0.9
Grado de proteccion | EN60529 IP21S
Refrigeracion Aire Aire Aire Aire Aire Aire Agua
Antorcha Modelo WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18

CARACTERISTICAS TECNICAS EXTENDIDAS

Caracteristicas técnicas / Tabla de datos técnicos EN60974

Los ensayos de calentamiento se han realizado a temperatura
ambiente y en el ciclo de marcha a 40°C se ha determinado

segun procedimiento EN 60974-1:2005

Caratteristiche tecniche / Tabella di dati tecnici EN60974
Le prove di riscaldamento sono state realizzate a temperatura
ambiente. Il ciclo di funzionamento a 40°C & stato determinato
da procedimento EN 60974-1:2005

Technical
EN60974

Caractéristiques techniques / Tableau des données techniques

EN60974

Chauffage des tests ont été effectués a température ambiante
et dans le cycle de la marche a 40°C a été déterminée par
procédure EN 60974-1:2005

Dados técnicos / Tabela de dados técnicos EN60974
Os testes de aquecimento tem-se realizado a temperatura

ambiente e em ciclo de funcionamento a 40

°C tem-se

Specification / Technical

Specification Table

Heating tests have been carried out at room temperature, and
in the working cycle at 40°C determination has been made
according to the EN 60974-1:2005 procedure.

estabelecido segundo procedimento EN 60974-1:2005



ESPANOL

Instrucciones generales de seguridad para herramientas
eléctricas

1) Puesto de trabajo

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

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

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

2) Seguridad eléctrica

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

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

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

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

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

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

3) Seguridad de personas

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

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

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

d) Retire las herramientas de ajuste o llaves fijas antes de co-
nectar la herramienta eléctrica. Una herramienta o llave colocada

9

en una pieza rotante puede producir lesiones al ponerse a funcionar.
e) Evite trabajar con posturas forzadas. Trabaje sobre una base
firme y mantenga el equilibrio en todo momento. Ello le permi-
tird controlar mejor la herramienta eléctrica en caso de presentarse
una situacion inesperada.

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

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

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

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

4) Trato y uso cuidadoso de herramientas eléctricas

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

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

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

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

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

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



ESPANOL

DESCRIPCION DEL EQUIPO

El presente producto es un equipo para soldar manualmente
metales mediante el calor producido por un arco eléctrico.
Tecnoldgicamente el equipo Stayer Welding es una fuente de
suministro eléctrico para soldadura mediante transferencia de
energia en alta frecuencia gestionada por logica 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 peso que los
equipos equivalentes tradicionales basados en transformador
pesado.

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

DESCRIPCION ILUSTRADA DE FUNCIONES

PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2,3,4,5y 6)

Interruptor de encendido y apagado.

Indicador luminoso de encendido.

Indicador luminoso de alarma.

Mando de ajuste de la intensidad de soldadura.

Bornas de conexion de los cables de soldadura.
Conmutador de modo Electrodo / TIG.

Conmutador de tiempo de preflujo y postflujo para salida de
gas inerte.

8. Toma de gas para antorcha.

9. Conexion para refrigeracion por agua TIG AC/DC 315 HF.
10. Conexion del gatillo de la antorcha.

11. Conmutador “Down time” TIG 170 HF.

12. Conmutador “Post time” TIG 170 HF.

13. Conexién pedal TIG AC/DC 315 HF.

14. Conexion masa y soldadura corriente alterna (AC).

15. Botdn 2T/4T.

16. Conexion control remoto.

Noarwbh-=

PANEL CONTROL TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200 HF
PULSED (FIG. 7 y 8).

Display de valores.

Selector de tipo de soldadura.

Selector del tipo funcién de trabajo.

Configuracion de onda.

Indicador de funcién gatillo en dos tiempos, 2T.

Indicador de funcién gatillo en cuatro tiempos 4T.

Indicador de modo de soldadura TIG estandar sin pulsos.

Indicador de modo de soldadura TIG pulsada.

Indicador de valor y de ajuste de tiempo de preflujo de gas.

0. Indicador de valor y de ajuste de amperios de inicio de
soldadura.

. Indicador de valor y de ajuste de segundos de rampa de

subida.

Indicador de valor y de ajuste de amperios maximos / de

pico de soldadura.

Indicador de valor y de ajuste del porcentaje de anchura del

pulso alto de soldadura.

Indicador de valor y de ajuste de la frecuencia del ciclo de

pulso de soldadura.

Indicador de valor y de ajuste de amperios base del ciclo de

pulso de soldadura.

SPINoaRLN2

12.

13.

14.

15.
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16. Indicador de valor y de ajuste de segundos de la rampa de
bajada.

17. Indicador de valor y de ajuste de los amperios de final de
soldadura.

18. Indicador de valor y de ajuste del tiempo de postflujo de gas.

19. Frecuencia AC/DC. - Limpieza.

PANEL CONTROL TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

Tiempo de gas inicial.
Valor arranque en caliente.
Amperios iniciales.
Tiempo de subida de corriente.
Amperios de soldadura.
Corriente de pico de pulso.
Ancho del pulso.
Frecuencia de pulso.
Tiempo de bajada de corriente.
. Amperios de finalizacién.
. Tiempo de Gas final.
. Selector de proceso soldadura MMA (electrodo recubierto),
TIG Pulsado, TIG estandar, TIG automatico.
. Selector soldadura TIG AC/DC.
. Selector de modo de trabajo 2T/4T: con pendiente subida /
bajada o estandar.
Selector de parametros.
Amperios.
Segundos.
Porcentaje.
Hercios.
Test Gas.
Soldadura pulsada.
Frecuencia AC
Guardar parametros.
Recuperar parametros.
Control balance AC

Nk WON=

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24,
25.

1.- EXPLICACION DE LOS MARCADOS
NORMATIVOS

10

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

Pos.1 Nombre y direccidon 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%
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11b Factor de marcha al 60%

11c Factor de marcha al 100%

12 Corriente de corte nominal (12)

12a Valor de la corriente para factor de marcha de 45%
12b Valor de la corriente para factor de marcha del 60%
12c Valor de la corriente para factor de marcha del 100%
13 Tensién en carga (U2)

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

15 Valor nominal de la tensién de alimentacion

16 Maxima corriente de alimentacién nominal

17 Maxima corriente de alimentacion efectiva

18 Grado de proteccion IP

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.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

» Use solamente partes genuinas del fabricante.

USO DE SiMBOLOS

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

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

A

PELIGROS EN SOLDADURA DE ARCO

A\
AN

Una descarga ELECTRICA puede matarlo

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

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

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

* No toque piezas que estén eléctricamente vivas.

» Use guantes de aislamiento secos y sin huecos y 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.

1"

1

» 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 cordéon de entrada de
potencia por dafio o por cable desnudo. Reemplace el cordén
inmediatamente si esta dafiado - un cable desnudo puede
matarlo.

» Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

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

* No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

» Sise requiere pinza de tierra en el trabajo haga la conexién 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
magquinas diferentes al mismo tiempo porque habra presente
entonces un voltaje doble de circuito abierto.

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

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

» Mantenga todos los paneles y cubiertas en su sitio.

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

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

» Aisle la abrazadera de tierra cuando no esté conectada a la

pieza de trabajo para evitar que contacte con cualquier objeto
de metal.

PARTES CALIENTES pueden causar quemaduras graves.

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

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

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

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

» Mantenga su cabeza fuera del humo. No respire el humo.
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« Si esta adentro, ventile el area y/o use ventilacion local forzada
ante el arco para quitar el humo y gases de soldadura.

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

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

* Trabaje en un espacio cerrado solamente si esté 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
dafo a la salud o muerte. Asegurese que el aire de respirar esté
seguro.

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

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

LOS RAYOS 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 749.1, Z87.1, EN175, EN379

» Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccion
lateral.

» Use pantallas de proteccién 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, algodén grueso, o lana) y proteccion a los pies.

ELSOLDAR puede causar fuego o explosion.

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

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

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

* No suelde donde las chispas pueden impactar material
inflamable. Protéjase a usted mismo y otros de chispas que
vuelan y metal caliente.
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« 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
otuberia, a no ser que hayan estado preparados apropiadamente
de acuerdo al AWS F4.1

* No suelde donde la atmosfera pudiera contener polvo
inflamable, gas, o vapores de liquidos (como gasolina).

» Conecte el cable del trabajo al drea 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 sélo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga de
tamafo mas grande o los pase por un lado.

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

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

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

LA ACUMULACION DE GAS puede enfermarle o matarle.

« Cierre el gas protectivo cuando no lo use.

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

Los CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar aparatos
médicos implantados.

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

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

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

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

LOS CILINDROS pueden estallar si estan averiados.

Los cilindros que contienen gas protectivo tienen este gas a alta
presién. 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 posiciéon 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 presién: una explosion resultara.

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

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

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

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

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

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

* No instale la unidad cerca a objetos inflamables.

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

UNA UNIDAD QUE CAE puede causar heridas.

* En equipos pesados use solamente al ojo de levantar para
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
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EQUIPO
» Permita un periodo de enfriamiento, siga el ciclo de trabajo
nominal.

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

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

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

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

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

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

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

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

La SOLDADURADE ARCO puede causar interferencia.

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

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

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

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

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

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

REDUCCION DE CAMPOS ELECTROMAGNETICOS

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

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

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

3. No envuelva o cuelgue cables sobre el cuerpo.

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

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

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

3.- INSTRUCCIONES DE PUESTA EN
SERVICIO

COLOCACION

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

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

Evite colocar el equipo ante humedad o lluvia.

Evite la entrada de virutas de acero en el interior de la maquina.
No use la amoladora al lado del equipo.

MONTAJE

El equipo se montara respetando sus limites ambientales y
colocandolo adecuadamente.
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CONEXION A LA RED.

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

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

LIMITACION DE CONDICIONES AMBIENTALES.

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

El equipo estd 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
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COLOCACION Y PRUEBAS.

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

CAMBIO DE HERRAMIENTAS.

Todas las maquinas Stayer Welding de la serie disponen de
conector rapido DINSE de media pulgada para los cables de
soldadura. Para quitar o poner el conector basta con girar a
izquierda o derecha un cuarto de vuelta el conector.

ATENCION: Conecte siempre a tope el conector DINSE

y asegurese que el empalme con el cable esta en buen

estado y que la superficie de contacto esta limpia. Un

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

OPERACIONES DE AJUSTE.

Todas las maquinas Stayer Welding contienen un sistema
electronico complejo y vienen completamente calibradas de
fabrica, por tanto no se autoriza a manipular por el usuario por
razones de eficiencia y de seguridad. Ante cualquier duda de
mal funcionamiento péngase en contacto con su distribuidor o
nuestro sistema de atencion al cliente.
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LIMITES SOBRE EL TAMANO DE PIEZAA TRABAJAR.
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OLDADURA ELECTRODO RECUBIERTO

La principal restriccién sobre el tamafio de la pieza a soldar GROSORDE LA [ DIAMETRO RANGO DE AJUSTE
es su grosor, que esta limitado por la potencia del equipo. A PIEZA A ELECTRODO AMPERAJE
mayor potencia usted podra realizar soldaduras correctas (con SOLDAR E6013
penetracion adecuada del cordén de soldadura) en piezas de 1a2mm 1,6 mm 30-60
mayor espesor. La siguiente tabla le puede servir de orientacion: 15a3 mm 2.0 mm 50 — 70
FORMA DE LA UNION 2,5a5mm 2,5 mm 60— 100
fKE | | g ! | ! 5a8 mm 3,2 mm 85 - 140
8a12mm 4,0 mm 120 - 190
@) (®) © () Més de 12 mm 5,0 mm 180 — 240
SOLDADURA ALUMINIO
(_irosor de la 3?;:‘::;2 I_)iémetro de Ia_ . Rango de aqute Flujo dg Gas Tamaﬁ_Q de Formgrde
pieza a soldar Tungsteno varilla de aportacién de amperaje Argén la unién la unién
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 40 - 60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 - 90 6-9 1 b
2.5 16-24 16-24 80 -120 6-9 1 b
3.0 16-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 2.4 16-24 130 - 200 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 200 - 280 10-15 3-4 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 200 - 300 12-18 4-5 d
ACERO INOXIDABLE
(_srosor de la gieé;‘rf;z I_)iémetro de Ia_ . Rango de ajlfste Flujo dg Gas Tamaﬁp' de Formglde
pieza a soldar Tungsteno varilla de aportacién de amperaje Argén la unién la union
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 b
2.5 16-24 16-24 65-95 6-9 1
3.0 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1 b.c
4.0 2.4 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 150 - 200 10-15 2-3 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-40 160 - 220 12-18 4-5
12.0 3.2-40 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8

INSTRUCCIONES GENERALES DE USOQ.

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO

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

A continuacion encontrara una serie de indicaciones generales
que le permitiran iniciarse en el mundo de la soldadura y
empezar a trabajar con eficiencia.

En el presente manual se instruye sobre los rudimentos de
la soldadura mediante electrodo revestido, de dificultad de
ejecucion relativamente moderada y sobre la soldadura TIG,
de dificultad relativamente mayor. Tenga en cuenta que la
soldadura a nivel profesional es una actividad cualificada y
especializada. Refiérase a libros especializados y cursos de
formacion profesional reglada para mayor informacion.
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En esta clase de soldadura por arco eléctrico el propio electrodo
produce el calor en forma de arco eléctrico, el ambiente de
proteccién 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 (tamafo 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”. EI material por excelencia para soldar
con electrodo recubierto es el acero al carbono. La siguiente
tabla le puede servir de orientacion inicial para eleccion de tipo
de electrodo y ajuste de amperaje de operacion para un acero al
carbono medio tipo S275.
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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 atras
como si estuviese escribiendo una persona diestra occidental.
El electrodo se mantendra en una posicién en una posicion
proxima (65° a 80°) a la vertical con respecto a la horizontal y
equilibrada con respecto al centro bafo de soldadura.

En funcidn 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. 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 corddn eliminar la escoria mediante el
martillo y cepillo antes de realizar un posible siguiente cordén.

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 TIG presenta menor productividad y
mayor dificultad a cambio de muy alta calidad de soldadura en
casi todos los metales y sus aleaciones, incluyendo todos los
aceros inoxidables y situaciones de uniones de poco espesor
con o sin material aporte. La soldadura se produce sin escoria,

proyecciones o humos.
A derivado de la actividad radioactiva moderada del
material. Podra reconocer la presencia y
concentracion de diéxido 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.

Aviso: No usar ni afilar electrodos de tungsteno
dopados con Torio con marca roja debido al riesgo

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

Como norma general conecte la salida al revés que la 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.

Como norma general suministre argén puro a un flujo de 6-7 I/
min.

Ajuste la intensidad de corriente segun las necesidades del tipo
de material y unién a realizar realizando primero una prueba
sobre una pieza de ensayo. Refiérase a las tablas 5 y 6 literatura
especializada o formacion profesional reglada para mayor
informacién al respecto.

La antorcha debera recibir suministro de gas inerte (usualmente
Argdn puro) procedente de un cilindro a través de un sistema
reductor de presion capaz de regular adecuadamente el caudal
necesario de gas.

Los modelos TIG AC/DC200HF y TIG AC/DC315HF presentan
caracteristicas de maxima profesionalidad explicados en el
apartado “soldadura TIG avanzada”.

El modelo TIG DC 200HF presenta la ventaja del conmutador de
seleccion 2T / 4T para no tener que mantener el gatillo pulsado
en la posicion 4T.

Para iniciar la soldadura TIG mover el conmutador 7 a la
posicion TIG, abrir la valvula de salida de gas y poner la punta
de la antorcha en contacto con la pieza a soldar. Esperar unos 2
segundos y levantar la antorcha lentamente para que el arco se
inicie automaticamente y suavemente.

El resto de modelos presentan cebado por HF (alta frecuencia)
con la maxima calidad de cebado de arco al no necesitarse
contacto fisico con la pieza y por tanto no deteriorarse las
condiciones del arco y de soldadura por contaminacion del
electrodo de tungsteno. Para iniciar la soldadura TIG mover el
conmutador 7 a la posicion TIG y simplemente acercar la punta
a unos 3-5mm de la pieza a soldar. Presionar el pulsador de la
antorcha el arco se inicie automaticamente. Si hubiese dificultad
en el arranque puede apoyar ligeramente la tobera ceramica en
la pieza para facilitar el cebado del electrodo.

Una vez arrancado el arco de 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 préxima (70° a 80°) a la vertical con respecto a
la horizontal y centrada con respecto al bafio de soldadura.

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

El modelo POTENZA TIG170HF incorpora dos ajustes de
finalizacion de soldadura:

1. EIl control “Down Time” 11 establece una rampa de baja-
da de intensidad cuando se detiene la soldadura. La rampa
empieza en la intensidad de trabajo seleccionada y acaba
en cero amperios. El tiempo de duracién de la rampa (de O a
5 segundos) es lo que qué se ajusta con el control. El obje-
tivo es tener una parada de arco suave y un control preciso
del punto del crater de finalizacion del cordon. Como norma
general aumente el tiempo a medida que aumenta ampera-
je de soldadura.
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2. El control “Post Time” 12 establece el tiempo (de 0,5 a 7
segundos) de salida de gas (argon) adicional después de
finalizar el arco de soldadura. El objetivo es que el bafio de
soldadura no sea contaminado por el aire cuando aun esta
liquido o demasiado caliente. Como norma general aumen-
te el tiempo a medida que aumenta amperaje de soldadura.

MMA, para TIG AC/DC200HF

La intensidad de soldadura (OA - 200A) se ajusta mediante el
boton de ajuste de parametro xy. Mediante los dos botones
seleccidn de parametro xz podréa incrementar (0 - 80A) el médulo
de Arc Force en funcion del tipo de electrodo, tipo de acero y tipo
de soldadura.

Por ejemplo para soldadura en penetracion en la que el riesgo
de quedarse pegado el electrodo en el inserto es alta podra
incrementar el Arc Force hasta conseguir una soldadura limpia.

SOLDADURATIG AVANZADA

Modelos TIG AC/DC 200HF y TIG AC/DC 315HF
AJUSTE DE PARAMETROS DE SOLDADURA

Pulsando secuencialmente el botdén / mando 19 se seleccionan
los parametros de soldadura. Moviendo el mando 20 se ajusta
con precision la magnitud del parametro. Si ademas de girar
el mando 20 lo empuja mientras gira podra incrementar o
decrementar rapidamente el valor.

La maquina dispone de memoria EEPROM de manera que se
conservan las configuraciones de la maquina cuando se apaga.

Para conocer los rango de ajuste de cada parametro por favor

refierase a la tabla de caracteristicas técnicas extendidas del

comienzo del manual. Funcionalmente los parametros son:

1. Tiempo de salida de gas previo a la aparicién del arco
eléctrico (preflujo).

2. Tiempo de salida de gas posterior al cese del arco eléctrico
(postflujo).

3. Intensidad de arco eléctrico al inicio de la rampa de
intensidad inicial.

4. Intensidad de arco eléctrico al final de la rampa de intensidad
final.

5. Tiempo de subida para la rampa de intensidad inicial.

6. Tiempo de bajada para la rampa de intensidad final.

7. Intensidad de soldadura del arco eléctrico consolidada.

8. Intensidad del pico del pulso del arco de soldadura.

9. Intensidad de la base del pulso del arco de soldadura.

10. Porcentaje del pico del pulso del arco de soldadura frente a

la base del pulso.

. Frecuencia del pulso del arco de soldadura.

. Proporcion del tiempo de semiciclo negativo de la corriente

de soldadura alterna frente al semiciclo positivo.

Proporcion del semiciclo negativo de la corriente de

soldadura alterna frente al semiciclo positivo.

Frecuencia del cambio de polaridad del arco de soldadura

alterna.

13.

14.

AJUSTE DE LACLASE DE SOLDADURA

Los 4 modos son seleccionados pulsando el botén 15.

1.- Electrodo recubierto:

La maquina funciona como una soldadora estandar por electrodo
activandose las funciones de mejora de soldadura Hot Start,
Anti Stick y Arc Force regulable.

2.- TIG estandar:

La maquina se programa como soldadora TIG sin arco pulsado
bien en corriente continua ‘DC’ o en corriente alterna ‘AC’(botén
16).
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3.- TIG pulsado:
Alas caracteristicas del TIG estandar se le afiaden las 4
funciones de arco pulsado.

4.- TIG modo facil:

Unicamente necesita ajustar la intensidad de trabajo para
empezar a soldar. La maquina ajustara por si misma todos los
parametros asumiendo que suelda un acero al carbono si esta
en modo de corriente continua ‘DC’ (botén 16) o aluminio si esta
en modo de corriente alterna ‘AC’.

Nota. El modo facil aplica Unicamente al modelo TIG AC/DC
200 HF.

AJUSTE DELPROCEDIMIENTO DE GATILLO 2T/4T

El pulsador 17 permite optar entre modo de dos tiempos y
de cuatro tiempos. Basicamente el modo 2T hace soldar
mientras se mantiene pulsado el gatillo mientras que el modo
4T permite soldar sin tener que apretar el gatillo, afectando
al comportamiento de rampas de intensidad. Es preciso
comprender y respetar los ciclos si quiere usarse la maquina sin
problemas y sin falsas averias.

Modo 2T:

1.La maquina suelda cuando se aprieta el gatillo de la antorcha.

2.La maquina no suelda cuando no se aprieta el gatillo de la
antorcha.

Tenga en cuenta que cada vez que se vuelve a apretar el gatillo
la maquina comienza desde cero el procedimiento de soldadura
que usted haya configurado, incluyendo tiempos de flujo de
gas y rampas. Respete los ciclos configurados y espere a la
aparicion del arco a su debido tiempo.

Modo 4T:

1.Mientras se aprieta el gatillo por primera vez se ejecuta el
ciclo de preflujo arranca el arco y se mantiene el amperaje de
comienzo de la rampa inicial de soldadura.

2.Cuando se suelta el gatillo por primera vez se ejecuta el
ciclo de subida de rampa y el procedimiento de soldadura
programado.

3.Mientras se aprieta el gatillo por segunda vez se ejecuta el
ciclo de bajada de rampa y se mantiene el amperaje final de la
rampa de finalizacion de soldadura.

4.Cuando se suelta el gatillo por segunda vez la maquina deja
de suministrar corriente y ejecuta el ciclo de postflujo de gas.

Igualmente que en el modo 2T por favor respete los ciclos
configurados y espere los tiempos que haya programado a la
maquina.

TIG PULSADO

Este procedimiento permite mejor control del aporte de calor del
arco. Se recomienda el uso del procedimiento pulsado para:

1. Soldadura de espesores pequefos.

2. Soldadura metales o acabados sensibles al calor.

3. Soldadura de materiales con riesgo de distorsion.

TIG pulsado consiste en la transformaciéon de la corriente de
soldadura plana y continua del TIG estandar en una corriente
periédica cuadrada de dos niveles generada por Inverter
microprocesado. El nivel alto (llamado simplemete pulso)
consigue la soldadura real mientras que la nivel bajo (llamado
base) mantiene el arco encedido sin recalentar la pieza de
trabajo.

AJUSTE. El pulso se define por los parametros 8, 9, 10y 11:

1. Frecuencia de pulso. A baja frecuencia, por ejemplo 1 Hz
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se consigue aporte exacto de una gota por pulso con acabado
perfecto. En frecuencia alta, por ejemplo a partir de 80 Hz se
consiguen mejores acabados y mejores relaciones entre ancho
el del cordon y su penetracion.

2.Intensidad eléctrica de la semionda alta del pulso. Refierase
(en este manual) a la tabla de intensidades de trabajo y aplique
segun material, grosor de pieza, penetracién, acabado y tipo
de union.

3.Intensidad eléctrica de la semionda baja del pulso.
Normalmente es entre un 20% y un 50% de la intensidad de la
semionda alta.

4.Factor de marcha respecto al ancho de pulso. Es la relacion
entre el ancho del pulso alto frente al pulso bajo. Relaciones
usuales son 40% de pulso frente a 60% de base.

Tenga en cuenta que los amperajes nominales serdn mas
elevados para conseguir el amperaje efectivo equivalente a una
soldadura estandar.

En modo de pulso Unico por gota debe tenga en cuenta que
los 4 factores estan intimamente relacionados. Previamente a
la soldadura de produccién ensaye el avance de la varilla de
aportacion por cada gota y el exceso o falta de fusion segun las
intensidades de pulso y base y su factor de marcha. Mayores
intensidades permiten mayor velocidad al precio de mayor
dificultad de control del bafio de soldadura y menor vida del
electrodo de tungsteno.

AJUSTE DEL SENTIDO DEL ARCO DE SOLDADURA

Mediante el botdn 16 seleccione el sentido de la corriente
eléctrica del arco de soldadura.

+ Seleccione corriente alterna (AC) para soldadura de aluminio,
magnesio y sus aleaciones.

» Seleccione corriente continua (DC) para aceros y resto de
materiales.

La corriente alterna facilita la soldadura en materiales con
alta temperatura de fusién superficial mientras que su interior
tiene baja temperatura de fusién. Se utiliza una parte del
semiciclo para decapar y penetrar el metal y la otra para fundir
efectivamente su masa.

AJUSTE. El modo alterno (AC) se define por los parametros 12,
13y 14:

1. Factor de marcha con respecto a la polaridad del pulso (clean
width) para obtener una mayor limpieza a costa de una menor
penetracion y viceversa. Puede modificar el ancho en un
margen de tiempo de -40% a +40%.

2. Balance de onda con respecto al cambio de polaridad. Permite
mover el volumen de polaridad -20% a +20% en funcién de las
necesidades de estabilidad del cono del arco de soldadura
(abrirlo o cerrarlo), de velocidad de avance y de limpieza.

3. Frecuencia de la corriente alterna de soldadura. 20 Hz a 100
Hz. Use baja frecuencia para obtener cordones mas anchos
y en trabajos de reconstruccién. Use frecuencia elevada para
penetrar en cordones mas estrechos.

El modo alterno (AC) puede a su vez pulsarse para proveer
caracteristicas especiales como facilitar el aporte gota a gota,
control caldrico o acabado superficial mejorado. El presente
produce onda cuadrada pura con nulo tiempo de paso y
excelente limpieza.
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DIAGNOSTICOS TIG AC/AC:
Caodigo de error en TIG AC/ DC

804 Proteccion térmica
805 Antorcha rota, interruptor en corto
806 Pérdida de agua

Modelo TIG200HF P

Tipo de soldadura

Pulsando el botén 2 marque uno de los 3 tipos de trabajo
disponibles: electrodo recubierto (se encendera n° 11), TIG
normal (encendera n® 12) o TIG pulsado (encendera n° 13).
El TIG normal se usara en casos sencillos y de facil aplicacion
mientras que el TIG pulsado se puede usar para trabajos
mas delicados o especiales donde sea importante el control
economico del aporte de calor o el ritmo de transferencia de
gota.

Funcion de soldadura

Los parametros de cada funcién se seleccionan con el botén
n® 4. Pulsandolo se selecciona el parametro, que lucira en el
esquema SCADA en el panel de control (luces led numeros
14 al 24). Girandolo se selecciona la cantidad de la magnitud
seleccionada fijandose en el display principal n°1.

A cada tipo de soldadura se le pueden aplicar determinadas
funciones pulsando el botdén de funciéon n® 3. El TIG puede
trabajar con accién sencilla de gatillo en dos tiempos normales
(2T, n° 5) o dos tiempos con rampas (SLOPE 2T, n° 9) para una
creacion / desaparicion progresiva del aporte de intensidad de
arco de soldadura. Pulsando progresivamente el boton n° 3 se
podra seleccionar la funcion 4T, n° 6, que incluye parametros de
control total sobre el trabajo como tiempo de preflujo de gas (n°
14), corriente de cebado de arco (n° 15) y tiempo de subida de
amperios desde la corriente de arranque y la de trabajo bien en
modo sencillo (n° 12) o en modo pulsado (n°13). Con el modo de
4 tiempos de repeticion (REPEAT 4T, n° 9) se establecen ciclos
de trabajo en los que el cuarto tiempo se enlaza con el primero.
En estas condiciones el proceso solo se interrumpe levantando
la antorcha para cortar el arco fisicamente.

Con la funciéon SPOT, n° 10 se produce corriente de soldadura
durante el tiempo preestablecido como parametro, desde 0,1
sg hasta 50 sg. Cuando se pulsa el gatillo el equipo continuara
entregando corriente durante ese tiempo hasta que pase el
tiempo del punto establecido.

Con la funcion VRD (de dispositivo de reducciéon de voltaje)
se reduce la tension en vacio de soldadura de electrodo para
mejorar la seguridad que se puede necesitar en entornos
o situaciones especiales. El precio a pagar es un ligero
empeoramiento del cebado inicial del arco, por lo que si no se
requiere se recomienda no tenerlo activado.

Los parametro de pulso son la corriente de pico, n° 17 que es la
que realmente funde y la de base, n°21 que es la que mantiene
vivo el arco sin apenas aportar calor innecesario.

Para optimizar la calidad de soldadura se puede jugar con otros
dos parametros que permiten cambiar el caracter del arco y el
aporte de calor. Son la frecuencia, n°17, del pulso en ciclos por
cada segundo (Hz) y el reparto en porcentaje entre la corriente
de pico y de base, n° 18.

Por ultimo, se pueden ajustar dos parametros de respuesta
dinamica de arco en modo electrodo recubierto. Son la fuerza
de arco, arc force, n°26 de manera que se aumentara para
electrodos tipo celulésico o aluminio y se disminuira para
electrodos de respuesta mas suave tales como el rutilo. Con
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la familia de los electrodos basicos se recomienda empezar
a probar en ajuste intermedio. El ultimo parametro, impulso
de arranque, u Hot Start, n°® 27 ARC START, establece un
incremente breve de potencia justo al cebar el electrodo y
permite iniciar el electrodo sin que se quede pegado antes de
entrar en el régimen normal de fundicion.

5. INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO Y
SERVICIO

LIMPIEZA, MANTENIMIENTO, LUBRICACION,
AFILADQOS.

Para limpiar siempre desconecte el equipo y espere al menos
10 minutos para seguridad de descarga de los condensadores
de potencia. Limpie la carcasa con un pafio ligeramente
humedecido. Segun de la polucién del ambiente de trabajo o al
menos cada 1000 horas limpie el interior con aire comprimido
seco, retirando la carcasa superior y eliminando polvo, polucion
metdlica y pelusas atendiendo especialmente a disipadores y
ventilador.

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

SERVICIOS DE REPARACION

El servicio técnico le asesorara en las consultas que pueda Ud.
tener sobre la reparacion y mantenimiento de su producto, asi
como sobre piezas de recambio. Los dibujos de despiece e
informaciones sobre las piezas de recambio las podra obtener
también en internet bajo: helpdesk@grupostayer.com
Nuestro equipo de asesores técnicos le orientara gustosamente
en cuanto a la adquisicion, aplicacién y ajuste de los productos
y accesorios

Lista de piezas reemplazables por el usuario.

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

==>@ = Entrada de tension
=:>@ = Entrada de corriente

@ => = Salida de corriente
3/‘1 = Ciclo de trabajo

@ = Masa

=

= Dimensiones

@ = Potencia del Generador
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CARATTERISTICHE TECNICHE
PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
==>@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@ = A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
A% % 100 100 100 60 60 60 60
() Kg 42 42 45 7 12 12 65
r cm 40x24x14 40x24x14 | 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 | 88x42x93.6
@ | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
Parametro Unita TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF e ZB%O als 200 HF ;:(53 SCI-:IE)%
HF 2T/4T 2T/AT 2T/4T DV GE PULSED
Tensione nominale \Y 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
Frequenza Hz 50/60
Voltaggio senza carica \Y 55 - - 73 64 64 70
Frequenza di polso AC Hz - - - - - 0.2-20 0.1
Alimentazione HF
Freq“entz)‘?:d' polso Hz - - - - 02-500 | 02-500 | 0.1-250
Spessore del polso % - - - - 1-99 1-99 10-90
Frecuencia AC Hz - - - - - 20 - 150 30-100
Spessore di pulizia AC % - - - - - (-)20-20 20
Spessore di pulizia AC % - - - - - (-)15-40 -
Rampa di corrente: 0-10/
iniziale/finale s - - - 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Tempo previo di gas s 0-3 0-3 0-3 0 0-2 0-15 0-10
Tempo finale di gas s 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Efficacia % >0.85
Fattore Potenza cos® 0.7-0.9
Grado di protezione | EN60529 IP21S
Refrigerazion Aria Aria Aria Aria Aria Aria Acqua
Torcia Modello WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18

Caracteristicas técnicas / Tabla de datos técnicos EN60974
Los ensayos de calentamiento se han realizado a temperatura
ambiente y en el ciclo de marcha a 40°C se ha determinado
segun procedimiento EN 60974-1:2005

Caratteristiche tecniche / Tabella di dati tecnici EN60974

Le prove di riscaldamento sono state realizzate a temperatura
ambiente. |l ciclo di funzionamento a 40°C & stato determinato
mediante procedimento EN 60974-1:2005

Technical Specification Table
EN60974

Heating tests have been carried out at room temperature, and
in the working cycle at 40°C determination has been made
according to the EN 60974-1:2005 procedure.

Specification / Technical

Caractéristiques techniques / Tableau des données techniques
EN60974
Chauffage des tests ont été effectués a température ambiante

et dans le cycle de la marche a 40°C a été déterminée par
procédure EN 60974-1:2005
Dados técnicos / Tabela de dados técnicos EN60974
Os testes de aquecimento tem-se realizado a temperatura

ambiente e em ciclo de funcionamento a 40

°C tem-se

estabelecido segundo procedimento EN 60974-1:2005

DESCRIZIONE DELL’ATTREZZATURA

Il presente prodotto €& un’apparecchiatura per

saldare

manualmente metalli mediante il calore prodotto da un arco
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elettrico. Tecnologicamente I'apparecchiatura Stayer Welding
e una fonte di fornitura elettrica per saldatura mediante
trasferimento di energia in alta frequenza gestita da logica di
controllo intelligente.

Di fronte alla tecnologia tradizionale, basata su trasformatori che
operano alla frequenza della rete pubblica di 50Hz la tecnologia
Inverter Stayer Welding presenta una maggior densita di
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Avvertenze generali di sicurezza per gli utensili elettrici

1) Sicurezza sul luogo di lavoro

a) Mantenere pulito e ben illuminato il posto di lavoro. Il disordine
o le zone di lavoro non illuminate possono essere causa di incidenti.
b) Evitare d’impiegare I'utensile elettrico in ambienti soggetti
al rischio di esplosioni nei quali si trovino liquidi, gas o polveri
inflammabili. Gli utensili elettrici producono scintille che possono
far infiammare la polvere o i gas.

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

2) Sicurezza elettrica

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

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

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

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

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

L'uso 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.
L'impiego di un interruttore differenziale riduce il rischio di scossa
elettrica.

3) Sicurezza delle persone

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

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

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

c) Evitare l'accensione involontaria dell’'utensile. Accertarsi
che [l'utensile elettrico sia spento prima di collegarlo
all’alimentazione di corrente e/o alla batteria, di prenderlo o di
trasportarlo. Il fatto di tenere il dito sopra l'interruttore o di collegare
I'utensile elettrico acceso all'alimentazione di corrente potra essere
causa di incidenti.

d) Togliere gli attrezzi di regolazione o la chiave inglese prima
di accendere l'utensile elettrico. Un utensile o una chiave inglese
che si trovino in una parte di utensile in rotazione potranno causare
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lesioni.

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

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

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

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

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

4) Maneggio ed impiego accurato di utensili elettrici

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

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

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

inavvertitamente.

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

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

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

g) Utilizzare I'utensile elettrico, gli accessori, gli utensili, ecc.
soltanto in conformita con le presenti istruzioni. Osservare le
condizioni di lavoro ed il lavoro da eseguirsi durante I'impiego.
L'impiego di utensili elettrici per usi diversi da quelli consentiti potra
dar luogo a situazioni di pericolo.
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potenza per unita di peso, maggior economia € la possibilita di
un controllo automatico, istantaneo e preciso di tutti i parametri
della saldatura.

Come risultato lei produrra con una maggiore facilita una
migliore saldatura con delle attrezzature di minor consumo e
minor peso che le attrezzature equivalente tradizionali basate su
trasformatore pesante.

Tutte le apparecchiature Stayer Welding della serie TIG sono
atte per la saldatura mediante elettrodo ricoperto e saldatura
mediante torcia di elettrodo di tungsteno con protezione di gas
inerte.

DESCRIZIONE ILLUSTRATA DELLE FUNZIONI
PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG

170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2, 3,4,5y 6)

1. Interruttore on/off.

2. Spia di alimentazione.

3. Spia diallarme.

4. Manopola di regolazione dell'intensita di saldatura.

5. Terminali di collegamento del cavo di saldatura.

6. Interruttore modalita elettrodo / TIG.

7. Interruttore di pre-flusso e post-flusso per l'uscita del gas
inerte.

8. Connessione al gas per la torcia.

9. Connessione per il raffreddamento ad acqua TIG AC/DC
315 HF.

10. Collegamento al grilletto della torcia.

11. Interruttore “down time” tig 170 hf.

12. Interruttore “post time” tig 170 hf.

13. Collegamento pedale TIG AC/DC 315 HF.

14. Collegamento saldatura e messa a terra AC.

15. Pulsante 2T/4T.

16. Collegamento al telecomando.

PANNELLO DI CONTROLLO TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200
HF PULSED (FIG. 7 y 8).

1. Visualizzazione dei valori.

2. Selettore del tipo di saldatura.

3. Selettore del tipo di funzione di lavoro.

4. Configurazione dell’onda.

5. Indicatore della funzione di innesco a due tempi, 2T.

6. Indicatore della funzione di innesco in quattro tempi 4T.

7. Indicatore della modalita di saldatura TIG standard senza
impulsi.

8. Indicatore della modalita di saldatura TIG a impulsi.

9. Impostazione del tempo di pre-flusso del gas e indicatore
del valore.

10. Indicatore del valore e dellimpostazione dellampere di
avvio della saldatura.

11. Valore e indicatore di impostazione dei secondi di rampa.

12. Valore massimo/picco degli ampere di saldatura e indicatore
di impostazione.

13. Valore e indicatore di impostazione della percentuale di
ampiezza dell'impulso di saldatura.

14. Valore e indicatore di impostazione della frequenza del ciclo
di impulsi di saldatura.

15. Valore dell'ampere di base del ciclo di impulsi di saldatura e
indicatore di impostazione.

16. Valore e indicatore di impostazione dei secondi di rampa di
discesa.

17. Valore degli ampere di fine saldatura e indicatore di
impostazione.

18. Valore del tempo di post-flusso del gas e indicatore di
impostazione.

19. Frequenza AC/DC. - Pulizia.
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PANNELLO CONTROLLO TTIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

Tempo di gas iniziale.
Valore di avvio a caldo.
Ampere iniziale.
Tempo di corrente ascendente.
Ampere di saldatura.
Corrente di picco dell'impulso.
Larghezza dell'impulso
Frequenza dell'impulso.
Tempo di discesa della corrente.
. Ampere di finitura.
. Tempo di fine gas.
. Selettore del processo di saldatura MMA (elettrodo rivestito),
TIG pulsato, TIG standard, TIG automatico.
. Selettore di saldatura TIG AC/DC.
. Selettore della modalita di lavoro 2T/4T: con pendenza su/
giu o standard.
Selettore dei parametri.
Ampere.
Secondi.
Percentuale.
Hertz.
Test del gas.
Saldatura pulsata.
Frequenza AC
Salvataggio dei parametri.
Richiamo dei parametri.
Controllo bilanciamento AC.

CeNoOoRON=

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24,
25,

1.- SPIEGAZIONE DEI MARCHI NORMATIVI
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1
2 3
5
10
6 8
1 1a 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 della saldatura

Pos. 5 Riferimento alle norme che adempie I'apparecchiatura
Pos. 6 Simbolo di procedura di saldatura

Pos. 7 Simbolo di uso in intorni rischio aumentato di 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)

Pos. 12a Valore della corrente per fattore di marcia de 45%
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 di marcia del 45%
Pos. 13b Valore della tensione con fattore di marcia del 60%
Pos. 13c Valore della tensione con fattore di marcia del 100%
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Pos. 14 Simboli per I'alimentazione

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

2.- ISTRUZIONI DI SICUREZZA

LEGGA LE ISTRUZIONI.

*Legga per completo e capisca il manuale dell’'utente prima di
utilizzare o dare servizio all’'unita.

*Use unicamente parti genuine del fabbricante.

USO DI SIMBOLI

AN
AN

PERICOLI NELLA SALDATURAAD ARCO

A\
A\

Una scossa ELETTRICA potrebbe ucciderlo

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

Un apparecchiatura istallata in modo incorretto o senza
collegamento a terra & un pericolo molto grave.

PERICOLO! - Indica una situazione pericolosa che,
se non si evita, risultera in morte o lesione grave. |
pericoli possibili si mostrano nei simboli acclusi o
si spiegano nel testo.

Indica una situazione pericolosa che, se non si
evita, risultera in morte o lesione grave. | pericoli
possibili si mostrano nel testo.

Solamente persone qualificate devono istallare,
operare e riparare questa macchina.

Durante la sua operazione mantenga tutti a distanza,
specialmente ai bambini.

» 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.

 Non utilizzi 'uscita di corrente alterna in aree umide, se fosse
limitato nel movimento o si trovi 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’é
uno presente nell’'unita.

« Si richiedono delle precauzioni addizionali di sicurezza quando
qualsiasi delle seguenti condizioni elettriche di pericolo siano
presenti —si trovino in locali umidi o mentre indossa indumenti
umidi, in strutture di metallo, tali come suoli, reti o impalcature,
quando si torvi in posizioni ristrette tale come seduto, in
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ginocchio, sdraiato o quando esista un alto rischio di aere 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 apparecchiatura.

« Istalli 'apparecchiatura e colleghi a terra in conformita con il
manuale dell’'utente e i codici nazionali statali e locali.

« Verifichi sempre il somministro a terra- verifichi e si assicuri
che I'entrata della potenza del filo di terra si collegato in modo
appropriato al terminale di terra nella scatola di scollegamento
o che la sua spina sia collegata in modo adeguato al ricettacolo
di uscita che sia collegato a terra. Quando stia facendo i
collegamenti di entrata, colleghi il conduttore di terra prima e
dopo verifichi doppiamente le sue connessioni.

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

* Ispezioni frequentemente 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 sia in uso.

» Non utilizzi cavi che siano guastati, danneggiati, di dimensioni
molto piccole o mal collegati.

* Non avvolga i cavi introno al suo corpo.

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

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

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

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

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

» Mantenga tutti i pannelli e coperte al suo 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 dalla saldatura.

* Metta via o isoli la pinza a 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 a terra.

« Isoli il morsetto quando non sia collegato al pezzo di lavoro per
evitare il contatto con qualsiasi oggetto di metallo.

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 nell’apparecchiatura.

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

FUNO e GAS possono essere pericolosi.
La saldatura produce fumo e gas. Respirare questi fumi e gas
puo essere pericoloso o mortale.

» Mantenga la sua testa fuori dal fumo. Non respiri il fumo.

» Si si trova dentro, ventili '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
0 mentre stia utilizzando un ventilatore d’aria. Abbia sempre una
persona addestrata vicino. | fumi e i gas della saldatura possono
far scorrere l'aria e abbassare il livello di ossigeno causando
danno alla salute o morte. Si assicuri che I'aria da respirare sia
sicura.

* Non saldare in luoghi vicini a lavori di ingrassaggio, pulizia o
pittura 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 copertura come acciaio zincato, il
piombo, o 'acciaio con rivestimento di cadmio a meno che non
si sia tolta la cappa di rivestimento dell'area da saldare, 'area
sia ben ventilata e mentre stia utilizzando un respiratore con
una fonte d’aria. | rivestimenti di qualsiasi metallo che contenga
questi elementi pud emanare fumi tossici quando sono saldati.

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

I raggi dell'arco di un processo di saldatura producono un caldo
intenso e raggi ultravioletta 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 stia saldando o osservando. Vedasi gli
standard di sicurezza ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

» Usi occhiali di sicurezza approvati che abbiano protezione
laterale.

 Utilizzi schermi di protezione o barriere per proteggere agli
altri dal flash, dai riflessi e dalle scintille; allerti ad altri di non
guardare all’arco.

« Utilizzi indumenti 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 dall’arco della saldatura. Le scintille che volano, il lavoro
caldo e l'attrezzatura calda possono causare fuochi e ustioni.
Un contatto accidentale dell’elettrodo a oggetti di metallo pud
causare scintille, esplosione, sovra riscaldamento o fuoco.

« Verifichi e si assicuri che I'area sia sicura prima di cominciare
qualsiasi saldatura.
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* Rimuova tutto il materiale infiammabile entro i 15m di distanza
dall’arco da saldare. Se questo non fosse possibile, lo copra
accuratamente con delle coperte approvate.

* Non saldare |1a dove le scintille possano impattare su materiale
inflammabile. Si protegga lei stesso e ad altri dalle scintille che
volano e dal metallo caldo.

« Stia allerta dal fato che 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 estinguitore
di fuoco vicino.

« Stia allerta dal fatto che quando si salda nel tetto, suolo, parete
0 su qualsiasi tipo di separazione, il caldo puo causare fuoco
nella parte nascosta che non si pud vedere.

» Usi 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 I'atmosfera possa contenere della polvere
inflammabile, gas o vapori di liquidi (tali come la benzina).

« Colleghi 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
da parti sconosciute causando una scossa elettrica, scintille e
pericolo di incendio.

* Non utilizzi una saldatrice per scongelare tubature congelate

« Stacchi I'elettrodo dal porta elettrodi o tagli il filo della saldatura
presso il tubo di contatto quando non lo sta utilizzando.

« Utilizzi indumenti di protezione senza olio, tale come guanti di
cuoio, camicia pesante, pantaloni senza incollati ne chiusure,
scarpe alte o stivali e un cappello.

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

» Dopo aver completato il lavoro, ispezioni I'area per assicurarsi
che sia libera da scintille, braci e fiamme.

« Utilizzi soltanto i fusibili o interruttori di circuito corretti. Non
aumenti le loro dimensioni o li passi a un lato.

» Segua le regolazioni in OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e NFPA51B
per lavoro caldo e abbia una persona per curare i fuochi e un
estinguitore vicino.

IL METALLO O PULVISCOLO CHE VOLA puo lesionare gli
occhi.

» La saldatura, la braciola, la spazzolatura con filo di ferro
o la rettifica pud causare scintille e metallo che voli. Quando
si raffreddano le saldature, le medesime possono rilasciare
immondizia.

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

L’ACCUMOLAZIONE DI GAS puo ammalarlo o ucciderlo.
» Chiuda il gas protettivo quando non lo utilizzi.

» Provveda sempre di ventilazione agli spazi chiusi o utilizzi un
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respiratore approvato che sostituisca I'aria.

I CAMPI MAGNETICI possono influire su apparecchiature
mediche impiantate.

* Le persone che utilizzino marcatori di passo ed altre
apparecchiature mediche impiantati devono mantenersi
allontanate.

+ Le persone che utilizzino apparecchiature mediche
impiantate dovrebbero consultare il loro medico e il 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.

I RUMORE puo danneggiare il suo udito.

Il rumore di alcuni processi o dellattrezzatura potrebbe
danneggiare il suo udito.

Utilizzi protezione approvata per I'udito se il livello di rumore &
molto alto o superiore a 75 dBa.

| CILINDRI possono esplodere se sono guasti.

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

* Protegga sempre i cilindri di gas compresso dal caldo eccessivo,
colpi meccanici, danno fisico, fiamme, 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 spiombino.

» Mantenga i cilindri allontanati dai circuiti di saldatura 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 I'applicazione
specifica. Li mantenga, ugualmente alle parti, in buone
condizioni.

» Mantenga sempre il suo viso lontano dall’'uscita di una valvola
quando stia 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 'apparecchiatura corretta, i procedimenti corretti e un
numero adeguato di persone per sollevare e muovere 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 FUOCO O ESPLOSIONE.

* Non ubichi I'utilita sopra a, su o vicino a superfici combustibili.

* Non istalli I'unita presso oggetti infiammabili..
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» Non sovraccarichi i fili di ferro del suo edificio — si assicuri
che il suo sistema di provvedimento di potenza & adeguato in
dimensioni, capacita e protetto per adempiere con le necessita
di questa unita.

UN UNIT’A CHE CADE PUO CAUSARE LESIONI

* Nelle attrezzature pesanti utilizzi soltanto [I'occhio di
sollevamento per sollevare I'unita NON il sottocarro, i cilindri di
gas ne altri accessori.

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

» Se usa un montacarichi per muovere l'unita, si assicuri che le
dimensioni del montacarichi siano oltre il lato opposto dell’unita.

L’'USO ECCESSIVO puo causare SOVRA RISCALDAMENTO
DELL’APARECHIATURA

» Permetta un periodo di raffreddamento, segua il ciclo di lavoro
nominale. Se salta la protezione termica con pazienza cambi a
un apparecchiatura 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 adeguata per proteggere gli occhi e
il viso.

* Da la forma all'elettrodo di fungetene soltanto in una
smerigliatrice 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 fuoco — mantenga gl elementi
infammabili lontano

IL FILO DA SALDARE puo causarle ferite.
*Non premaiil 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
en le 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
interferenza

ALTA FREQUENZA pu6 causare

» La radiazione di alta frequenza (H.F) pud interferire con la
navigazione di radio, servizi di sicurezza, computer e attrezzature
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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 listallazione riceve delle ispezioni e una
manutenzione regolari.

» 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 SOLDATURA AD ARCO pu6 causare interferenza

» L'energia elettromagnetica puo interferire con le attrezzature
elettroniche sensitive, tali come computer o attrezzature dirette
dal computer, tali come roObot 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 pit uniti possibile o nel suolo, se
fosse possibile.

» Ubichi la sua posizione di saldatura al meno a 100 metri
di distanza da qualsiasi attrezzatura che sia sensibile
elettronicamente.

 Si assicuri cin conformiste I'apparecchiatura per saldare sia
istallata e messa a terra in conformita con questo manuale.

* Se ancora accadesse interferenza, 'utente dovra adottare
delle misure estraordinarie, tali come muovere la macchina per
saldare, utilizzare dei cavi blindati, utilizzare dei filtri di linea o
blindare in un modo o laltro I'area di lavoro

RIDUZIONE DI CAMPI ELETTROMAGNETICI

Per ridurre i campi elettromagnetici
utilizzi i seguenti procedimenti:

(EMF) nell’'area di lavoro

1. Mantenga i cavi il piu uniti possibile, intrecciandoli o
appiccicandoli con cinta o utilizzi una copertura per cavi.

2. Posizioni i cavi lateralmente e lontani dall’'operatore.

3. Non avvolga o appenda cavi sul corpo.

4. Mantenga le fonti di potenza di saldatura e i cavi il piu lontano
possibile dentro la praticita.

5. Mantenga il pezzo che sta lavorando il piu vicino possibile alla

saldatura.
A inflammabili, esplosivi, altezza, liberta di movimento
ristretto, contatto fisico con parti conduttrici,
ambienti caldi e umidi riduttori della resistenza elettrica
della pelle umana e attrezzature, osservi la prevenzione dei
rischi sul lavoro e le disposizioni nazionali ed internazionali
corrispondenti.

Avviso: In ambienti di rischio aumentato di scossa
elettrica e di incendio cosi come presso a prodotti
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3.- ISTRUZIONI DI MESSA IN SERVIZIO

UBICAZIONE

La macchina si deve ubicare in una zona asciutta, ventilata e
con almeno 15 cm di separazione rispetto a qualsiasi parete.
L'attrezzatura pud scivolare su superfici con un’inclinazione
superiore ai 3° per cui obbligatoriamente su ubichera sempre
su una superficie piatta e asciutta. Per ubicazioni su superfici
di maggior inclinazione per favore assicuri la macchina con
catene o cinture. Eviti di ubicare I'attrezzatura in luoghi soggetti
a umidita o pioggia.

Eviti I'entrata di particelle di acciaio all'interno della macchina.
Non usi la molatrice presso I'attrezzatura.

ASSEMBLAGGIO

L'attrezzatura sara assemblata rispettando i suoi limiti ambientali
e ubicandola in modo adeguato.

COLLEGAMENTO ALLA RETE.

L’attrezzatura si alimenta mediante il cavo e il connettore forniti
di serie attraverso un interruttore differenziale e un interruttore
elettromagnetico di caratteristica lenta e intensita secondo la
tabella delle caratteristiche tecniche. Ogni connessione dovra
possedere connessione normativa a terra e osservare tutti i
regolamenti elettrici nazionali.

Nel caso di connessione a un generatore elettrico si dovranno
osservare le necessita di potenza indicate nelle caratteristiche
tecniche. Si terra presente che un’apparecchiatura potra
funzionare con un generatore con potenza inferiore a quella
indicata con la limitazione di usarlo a una intensita massima
inferiore a quella nominale.

LIMITAZIONE DELLE CONDIZIONI AMBIENTALI.

Le apparecchiature dovranno essere istallate rispettando la loro
classifica IP21, questo significa che I'apparecchiatura & protetta
come massimo contro la caduta verticale delle gocce d’acqua
e l'accesso a parti pericolose con un dito contro i corpi solidi
estranei di 12,5 mm @ e maggiori.

L'apparecchiatura & preparata per lavorare nel rango di
temperatura da -15°C a 70°C tenendo presente la limitazione
della diminuzione del rendimento (fattore di marcia) partendo da
temperature ambiente superiori a 40°C.

4.- ISTRUZIONI DI FUNZIONAMENTO
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UBICAZIONE E PROVE.

Tutte le macchine Stayer Welding della serie devono essere
manipolate mediante il manico abilitato per il trasporto.

Si deve abilitare uno spazio libero intorno all’attrezzatura di
al meno 15cm e assicurare la libera circolazione di aria per la
corretta dissipazione del caldo. Prima di ogni lavoro si verifichera
il buon stato e la corretta fermata di tutti gli elementi esterni
dell’attrezzatura: chiavetta di alimentazione, cavo, falegnameria
della carcassa e morsetti di collegamento e interruttori.
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CAMBIO DI ATTREZZATURE.
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LIMITI SULLE DIMENSIONI DEL PEZZO DA LAVORARE.

Tutte le macchine Stayer Welding della serie sono provviste
da un connettore rapido DINSE di mezzo pollice per i cavi della
saldatura. Per rimuovere o mettere il connettore basta con girare
alla sinistra o alla destra un quarto di giro il connettore.
A sia in buon stato e che la superficie di contatto € pulita.
Una unione inadeguata o una connessione sporca
daranno un cattivo rendimento e provochera che riscaldi, fonda,

ATTENZIONE: Colleghi sempre al massimo |l
connettore DINSE e si assicuri che I'unione con il cavo

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 spessore maggiore. La seguente tabella pud servira a modo
di orientazione:

SALDATURA ELETTRODO RICOPERTO

o bruci il pannello frontale. SPESSORE DEL | DIAMETRO RANGO
PEZZO DA ELETTRODO REGOLAZIONE
OPERAZIONI DI REGOLAZIONE. e s e
Tutte le macchine Stayer Welding contengono un sistema 1a2mm 1,6 mm 30~ 60
elettronico complesso e vengono completamente calibrate dalla 1,523 mm 2,0 mm 50-70
fabbrica, per cid non si autorizza la manipolazione da parte 2,5a5mm 2,5 mm 60 — 100
dell'utente per motivi di efficienza e di sicurezza. Innanzi a 5a8 ) 85 - 140
qualsiasi dubbio di mal funzionamento si metta in contatto con il aocmm -2 mm -
suo distributore o il nostro sistema di attenzione al cliente. 8a12mm 4,0 mm 120 - 190
Pit di 12 mm 5,0 mm 180 — 240
SALDATURA ALLUMINIO
2EERE0 DIETREE Diametro dell’asta Ranqo 2l . Flusso di Gas Dimensione Forma
pezzo da elettrodo . regolazione di . s
di apporto g’ Argon dell’'unione | dell’'unione
saldare Tungsteno amperaggio
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 40 -60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 - 90 6-9 1
2.5 16-24 16-24 80-120 6-9 1
3.0 16-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 2.4 16-24 130 - 200 10-15 2-3 cd
5.0 24-3.2 24-32 150 - 250 10-15 2-3 cd
6.0 24-3.2 24-32 200 - 280 10-15 3-4 cd
8.0 3.2-40 3.2-40 200 - 300 12-18 4-5 d
ACCIAIO INOSSIDABILE
EEHI0 G DIETREE Diametro dell’asta Ranqo <l . Flusso di Gas Dimensione Forma
pezzo da elettrodo . regolazione di s s
di apporto g Argon dell’'unione | dell’'unione
saldare Tungsteno amperaggio
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 b
2.5 16-24 16-24 65 -95 6-9 1
3.0 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1 b.c
4.0 2.4 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-3.2 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 150 - 200 10-15 2-3 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160 - 220 12-18 4-5
12.0 3.2-40 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8
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FORMA DELL'UNIONE

(@) (b) (c) @
ISTRUZIONI GENERALI DI USO.

Prima di cominciare si assicuri di leggere, capire e applicare
le istruzioni di sicurezza e il resto delle istruzioni incluse nel
presente manuale.

Di seguito trovera una serie di indicazioni generali che
le permetteranno di iniziarsi nel mondo della saldatura e
cominciare a lavorare con efficienza. Nel presente manuale si
istruisce sugli elementi della saldatura mediante elettrodo con
difficolta di esecuzione relativamente moderata e sulla saldatura
TIG, di difficolta relativamente maggiore. Tenga presente che
la saldatura a livello professionale & un’attivita qualificata e
specializzata. Si riferisca a libri specializzati e corsi di formazione
professionale regolata per maggior informazione.

SALDATURA CON ELETTRODO RICOPERTO

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

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

La seguente tabella pud servira come orientazione iniziale
perla scelta del tipo di elettrodo e regolazione di amperaggio di
operazione per un acciaio al carbonio medio tipo S275

Dopo confermare tutte le misure di sicurezza e verificare tutta
'apparecchiatura, pulire, preparare e sostenere 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 dal suo estremo nudo
I'elettrodo di lavoro.

Il saldatore indossera i suoi indumenti 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 I'alimentazione dell’arco.
Esistono vari procedimenti, essendo il piu semplice quello di
raschiare il pezzo.

Una volta iniziato I'arco si manterra I'elettrodo a una distanza
approssimatamene 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
rispetto a quella orizzontale ed equilibrata rispetto al centro
bagno della saldatura. In funzione del tipo di passata (iniziale o
di riempimento) e la necessita di copertura dell’'unione di anticipo
in linea retta, movimento a zig - zag o piccole circonferenze.

28

28

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 barbecue.
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 affondato
e le sbavature che si formeranno si ritireranno facilmente.

Una volta realizzato il cordone eliminare le sbavature mediante il
martello e la spazzola prima di realizzare un possibile seguente
cordone

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. Di fronte 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
0 senza materiale di fornitura. La saldatura si produce senza

sbavature, proiezioni o fumi.
A 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, viola e arancione). Eviti questi elettrodi e
utilizzi prodotti sostitutivi senza contenuto come per
esempio gli elettrodi con derivati del Lantanio e Cerio
(bande: nero, grigio, azzurro, oro) i quali non presentano
attivita radioattiva.

Avviso: Non utilizzare né affilare elettrodi di
tungsteno doppati con Torio con marca rossa dato

Prepari 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 miglior arco e capacita di
gestione della corrente I'attacco corretto della punta alla pietra
dovra essere longitudinale e la punta dovra essere molto piatta.

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

Come norma generale colleghi l'uscita al rovescio del
collegamento abituale all’elettrodo, la torcia TIG al terminale
negativo dell’attrezzatura e la pinza di massa al terminale
positivo. Prepari e assicuri il pezzo.

Come indicazione generale usate sempre Argon puro con un
flusso di 6/7 Lt al minuto.

Regoli l'intensita della corrente secondo le necessita del tipo di
materiale e di unione da realizzare, realizzando prima una prova
su un pezzo campione. Si riferisca alla letteratura specializzata
o a 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.

I modelli TIG AC/DC 200HF y TIG AC/DC 315 HF presentano
caratteristiche di massima professionalita spiegati nella sezione
“saldatura TIG avanzata”.
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Il modello TIG 200 HF P ha il vantaggio di avere l'interruttore
di selezione 2T/4T con blocco.in modo da non dover sempre
tenere il dito premuto sull’interruttore in posizione 4T.

Per iniziare la saldatura TIG muovere il commutatore 7 alla
posizione TIG, aprire la valvola di uscita di gas e ubicare la
punta della torcia in contatto con il pezzo da saldare. Attendere
circa 2 esondi e sollevare la torcia lentamente per che I'arco si
inizi automaticamente e morbidamente.

Il resto di modelli presentano alimentazione per HF (alta
frequenza) con la massima qualita di alimentazione di arco al non
necessitare contatto fisico con il pezzo e per cio non deteriorarsi
le condizioni dellarco e della saldatura per contaminazione
dell’elettrodo di tungsteno. Per iniziare la saldatura TIG muovere
il commutatore 7 alla posizione TIG e semplicemente avvicinare
la punta a circa 3-5 mm del pezzo da saldare. Premere il pulsante
della torcia fino a che I'arco cominci automaticamente. Se avesse
difficolta nell’avviamento pud appoggiare leggermente la tobera
ceramica nel pezzo per facilitare I'alimentazione dell’elettrodo.

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 incida spingendo verso avanti come
se si aiutasse il flusso di gas a incidere sul bagno della saldatura.
Inclini la torcia in modo che inizia su una posizione prossima (70°
a 80°) a quella verticale riguardo a quella orizzontale centrata e
riguardo al bagno della saldatura.

Depositi lentamente il materiale di fornitura dell’asticella 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.

I modello POTENZATIG 170 F ha due dispositivi per una buona
finitura della saldatura.

1. Il controllo “ rampa di discesa “( 11) regola la riduzione della
intensita quando si arresta la saldatura. La graduazione
parte con la intensita selezionata all’inizio e finisce a zero
al termine della saldatura. La durata della graduazione
(da 0 a5 secondi ) & cid che si regola con il controllo “
rampa di discesa “. Lo scopo € avere un arco di saldatura
costante e un controllo preciso del cratere per ottenere poi
un perfetto cordone di saldatura. Come criterio generale si
deve aumentare il tempo con I'aumentare dell’amperaggio di
saldatura.

2. 1l controllo “ Post Gas “ 12 regola il tempo ( da 0 a 7 secondi
) di uscita del gas ( argon) al fine di ottimizzare I'arco di
saldatura. Lo scopo é di far si che il bagno di saldatura non sia
contaminato dall’aria quando ¢ liquido o troppo caldo. Come
criterio generale si deve aumentare il tempo allaumentare
dellamperaggio di saldatura.

MMA, para TIG AC/DC 200HF

Lintensita della saldatura (OA - 200A) si regola mediante il tasto

di regolazione del parametro xy. Mediante i due tasti di selezione

del parametro xz potra aumentare (0 - 80A) il modulo di Arc Force

in funzione al tipo di elettrodo, tipo di acciaio e tipo di saldatura.

Per esempio, per saldatura in penetrazione nella quale il rischio
di rimanere appiccicato all’elettrodo nell'inserto € elevata potra
aumentare I'Arc Force fino ad ottenere una saldatura pulita.

SALDATURATIG AVANZATA
Questo si applica a modelli TIG AC/DC 250HF y TIG AC/DC 200
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REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DELLA SALDATURA

Premendo il tasto comando 19 si scelgono i parametri della
saldatura pulsando. Muovendo il comando 20 si regola con
precisione la grandezza del parametro Se oltre a girare |l
comando 20 lo spinge mentre gira potra aumentare o diminuire
rapidamente il valore.

La macchina e provvista di memoria EEPROM in modo che si
conservano le configurazioni della macchina quando si spegne.

Per conoscere i ranghi di regolazione di ogni parametro per
favore si riferisca alla tabella di caratteristiche tecniche che
appaiono all'inizio del manuale. Funzionalmente i parametri
sSono:

1. Tempo di uscita di gas previo all'apparizione dell’arco
elettrico(preflusso).

2. Tempo di uscita di gas posteriore alla cessazione dell’arco
elettrico(postflusso).

3. Intensita dell’arco elettrico all'inizio della rampa di intensita
finale.

4. Intensita di arco elettrico alla fine della rampa di intensita
finale.

5. Tempo di salita della rampa di intensita iniziale.

6. Tempo di discesa della rampa di intensita finale.

7. Intensita di saldatura dell’arco elettrico consolidata.

8. Intensita di picco di pulsazione dell'arco di saldatura.

9. Intensita della base di pulsazione dell’arco di saldatura.

10. Percentuale del picco di pulsazione dell’arco di saldatura nei

confronti della base di pulsazione.

. Frequenza di pulsazione dell’arco di saldatura.

Proporzione del tempo di semiciclo negativo della corrente

di saldatura alterna nei confronti del semiciclo positivo.

Proporzione del semiciclo negativo della corrente di

saldatura innanzi al semiciclo positivo.

Frequenza del cambio di polarita dell’arco di saldatura

alterna.

13.

14,

REGOLAZIONE DELLA CLASSE DI SALDATURA
| 4 modi si selezionano premendo il tasto15.

1.- Elettrodo ricoperto:

La macchina funziona come una saldatrice standard per
elettrodo attivandosi le funzioni di miglioramento della saldatura
Hot Start, Anti Stick y Arc Force regolabile.

2.- TIG standard:

La macchina si programma come saldatrice TIG senza arco
premuto sia in corrente continua ‘DC’ o in corrente alterna
‘AC’(tasto16)

3.- TIG premuto:

Alle caratteristiche del TIG standard si aggiungono le 4 funzioni
dell’arco premuto.

4.- TIG modo facile:

Unicamente si deve regolare I'intensita di lavoro per cominciare a
saldare. La macchina regolera da se tutti i parametri assumendo
che salda un acciaio al carbonio se si trova in modo di corrente
continua ‘DC’ (tasto 16) o alluminio se si trova in modo di
corrente alterna ‘AC’.

Nota. Il modo facile si applica unicamente al modello TIG AC/
DC 200 HF.

REGOLAZIONE DEL PROCEDIMENTO DELL'UGELLO 2T/4T
Il pulsante 17 permette optare tra modo di due tempi e di quattro
tempi. Basicamente il modo 2T fa saldare mentre si mantiene
premuto l'ugello mentre che il modo 4T permette di saldare
senza Dover premere I'ugello, influendo sul comportamento di
rampe di intensita.
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E preciso capire e rispettare i cicli se si desidera utilizzare la

machina senza problema e senza falsi guasti.

Modo 2T:

1.- La macchina salda quando si preme I'ugello della torcia.

2.- La macchina non salda quando non si preme l'ugello della
torcia.
Tenga sotto conto che ogni volta che si preme nuovamente
l'ugello la macchina comincia da zero il procedimento di
saldatura che lei ha concludendo i tempi di flusso di gas e
rampe. Rispetti i cicli configurati e attenda I'apparizione
dell’arco a suo dovuto tempo.

Modo 4T:

1.- Mentre si preme 'ugello per la prima volta si esecuta il ciclo di
preflusso che avvia I'arco e si mantiene 'amperaggio di inizio
ella rampa iniziale di saldatura.

2.- Quando si rilascia l'ugello per la prima volta si esecuta
il ciclo di salita della rampa e il procedimento di saldatura
programmato.

3.- Mentre si preme I'ugello per seconda volta si esecuta il ciclo
di discesa della rampa e si mantiene I'amperaggio finale di
finalizzazione della saldatura.

4.- Quando si rilascia 'ugello per la seconda volta la macchina
smette di provvedere corrente ed esercita il ciclo di postflusso
di gas. Ugualmente che nel modo 2T per favore rispetti i
cicli configurati e attenda i tempi che abbia programmato la
macchina.

TIG PULSATO

Questo procedimento permette un maggior controllo della
fornitura del caldo dellarco. Si raccomanda l'uso del
procedimento premuto per:

1. Saldatura di spessori piccoli.

2. Saldatura metalli o finiture sensibili al caldo.

3. Saldatura di materiali con rischio di distorsione.

TIG pulsato consiste nella trasformazione della corrente di
saldatura piatta e continua del TIG standard in una corrente
periodica quadrata dei due livelli generata Inverter micro-
processato. Il livello alto (denominato semplicemente
pulsazione) ottiene una saldatura reale mentre che il livello basso
(denominato base) mantiene I'arco acceso senza riscaldare |l
pezzo di lavoro.

REGOLAZIONE.

Il pulsazione si definisce per il parametri 8, 9, 10 e 11:

1. Frequenza di pulsazione. A bassa frequenza, per esempio f 1
Hz si ottiene fornitura esatta di una goccia per pulsazione con
una finitura perfetta. In alta frequenza, per esempio, partendo
da 80 Hz si ottengono delle migliori finiture e delle migliori
relazioni tra lo spessore del cordone e la sua penetrazione.

2. Intensita elettrica della semionda alta di polso. Si riferisca
(in questo manuale) alla tabella delle intensita di lavoro
e applichi a secondo del materiale, lo spessore del pezzo,
penetrazione, finitura e tipo di unione.

3. Intensita elettrica della semionda bassa del pulsazione.
Normalmente tra un 20% e un 50% dell'intensita della
semionda alta.

4. Fattore di marcia riguardo allo spessore di pulsazione. E
la relazione tra lo spessore del pulsazione alto di fronte al
pulsazione basso. Relazioni usuali sono 40% di pulsazione
di fronte a 60% di base.

Tenga in considerazione che gli amperaggi nominali saranno
piu elevati per ottenere I'amperaggio effettivo equivalente a una
saldatura standard.

In modo di pulsazione unico per goccia tenga presente che i 4
fattori sono intimamente relazionati. Previamente alla saldatura
di produzione provi la progressione della vara di fornitura
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per ogni goccia e I'eccesso 0 mancanza di fusione secondo
le Intensita di pulsazione e di base e il loro fattore di marcia.
Maggiori intensita permettono maggior velocita al prezzo di
maggior difficolta di controllo del bagno di saldatura e vita piu
ridotta dell’elettrodo di tungsteno.

DELL’ARCO

REGOLAZIONE DELLA

SALDATURA

DEL SENSO

Mediante il tasto 16 scelga il senso della corrente elettrica
dell’arco di saldatura.

* Scelga corrente alterna (AC) per saldatura di alluminio,
magnesio e le sue leghe.

»  Scelga corrente continua (DC) per acciai e resto di materiali.
La corrente alterna facilita la saldatura in materiali con alta
temperatura di fusione superficiale mentre il suo interno ha
bassa temperatura di fusione. Si utilizza una parte del semi-
ciclo per decapare e penetrare il metallo e 'altra per fondere
in modo effettivo la sua massa

REGOLAZIONE. Il modo alterno (AC) si definisce nei parametri
12,13 e 14:

1. Fattore di marcia riguardo alla polarita del polso (clean
width) per ottenere una maggior pulizia a costa di una minor
penetrazione e viceversa. Puo modificare il grossore in un
margine di tempo di -40% a +40%.

2. Bilancio di onda riguardo al cambio di polarita. Permette di
muovere il volume di polarita -20% a +20% in funzione delle
necessita di stabilita del cono dell’arco di saldatura (aprirlo o
chiuderlo), di velocita di avanzamento e di pulizia.

3. Frequenza della corrente alterna di saldatura. 20 Hz a 100
Hz. Utilizza bassa frequenza per ottenere cordoni piu Grossi
e in lavori di ricostruzione. Utilizzi frequenza elevata per
penetrare in cordoni piu stretti.

I modo alterno (AC) pu0 a sua volta essere premuto per
provvedere delle caratteristiche speciali come facilitare I'apporto
goccia a goccia, il controllo calorico o la finitura superficiale
migliorata. Il presente produce un’onda quadrata pura con
tempo di passo nullo ed eccellente pulizia.

DIAGNOSTICA TIG AC/DC:

Codice di errore in TIGAC/DC

804 Protezione termica

805 Torcia rotta, interruttore in corto circuito
806 Perdita di acqua

Modello TIG200HF P

Tipo di saldatura

Premere il pulsante 2 per selezionare uno dei 3 tipi di lavoro
disponibili: Elettrodo rivestito (si illuminera n. 11), normale TIG
(si accendera il numero 12) o TIG pulsato (si accendera il
numero 13). Il normale TIG sara usato in casi semplici e facile
da applicare mentre quel TIG pulsato pu0o essere usato per
lavori piu delicati o dove il controllo economico del contributo &
importante di calore o il tasso di trasferimento di goccia.

Funzione di saldatura

| parametri di ciascuna funzione sono selezionati con il pulsante
No. 4. Premendolo seleziona il parametro, che apparira sul
Schema SCADA sul pannello di controllo (luci a led numero 14)
a 24). Ruotandolo viene selezionata la quantita della quantita
selezionata guardando il display principale # 1.
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Diverse funzioni possono essere applicate a ciascun tipo di
saldatura premendo il tasto funzione # 3. Il TIG pud funzionare
con semplice azione di innesco in due tempi normali (2T, n°® 5)
o due volte con rampe (SLOPE 2T, n° 9) per una creazione /
progressiva scomparsa del contributo dell'intensita dell’arco
di saldatura. Premendo progressivamente il pulsante n. 3 &
possibile selezionare la funzione 4T, numero 6, che include i
parametri di controllo totale sul lavoro come tempo di preflusso
del gas (n° 14), corrente di innesco dell’arco (n. 15) e tempo di
salita di amplificatori dalla corrente di avviamento e funzionanti
bene in modalita semplice (numero 12) o in modalita pulsata
(numero 13). Con la modalita Vengono stabiliti 4 tempi di
ripetizione (REPEAT 4T, n° 9) di lavoro in cui la quarta volta
legata alla prima. In queste condizioni il processo viene interrotto
solo alzando la torcia per tagliare fisicamente I'arco.

Con la funzione SPOT, viene prodotta una corrente di saldatura
n.10 durante il tempo preimpostato come parametro, da 0.1 sg
fino a 50 sg. Quando viene premuto il grilletto, 'apparecchiatura
continuera a erogare corrente durante quel tempo fino a che il
tempo passa del punto stabilito.

Con la funzione VRD (dispositivo di riduzione della tensione),
riduce la tensione di vuoto della saldatura dell’elettrodo per
migliorare la sicurezza che potrebbe essere necessaria in
ambienti o situazioni speciale. Il prezzo da pagare € un leggero
peggioramento dell’arco iniziale, quindi se non & richiesto &
raccomandato non averlo attivato.

| parametri di impulso sono la corrente di picco, No. 17 che ¢ il
che si scioglie davvero e quello di base, n ° 21 che & quello che
mantiene Vivo I'arco senza aggiungere appena il calore inutile.

Per ottimizzare la qualita della saldatura puoi giocare con gli altri
due parametri che consentono di modificare il carattere dell’arco
e il input di calore. Sono la frequenza, numero 17, dell'impulso
in cicli di ogni secondo (Hz) e la distribuzione percentuale tra
corrente picco e base, n. 18.

Infine, & possibile regolare due parametri di risposta dinamica
di arco in modalita elettrodo rivestito. Sono la forza di arco,
forza dell’arco, n. 26 in modo che sia aumentato per gli elettrodi
di cellulosa o di alluminio e sara ridotto per gli elettrodi di una
risposta piu morbida come il rutilo. Con la famiglia degli elettrodi
di base si consiglia di iniziare il test in regolazione intermedia.
L'ultimo parametro, impulso di avvio o Hot Start, n°® 27 ARC
START, stabilisce un breve incremento di Basta alimentare
quando siinnesca I'elettrodo e si avvia I'elettrodo senza rimanere
bloccati prima di entrare nel normale regime di casting.

5.- ISTRUZIONI DI MANUTENZIONE E

SERVIZIO

PULIZIA, MANUTENZIONE, LUBRICAZIONE,
AFFILATURA.

Per pulire sconnetta sempre l'attrezzatura almeno 10 minuti
per sicurezza di scarica dei condensatori di potenza. Pulisca la
carcassa con un panno leggermente inumidito. A seconda della
polluzione del’ambiente di lavoro almeno ogni 1000 ore pulisca
linterno con aria compressa asciutta. Ritirando la carcassa
superiore ed eliminando la polvere, polluzione metallica e peli
facendo speciale attenzione a dissipatori e ventilatore.

L'attrezzatura non necessita manutenzione specifica da parte
dell'utente essendo un uso accurato entro i limiti ambientali di
uso la miglior garanzia per lunghi anni di servizio sicuro.
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Si raccomanda di inviare I'attrezzatura ai servizi tecnici ogni
3000 ore di lavoro o ogni 3 anni per verifica e ricalibrato.

SERVIZI DI RIPARAZIONE CON INDIRIZZO

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: helpdesk@grupostayer.com
Il nostro team di consulenti tecnici I'orientera con piacere per
I'acquisizione, implementazione e regolazione dei prodotti e
accessori.

Elenco dei pezzi sostituibili dall’utente.

Data la complessita e il potenziale pericolo € necessario
l'intervento qualificato salvo per le riparazioni minori come
l'ispezione di connessioni, sostituzione della spina standard di
alimentazione e revisione dei cavi di saldatura. Per questo non
si considerano pezzi sostituibili dall’'utente.

6.- NORMATIVA
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CARATTERISTICHE TECNICHE

=:>@ = Entrata di tensione
.=;>@ = Entrata di corrente

@ => = Uscita di corrente
f./o, = Ciclo di lavoro

@ = Massa
@ = Dimensioni

@ = Potenza del Generatore
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General Power Tool Safety Warnings

1) Work area safety

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

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

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

2) Electrical safety

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

b) Avoid body contact with earthed or grounded surfaces,
such as pipes, radiators, ranges and refrigerators. There is an
increased risk of electric shock if your body is earthed or grounded.
c) Do not expose power tools to rain or wet conditions. \Water
entering a power tool will increase the risk of electric shock.

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

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

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

3) Personal safety

a) Stay alert, watch what you are doing and use common sense
when operating a power tool. Do not use a power tool while you
are tired or under the influence of drugs, alcohol or medication.
A moment of inattention while operating power tools may result in
serious personal injury.

b) Use personal protective equipment. Always wear eye
protection. Protective equipment such as dust mask, non-skid
safety shoes, hard hat, or hearing protection used for appropriate
conditions will reduce personal injuries.

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

d) Remove any adjusting key or wrench before turning the
power tool on. A wrench or a key left attached to a rotating part of
the power tool may result in personal injury.

e) Do not overreach. Keep proper footing and balance at all
times. This enables better control of the power tool in unexpected
situations.

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

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

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

i) Keep handles and gripping surfaces dry, clean and free of oil
and grease. Slippery handles and gripping surfaces do not allow a
secure grip and control of the tool in unexpected situations.
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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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PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HE 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
==>@ 140 170 140/170 29 33 35 21
@ = 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
HA% % 100 100 100 60 60 60 60
() Kg 42 42 45 7 12 12 65
E‘i : cm 40x24x14 40x24x14 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 | 88x42x93.6
p | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
Parameter Unit TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF s ZB%O als 200 HF :E(g é?_lll?g
HF 2T/AT 2T/AT 2T/AT DV GE PULSED
Nominal voltage \Y 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
Frequency Hz 50/60
No-load voltage \Y 55 - - 73 64 64 70
AC pulse frequency Hz - - - - - 0.2-20 0.1
Priming HF
DC pulse frequency Hz - - - - 0.2-500 0.2 - 500 0.1-250
Pulse width % - - - - 1-99 1-99 10-90
AC frequency Hz - - - - - 20-150 30-100
AC clean width % - - - - - (-)20-20 20
AC cleaning amplitude % - - - - - (-)15-40 -
. 0-10/
Current slope: start/end s - - - 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Pre-gas time S 0-3 0-3 0-3 0 0-2 0-15 0-10
Post-gas time s 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Efficiency % >0.85
Duty cycle Cos® 0.7-0.9
Protection degree EN60529 IP21S
Cooling Air Air Air Air Air Air Water
Torch Modelo WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

This product is an equipment for manually welding metals by
means of heat generated by an electric arch.

Technologically, the Stayer Welding equipment is an electric
power supply source for high-frequency power transfer managed
by intelligent control logics.

In contrast to ftraditional technology which is based on
transformers operating at 50 Hz public grid frequency, Stayer
Welding has a larger power density per weight unit, is more
economizing and has the possibility of accurate, instantaneous
and automatic control of all welding parameters.

As a result, you will more easily produce improved welding with
equipments that consume less and have a lower mass than
equivalent traditional equipments based on heavy transformers.
All Stayer Welding equipments of the TIG series are capable of
shielded electrode welding and tungsten electrode torch welding
with inert gas protection.

ILLUSTRATED DESCRIPTION OF OPERATIONS

PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2, 3,4,5y 6)

On/off switch.

NN =

10.
1.

Power on indicator light.
Alarm indicator light.
Welding intensity adjustment knob.
Welding cable connection terminals.
Electrode / TIG mode switch.
Preflow and postflow time switch for inert gas output.
Gas inlet for torch.

. AC/DC 315 HF TIG water cooling connection.

Torch trigger connection.
Down time” switch tig 170 hf.

12. Post time” switch tig 170 hf.
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13. TIG AC/DC 315 HF TIG pedal connection.

14. Ground connection and welding alternating current (AC).
15. 2T/4AT button.

16. Remote control connection.

CONTROL PANEL TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200 HF
PULSED (FIG. 7 y 8).

Display of values.
Welding type selector.
Work function type selector.
Wave configuration.
Trigger function indicator in two strokes, 2T.
Trigger function indicator in four strokes, 4T.
Standard TIG welding mode indicator without pulses.
Pulsed TIG welding mode indicator.
Gas preflow time value and setting indicator.
. Welding start ampere value and setting indicator.
. Ramp up seconds value and setting indicator.
. Maximum/peak welding amps value and setting indicator.
. Weld high pulse width percentage value and setting indicator.
. Welding pulse cycle frequency value and setting indicator.
. Welding pulse cycle base ampere value and setting indicator.
. Down ramp seconds value and setting indicator.
. End of weld amps value and setting indicator.
. Gas postflow time value and setting indicator.
. AC/DC frequency. - Cleanliness.

NN =

CONTROL PANEL TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

Initial gas time.
Hot start value.
Initial amps.
Rising current time.
Welding amps.
Pulse peak current.
Pulse width.
Pulse frequency.
Current down time.
. Finishing amps.
. End gas time.
. MMA welding process selector (coated electrode), Pulsed
TIG, standard TIG, automatic TIG.
. AC/DC TIG welding selector.
. 2T/4T work mode selector: up/down slope or standard.
. Parameter selector.
. Amps.
. Seconds.
. Percentage.
. Hertz.
. Gas test.
. Pulsed welding.
. AC frequency.
. Save parameters.
. Recall parameters.

CeNoORON =

. AC balance control.
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1.- EXPLANATION OF REGULATORY MARKS

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

Pos.1 Name and address and brand of the manufacturer,
distributor or importer.

Pos. 2 Identification of the model.

Pos. 3 Model traceability.

Pos. 4 Symbol of the welding power source.

Pos. 5 Reference toregulation complied with by the equipment.
Pos. 6 Symbol for the welding process.

Pos. 7 Symbol for use in environments with increased risk of

electric shock.

Pos. 8 Symbol for the welding current.
Pos. 9 Nominal no-load output tension.
Pos. 10 Nominal output voltage and current range.
Pos. 11 Duty cycle of the power source.
Pos. 11a Duty cycle at 45%

Pos. 11b Duty cycle at 60%

Pos. 11c Duty cycle at 100%

Pos. 12 Nominal cut-off current (12)

Pos. 12a Current value for 45% duty cycle
Pos. 12b Current value for 60% duty cycle
Pos. 12c Current value for 100% duty cycle
Pos.13 Load tension (U2)

Pos. 13a Load tension for 45 % duty cycle
Pos. 13b Load tension for 60 % duty cycle
Pos. 13c Load tension for 100 % duty cycle
Pos. 14 Symbol for power supply

Pos. 15 Nominal value of supply tension
Pos. 16 Maximum nominal supply current
Pos. 17 Maximum effective supply current
Pos. 18 IP degree of protection

2.- SAFETY INSTRUCTIONS
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READ THE INSTRUCTIONS.

* Read the User Manual completely and understand it before
using or giving service to the unit.

* Only use genuine manufacturer’s parts.

SYMBOLS USED

A\
A\

DANGER! - Indicates a dangerous situation which,
when not avoided, will lead to death or serious
injury. Possible hazards are shown in the attached
symbols or explained in the text.

Indicates a dangerous situation which, when not
avoided, will lead to death or serious injury. Possible
hazards are explained in the text.
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ARC-WELDING HAZARDS

A
A

ELECTRIC shock may kill you.

Only qualified persons may install,

maintain and repair this machine.

operate,

During its operation, keep anyone away, especially
children.

Touching live current carrying parts may cause fatal electric
shock or serious burns. The working and electrode circuit is
always electrically live when the machine output is on. The input
circuit and the inner circuits of the machine are also electrically
live when the machine is on. When welding with automatic or
semiautomatic equipment, the wire, the reel, the frame containing
the supply rolls and all metal parts touching the welding wire are
electrically live. Incorrectly-installed or not-earthed equipment is
a very serious danger.

* Do not touch electrically live parts.

» Use dry isolating gloves without openings, and protection on
your body.

* Isolate yourself from the work and from the ground by using
carpets or covers that are sufficiently large to prevent any
physical contact with the work or ground.

* Do not use the AC output in humid areas, when movement is
restricted or when in risk of falling down.

* Use an AC output ONLY when required by the welding process.

» When an AC output is required, use a remote control if there is
one present in the unit.

» Additional safety precautions are required when any of the
following dangerous electric conditions is present in humid
rooms or while you are wearing humid clothing, when working
on metal structures such as floors, grates or scaffolds; when you
are in a tight position such as seated, kneeling, laying down or
when there is a high risk of having unavoidable or accidental
contact with the workpiece or ground.

+ Disconnect power input or stop the motor before installing or
servicing this equipment.

* Install equipment and connect it to ground in accordance with
the operator’s manual and national, state and local codes.

* Always check the supply to ground — check and make sure that
the power input to the ground wire is appropriately connected
to the grounding terminal at the disconnection box or that its
plug is appropriately connected to the output receptacle that is
connected to ground. When making these input connections,
first connect the ground conductor and double-check the
connections thereof.

» Keep supply cords free of oil and fat, and protected from hot
metal and sparks.

* Inspect power input cord frequently regarding damage or bare
cable. Replace cord immediately if damaged — a bare cable may
kill you.

« Switch off the whole equipment when you are not using it.
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* Do not use cables which are worn-out, damaged, very small-
sized or wrongly connected.

» Do not wrap cables around your body.

* When a grounding clamp is required for a work, make ground
connection using a separate cable.

* Do not touch the electrode when you are in contact with the
work or the grounding circuit or another electrode of a different
machine.

* Do not put into contact two electrode carriers that are connected
to different machines at the same time, because in that case
there will be open-circuit double voltage.

» Use equipment in a well-maintained condition. Repair or replace
damaged parts immediately. Maintain the unit in accordance
with the manual.

» Use safety braces to prevent it from falling down when working
above floor level.

« Keep all panels and covers in place.
* Put the clamp of the work cable in good metal-to-metal contact
to the work or the work table as close as possible to the weld as

it is practical.

» Keep or isolate the grounding clamp such that there is no
contact with any metal or any grounded article.

 Isolate the grounding bracket when not connected to the
workpiece to prevent it from contacting any metal article.

HOT PARTS may cause serious burns.
* Do not touch hot parts with your hand without glove.

» Allow that there is a cooling period before working at the
machine.

« To handle hot parts, use appropriate tools and/or put on heavy
gloves, with insulation for welding and clothing to prevent burns.

SMOKE and GASES may be dangerous.

Welding produces smoke and gases. Breathing in these gases
and smoke may be dangerous for your health.

» Keep your head out of the smoke. Do not breathe in smoke.

* When you are indoors, ventilate the area and/or use forced
local ventilation in front of the arc to withdraw welding smoke
and gases.

* When ventilation is bad use an authorized respirator.

* Read and understand the Data Sheets on Material Safety

(MSDSs) and the manufacturer’s instructions regarding
materials, consumables, coatings, cleansers, degreasing
agents.

» Do work within a closed space only if it is well ventilated or
while using an air respirator. Always have near a trained person.
Welding smoke and gases may displace air and reduce oxygen
level causing harm to health or death. Make sure that air for
breathing is safe.

» Do not weld at locations near to operations involving grease,
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cleaning or spraying paint. Heat and bolts of the arc may react
with vapors and form strongly irritating and toxic gases.

* Do not weld on coating materials such as galvanized steel,
lead, or cadmium-coated steel, unless the coating has been
removed from the welding area, the area is well ventilated and
while using a respirator with a source of air. Coatings of any
material containing these elements may cause smoke being
emitted when welding.

BOLTS EMITTED BY THE ARC may burn your eyes and skin.

Bolts emitted by the arc of a welding process produce intense
heat and strong ultraviolet rays that may burn eyes and skin.

» Use an authorized welding mask having a lens-filter shade to
protect your face and eyes while welding or looking, cf. safety
standards ANSI Z249.1, Z175, EN379.

* Use authorized safety goggles having lateral protection.

* Use protective screens or barriers to protect others from
flashes, reflections and sparks; alert others not to look at the arc.

* Use protective clothing made of durable, flame-resistant
material (leather, thick cotton or wool) and protection to your feet.

WELDING may cause fire or explosion.

Welding at a closed container such as tanks, drums or tubes
may cause explosion. Sparks may fly from a welding arc. Flying
sparks, the hot workpiece and the hot equipment may cause fire
and burns. Accidental contact of the electrode with metal articles
may cause speaks, explosion, overheating, or fire.

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

* Remove any inflammable material from within a distance of 11
m of the welding arc. When this is not possible, cover it tightly
with authorized covers.

* Do not weld where sparks may impact on inflammable material.
Protect yourself and others from flying sparks and hot metal.

* Be alert to that weld sparks and hot materials from the welding
operation may pass through small cracks or openings in adjacent
areas.

+ Always watch that there is no fire and keep near an extinguisher.

* Be alert to that, when welding a ceiling, floor, wall or any kind
of separation, heat may cause fire at a hidden part which cannot
be seen.

* Do not weld within closed receptacles such as tanks or drums
or piping unless they have been prepared appropriately in
accordance with AWS F4.1.

* Do not weld where the atmosphere might contain inflammable
dust, gas or vapors from liquids (such as gasoline).

» Connect the work cable to the work area as near as possible to
the place where you will be welding, in order to prevent welding
current from long traveling possibly through unknown parts
causing electrical shock, sparks and fire hazard.

* Do not use welding to deice frozen pipes.

36

36

» Remove electrode from the electrode carrier or cut the welding
wire close to the contact pipe when you are not using it.

* Use protective clothing without oil, such as leather gloves,
heavy shirt, closed trousers without patches, high shoes or boots
and a cap.

» Keep away from you any fuel as butane lighters or matches,
before starting to weld.

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

» Only use correct fuses or circuit breakers. Do not put ones of
larger size or pass them by one side.

* Follow the regulations in OSHA 1910.252(a) (2) (iv) and NFPA
51B for hot work and have near a person to take care of fire and
an extinguisher.

FLYING METAL OR SLAG may injure eyes

* Welding, grinding, wire brushing or polishing may produce
sparks or flying metal. When welds are cooling down they may
release slag.

» Use authorized safety goggles with lateral guards down to
underneath your mask.

GAS ACCUMULATION may make you sick OR KILL YOU.
* Close shielding gas when not using it.

» Always give ventilation to closed spaces, or use an authorized
respirator that replaces air.

MAGNETIC FIELDS may affect implanted medical devices.

 Persons using pace makers or other implanted medical devices
must stay away.

» Persons using implanted medical devices must consult their
doctor and the manufacturer of the apparatus before approaching
arc welding, point welding, slotting, plasma cutting, or induction
heating operations.

NOISE may injure your inner ear.

* The noise of some processes or equipment may harm your
inner ear. Use authorized ear protection when the level of noise
is very high or above 75 dBa.

THE CYLINDERS may burst when they have failures.

Cylinders containing shielding gas contain that gas under high
pressure. The cylinders may burst when they have failures. As
the cylinders are usually part of the welding process, always
handle them with care.

» Protect pressurized gas-containing cylinders from excessive
heat, mechanical impacts, physical damage, slag, flames,
sparks and arcs.

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

» Keep cylinders far away from electric or welding circuits.
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* Never wrap the welding torch about a gas cylinder.

* Never allow an electrode to contact any cylinder.

* Never weld at a pressurized cylinder; there will be an explosion.
* Use correct shielding gas only, as well as regulators, hoses and
connections designed for the specific application; maintain them,

the same as the parts, in a good condition.

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

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

* Use the correct equipment, correct proceedings and a sufficient
number of persons to lift and move the cylinders.

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

FIRE OR EXPLOSION hazard.

* Do not place the unit on, over or close to combustible surfaces.
* Do not install the unit close to inflammable articles.

* Do not overcharge your building’s wiring — make sure that your
power supply system is suitable in size, capacity and protected
to comply with the requirements of this unit.

A UNIT THAT FALLS DOWN may cause injuries.

» With heavy equipment, do use the lifting eye only for lifting the
unit, NOT the wheel train, gas cylinders or other accessories.

» Use equipment having a suitable capacity to lift the unit.

» When using a fork lift, make sure that the tines of the fork lift are
sufficiently long to extend beyond the opposite side of the unit.

OVERUSE may cause OVERHEATING OF THE EQUIPMENT.
* Allow for a cooling period, follow the nominal working cycle.
» Reduce the working cycle or current before welding again.

* Do not block or filter the airflow to the unit.

FLYING SPARKS may cause injuries.

» Use a face guard to protect your eyes and face.

» Shape the tungsten electrode only in a grinder with appropriate
guards at a safe location using necessary protection for your
face, hands and body.

» Sparks may cause fire — keep inflammables far away.

THE WELDING WIRE may cause you injuries.

» Do not press the trigger of the torch until receiving these
instructions.

* Do not point the tip of the torch towards any point of your body,
any other persons or any metal object when passing the wire.
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MOVING PARTS may injure.

» Keep away from any moving parts such as fans.
» Keep any doors, panels, lids and guards closed and in place.

« Achieve that only qualified persons remove doors, panels, lids
and guards to provide maintenance as necessary.

* Reinstall doors, panels, lids and guards after having completed
maintenance and before reconnecting input power.

HIGH FREQUENCY RADIATION may cause interferences.

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

* Make sure that only qualified persons familiarized with
electronic equipment install the equipment. The user takes
responsibility for having a trained electrician who will correct any
problem caused by the installation soon.

» Make sure that the installation receives regular checking and
maintenance.

» Keep doors and panels of a high frequency source completely
shut, keep the distance of the spark at the contact points in its
correct fixation and is grounded and protects countercurrent to
minimize the possibility of interference.

ARC WELDING may cause interference.

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

* Make sure that any equipment within the welding area is
electromagnetically compatible.

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

» Place your welding operation at a distance of at least 100
meters away from any electronically sensitive equipment.

» Make sure that the welding machine is installed and grounded
in accordance with this manual.

« If there still is interference, the operator has to take extraordinary
measures, such as moving the welding machine, use shielded
cables, use line filters, or shield the work area in one way or
another.

REDUCING ELECTROMAGNETIC FIELDS

To reduce magnetic fields (EMF) in the work area, the following
proceedings should be used:

1. Keep cables as close together as possible, by braiding them,
or joining them with sticky adhesive tape, or using a cable cover.
2. Place cables at one side and away from the operator.

3. Do not wrap or hang cables about your body.

4. Keep welding power sources and cables as far away as
practical.
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5. Connect grounding clamp to the piece you are working at, as
near as possible to the weld.

Warning: In environments with increased risk of electric

shock and fire, such as in the proximity of inflammable

products, explosives, height, restricted free moving
space, physical contact with conductive parts, warm and humid
environments that reduce the electrical resistance of human skin
and apparatus, observe the risk prevention in the workplace and
the national and international provisions as pertinent.

3.- INSTRUCTION FOR PUTTING INTO
OPERATION

POSITIONING

The machine must be positioned in a dry, ventilated area and
with a separation of at least 15cm from any wall. The equipment
may slip when supported on surfaces having an inclination of
more than 3°, so that it shall always be placed on a flat and dry
surface. When placing it on surfaces with a greater slope, secure
the machine with chains or belts. Avoid placing the equipment
when facing wetness or rain.

Avoid the entry of steel shavings into the machine’s inside. Do
not use the grinder next to the equipment.

ASSEMBLING

The equipment shall be assembled respecting its environmental
limits and positioning it correctly.

MAINS CONNECTION

The equipment is powered by the cable and connector provided
as standard, through a differential circuit breaker and a slow-
feature electromagnetic circuit breaker having an intensity in
accordance with the table of technical features. Any connection
must have a regulatory ground connection and comply with any
national electricity regulations.

In the case of a connection to a power generator, the power
requirements stated in the technical specification are to be
observed. It shall be taken into account that an equipment will
be able to operate with a generator providing less power than
the stated one, with the limitation to use it with a lower maximum
intensity than the nominal one.

LIMITATIONS TO ENVIRONMENTAL CONDITIONS

The equipment shall be installed respecting its IP21 class, which
means that the equipment is protected at the most against
vertical impact of water drops and access to dangerous parts
with one finger against solid 12.5 mm @ or larger foreign bodies.
The equipment is prepared for working within a temperature
range from -15°C to 70°C, taking into account the limitation of a
decrease in performance (duty cycle) as of ambient temperatures
above 40°C.

4.- OPERATING INSTRUCTIONS

POSITIONING AND TESTING

All Steyer Welding machines of the series must be handled
using the handle which is arranged for transport.
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A fee space of at least 15cm must be arranged around the
equipment, and free circulation of air must be secured for
correct heat dissipation. Before each work, good operation and
correct tightening of all external elements of the equipment shall
be verified: power supply plug, cable, housing structure and
connection terminals and switches.

TOOL CHANGING

All Steyer Welding machines of the series have a 1/2 inch DINSE
quick connector for the welding cables. To remove or put the
connector on, it is sufficient to turn the connector a quarter turn

leftward or rightward.
A far as it will go and make sure that the splice with the
cable is in a good condition and that the contact surface
is clean. A bad splice or a dirty connection will result in a bad
performance and make the front panel to become overheated,
fused or burnt.

WARNING: Always connect the DINSE connector as

SETTING OPERATIONS

All Steyer Welding machines contain a complex electronic system
and come completely calibrated ex works, so that, for the sake
of efficiency and safety, it is not authorized to be manipulated by
the user. In case of any doubt regarding a malfunction, contact
your distributor or our helpdesk system.

LIMITS REGARDING THE SIZE OF THE WORKPIECE

The main restriction regarding the size of the workpiece is its
thickness which is limited by the power of the equipment. With
more power, you may carry out accurate welds (with suitable
penetration of the welding bead) in pieces having a higher
thickness. The following table may serve you as an orientation:

DED ELECTRODE WELDING

Thic_kness of E6013 Amperage setting
the piece to be el.ectrode range
welded diameter
1a2mm 1,6 mm 30-60
1,5a3 mm 2,0 mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 — 100
5a8mm 3,2 mm 85-140
8a12mm 4,0 mm 120 — 190
More than 12 mm 5,0 mm 180 — 240
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ALUMINIUM WELDING
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tr-:-: I:ilg:::sticl’)fe :Il:::gt'rsgzz Filler rod diameter (ATEEEL] BT Argon gas flux | Joint size | Joint shape
welded diameter range
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 40 - 60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 - 90 6-9 1
25 16-24 16-24 80-120 6-9 1
3.0 1.6-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 24 16-24 130 - 200 10-15 2-3 c.d
5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 c.d
6.0 24-32 24-32 200 - 280 10-15 3-4 c.d
8.0 3.2-4.0 32-40 200 - 300 12-18 4-5 d
STAINLESS STEEL
tl-:l I:ilgclzzsticl,)fe :ll;'::%rs;z: Filler rod diameter Ampel;':?‘;:etting Argon gas flux Joint size | Joint type
welded diameter
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1
25 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1
3.0 1.6-24 16-24 65-95 6-9 1 b.c
4.0 24 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 150 - 200 10-15 2-3 cd
8.0 3.2-4.0 32-40 160 - 220 12-18 4-5
12.0 3.2-4.0 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8
Joint type SHIELDED ELECTRODE WELDING

(@) (b) (c) (d)

GENERAL INSTRUCTIONS FOR USE

Before starting, make sure you read, understand and apply the
safety instructions and other instructions included in the present
manual.

Below you will find a series of general indications that will
allow you initiating yourself in the world of welding and working
efficiently. In the present manual, instructions are provided with
regard to the rudiments of shielded-electrode welding of relatively
moderate difficulty in execution and regarding TIG welding having
a relatively greater difficulty. Take into account that welding on
professional level is a qualified and specialized activity. For further
information, refer to specialized books and regulated professional
training courses.

In this class of electric arc welding, the electrode itself produces
heat in the form of an electric arc, the shielded environment,
and it improves the weld puddle and the filler metal itself as the
electrode’s metal core progressively melts as welding is carried
out.

You have to choose the electrode (size and type) that is suitable
for carrying out the work to be performed. An electrode we
recommend due to its medium quality, suitability for most works
and for being easy to find, is the E-6013 electrode, popularly
known as the “rutile electrode”. The material par excellence for
welding with shielded electrode is carbon steel. The following
table may serve you as an initial orientation for electing the kind
of electrode and operation amperage setting for a S275-type
medium carbon steel.

After having confirmed all safety measures and inspected the
equipment, cleaned, prepared and fastened the piece to be
welded, cables are connected according to the indications in the
tables. For the usual case of an E-6013 electrode, the output of
negative polarity (marked -) shall be connected to the piece by
means of the grounding clamp. The output of positive polarity
(marked +) shall be connected to the electrode carrier clamp
which shall have the working electrode connected to its bare end.
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The welder will put on his/her individual protective equipment
using a welding mask or helmet that is suitable for the work and
suitably covering any portion of his/her skin to avoid splashes or
radiation.

Welding shall be started by priming the arch. There are several
proceedings, the simplest of which is scratching the piece.
Once the arc has commenced, the electrode shall be kept at a
distance approximately equal to the diameter of the electrode
itself, and advancing of the weld shall be commenced by drawing
backwards as if a right-handed occidental person started writing,
The electrode shall be held in a position close (650 to 800) to
the vertical with respect to the horizontal and balanced with
respect to weld puddle center. Depending on the kind of weld
pass (initial or filling) and the need of covering the joint, advance
in a straight line, zigzag movement or small circles. Good setting
of intensity, position and advance speed of the weld will result
in a pleasant, gentle sound, similar to that of a good barbecue
roast. When performing an accurate work, the resulting bead will
be homogeneous, with uniform surface marks shaped as half
moons.

Once the bead has been made, remove slag with a hammer and
brush before making the subsequent bead.

TIG WELDING

In electric arc welding by means of an inert-gas-protected
tungsten electrode, the consumable material is not the electrode
itself but a filler rod of a material similar to, or compatible with
the material to be welded. Compared with the shielded electrode
system, this system has greater productivity and greater
difficulty in exchange for very high weld quality regarding almost
any metal and alloys thereof, including all stainless steels and
situations of joints of low thickness with or without filler material.
Welding takes place without slag, projections or smoke.

Do neither use nor sharpen thorium-doped tungsten

electrodes with a red mark, because of the risk

derived from the moderate radioactive activity of
the material. You may recognize the presence and
concentration of thorium dioxide by the indicative strip on
the electrode according to EN ISO 68848:2004 (colors:
yellow, red, purple and orange). Avoid these electrodes and
use substitute products without contents as for example
electrodes with lanthanum and cerium derivatives (strips:
black, grey, blue, gold) which do not have radioactive
activity.

Prepare the electrode by sharpening the tip with the emery stone
in such a way that a cone with a height of approximately 2 times
the electrode’s diameter remains. For a better arc and current
handling capacity, the correct attack of the tip on the stone must
be longitudinal and the tip must be slightly flat.

In order to correctly position the electrode in the torch, it must
protrude about 5 mm above the nozzle.

As a general rule, connect the output inversely than the usual
connection of the electrode i.e. the TIG torch to the equipment’s
negative terminal and the grounding clamp to the positive
terminal. Prepare and secure the piece.

As a general rule, supply pure argon at a flow of 6-7 | / minutes.

Adjust current intensity in accordance with the needs of the kind
of material and the joint to be made, making first a test on a test
piece. Refer to tables 5 and 6, specialized literature or regulated
professional training for further information in respect hereof.
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The torch shall receive inert gas supply (usually pure argon)
proceeding from a cylinder, through a pressure reducing system
capable of suitably regulating the necessary gas flow volume.

Models TIG AC/DC 200HF y TIG AC/DC 315 HF present
features of maximum professionalism as explained in chapter
“advanced TIG welding”.

The TIG DC 200 HF P model presents the advantage of having
the commutator of selection 2T / 4T in order not to hold the
trigger down in the position 4T.

To start TIG welding, move switch 7 to position TIG, open the
gas outlet valve and put the tip of the torch in contact with the
piece to be welded. Wait two seconds and then slowly raise the
torch slowly to make the arc to start automatically and smoothly.
The remaining models have HF (High Frequency) priming with a
maximum priming quality as they do not need to have physical
contact with the piece so that the conditions of the arc and welding
are not deteriorated by contamination of the tungsten electrode.
To start TIG welding, move switch 7 to position TIG and simply
move the tip about 3-5mm close to the piece to be welded. Press
the pushbutton of the torch to strike the arc automatically. Should
there be starting difficulties, you may slightly lean the ceramic
nozzle against the piece to facilitate priming of the electrode.

Once the welding arc has been struck, proceed to carrying out
welding in accordance with the needs thereof. As a general
orientation, you shall have to advance inversely to electrode
welding such that, instead of drawing backwards, you act
pushing forwards as if you helped the gas flow to act on the weld
puddle.

Slowly deposit the filler material of the rod by successively
bringing it closer to the puddle of fused material. To finish, simply
stop pushing the switch of the torch, separate the torch very
slightly until the arc is interrupted and close the manual gas
flow valve. Finally, close the general flow valve of the inert gas
cylinder.

The POTENZA TIG 170 HF includes two adjustments of welding
end:

1. The 11 “Down Time” control stablishes a current ramp down
when welding stops. The ramp starts in the selected work
intensity and it finishes at zero amps. The duration time of
the ramp (from O to 5 seconds) is what it is adjusted with
the control. The aim is having a soft arc stop and a precise
control of the crater point of the end of the cord. As a general
rule, increase the time with increasing welding amperage.

2. The 12 “Post Time” control stablishes the time (from 0,5 to
7 seconds) of additional gas outlet (argon) after finishing de
welding arc. The aim is that the weld is not be polluted with
the air when it is liquid or too hot. As a general rule, increase
the time with increasing welding amperage.
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MMA for TIG AC/DC 200HF

Welding intensity (0OA — 200A) is set by means of the xy
parameter setting button. By means of the two xz parameter
selector buttons, you may increase (0 — 80A) the Arc Force
module depending on the kind of electrode, kind of steel and
kind of welding.

For example, for penetration welding where the risk of the
electrode becoming stuck in the insert is high, you will be able to
increase Arc Force until achieving a clean weld.

ADVANCED TIG WELDING

This applies to models TIG AC/DC 250HF and TIG AC/DC
200HF

WELDING PARAMETER SETTING

The welding parameters are selected by sequentially pushing
button/control 19. Parameter magnitude is precision adjusted by
moving control 20. When, in addition to rotating control 20, you
push it while rotating, you may quickly increase or decrease the
value.

The machine is provided with an EEPROM memory so that the
machine’s settings are preserved when it is turned off.

In order to know the setting range of each parameter, please
refer to the table of extended technical features at the beginning
of the manual. Functionally, the parameters are:

1. Gas discharge time before appearance of the electric arc (pre-
flux).

2. Gas discharge time after appearance of the electric arc (post-
flux).

. Electric arc intensity at the initial intensity slope.

. Electric arc intensity at the final intensity slope.

. Increase time for the initial intensity slope.

. Decrease time for the final intensity slope.

. Consolidated welding intensity of the electric arc.

. Pulse peak intensity of the welding arc.

. Pulse base intensity of the welding arc.

10. Percentage of the pulse peak of the welding arc versus the
pulse base.

11. Pulse frequency of the welding arc.

12. Proportion of the negative half-wave of the alternating
welding current versus the positive half-wave.

13. Proportion of the negative half-wave of the alternating
welding current versus the positive half-wave.

14. Frequency of the polarity change of the alternating welding arc.
SETTING OF THE WELDING TYPE

O©oOo~NO O W

The 4 modes are selected by pushing button 15.

1.- Shielded electrode

The machine operates as a standard electrode welding machine
where the functions for enhancement of welding Hot Start, Anti
Stick and adjustable Arc Force become activated.

2.- Standard TIG

The machine is programmed as TIG welding machine without
pulsed arc, in direct current ‘DC’ or alternating current ‘AC’
(button 16).

3.- Pulsed TIG
The four pulsed-arc functions are added to the standard TIG
features.
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4.- Easy TIG mode

You only need to adjust the work intensity to start operating. The
machine will set by itself all parameters assuming that a carbon
steel is welded when it is in the direct current ‘DC’ mode (button
16), or aluminium when it is the alternating current ‘AC’ mode.
Notice. The easy mode only applies to model TIG AC/DC 200 HF.

SETTING OF THE 2T/4T TRIGGER PROCESS

Pushbutton 17 allows choosing among two touch and four touch
modes. Basically, the 2T mode achieves welding when keeping
the trigger pressed, while the 4T mode allows welding without
pulling the trigger, whereby behavior of the intensity slopes is
affected. It is essential to understand and respect the cycles
when wishing to use the machine without problems and without
false failures.

2T MODE

1.- The machine welds when the trigger of the torch is pulled.
2.- The machine does not weld when the trigger of the torch is
not pulled.

Bear in mind that, each time the trigger is pulled again, the
machine starts from zero the welding process you have
configured including gas flow times and slopes. Respect the
configured cycles and wait for the appearance of the arc in due
time.

4T MODE

1.- While the trigger is pulled for the first time, the pre-flux cycle
is executed, the arc is struck, and the starting amperage of the
initial welding slope is maintained.

2.- When the trigger is released for the first time, the slope up
cycle and the programmed welding process are executed.

3.- When pulling the trigger for the second time, the slope down
cycle is executed and the final amperage of the final welding
slope is maintained.

4.- When the trigger is released for the second time, the machine
stops supplying current and executes the gas post-flux cycle.

The same as in connection with the 2T mode, please respect the
cycles as configures and wait for the time periods you may have
programmed the machine with.

PULSED TIG

This process allows for improved control of heat supply of the
arc. The use of this process is recommended for:

1.- Welding small thicknesses.

2.- Welding metals or heat-sensitive finishing.

3.- Welding materials with risk of twisting.

Pulsed TIG consists in transforming the flat and continuous
direct welding current of the standard TIG into a periodic square
current of two levels that is generated by a micro-processed
inverter. The high level (simply called pulse) achieves the actual
weld while the low level (called base) maintains the arc ignited
without overheating the workpiece.

SETTING. The pulse is defined by parameters 8, 9, 10 and 11:

1. Pulse frequency. At low frequency, as for example 1 Hz, an
accurate filling of 1 drop per pulse with a perfect finishing is
achieved. At high frequency, as for example starting at 80 Hz,
improved finishing and improved ratios of bead width and its
penetration are achieved.
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2. Electric intensity of the high half-wave of the pulse. Refer
(in this manual) to the table of working intensities and apply,
according to the material, the thickness of the piece, penetration,
finishing and joint type.

3. Electric intensity of the low half-wave of the pulse. Itis normally
between 20% and 50% of the intensity of the high half-wave.

4. Duty cycle respect to pulse width. This is the ratio between the
width of the high pulse and the low pulse. Usual ratios are 40%
pulse versus 60% base.

Bear in mind that nominal amperages will be higher in order to
achieve an effective amperage equivalent to standard welding.

In single-pulse-per-drop mode, you must bear in mind that the
4 factors are intimately related. Prior to production welding, test
the advance of the filler rod per each drop, and the excess or
lack of fusion in accordance with the intensities of pulse and
base and the duty cycle thereof. Higher intensities allow a higher
speed in exchange of a greater difficulty in controlling the weld
puddle and a decrease of the life of the tungsten electrode.

SETTING OF THE DIRECTION OF THE WELDING ARC

Select the direction of the electric current of the welding arc
using button 16.

» Select alternating current (AC) for welding aluminium,
magnesium and alloys thereof.

« Select direct current (DC) for steels and the rest of materials.
Alternating current facilitates welding on material having high
surface fusion temperatures while having low fusion temperature
in their insides. A portion of the half-wave is used to strip and
penetrate the material, and the other to effectively fuse the mass
thereof.

SETTING. The alternating (AC) mode is defined by parameters
12, 13 and 14:

1. Duty cycle with respect to pulse polarity (clean width) to obtain
greater cleanliness in exchange for smaller penetration and vice
versa. You may modify the width within a time range of -40% to
+40%.

2. Wave balance with respect to polarity change. It allows moving
the polarity volume from -20% to +20% depending on the needs
of the stability of the welding arc cone (opening it or closing it), of
the advancing speed and cleanliness.

3. Alternating welding current frequency. 20 Hz to 100 Hz. Use
low frequency to achieve wider beads, and in reconstruction
operations. Use high frequency to penetrate into narrower beads.
In turn, the alternating mode (AC) mode may be pulsed to provide
special features, such as facilitating drop-per-drop filling, caloric
control or improved surface finishing. This mode produces pure
square wave without any passing time and excellent cleanliness.

DIAGNOSIS TIG AC/AC:
Error code in TIG AC/DC

804 Thermal Protection
805 Broken torch, switch short
806 Water loss
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Model TIG200HF P

Type of welding

Press button 2 to check one of the 3 available types of work:
Coated electrode (will light No. 11), normal TIG (will light No. 12)
or pulsed TIG (will light No. 13). The normal TIG it will be used
in simple cases and easy to apply while that pulsed TIG can be
used for more delicate jobs or where economic control of the
contribution is important of heat or the rate of drop transfer.

Welding function

The parameters of each function are selected with the button
No. 4. Pressing it selects the parameter, which will appear on the
SCADA scheme on the control panel (led lights number 14) to
24). By turning it the amount of the selected quantity is selected
looking at the main display # 1.

Different functions can be applied to each type of welding by
pressing function button # 3. The TIG can work with simple action
of trigger in two normal times (2T, n° 5) or two times with ramps
(SLOPE 2T, n® 9) for a creation / progressive disappearance of
the contribution of arc intensity of welding. By pressing the button
No. 3 progressively you can select the 4T function, number 6,
which includes control parameters total over work as gas preflow
time (n° 14), arc-striking current (No. 15) and rise time of amps
from the starting current and working well in simple mode (no.
12) or in pulsed mode (no. 13). With the mode 4 repetition times
(REPEAT 4T, n°® 9) cycles are established of work in which the
fourth time is linked to the first.

In these conditions the process is only interrupted by raising the
torch to physically cut the bow.

With the SPOT function, no. 10 welding current is produced
during the preset time as a parameter, from 0.1 sg up to 50 sg.
When the trigger is pressed the equipment will continue to deliver
current during that time until the time passes of the established
point.

With the VRD (voltage reduction device) function, reduces the
vacuum voltage of electrode welding to improve the security that
may be needed in environments or situations special The price
to pay is a slight worsening of the initial arcing, so if it is not
required it is recommended not have it activated.

The pulse parameters are the peak current, No. 17 which is the
that really melts and the base one, n°21 that is the one that keeps
| live the arch without hardly adding unnecessary heat.

Para optimizar la calidad de soldadura se puede jugar con otros
dos parametros que permiten cambiar el caracter del arco y el
aporte de calor. Son la frecuencia, n°17, del pulso en ciclos por
cada segundo (Hz) y el reparto en porcentaje entre la corriente
de pico y de base, n° 18.

Por ultimo, se pueden ajustar dos parametros de respuesta
dinamica de arco en modo electrodo recubierto. Son la fuerza de
arco, arcforce, n°26 de manera que se aumentara para electrodos
tipo celulésico o aluminio y se disminuira para electrodos de
respuesta mas suave tales como el rutilo. Con la familia de los
electrodos bésicos se recomienda empezar a probar en ajuste
intermedio. El ultimo parametro, impulso de arranque, u Hot
Start, n° 27 ARC START, establece un incremente breve de
potencia justo al cebar el electrodo y permite iniciar el electrodo
sin que se quede pegado antes de entrar en el régimen normal
de fundicion.
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5.- SERVICING AND MAINTENANCE
INSTRUCTIONS

CLEANING, MAINTENANCE, LUBRICATION, SHARPENING.

For cleaning, always disconnect the equipment and wait at
least 10 minutes for the sake of safety regarding the discharge
of the power capacitors. Clean the housing using a slightly wet
cloth. Depending on the pollution of the work environment or at
least each 1000 hours, clean the inside with dry pressurized air,
removing the upper housing and removing dust, metal pollutants
and fluff, paying special attention to the dissipators and the fan.
The equipment does not need special maintenance by the user,
whereby careful use within the environmental limits is the best
guarantee for long years of safe service. It is recommended to
send the equipment to the technical services after each 3000
work hours or every 3 years for verification and recalibration.

REPAIR SERVICES WITH DIRECTIONS.

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: helpdesk@grupostayer.com

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

List of user-replaceable parts

Due to the complexity and potential hazard, qualified intervention
is required, except for minor repairs as inspection of connections
and replacement of the standard power supply plug and revision
of the welding cables, which thus are not considered user-

replaceable parts..

6.- REGULATIONS

TECHNICAL FEATURES

=:>@ = tension input

=:>@ = current input

@ => = current output
f/q = work cycle

@ = mass
@ = dimensions

@ = generator power
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Regras gerais de seguranga para ferramentas eléctricas

1) Seguranga na area de trabalho

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

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

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

2) Seguranga eléctrica

a) A ficha da ferramenta eléctrica deve caber na tomada. A
ficha nao deve ser modificada de modo algum. Nao use fichas
adaptadoras junto com ferramentas eléctricas com protecgao-
terra. Fichas sem modificagbes 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, fogoes
e geladeiras. Ha 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, d6leo, cantos afiados ou partes em movimento do
aparelho. Cabos danificados ou torcidos aumentam o risco de
choques eléctricos.

e) Ao trabalhar com a ferramenta eléctrica ao ar livre, use um
cabo de extensao adequado para areas externas. O uso de um
cabo apropriado para areas externas reduz o risco de choques
eléctricos.

f) Aquando for extremamente necessario operar a ferramenta
eléctrica num ambiente huimido, use um interruptor de
proteccao diferencial. A utilizacdo de um interruptor de proteccéo
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 atencao
durante a operagéo da ferramenta eléctrica pode resultar em graves
lesbes.

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

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

d) Remover chaves de ajustes ou chaves de fenda, antes de
ligar a ferramenta eléctrica. Uma chave de fenda ou chave de
ajuste que se encontre numa parte moével do aparelho, pode levar
a lesdes.

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

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

g) Se for prevista a montagem de dispositivos de aspiragao de
po e de recolha, assegurese de que estdao conectados e que
sejam utilizados de forma correcta. A utilizagdo de um dispositivo
de aspiragado de p6 pode reduzir os riscos provocados pelo po.

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

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

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 ndo puder
ser ligado nem desligado. Qualquer ferramenta eléctrica que
nao possa ser controlada através do interruptor de ligar-desligar, &
perigosa e deve ser reparada.

c) Puxe a ficha da tomada e/ou remova o acumulador antes
de efectuar ajustes na ferramenta, substituir acessoérios 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 instrugodes. Ferramentas
eléctricas s&o perigosas nas maos de pessoas sem treinamento.
e) Trate a sua ferramenta eléctrica com cuidado. Verifique se
as partes moveis funcionam perfeitamente e ndao emperram,
se ha pecas 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 manutengdo 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.

dg) Use a ferramenta eléctrica, os acessorios, os bits da
ferramenta etc. de acordo com estas instrugées. Considere
também as condic¢des de trabalho e o trabalho a ser efectuado.
Auutilizacdo da ferramenta eléctrica para outros fins que os previstos,
pode resultar em situa¢des perigosas.
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PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ \Y 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
=i>@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@ = A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
A% % 100 100 100 60 60 60 60
@ Kg 4.2 4.2 4.5 7 12 12 65
ﬁ cm 40x24x14 40x24x14 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 | 88x42x93.6
€ | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
CARACTERISTICAS TECNICAS ESTENDIDAS
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
Parametro Unidade | TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF e ZB?DO als 200 HF ;c; SCI-{IE)(;
HF 2T/4T 2T/AT 2T/4T DV GE PULSED
Tensdo nominal \Y 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
Frequéncia Hz 50/60
Voltagem sem carga \% 55 - - 73 64 64 70
Frequéncia de pulso AC Hz - - - - - 0.2-20 0.1
Acionado HF
Frequéndiadepuiso | 1 - - : - 02-500 | 02-500 | 0.1-250
Largo de pulso % - - - - 1-99 1-99 10-90
Frequéncia AC Hz - - - - - 20-150 30-100
Largo de limpeza AC % - - - - - (-)20-20 20
Amplitude de limpeza
A % - - - - - ()15 - 40 -
Rampa de corrente: 0-10/
inicial/final S - - - 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Tempo prévio de gas s 0-3 0-3 0-3 0 0-2 0-15 0-10
Tempo final de gas S 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Eficiéncia % >0.85
Fator poténcia cos® 0.7-0.9
Grau de protegao EN60529 IP21S
Refrigeragao Aire Aire Aire Aire Aire Aire Agua
Tocha Modelo WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18

Dados técnicos / Tabela de dados técnicos EN60974

Os testes de aquecimento foram realizados a temperatura
ambiente e em ciclo de funcionamento a 40 °C tem-se
estabelecido segundo procedimento EN 60974-1:2005

DESCRIGAO DO EQUIPAMENTO

Este produto € um equipamento para soldar manualmente
metais mediante o calor produzido por um arco elétrico.
Tecnologicamente o equipamento Stayer Welding é uma fonte
de fornecimento elétrico para soldadura mediante transferéncia
de energia em alta frequéncia gerida pela légica de controlo
inteligente.

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

45

Como resultado vocé produzira com maior facilidade uma melhor
soldadura com equipamentos de menor consumo e menor peso
que os equipamentos equivalentes tradicionais basados em
transformador pesado.

Todos os equipamentos Stayer Welding da serie TIG s&o aptos
para soldadura mediante eletrodo recoberto e soldadura mediante
tocha de eletrodo de tungsténio com protecéo de gas inerte.

DESCRICAO ILUSTRADA DE FUNGOES

PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2, 3,4,5y 6)

Interruptor de ligar/desligar.

Luz indicadora de alimentacgéo.

Luz indicadora de alarme.

Bot&o de ajuste da intensidade de soldadura.
Terminais de ligacédo do cabo de soldadura.

aroON=




6.
7.

8.
9

10.
1.
12.
13.
14.
15.
16.
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Interruptor de modo de elétrodo / TIG.

Interruptor de tempo de pré-fluxo e pos-fluxo para saida de
gas inerte.

Ligacdo de gas para a tocha.

Ligacao para arrefecimento de agua TIG AC/DC 315 HF.
Ligag&o do gatilho da tocha.

Interruptor “down time” tig 170 hf.

Interruptor “Post time” tig 170 hf.

Ligagéo do pedal TIG AC/DC 315 HF.

Ligagéo de soldadura AC e terra.

Botdo 2T/4T.

Ligacdo do controlo remoto.

PAINEL CONTROLO TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200 HF
PULSED (FIG. 7 y 8).

Noarwbh-=
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10.

1.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

Visualizag&o de valores.

Seletor do tipo de soldadura.

Seletor de tipo de fungéo de trabalho.

Configuragéo da onda.

Indicador da fungdo de acionamento a dois tempos, 2T.
Indicador da fungao de acionamento a quatro tempos, 4T.
Indicador do modo de soldadura TIG standard sem
impulsos.

Indicador do modo de soldadura TIG com impulsos.
Indicador do valor do tempo de pré-fluxo do gas e da sua
regulacéo.

Valor do ampere de inicio da soldadura e indicador de
regulacéo.

Valor e indicador de regulagéo dos segundos de aceleragéo.
Valor maximo/pico de amperes de soldadura e indicador de
configuragéo.

Valor e indicador de regulagdo da percentagem de largura
de impulso alto de soldadura.

Valor e indicador de configuracdo para a frequéncia do ciclo
de impulsos de soldadura.

Valor do ampere de base do ciclo de impulsos de soldadura
e indicador de regulacao.

Valor em segundos da rampa de descida e indicador de
regulacéo.

Valor em amperes do fim da soldadura e indicador de
regulagéo.

Valor do tempo de pds-fluxo do gas e indicador de regulacgéo.
Frequéncia AC/DC. - Limpeza.

PAINEL CONTROLO TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

NN

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,

Tempo de gas inicial.

Valor de arranque a quente.
Amperes iniciais.

Tempo de corrente ascendente.
Amperes de soldadura.
Corrente de pico do impulso.
Largura do impulso

Frequéncia do impulso.

Tempo de descida da corrente.

. Amperes de acabamento.
. Tempo de gas final.
. Seletor de processo de soldadura MMA (elétrodo revestido),

TIG pulsado, TIG standard, TIG automatico.

. Seletor de soldadura TIG AC/DC.

Seletor de modo de trabalho 2T/4T: com inclinagdo
ascendente/descendente ou standard.

Seletor de parametros.

Amperes.

Segundos.

Percentagem.

Hertz.

Teste de gas.

Soldadura por impulsos.

Frequéncia AC
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23. Guardar parametros.
24. Recuperar parametros.
25. Controlo do equilibrio AC.

1.- EXPLICACAO DOS MARCADOS
NORMATIVOS

1
2 3
4 5
10
6 8
1" 11a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13¢c
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 Referencia aos 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 Tensdo de vazio nominal

Pos. 10 Rango voltagem e corrente de saida nominal

Pos. 11 Fator de marcha da fonte de poténcia

Pos. 11a Fator de operagéo ao 45%

Pos. 11b Fator de operagéo ao 60%

Pos. 11c Fator de operagédo ao 100%

Pos. 12 Corrente de corte nominal (12)

Pos. 12a Valor da corrente para fator de operagao ao 45%
Pos. 12b Valor da corrente para fator de operagéo ao 60%
Pos. 12c Valor da corrente para fator de operacédo ao 100%
Pos. 13 Tensdo em carga (U2)

Pos. 13a Valor da tens&o com fator de operagao ao 45%

Pos. 13b Valor da tensdo com fator de operagéo ao 60%

Pos. 13c Valor da tensdo com fator de operagao ao 100%

Pos. 14 Simbolos para a alimentagao

Pos. 15 Valor nominal da tensao de alimentagao

Pos. 16 Maxima corrente de alimentagdo nominal

Pos. 17 Maxima corrente de alimentagéo efetiva

Pos. 18 Grau de protegéo IP

2.- INSTRUCOES DE SEGURANCA
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LEIA AS INSTRUGOES.

* Leia por completo e compreenda o Manual do utilizador antes
de usar ou dar servigo a unidade.

» Use somente partes genuinas do fabricante.

USO DE SIMBOLOS

PERIGO! - Indica uma situagdo perigosa que, se nao se
a evita, resultara na morte ou lesiao em morte ou
A lesdo grave. Os perigos possiveis amostram-se nos

simbolos adjuntos ou se explicam no texto.

Indica uma situagao perigosa que, se nao se a evita,
poderia resultar em morte ou lesdo grave. Os perigos
possiveis explicam-se no texto.
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PERIGOS EM SOLDADURA DE ARCO

AN
A\

Uma descarga ELETRICA pode mata-lo

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 acesa. O circuito de entrada e os circuitos
internos da maquina também estéo vivos eletricamente quando
a maquina esteja acesa. Quando solda-se com equipamento
automatico ou semiautomatico, o arame, carrete, o bastidor que
contem os rodelos de alimentagéo e todas as partes de metal
que tocam o arame de soldadura estéo vivos eletricamente. Um
equipamento instalado incorretamente ou sem conexéo a terra
€ um perigo muito grave.

* Nao toque pecgas que estejam eletricamente vivas.

Somente pessoas qualificadas devem instalar,

operar, manter e reparar esta maquina.

Durante a sua operagdo mantenha afastados a
todos, especialmente aos miudos.

* Use luvas de isolamento secas e sem buracos e protegcao no
corpo.

* Isole do trabalho e da terra a usar alcatifas ou cobertas o
suficientemente grandes para prevenir qualquer contacto fisico
com o trabalho ou terra.

* Ndo use a saida de corrente alterna nas areas humidas, se
esta restringido no seu movimento, o esteja em perigo de cair.

* Use saida CASOMENTE se o requere o processo de soldadura.

» Se requer-se a saida CA, use um controlo remoto se ha um
presente na unidade.

* Requerem-se precaucdes adicionais de seguranca quando
qualquer das seguintes condiciones elétricas perigosas estédo
presentes em locais humidos ou no entanto tenha posta roupa
himida, em estruturas de metal, tais como pisos, gralhas ou
andaimes; quando esteja em posicdes apertadas tal como
sentado, ajoelhado, acostado ou quando exista um risco alto
de ter contacto inevitavel ou acidental com a pega de trabalho
ou terra.

» Desconecte a poténcia de entrada ou pare o motor antes de
instalar ou dar servigo a este equipamento.

* Instale o equipamento e ligue a terra de acordo ao manual do
operador e os codigos nacionais estatais e locais.

+ Sempre verifique o fornecimento de terra - verifique e
assegure-se que a entrada da poténcia ao arame de terra
esteja adequadamente conectada ao terminal de terra na caixa
de desconexdo ou que se ligue adequadamente ao recetaculo
de saida que esteja conectado a terra. Quando esteja a fazer
as conexdes de entrada, ligue o condutor de terra primeiro e
verifique duas vezes suas conexoes.

» Mantenha os cordbes ou arames secos, sem aceite ou grassa,
e protegidos de metal quente e faiscas.

* Frequentemente inspecione o corddo de entrada de
poténcia por dano ou por cabo descoberto. Substitua o cordéo
imediatamente se esta danado - um cabo sem protegcao pode
mata-lo.

* Desligue todo o equipamento quando nédo esteja a usa-lo.
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* Nao use cabos que estejam gastos, danados, de tamanho
muito pequeno, ou mal conectados.

* Nao envolva os cabos a volta do seu corpo.

« Se for requerida pinga de terra no trabalho faga a conexao de
terra com um cable separado.

» Nao toque o eletrodo se vocé esta em contacto com o trabalho
ou circuito de terra ou outro eletrodo duma maquina diferente.

* Nao ponha em contacto dois porta eletrodos conectados a duas
magquinas diferentes ao mesmo tempo porque tera presente
entdo uma voltagem dupla de circuito aberto.

* Use equipamento bem mantido. Repare ou substitua partes
danadas imediatamente. Mantenha a unidade de acordo ao
manual.

» Use suspensorios de seguranga para prever caidas se esta a
trabalhar acima do nivel do piso.

* 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 néo esteja conectada
a pecga de trabalho para que nado tenha contato com nenhum
metal ou algum objeto que esteja aterrizado.

* Isole a abragadeira de terra quando ndo esteja conectada a
peca de trabalho para evitar que contacte com qualquer objeto
de metal.

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.

* Para manejar partes quentes, use ferramentas apropriadas
elou ponha-se luvas pesadas, com isolamento para soldar e
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 cabeca fora do fumo. N&o respire o fumo.

» Se esta dentro, ventile o areje e/ou use ventilagéo local forgcada
perante o arco para retirar o fumo e gases de soldadura.

» Se a ventilagdo é ma, use um respirador de ar aprovado.

«Leia e perceba as Folhas de Dados sobre Seguranga de Material
(MSDS) e as instrugdes do fabricante em relagdo com metais,
consumiveis, revestimentos, limpadores, desengrossadores.

* Trabalhe num espago fechado unicamente se estda bem
ventilado ou enquanto esteja a utilizar um respirador de ar.
Sempre tenha uma pessoa com formagado 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.
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* Ndo solde em ubiquagbes cerca de operagbes de graxa,
limpeza ou pintura ao jacto. O calor e os raios do arco podem
fazer reagdo 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
nao 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 toxicos
quando sao 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 padrdes de seguranga

ANSI 749.1, Z87.1, EN175, EN379

» Use o6culos de seguranga aprovados que tenham protegéo
lateral.

» Use telas de protecéo 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 1a) e protegdo para os pés.

O SOLDAR pode causar fogo ou exploséo.

Soldar num envase fechado, como tanques, tambores ou tubos,
pode causar explosdo. As faiscas podem voar dum arco de
soldar. As faiscas que voam, a pecga de trabalho quente e o
equipamento quente podem causar fogos e queimaduras.

Um contato acidental do eletrodo a objetos de metal pode
causar faiscas, explosao, sobreaquecimento, ou fogo. Verifique
e assegure-se que a area esteja segura antes de comecar
qualquer soldagem.

* Retire todo o material inflamavel dentro de 11 m de distancia do
arco de soldar. Se isso ndo é 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 pequenas rachaduras
ou aperturas em areas adjacentes.

« Sempre olhe que n&o tenha fogo e mantenha um extinguidor
de fogo cerca.

 Esteja alerta que quando se solda no teto, piso, parede ou
algum tipo de separacéo, ou calor pode causar fogo na parte
escondida que nao se pode ver.

* N&o 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
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» N&o solde onde a atmosfera possa conter p6 inflamavel, gas,
ou vapores de liquidos (como gasolina).

 Ligue o cabo do trabalho na &rea 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.

» N&o use uma soldadora para descongelar tubos gelados.

« Retire o eletrodo do portaeletrodos ou corte o arame de soldar
perto do tubo de contato quando néo esteja a utiliza-lo.

» Use roupa protetora sem aceite como luvas de coro, camisa
pesada, pantaldes sem pegados e fechados, sapatos altos ou
botas e um boné.

« Afaste da sua pessoa qualquer combustivel, como acendedoras
de butano ou fésforos, antes de comecar 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. Nao os ponga
de tamanho maior ou passe-os por um lado.

* Sega os regulamentos em OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e
NFPA51B 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 6culos de seguranga aprovados com resguardos laterais
até debaixo da sua careta

A ACUMULAGCAO DE GAS pode fazer co que fique doente
ou morra.
» Feche o gas protetivo quando no 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 indugao.

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 € muito
alto ou superior a 75 dBa.

OS CILINDROS podem explodir se estdo avariados.
Os cilindros que contem gas protetivo tém este gas a alta

pressdo. Se estado avariados os cilindros podem explodir. Como
os cilindros sdo normalmente parte do processo de soldadura,
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trate-os sempre com cuidado.
* Proteja cilindros de gas comprimido do calor excessivo, golpes
mecanicos, dano fisico, escoria, chamas, faiscas e arcos.

* Instale e assegure os cilindros numa posicao 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 gas.

* 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 aplicagéo especifica;
mantenha-os, ao igual que as partes, em boa condigéo.

« Sempre mantenha a sua cara longe da saida de uma valvula
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 o0 equipamento correto, procedimentos corretos, e
suficiente nimero de pessoas para levantar e mover os cilindros.

* Leia e siga as instru¢des dos cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicagdo da Associagédo de Gas
Comprimido (CGA) P—1 assim como as regulamentacdes locais.

Perigo de FOGO OU EXPLOSAO.
» N&o ponga a unidade encima de, sobre ou cerca de superficies
combustiveis

» N&o instale a unidade cerca a objetos inflamaveis.

* Nao 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
dimensao do monta-cargas seja o suficientemente comprida
para estender-se além do lado oposto da unidade.

O SOBRE-USO pode causar SOBRE AQUECIMENTO DO
EQUIPAMENTO

» Permita um periodo de esfriamento, siga o ciclo de trabalho
nominal.

* Reduza a corrente ou ciclo de trabalho antes de soldar de
novo.

* Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar a unidade.
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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
amoladora com os resguardos apropriados numa localizagéo
segura a usar a protecdo necessaria para a cara, maos e corpo.

» As faiscas podem causar fogo — mantenha os inflamaveis
longe.

O FIO de SOLDAR pode causar-lhe feridas.
* N&o prima o gatilho da tocha até que receba estas instrucgdes.

* 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 manutengdo como fora
necessario.

* Reinstale portas, tampas, ou resguardos quando acabe de se
dar manutencgéo e antes de conectar novamente a poténcia de
entrada.

A RADIAGAO de ALTA FREQUENCIA pode causar
interferéncia.

» A radiacéo de alta frequéncia (H.F., em inglés) pode interferir
com navegacao de radio, servigos de seguranga, computadoras
e equipamentos de comunicagéo.

» Assegure que unicamente pessoas qualificadas, familiarizadas
com equipamentos eletrénicos instalam o equipamento.

« O utilizador responsabiliza-se de ter um eletricista capacitado
que pronto corrija qualquer problema causado pela instalagéao.

» Assegure que a instalagéo receba verificagdo e 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 faga terra e proteja
contracorrente para minimizar a possibilidade de interferéncia.

A SOLDADURA DE ARCO pode causar interferéncia.

» A energia 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, o mais juntos possivel ou no
chéo, se for possivel.

» Ponha sua operagao de soldadura pelo menos a 100 metros
de distancia de qualquer equipamento que seja sensivel



PORTUGUES

eletronicamente.
« 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.

REDUCAOQ 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.
2. Ponga os cabos a um lado e afastados do operador.

3. Nao 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. Ligue a pinca de terra na pega que esteja a trabalhar o mais
perto possivel da soldadura.

Aviso: 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
himidos redutores da resisténcia elétrica da pele humana e
equipamentos observe a prevengao de riscos laborais e as
disposi¢des nacionais e internacionais que correspondam.

3.- INSTRUCOES DE POSTA EM SERVICO

COLOCACAO

A maquina deve localizar-se numa zona seca, ventilada e com
ao menos 15 cm de separagdo frente a qualquer parede. O
equipamento pode escorregar apoiado em superficies com
inclinagdo superior a 3o pelo que obrigatoriamente colocar-se-a
sempre sobre superficie plana e seca. Para colocagbes em
superficies de maior pendente faca favor assegurar a maquina
com correntes ou correias. Evite colocar o equipamento ante
humidade ou chuva. Evite a entrada de virutas de ago no interior
da maquina. Nao use a amoladora ao lado do equipamento.

MONTAGEM

O equipamento montar-se-a a respeitar seus limites ambientais
e colocando-o adequadamente

CONEXAO A REDE.

O equipamento alimenta-se mediante o cabo e conector
fornecido de serie através dum interruptor diferencial e um
interruptor eletromagnético de caracteristica lenta e intensidade
segundo a tabela de caracteristicas técnicas. Toda conexao
devera possuir conexado regulamento a terra e cumprir todos
os regulamentos elétricos nacionais. No caso de conexdo a
um gerador elétrico dever-se-a observar as necessidades de
poténcia indicadas nas caracteristicas técnicas. Ter-se-a em
conta que u equipamento podera operar com um gerador com
poténcia inferior a indicada com a limitagdo de usa-lo a uma
intensidade maxima inferior a nominal.
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LIMITACAO DE CONDICOES AMBIENTAIS.

O equipamento devera instalar-se a respeitar sua classificagao
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 -150
C até 700 C a ter em consideragéo a limitagdo da descida do
rendimento (fator operativo) a partir de temperaturas ambiente
superiores a 400 C.

4.- INSTRUGOES DE FUNCIONAMENTO
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COLOCACAO E TESTES.

Todas as maquinas Stayer Welding da serie devem manipular-
se mediante a asa habilitada para o transporte. Deve habilitar-se
um espaco libre ao redor do equipamento de ao menos 15 cm
e assegurar a libre circulagdo de ar para a correta dissipagéo
de calor. Antes de cada trabalho verificar-se-a o bom estado e
correto aperte de todos os elementos exteriores do equipamento:
cavilha de alimentacao, cabo, carpinteira de carcaca e bornas
de conexao e interruptores.

CAMBIO DE FERRAMENTAS.

Todas as maquinas Stayer Welding da série dispdem de
conector rapido DINSE de média polegada para os cabos de
soldadura. Para retirar ou por o conector é suficiente com virar a
esquerda ou direita um quarto de volta o conector.

A assegure-se que o empalme com o cabo estd em bom
estado e que a superficie de contacto esta limpa. Um

mal empalme ou uma conexo suja dardo um mau rendimento
€ ocasionara que se reaquega, funda ou queime o painel frontal.

OPERACOES DE AJUSTE.

ATENGAO: Ligue sempre a tope o conector DINSE e

Todas as maquinas Stayer Welding contem um sistema
eletronico complexo e vem completamente calibradas de
fabrica, por tanto ndo autoriza-se a manipular pelo utilizador
por razdes de eficiéncia e de seguranca. Perante quaisquer
duvidas de mau funcionamento ponha-se em contacto com o
seu distribuidor ou nosso sistema de atengéo al cliente.

LIMITES SOBRE O TAMANHO DE PECAA
TRABALHAR.

A principal restrigdo sobre o tamanho da pega a soldar & seu
grossor, que esta limitado pela poténcia do equipamento. Com
uma maior poténcia vocé podera realizar soldaduras corretas
(com penetragao adequada do corddo de soldadura) em pecas
de mayor espessura. A seguinte tabela pode-lhe servir de
orientagao:
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SOLDADURA ELETRODO RECOBERTO
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rossonon | uerne T mawcooe awse
SOLDAR E6013
1a2mm 1,6 mm 30 -60
1,5a3 mm 2,0 mm 50-70
25a5mm 2,5 mm 60 — 100
5a8 mm 3,2 mm 85-140
8a12mm 4,0 mm 120 -190
Mais de 12 mm 5,0 mm 180 — 240

SOLDADURA ALUMINIO

INSTRUCOES GERAIS DE USO.

Antes de comecar assegure-se de ler, compreender e aplicar as
instrucdes de seguranga e resto de instrugdes incluidas neste
manual.

A seguir encontrard uma serie de indicagdes gerais que lhe vao
permitir iniciar-se no mundo da soldadura e comegar a trabalhar
com eficiéncia. Neste manual instrui-se sobre os rudimentos
da soldadura mediante eletrodo revestido, de dificuldade de
execucgao relativamente moderada e sobre a soldadura TIG, de
dificuldade relativamente maior. Tenha em consideragdo que
a soldadura a nivel profissional € uma atividade qualificada e
especializada. Veja livros especializados e cursos de formagéo
Professional regulada para maior informacao.

Grossor da I::Z::z;? Diametro da vara de | Rango de ajuste Fluxo de Gas Tamanho Forma da
peca a soldar Tungsténio aportagao de amperagem Argon da uniao uniao

mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 40-60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 - 90 6-9 1 b
25 16-24 16-24 80-120 6-9 1 b
3.0 1.6-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 2.4 16-2.4 130 - 200 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 200 - 280 10-15 3-4 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-40 200 - 300 12-18 4-5 d

AGO INOXIDAVEL

Grossor da 2:2:::;? Diametro da vara de | Rango de ajuste Fluxo de Gas Tamanho Forma da
peca a soldar Tungsténio aportagao de amperagem Argon da uniao uniao

mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 b
25 1.6-24 16-24 65-95 6-9 1 b
3.0 1.6-24 16-24 65-95 6-9 1 b.c
4.0 2.4 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 150 - 200 10-15 2-3 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-40 160 - 220 12-18 4-5 d
12.0 3.2-4.0 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8 d

FORMA DA UNIAG SOLDADURA COM ELETRODO RECOBERTO

A I ] ] [ ] NS ]

@) ) © ) Nesta classe de soldadura por arco elétrico o préprio eletrodo

51

produz o calor em forma de arco elétrico, 0 ambiente de protegao
e melhora do banho de soldadura e o préprio metal de aporte
ao fundir-se a alma metalica do eletrodo segundo realiza-se a
soldadura.
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Devera escolher o eletrodo (tamanho e tipo) adequado ao tipo
de trabalho a realizar. Um eletrodo que recomendamos pela sua
caracteristica meia, validade 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 é o aco ao carbono. A seguinte tabela
pode-lhe servir de orientacdo inicial para eleigdo de tipo de
eletrodo e ajuste de amperagem de operagao para um ago ao
carbono meio tipo S275.

Depois de confirmar todas as medidas de seguranca e
inspecionar o equipamento, limpar, preparar e sujeitar a pega a
soldar conectam-se os cabos segundo a indicagéo das tabelas.
Para o caso usual de eletrodo E-6013 conectar-se-a a saida de
polaridade negativa (marcada com -) a peca mediante a pinga
de massa. A saida de polaridade positiva (marcada com +)
conectar-se-a a pinga porta eletrodos, que tera conectado pelo
extremo desprotegido o eletrodo de trabalho.

O soldador pér-se-a seu equipamento de protecao individual a
usar mascara ou capacete de soldadura adequado ao trabalho
e tapar adequadamente qualquer por¢ao da sua pele para evitar
salpicaduras ou radiagao.

Iniciar-se-a a soldadura mediante o acionado do arco. Ha varios
procedimentos, a ser o mais simples o de raspar a pe¢a. Uma
vez iniciado o arco manter-se-a o eletrodo a uma distancia
aproximadamente igual ao didmetro do préprio eletrodo e
iniciar-se-a o avance da soldadura a puxar para atras como se
estivesse a escreve uma persona destra ocidental.

O eletrodo manter-se-a numa posigdo proxima (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 unido avance
em linha reta, movimento de ziguezague ou pequenos circulos.
Um bom ajuste de intensidade, posi¢éo e velocidade de avance
da soldadura dara como resultado com um sonido agradavel,
suave e similar ao que faz um bom asado no churrasco. Quando
se faz um correto trabalho o cordao resultante sera homogéneo,
com marcas superficiais em forma de meia-lua uniformes.
O perfil transversal ndo sera protuberante nem afundado e a
escéria que se forme se retirara facilmente.

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

SOLDADURATIG

Em a soldadura por arco elétrico mediante eletrodo de tungsténio
protegido por gas inerte ou material consumivel ndo 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 TIG 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,
projegées ou humos.

Aviso: Nao usar nem afiar eletrodos de tungsténio

dopados com Tério com marca vermelha devido ao

risco derivado da atividade radioativa moderada do
material. Podera reconhecer a presencia e concentragao de
dioxido de tério pepa banda indicativa no eletrodo segundo
EN ISO 68848:2004 (cores: amarelo, vermelho, purpura e
laranja). Evite estes eletrodos e use produtos substitutivos
sem conteido 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 a afiar a ponta na pedra de esmeril de maneira
que fique um cone de altura aproximadamente 2 vezes o
diametro do eletrodo. Para melhor arco e capacidade de
manejo de corrente o ataque correto da ponta a pedra devera
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ser longitudinal e a ponta devera ser muito ligeiramente
plana.

Para posicionar corretamente o eletrodo na tocha este devera
sobressair da tubeira uns Smm.

Como regulamento geral ligue a saida ao revés que a conexao
usual do eletrodo a tocha TIG ao termo negativo do equipamento
e a pinga de massa ao terminal positivo. Prepare e assegure a

peca.

Como norma general suministre argén puro a un flujo de 6-7 I/
min.

Ajuste a intensidade de corrente segundo as necessidades
do tipo de material e unido a realizar primeiro um teste sobre
uma pega de ensaio. Refira-se as tabelas 5 e 6 literatura
especializada ou formagéo profissional regulada para maior
informacgao ao respeito.

A tocha devera receber fornecimento de gas inerte (usualmente
Argon puro) procedente dum cilindro através dum sistema
redutor de presséo capaz de regular adequadamente o caudal
necessario de gas.

Os modelos TIG AC/DC 200HF y TIG AC/DC 315 HF apresentam
caracteristicas de maxima profissional idade explicados na
seccédo “soldadura TIG avangada”.

O modelo S60.17L precisa uma tocha TIG (ndo incluida,
referencias STAYER 38.71 e 38.73) com conexdo direta ao
caudalimetro e controlo de gas mediante valvula de passo
incorporada na propria tocha TIG.

El modelo TIG 200HF presenta la ventaja del conmutador de
seleccién 2T / 4T para no tener que mantener el gatillo pulsado
en la posicion 4T.

Para iniciar a soldadura TIG mover o comutador 7 a posi¢gao
TIG, abrir a valvula de saida de gas e por a ponta da tocha
em contacto com a pega a soldar. Esperar uns 2 segundos e
levantar a tocha lentamente para que o arco inicie-se automatica
e suavemente.

Orestode modelos apresentam acionado por HF (alta frequéncia)
com a maxima qualidade de acionado de arco ao ndo necessitar-
se contacto fisico com a pecga e por tanto ndo deteriorar-se as
condigdes do arco e de soldadura por contaminagéo do eletrodo
de tungsténio. Para iniciar a soldadura TIG mover o comutador
7 a posigao TIG y simplesmente acercar a ponta a uns 3-5mm
da peca a soldar. Premir o pulsador da tocha o arco inicie-se
automaticamente. Se tivesse dificuldade no arranque pode
apoiar ligeiramente a tubeira ceramica na pega para facilitar o
acionado do eletrodo.

Uma vez arrancado o arco de proceda a realizar a soldadura
segundo as necessidades desta. Como orientacéo geral devera
avancar de maneira inversa a soldadura por eletrodo de maneira
que em vez de tirar para atras incida-se a empurrar para adiante
como se ajudasse-se ao fluxo de gas a incidir sobre o banho de
soldadura. Incline a tocha de maneira que incida numa posigéao
proxima (700 até 800) a vertical com respeito a horizontal e
centrada com respeito ao banho de soldadura.

Deposite lentamente o material de aporte da vara a aproximar
esta ao 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 de passo de gas. Por ultimo feche a
valvula de passo geral do cilindro de gas inerte.

El modelo POTENZA TIG 170 HF incorpora dos ajustes de
finalizacién de soldadura:

1. EIl control “Down Time” 11 establece una rampa de baja-
da de intensidad cuando se detiene la soldadura. La rampa
empieza en la intensidad de trabajo seleccionada y acaba
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en cero amperios. El tiempo de duracién de larampa (de O a
5 segundos) es lo que qué se ajusta con el control. El obje-
tivo es tener una parada de arco suave y un control preciso
del punto del crater de finalizacién del cordéon. Como norma
general aumente el tiempo a medida que aumenta ampera-
je de soldadura.

2. El control “Post Time” 12 establece el tiempo (de 0,5 a 7
segundos) de salida de gas (argdén) adicional después de
finalizar el arco de soldadura. El objetivo es que el bafio de
soldadura no sea contaminado por el aire cuando aun esta
liquido o demasiado caliente. Como norma general aumen-
te el tiempo a medida que aumenta amperaje de soldadura.

MMA, TIG AC/DC 200HF

A intensidade de soldadura (OA - 200A) ajusta-se mediante
0 botdo de ajuste de parametro xy. Mediante os dois botbes
selecdo de paradmetro xz podera incrementar (0 - 80A) o médulo
de Arc Force em fungao do tipo de eletrodo, tipo de ago e tipo
de soldadura.

Por exemplo para soldadura em penetragcado na que o risco de
ficar pegado o eletrodo no inserto é alta podera incrementar o
Arc Force até conseguir uma soldadura limpa.

SOLDADURATIG AVANCADA

Isto aplica em modelos TIG AC/DC 250HF e TIG AC/DC 200HF

AJUSTE DE PARAMETROS DE SOLDADURA

Premir sequencialmente o botdo / mando 19 selecionam-se
os parametros de soldadura. A mexer o mando 20 ajusta-se
com precisdo a magnitude do parametro. Se ademais de girar
0 mando 20 o empurra quando vira podera incrementar ou
decrementar rapidamente o valor.

A maquina dispde de meméria EEPROM de maneira que se
conservam as configuragdes da maquina quando se desliga.
Para conhecer os rangos de ajuste de cada parametro faca
favor de ver a tabela de caracteristicas técnicas estendidas do
comec¢o do manual. Funcionalmente os parametros sao:

1. Tempo de saida de gas prévio a apari¢do do arco elétrico
(prefluxo).

2. Tempo de saida de gas posterior ao cesse do arco elétrico
(p6s fluxo).

3. Intensidade de arco elétrico ao inicio da rampa de intensidade
inicial.

4. Intensidade de arco elétrico ao fim da rampa de intensidade
final.

5. Tempo de subida para a rampa de intensidade inicial.

6. Tempo de descida para a rampa de intensidade final.

7. Intensidade de soldadura do arco elétrico consolidada.

8. Intensidade do pico do pulso do arco de soldadura.

9. Intensidade da base do pulso do arco de soldadura.

10. Percentagem do pico do pulso do arco de soldadura frente
a base do pulso.

11. Frequéncia do pulso do arco de soldadura.

12. Proporgéo do tempo de semi-ciclo negativo da corrente de
soldadura alterna frente ao semi-ciclo positivo.

13. Proporgéo do semi-ciclo negativo da corrente de soldadura
alterna frente ao semi-ciclo positivo.

14. Frequéncia do cambio de polaridade do arco de soldadura
alterna.

AJUSTE DA CLASSE DE SOLDADURA

Os 4 modos sao selecionados a premir o botdo 15.
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1.- Eletrodo recoberto:

A maquina trabalha como uma soldadora padrao por eletrodo a
ativar as fungdes de melhora de soldadura Hot Start, Anti Stick
e Arc Force regulavel.

2.- TIG padrao:

A maquina programa-se como soldadora TIG sem arco premido
bem em corrente continua ‘DC’ ou em corrente alterna ‘AC’
(botao 16)

3.- TIG premido:
As caracteristicas do TIG padrdo adicionam-se as 4 fungdes de
arco premido pulsado.

4.- TIG modo facil:

Unicamente necessita ajustar a intensidade de trabalho para
comegar a soldar. A maquina ajustara por si mesma todos os
parametros a assumir que solda um ago ao carbono se esta em
modo de corrente continua ‘DC’ (botdo 16) ou aluminio se esta
em modo de corrente alterna ‘AC’.

Nota. O modo facil aplica unicamente ao modelo TIG AC/DC
200 HF.

AJUSTE DO PROCEDIMENTO DE GATILHO 2T/4T

O pulsador 17 permite optar entre modo de dois tempos e de
quatro tempos. Basicamente o modo 2T faz soldar no entanto
se mantem premido o gatilho no entanto que o modo 4T permite
soldar sem ter que apertar o gatilho, a afetar ao comportamento
de rampas de intensidade. E preciso compreender e respeitar
os ciclos se deseja utilizar-se a maquina sem problemas e sem
falsas avarias.

Modo 2T:

1.- A maquina solda quando aperta-se o gatilho da tocha. 2.- A
maquina n&o solda quando ndo aperta-se o gatilho da tocha.
Tenha em consideracdo que cada vez que volte a apertar o
gatilho a maquina comeca desde zero o processo de soldadura
que vocé tenha configurado, a incluir tempos de fluxo de gas e
rampas. Respeite os ciclos configurados e espere a apari¢gdo do
arco ao seu devido tempo.

Modo 4T:

1.- No entanto aperte o gatilho por primeira vez executa-se o
ciclo de prefluxo arranca o arco e mantem-se a amperagem de
comego da rampa inicial de soldadura.

2.- Quando se sota o gatilho por primeira vez executa-se o ciclo
de subida de rampa e o procedimento de soldadura programado.

3.- No entanto aperta-se o gatilho por segunda vez executa-se
o ciclo de descida de rampa e mantem-se a amperagem final da
rampa de finalizagdo de soldadura.

4.- Quando solta-se o gatilho por segunda vez a maquina deixa
de fornecer corrente e executa o ciclo de pds fluxo de gas.
Igualmente que no modo 2T faga favor de respeitar os ciclos
configurados e espere os tempos que tenha programado a
maquina.

TIG PREMIDO

Este processo permite melhor controlo do aporte de calor do
arco. Recomenda-se o uso do processo premido para:

1. Soldadura de grossores pequenos.

2. Soldadura metais ou acabados sensiveis ao calor.

3. Soldadura de materiais com risco de distor¢do. TIG pulsado
consiste na transformagdo da corrente de soldadura plana e
continua do TIG padrdo numa corrente periddica quadrada de
dois niveis gerada por Inverter o micro processado. O nivel alto
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(chamado simplesmente pulso) consegue a soldadura real no
entanto que em nivel baixo (chamado base) mantem o arco
acendido sem reaquecer a pega de trabalho.

AJUSTE. O pulso define-se pelos parametros 8, 9, 10 e 11:

1. Frequéncia do pulso. Em baixa frequéncia, por exemplo 1 Hz
consegue-se aporte exato de uma gota por pulso com acabado
perfeito. Em frequéncia alta, por exemplo a partir de 80 Hz
conseguem-se melhores acabados e melhores relagbes entre
largo o do corddo e a sua penetracgéo.

2. Intensidade elétrica da semi-onda alta do pulso. Veja (neste
manual) a tabela de intensidades de trabalho e aplique segundo
material, grossor de pega, penetracdo, acabado e tipo de unido.

3.Intensidade elétrica da semi-onda baixa do pulso. Normalmente
é entre um 20% e um 50% da intensidade da semi-onda alta.

4. Fator de marcha em relagdo ao comprimento de pulso.
E a relacdo entre o largo do pulso alto frente ao pulso baixo.
Relagbes usuais sdo 40% do pulso frente ao 60% da base.
Tenha em conta que as amperagens nominais serdo mais
elevados para conseguir a amperagem efetiva equivalente a
uma soldadura padrdo. Em modo de pulso unico por gota deve
ter em consideragdo que os 4 fatores estejam intimamente
relacionados. Previamente a soldadura de produgédo ensaie o
avanco da vara de aportagdo por cada gota e o excesso ou falta
de fusdo segundo as intensidades de pulso e base e seu fator
de marcha. Maiores intensidades permitem maior velocidade ao
preco de maior dificuldade de controlo do banho de soldadura e
menor vida do eletrodo de tungsténio.

AJUSTE DO SENTIDO DO ARCO DE SOLDADURA

Mediante o bot&do 16 selecione o sentido da corrente elétrica do
arco de soldadura.

* Selecione corrente alterna (AC) para soldadura de aluminio,
magneésio e suas alheacgdes.

» Selecione corrente continua (DC) para agos e resto de
materiais. A corrente alterna facilita a soldadura em materiais
com alta temperatura de fus&o superficial no entanto que o seu
interior tem baixa temperatura de fuséo. Utiliza-se uma parte do
semi-ciclo para decapar e penetrar o metal e a outra para fundir
efetivamente a sua massa.

AJUSTE. O modo alterno (AC) define-se pelos parametros 12,

13 e 14:

1. Fator de marcha com relagao a polaridade do pulso (clean
width) para obter uma maior limpeza a despesa duma me-
nor penetracdo vice-versa. Pode modificar o largo numa
margem de tempo de -40% até +40%.

2. Balango de onda em relagdo ao cambio de polaridade.
Permite mexer o volume de polaridade -20% até +20% em
fungdo das necessidades de estabilidade do cone do arco
de soldadura (abri-lo ou fecha-lo), de velocidade de avance
e de limpeza.

3. Frequéncia da corrente alterna de soldadura. 20 Hz a 100 Hz.
Use baixa frequéncia para obter cordoes mais largos e em tra-
balhos de reconstrugdo. Use frequéncia elevada para penetrar
em cordoes mais estreitos.

O modo alterno (AC) pode a sua vez premir-se para prover

caracteristicas especiais como facilitar o aporte gota a gota,

controlo caldrico ou acabado superficial melhorado. O presente
produz onda quadrada pura com nulo tempo de passo e excelente
limpeza.
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DIAGNOSTICOS TIG AC/AC:

Caodigo de error en TIG AC/ DC

804 Proteccion térmica
805 Antorcha rota, interruptor en corto
806 Pérdida de agua

Modelo TIG200HF P

Tipo de soldagem

Pressione o botédo 2 para verificar um dos trés tipos de trabalho
disponiveis: Eletrodo revestido (acende No. 11), normal TIG
(acende-se n.° 12) ou TIG pulsado (acende n.° 13). O TIG normal
ele sera usado em casos simples e facil de aplicar enquanto que
o TIG pulsado pode ser usado para trabalhos mais delicados ou
onde o controle econdmico da contribuicdo € importante de
calor ou a taxa de transferéncia de queda.

Funcgao de soldagem

Os parametros de cada fungdo sdo selecionados com o botédo
N&o. 4. Pressionar o botéo seleciona o parametro, que aparecera
no Esquema SCADA no painel de controle (luzes led numero
14) para 24). Ao girar, a quantidade da quantidade selecionada
é selecionada olhando para o visor principal # 1.

Diferentes fungbes podem ser aplicadas a cada tipo de soldagem
pressionando o botao de fung¢ao # 3. O TIG pode funcionar com
simples agdo de gatilho em dois tempos normais (2T, n° 5) ou
duas vezes com rampas (SLOPE 2T, n° 9) para uma criagédo
desaparecimento progressivo da contribuicdo da intensidade de
soldagem Ao pressionar o botdo n ° 3 progressivamente vocé
pode selecione a fungéo 4T, nimero 6, que inclui parametros
de controle total sobre o trabalho como tempo de pré-fluxo de
gas (n° 14), corrente de arco (No. 15) e tempo de subida de
amperes a partir da corrente de partida e funcionando bem em
modo simples (n° 12) ou em modo pulsado (n° 13). Com o modo
4 ciclos de repeticao (REPEAT 4T, n° 9) sido estabelecidos de
trabalho em que a quarta vez esta ligada a primeira. Nestas
condigbes, o processo € interrompido apenas pelo aumento a
tocha para cortar fisicamente o arco.

Com a fungédo SPOT, a corrente de soldagem n° 10 é produzida
durante o tempo predefinido como parametro, a partir de 0,1 sg
até 50 sg. Quando o gatilho é pressionado, o equipamento
continuara a entregar atual durante esse tempo até que o tempo
passa do ponto estabelecido.

Com a fungéo VRD (dispositivo de redugéo de tensdo), reduz
a tensdo de vacuo da soldagem do eletrodo para melhorar a
seguranga que pode ser necessaria em ambientes ou situagdes
especial O preco a pagar € um ligeiro agravamento do arco
inicial, por isso, se ndo for necessario, € recomendado nao té-lo
ativado.

Os parametros de pulso sado a corrente de pico, No. 17, que é a
que realmente derrete e o de base, n°21 que é o que mantém Eu
Vivo 0 arco sem quase adicionar calor desnecessario.

Para otimizar a qualidade da soldagem, vocé pode brincar
com os outros dois parametros que permitem mudar o carater
do arco e do entrada de calor. Eles sdo a frequéncia, nimero
17, do pulso em ciclos por cada segundo (Hz) e a distribuicdo
percentual entre a corrente pico e base, n ° 18.

Finalmente, dois parametros de resposta dindmica podem ser
ajustados de arco no modo de eletrodo revestido. Eles séo a
forca de arco, forga de arco, # 26 para que seja aumentado para
eletrodos tipo de celulose ou aluminio e sera diminuido para
eletrodos de resposta mais suave, como o rutilo.
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Com a familia dos eletrodos basicos, recomenda-se iniciar
o teste em ajuste intermediario. O ultimo paréametro, iniciar
pulso ou Hot Start, n°® 27 ARC START, estabelece um breve
incremento de Apenas energia ao preparar o eletrodo e permite
que o eletrodo comece sem ficar preso antes de entrar no
regime normal de fundigé&o.

5.- INSTRUCOES DE MANUTENCAO E
SERVICO

LIMPEZA, MANUTENCAO, LUBRIFICACAQ, AFIADOS.

Para limpar sempre desconecte o0 equipamento e espere
ao menos 10 minutos para seguranga de descarga dos
condensadores de poténcia. Limpe a carcaga com um pano
ligeiramente humedecido. Segundo da polugdo do ambiente
de trabalho ou ao menos cada 1000 horas limpe o interior com
ar comprimido seco, a retirar a carcaga superior e eliminar
p, polucdo metdlica e pelucias a atender especialmente a
dissipadores e ventilador.

O equipamento n&o precisa manutencgéo especifica por parte do
utilizador a ser um uso cuidadoso dentro dos limites ambientais
de uso a melhor garantia de longos anos de servico seguro.
Recomenda-se enviar o equipamento aos servigos técnicos
cada 3000 horas de trabalho ou cada 3 anos para verificagéo
e recalibrado.

SERVICOS DE REPARACAO COM ENDERECOS.

O servigo técnico assessorar-lhe-a nas consultas que vocé
possa ter sobre areparagao e manutengao de seu produto, assim
como sobre pecas 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 adquisicéo, aplicacao e ajuste dos
produtos e acessorios.

Lista de pecas substituiveis pelo utilizador.

Dada a complexidade e potencial perigo € necessaria a
intervengdo qualificada exceto para reparagdes menores como
inspecao de conexdes e substituicdo da tomada padrdo de
alimentacao e revisdo dos cables de soldadura, por tanto néo
sdo consideradas pegas substituiveis pelo utilizador.

6.- NORMATIVA

CARACTERISTICAS TECNICAS

'=‘>@ = Entrada de tens&o
'=5>@ = Entrada de corrente

@ => = Saida de corrente
:/f’- = Ciclo de trabalho

@ = Massa

=

= Dimens6es

@ = Poténcia do Gerador
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Avertissements de sécurité généraux pour I’outil

1) Sécurité de la zone de travail

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

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

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

2) Sécurité électrique

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

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

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

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

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

3) Sécurité des personnes

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

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

c) Evitertoutdémarrage intempestif. S’assurer que I'interrupteur
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 I'interrupteur ou brancher des outils dont
l'interrupteur est en position marche est source d’accidents.

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

e) Ne pas se précipiter. Garder une position et un équilibre
adaptés a tout moment. Cela permet un meilleur 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
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parties en mouvement.

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

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 siire
et un contrdle de I'outil dans des situations inattendues.

4) Utilisation et entretien de I'outil

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

b) Ne pas utiliser I'outil si 'interrupteur ne permet pas de passer
de I'état de marche a arrét et vice versa. Tout outil qui ne peut pas
étre commandé par l'interrupteur est dangereux et il faut le réparer.
c) Débrancher la fiche de la source d’alimentation en courant et/
ou le bloc de batteries de I'outil avant tout réglage, changement
d’accessoires ou avant de ranger I'outil. De telles mesures de
sécurité préventives réduisent le risque de démarrage accidentel de
loutil.

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 l'utiliser. De nombreux accidents sont dus a des
outils mal entretenus.

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

g) Utiliser 'outil, les accessoires etles lames etc., conformément
a ces instructions, en tenant compte des conditions de travail
et du travail a réaliser. L'utilisation de I'outil pour des opérations
différentes de celles prévues pourrait donner lieu a des situations
dangereuses.
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PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ Vv 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
=@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@ = A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
FA% % 100 100 100 60 60 60 60
@ Kg 4.2 4.2 4.5 7 12 12 65
@ cm 40x24x14 40x24x14 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 88x42x93.6
& | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
CARACTERISTIQUES TECHNIQUES GENERALES
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIGAC/DC
Parameétres Unité TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF e E?DO a7 200 HF ;ﬁ QCI:III?I%
HF 2T/4T 2T/4AT 2T/4T DV GE PULSED
Tension nominale \ 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
Fréquence Hz 50/60
Tension a vide Vv 55 - - 73 64 64 70
Frequence des Hz - - - - - 0.2-20 0.1
impulsions AC
Amorgage HF
Fréquence dimpulsion | 1, ; ; ; ; 0.2-500 | 02-500 | 0.1-250
Largeur d’impulsion % - - - - 1-99 1-99 10-90
Fréquence CA Hz - - - - - 20-150 30-100
Largeur dgAnettoyage % ) ) ) ) ) ()20 - 20 20
Largeur de nettoyage % ) ) ) ) ) (-)15 - 40 }
Rampe de courant : 0-10/
début/fin s - - - 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Temps de pré-gaz s 0-3 0-3 0-3 0 0-2 0-15 0-10
Temps de fin de gaz S 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Rendement % >0.85
Facteur de puissance cos® 0.7-0.9
Degré de protection EN60529 IP21S
Refroidissement Air Air Air Air Air Air Eau
Torche Modeéle WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18
Caractéristiques techniques / Tableau de données techniques intelligent.

EN60974

Les essais d’échauffement ont été réalisés a la température
ambiante et, dans le cycle de fonctionnement a 40°C,
I'échauffement a été déterminé selon la procédure EN 60974-
1:2005

DESCRIPTION DE L’APPAREIL

Le présent produit est un appareil a souder manuellement des
métaux moyennant la chaleur produite par un arc électrique.
Du point de vue technologique, I'appareil Stayer Welding est
une source d’alimentation électrique pour souder par transfert
d’énergie a haute fréquence gérée par une logique de contrble

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

Cela vous permettra plus facilement de mieux souder avec des
appareils qui consomment moins et plus lIégers que les appareils
équivalents traditionnels basés sur un transformateur lourd.
Tous les équipements Stayer Welding de la série TIG sont aptes
a souder avec une électrode enrobée et avec une électrode de
tungsténe a protection de gaz inerte.
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DESCRIPTION ILLUSTREE DE FONCTION

PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2, 3,4,5y 6)

1. Interrupteur marche/arrét.

2. \Voyant d’alimentation.

3. Voyant d’alarme.

4. Bouton de réglage de l'intensité de soudage.

5. Bornes de raccordement du cable de soudage.

6. Commutateur de mode électrode / TIG.

7. Commutateur de temps de pré-débit et de post-débit pour la
sortie du gaz inerte.

8. Raccord de gaz pour la torche.

9. Connexion pour le refroidissement a I'eau du TIG AC/DC
315 HF.

10. Connexion pour la gachette de la torche.

11. Interrupteur « down time » tig 170 hf.

12. Interrupteur « Post time » tig 170 hf.

13. Connexion de la pédale TIG AC/DC 315 HF.

14. Connexion de soudage et de mise a la terre AC.

15. Bouton 2T/4T.

16. Connexion a la télécommande.

TABLEAU DE CONTROLE TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200
HF PULSED (FIG. 7 y 8).

Affichage des valeurs.

Sélecteur de type de soudage.

Sélecteur de type de fonction de travail.

Configuration de I'onde.

Indicateur de fonction de déclenchement a deux temps, 2T.
Indicateur de fonction de déclenchement a quatre temps,
4T.

Indicateur de mode de soudage TIG standard sans
impulsions.

8. Indicateur de mode de soudage TIG pulsé.

9. Réglage du temps de pré-débit de gaz et indicateur de
valeur.

Indicateur de valeur et de réglage de l'ampérage de
démarrage du soudage.

2 Sl

N

10.

11. Indicateur de réglage et de valeur des secondes de montée
en puissance.

12. Valeur et indicateur de réglage des ampeéres de soudage
maximum/créte.

13. Valeur et indicateur de réglage de la largeur d’impulsion
haute de soudage.

14. Valeur et indicateur de réglage de la fréquence du cycle
d’'impulsion de soudage.

15. Valeur et indicateur de réglage de 'ampérage de base du
cycle d’'impulsion de soudage.

16. Valeur et indicateur de réglage de la rampe de descente en
secondes.

17. Valeur et indicateur de réglage de I'ampérage de fin de
soudage.

18. Valeur et indicateur de réglage du temps de post-flux de
gaz.

19. Fréquence AC/DC. - Propreté.

TABLEAU DE CONTROLE TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

Temps de gaz initial.

Valeur de démarrage a chaud.
Ampéres initiaux.

Temps de montée du courant.
Ampéres de soudage.

Courant de créte de I'impulsion.
Largeur d’impulsion

Noamrwb=
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8.
9.
10.
1.
12,

13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24,
25.

Fréquence d’'impulsion.

Temps de descente du courant.

Ampéres de finition.

Temps de fin de gaz.

Sélecteur de procédé de soudage MMA (électrode enrobée),
TIG pulsé, TIG standard, TIG automatique.

Sélecteur de soudage TIG AC/DC.

Sélecteur de mode de travail 2T/4T : avec pente ascendante/
descendante ou standard.

Sélecteur de paramétres.

Ampéres.

Secondes.

Pourcentage.

Hertz.

Test de gaz.

Soudage par impulsion.

Fréquence AC

Sauvegarde des parameétres.

Rappel des paramétres.

Contréle de I'équilibre AC

1.- EXPLICATION DES MARQUAGES
REGLEMENTAIRES
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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 Nom, adresse et marque du fabricant, du distributeur ou
de l'importateur.
Pos. 2 Identification du modele
Pos. 3 Tragabilité du modéle
Pos. 4 Symbole de la source de puissance de soudure
Pos. 5 Référence aux normes que remplit 'appareil
Pos. 6 Symbole pour le procédé de soudure
Pos. 7 Symbole d’'usage en milieux a risque augmenté de choc
électrique.
Pos. 8 Symbole du courant de soudure
Pos. 9 Tension de vide nominale
Pos. 10 Intervalle de voltage et courant de sortie nominal
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. 11¢ Facteur de marche a 100%
Pos. 12 Courant de coupure nominal (12)
Pos. 12a Valeur du courant pour facteur de marche de 45% Pos.
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 nominal
Pos. 17 Courant maximum d’alimentation effectif
Pos. 18 Degré de protection IP
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2.- INSTRUCTIONS DE SECURITE

LISEZ LES INSTRUCTIONS..

sLisez entierement et comprenez le mode d’emploi avant
d’utiliser I'unité ou de la mettre en service.

*N'utilisez que des piéces authentiques du fabricant

USAGE DE SYMBOLES

A\

DANGER ! - Indication d’une situation dangereuse
qui entraine la mort ou une grave lésion si elle n’est
pas évitée. Les dangers possibles sont indiqués
dans les symboles ci-joints ou sont expliqués dans

le texte.
A la mort ou une grave Iésion si elle n’est pas évitée.
Les dangers possibles sont expliqués dans le texte.

DANGERS DANS LA SOUDURE A L'ARC

Seules des personnes qualifiées peuvent installer,
manipuler, maintenir et réparer cette machine.

Indication d’une situation dangereuse qui entraine

Durant son fonctionnement, maintenez-la a I’écart

de tous, particuliéerement des enfants.
Une décharge ELECTRIQUE peut vous tuer
Toucher des parties sous charge électrique effective peut
provoquer une décharge fatale ou des brllures sévéres. Le
circuit d’électrode et de travail est sous tension dés l'instant que
la machine est allumée. Le circuit d’entrée et les circuits internes
de la machine sont aussi sous tension quand elle est allumée.
Lors de la soudure avec un appareil automatique ou semi-
automatique, le fil, la bobine, le chassis qui contient les rouleaux
d’alimentation et toutes les parties métalliques qui touchent le fil
de soudure sont sous tension. Un appareil mal installé ou sans
connexion a la terre représente un trés grave danger.
* Ne touchez pas des piéces sous tension.
» Utilisez des gants d’isolation secs et sans trous et une
protection pour le corps,
* Isolez-vous du travail et de la terre a l'aide de tapis ou de
capots suffisamment grands pour prévenir tout contact physique
avec le travail ou la terre.
N'utilisez pas la sortie de courant alternatif dans des zones
humides, si vous étes génés dans vos mouvements, ou si vous
risquez de tomber.
» Utilisez une sortie CA UNIQUEMENT si le requiert I'opération
de soudure.
* Si la sortie CA est requise, utilisez un contréle a distance, si
I'unité en est munie.
» Des précautions de sécurité supplémentaires sont requises
quand 'une quelconque des conditions électriques dangereuses
suivantes sont présentes dans des locaux humides ou si vous
portez des vétements humides, sur des structures métalliques,
tels que planchers, grilles ou échafaudages ; quand vous étes
recroquevillé, assis, a genoux, couché ou quand il y a un risque
élevé de contact inévitable ou accidentel avec la piece a travailler
ou la terre.
» Déconnectez la puissance d’entrée ou arrétez le moteur avant
d’installer cet équipement ou de le mettre en service.
* Installez I'appareil et connectez-le a la terre, comme l'indique le
manuel de I'opérateur et les codes nationaux et locaux.
Vérifiez toujours l'alimentation de terre — vérifiez et assurez-
vous que I'entrée de la puissance au fil de terre est connectée
correctement au terminal de terre dans la boite de déconnexion
ou que sa prise est bien branchée au réceptacle de sortie
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connecté a la terre. Quand vous faites les connexions d’entrée,
connectez d’abord le conducteur de terre et vérifiez deux fois les
connexions.

» Maintenez les cables ou fils secs, sans huile ni graisse, et
protégés de métal chaud et d’étincelles

* Inspectez souvent le céble d’entrée de puissance pour
voir s'il est abimé ou si le cable est nu. Remplacez le céble
immédiatement s’il est abimé - un cable nu peut vous tuer.

« Eteignez I'appareil si vous ne I'utilisez pas.

» N'utilisez pas de cables usés, abimés, trés petits ou mal
connectés.

* N’enroulez pas les cables autour de votre corps.

» Si une pince de terre est nécessaire dans le travail, faites la
connexion de terre avec un cable a part.

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

* Ne mettez pas en contact deux porte-électrodes connectés en
méme temps a deux machines différentes, car un double voltage
de circuit ouvert apparaitra alors.

» Utilisez un appareil bien entretenu. Réparez et remplacez
immédiatement les parties abimées. Maintenez 'unité comme
indique le manuel.

« Utilisez des bretelles de sécurité pour vous empécher de
tomber si vous travaillez a un niveau plus haut que le sol.

» Maintenez en place tous les panneaux et capots.

* Mettez la pince du cable de travail en contact métal a métal
a la piéce ou a la table de travail aussi prés que possible de la
soudure.

* Rangez ou isolez la pince de terre quand elle n'est pas
connectée a la piéce de travail afin qu’il n’y ait aucun contact
avec du métal ou un objet connecté a la terre.

* Isolez la pince de terre quand elle n’est pas connectée a la
piéce de travail pour éviter tout contact avec un objet métallique.

LES PARTIES CHAUDES peuvent causer des bralures
graves.

* Ne touchez pas les parties chaudes sans gant.

« Laissez passer un temps de refroidissement avant de travailler
sur la machine.

* Pour manipuler des parties chaudes, utilisez des outils
appropriés ou mettez des gants lourds, avec isolation pour
souder, et des vétements pour prévenir les brilures.

La FUMEE et les GAZ peuvent étre dangereux

La soudure produit de la fumée et des gaz. Les respirer peut
nuire a votre santé.

» Maintenez la téte hors de la fumée. Ne respirez pas la fumée.
» Si vous étes a lintérieur, ventilez la piéce ou utilisez la
ventilation locale forcée devant I'arc pour éliminer la fumée et
les gaz de soudure.

« Si la ventilation est mauvaise, utilisez un respirateur d’air agréé.
* Lisez et comprenez les Fiches de Données en matiere de
Sécurité des Matériaux (MSDS’s) et les instructions du fabricant
relatives aux métaux, consommables, revétements, nettoyants
et dégraissants.

* Ne travaillez dans un espace fermé que s’il est bien ventilé ou
si vous utilisez un respirateur d’air. Ayez toujours pres de vous
une personne entrainée. Les fumées et les gaz de la soudure
peuvent déplacer I'air et abaisser le niveau d’oxygéne en portant
préjudice a votre santé ou entrainer la mort. Assurez-vous que
I'air que vous respirez est sain.

* Ne soudez pas a des endroits proches de taches graisseuses,
de nettoyage ou de peinture au jet. La chaleur et les rayons
de l'arc peuvent réagir avec les vapeurs et former des gaz
hautement toxiques et irritants.

* Ne soudez pas des matériaux revétus comme I'acier galvanisé,
le plomb ou I'acier revétu de cadmium, a moins que le revétement
ait été éliminé de la surface a souder, que le local soit bien ventilé
et que vous utilisez un respirateur muni d’'une source d’air. Les
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revétements de tout métal contenant ces éléments peuvent
dégager des fumées toxiques quand ils sont soudés.

LES RAYONS DE L’ARC peuvent briiler les yeux et la peau.
Les rayons de l'arc d’'un travail de soudure produisent une
chaleur intense et de forts rayons ultraviolets qui peuvent braler
les yeux et la peau

» Utilisez un masque de soudeur agréé possédant un écran
approprié a I'avant — filtre pour protéger le visage et les yeux
pendant la soudure ou si vous fixez la vue. Voir les standards de
sécurité ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379.

» Utilisez des lunettes de sécurité agréées munies d’'une
protection latérale.

« Utilisez des écrans de protection ou des barriéres pour protéger
d’autres personnes du scintillement, des reflets et des étincelles.
Avertissez les autres de ne pas regarder I'arc.

« Utilisez des vétements de protection d’'une matiere durable,
résistante a la flamme (cuir, gros coton, ou laine) et une
protection aux pieds.

LA SOUDURE peut provoquer du feu ou une explosion.

Le travail de soudure dans une enceinte réduite fermée, comme
des réservoirs, des tambours ou des tubes, peut causer une
explosion. Les étincelles peuvent jaillir d’'un arc a souder. Les
étincelles qui jaillissent, la piéce de travail chaude et I'appareil
chaud peuvent provoquer du feu et des brdlures. Un contact
accidentel de I'électrode avec des objets métalliques peut
produire des étincelles, une explosion, un échauffement ou du
feu.

Vérifiez et assurez-vous que la zone est slre avant de
commencer toute soudure.

* Retirez tout matériel inflammable dans un rayon de 11 m de
I'arc de soudure. Si cela n’est pas possible, recouvrez-le de prés
avec des baches appropriées.

* Ne soudez pas a des endroits ou les étincelles peuvent frapper
un matériau inflammable. Protégez-vous et protégez les autres
des étincelles qui voltigent et du métal chaud.

» Soyez attentifs a ce que des étincelles de soudure et des
matériaux chauds de l'opération de soudure ne puissent pas
passer a travers des petites fentes ou des ouvertures dans des
zones adjacentes

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

* Quand vous soudez au plafond, au plancher, sur une paroi ou
tout autre type de séparation, n'oubliez pas que la chaleur peut
causer un feu dans la partie cachée que vous ne pouvez pas
Voir.

* Ne soudez pas dans des réceptacles fermés tels que des
réservoirs, des tambours ou des tubes, a moins qu'ils aient été
spécialement préparés selon 'AWS F4.1

» Ne soudez pas aux endroits ou I'atmosphére pourrait contenir
de la poussiére inflammable, du gaz ou des vapeurs de liquides
(comme l'essence).

» Connectez le cable de travail a la zone de travail la plus proche
possible de I'endroit ou vous allez souder pour empécher
que le courant de soudure parcoure une longue distance
éventuellement a travers des parties ignorées, en provoquant
une décharge électrique, des étincelles et un danger d’incendie.
* N'utilisez pas une soudure pour décongeler des tubes gelés.

* Retirez I'électrode du porte-électrodes ou coupez le fil a souder
pres du tube de contact quand vous ne I'utilisez pas.

» Portez des vétements de protection sans huile, comme des
gants de cuir, une chemise lourde, un pantalon fermé et sans
éléments collés, des chaussures hautes ou des bottes et une
casquette.

. Eloignez-vous de tout combustible, comme des briquets a
butane ou des allumettes, avant de commencer a souder.

» Lorsque le travail est achevé, inspectez la zone pour vous
assurer qu’il n’y a ni étincelles, ni braises, ni flammes.
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» N'utilisez que les fusibles ou disjoncteurs corrects. N'en prenez
pas de plus grands ou ne les laissez pas a coté.

* Respectez les réglements OSHA1910.252 (a) (2) (iv) et
NFPA51B pour le travail & chaud et ayez avec vous une personne
pour surveiller les feux et un extincteur a proximité.

LE METAL OU LA SCORIE QUI VOLTIGENT peuvent
provoquer des lésions oculaires.

« Le fait de souder, de piquer, de brosser avec du fil de fer, ou de
poncer peut faire jaillir des étincelles et des particules de métal.
Quand les soudures se refroidissent, elles peuvent dégager des
scories.

« Utilisez des lunettes de sécurité appropriées avec des
protections latérales jusqu’en dessous de votre masque.

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

» Fermez le gaz de protection quand vous ne I'utilisez pas.

« Ventilez toujours les espaces fermés ou utilisez un respirateur
agréé qui remplace I'air.

Les CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter les appareils
médicaux implantés

« Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque et d’autres
appareils médicaux implantés doivent se ternir a I'écart.

* Les personnes qui utilisent des appareils médicaux implantés
doivent consulter leur médecin et le fabricant de I'appareil avant
de s’approcher d’une soudure a I'arc, d’'une soudure par points,
d’'un travail de profilage, d’'une coupe au plasma ou d’opérations
d’échauffement par induction

LE BRUIT PEUT provoquer des lésions auditives.

Le bruit de certaines opérations ou équipements peut provoquer
des lésions auditives.

*Utilisez une protection agréée pour l'oreille si le niveau de bruit
est trés éleveé ou dépasse 75 dBa.

LES CYLINDRES peuvent éclater s’ils sont abimés..

Le gaz de protection contenu dans les cylindres est a haute
pression. Si les cylindres sont abimés, ils peuvent éclater.
Comme ils font normalement partie de I'opération de soudure,
traitez-les toujours avec soin.

* Protégez les cylindres a gaz comprimeé de la chaleur excessive,
des chocs mécaniques, de dommages physiques, de la scorie,
des flammes, des étincelles et des arcs.

« Installez et retenez les cylindres en position verticale en les
fixant & un support stationnaire ou a un support de cylindres pour
empécher qu’ils tombent ou s’inclinent.

* Maintenez les cylindres loin de circuits de soudure ou
électriques.

* N’enroulez jamais la torche de soudure sur un cylindre a gaz.
* Ne permettez jamais qu’'une électrode de soudure touche un
cylindre.

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

* N'utilisez qu’un gaz de protection, des régulateurs, des tuyaux
et des connexions corrects, congus pour I'application spécifique
; maintenez-les, ainsi que leurs éléments, dans de bonnes
conditions.

« Eloignez votre visage de la sortie d’une valve du cylindre quand
vous la manipulez.

» Maintenez le couvercle de protection en place sur la valve sauf
quand le cylindre est utilisé ou connecté pour étre utilisé.

« Utilisez I'appareil correct et les procédés corrects. Veillez a ce
qu’il y ait un nombre de personnes suffisant pour soulever et
déplacer les cylindres.

» Lisez et suivez les instructions relatives aux cylindres a
gaz comprimé et a I'équipement associé, et la publication de
I'Association de Gaz Comprimé (CGA) P- 1 ainsi que les
reéglementations locales.
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Danger de FEU OU EXPLOSION..

* Ne placez pas l'unité au-dessus, sur ou prés de surfaces
combustibles.

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

* Ne surchargez pas les cables du batiment — assurez-vous
que son systéme d’alimentation électrique est adapté en taille
et capacité et qu’il est protégé pour couvrir les besoins de cette
unité.

UNE UNITE QUI TOMBE peut provoquer des blessures.

» Dans le cas d’équipements lourds, n’utilisez que I'ceillet de
levage pour les soulever et NON PAS le train de roulement, les
cylindres a gaz, ni d’autres accessoires.

« Utilisez un équipement adapté pour soulever 'unité.

« Si vous utilisez un monte-charge pour déplacer I'unité, assurez-
vous que les extrémités du monte-charge sont suffisamment
longues pour s’étendre au-dela du c6té opposé de l'unité

UN USAGE EXCESSIF peut provoquer UNE SURCHAUFFE
DE L’EQUIPEMENT

* Laissez passer un temps de refroidissement, suivez le cycle
de travail nominal.

» Réduisez le courant ou le cycle de travail avant de reprendre
le travail de soudure.

* Ne bloquez ni ne filtrez le flux d’air a I'unité.

LES ETINCELLES QUI JAILLISSENT peuvent provoquer des
lésions.

« Utiliser une protection pour vous protéger les yeux et le visage.
* Ne donnez forme a I'électrode qu’au moyen d’'une meuleuse
munie des défenses appropriées a un endroit sdr, en utilisant les
protections pour le visage, les mains et le corps.

* Les étincelles peuvent étre cause de feu — maintenez a I'écart
les objets inflammables.

Le FIL A SOUDER peut vous causer des blessures.

» N'appuyez pas sur la gachette de la torche tant que vous
n‘aurez pas regu ces instructions.

» Ne dirigez la pointe de la torche vers aucune partie du corps,
vers d’autres personnes ou vers un objet en métal quand vous
passez le fil.

LES PARTIES MOBILES peuvent entrainer des lésions.

« Eloignez-vous de tout appareil en mouvement, tels que des
ventilateurs.

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

* Veillez a ce qu’uniquement des personnes qualifiées retirent
les portes, les panneaux, les couvercles ou les capots pour
effectuer la maintenance nécessaire.

» Réinstallez portes, couvercles ou capots au terme de la
maintenance et avant de reconnecter la puissance d’entrée

LA RADIATION HAUTE FREQUENCE peut causer des
interférences.

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

* Assurez-vous que seules de personnes qualifiées, familiarisées
avec les équipements électroniques installent I'équipement.

» L'utilisateur se responsabilise de pouvoir disposer d’un
électricien capable de corriger tout probléeme surgi dans
l'installation

» Assurez-vous que linstallation est inspectée et maintenue
réguliérement.
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» Maintenez complétement fermés les portes et panneaux d’'une
source a haute fréquence, respectez la distance de I'étincelle sur
les platines dans leur position correcte, connectez a la terre et
assurez la protection contre les contre-courants pour minimiser
la possibilité d’interférence.

La SOUDURE A L’ARC peut causer des interférences

* L'énergie électromagnétique peut interférer avec les
équipements électroniques sensitifs tels qu’ordinateurs ou
équipements contrélés par ordinateur, comme les robots
indusrtiels.

» Assurez-vous que tout I'équipement dans 'aire de soudure est
compatible du point de vue électromagnétique.

* Pour réduire une éventuelle interférence, maintenez les cables
de soudure aussi courts que possible, le plus serrés possible ou
au sol, si possible.

« Effectuez 'opération de soudure a une distance minimum de
100 m de tout équipement électroniquement sensible.

* Assurez-vous que la machine a souder est installée et mise a
la terre comme l'indique ce manuel.

« Si toutefois se produit une interférence, I'opérateur doit prendre
des mesures extra comme déplacer la machine a souder, utiliser
des cables blindés, utiliser des filtres de ligne ou blinder I'aire de
travail d’'une maniére ou d'une autre.

REDUCTION DE CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES

Pour réduire les champs magnétiques (EMF) dans l'aire de
travail, appliquer la procédure suivante :

1. Maintenez les cables le plus prés possible les uns des autres
en les tressant ou en les collant avec un ruban adhésif ou en
utilisant une gaine de cable.

2. Mettez les cables d’un cété et a I'écart de I'opérateur.

3. N’enroulez pas et ne suspendez pas de cables sur le corps.
4. Maintenez les sources de puissance de soudure et les cables
aussi loin que possible tout en restant pratiques.

5. Connectez la pince de terre a la piéce sur laquelle vous

travaillez le plus prés possible de la soudure.
A proximité de produits inflammables, d’explosifs, en
hauteur, dans des situations de limitation de mouvement,
de contact physique avec des parties conductrices, dans des
ambiances chaudes et humides qui réduisent la résistance
électrique de la peau humaine et des équipements, respectez la
prévention des risques du travail et les dispositions nationales et
internationales correspondantes.

Avertissement : En milieux ou le risque de choc
électrigue et d’incendie est augmenté, comme a

3.- INSTRUCTIONS DE MISE EN SERVICE
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MISE EN PLACE

La machine doit étre placée dans une zone séche, ventilée et a
une distance d’au moins 15 cm de toute paroi. Appuyée sur des
surfaces inclinées a plus de 3° elle peut glisser, ce pourquoi elle
devra obligatoirement se trouver sur une surface plane et séche.
Si elle se trouve sur une surface de plus grande inclinaison,
attachez-la a 'aide de chaines ou de courroies.

Evitez d'installer I'équipement dans une ambiance humide ou
sous la pluie.

Evitez I'entrée de copeaux d’acier & l'intérieur de la machine.
N’utilisez pas la meuleuse a cbté de I'équipement.
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MONTAGE
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OPERATIONS DE REGLAGE

L'équipement sera monté en respectant ses contraintes
environnementales et en le plagant correctement.

CONNEXION AU RESEAU

L'équipement sera alimenté au moyen du cable et du connecteur
fournis en série, a travers un interrupteur différentiel et un
interrupteur électromagnétique a caractéristique lente et
intensité selon le tableau de caractéristiques techniques. Toute
connexion devra posséder une prise de terre selon les normes
et respecter tous les reglements électriques nationaux.

Dans le cas d’'une connexion a un générateur électrique, |l
faudra observer les besoins de puissance indiqués dans les
caractéristiques techniques. Tenir compte qu'un équipement
pourra fonctionner avec un générateur de puissance inférieure
a celle indiquée, avec la contrainte d'utilisation a une intensité
maximum inférieure a la nominale.

CONTRAINTE DE CONDITIONS
ENVIRONNEMENTALES

L'équipement devra étre installé en respectant sa classification
IP21, ce qui signifie qu’il est protégé au moins contre la chute
verticale de gouttes d'eau et contre l'acces a des parties
dangereuses avec le doigt et contre les corps solides étrangers
de 12,5 mm J ou plus.

L’équipement est congu pour travailler dans lintervalle de
températures de -15°C a 70°C, en tenant compte de la limitation
de baisse de rendement (facteur de marche) a partir de
températures de plus de 40°C.

4.- INSTRUCTIONS DE FONCTIONNEMENT

INSTALLATION ET ESSAIS.

Toutes les machines Stayer Welding de la série doivent étre
manipulées avec le manche habilité pour le transport.

Un espace libre d’au moins 15 cm doit étre laissé autour de
I’équipement et assurer la circulation d’air permettant une bonne
dissipation de chaleur. Avant chaque opération, il faudra vérifier
le bon état et le serrage correct de tous les éléments extérieurs
de I'équipement : prise de courant, cable, état de la carcasse et
les bornes de connexion et interrupteurs.

CHANGEMENT D'OUTILS.

Toutes les machines Stayer Welding de la série disposent d’'un
connecteur rapide DINSE d’un demi-pouce pour les cables de
soudure. Pour retirer et brancher le connecteur, il suffit de faire
tourner le connecteur un quart de tour a droite ou a gauche.
A en bon état et que la surface de contact est propre.
Une mauvaise union ou une connexion sale auront

pour résultat un mauvais rendement et feront que le panneau
frontal s’échauffe, fonde ou brile.

ATTENTION : Branchez toujours a fond le connecteur
DIN- SE et assurez-vous que I'union avec le cable est
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Toutes les machines Stayer Welding sont équipées d’un systéme
électronique complexe et sont entierement calibrées a l'usine. Il
n’est donc pas permis a l'utilisateur de les manipuler pour des
raisons d’efficacité et de sécurité. Si vous avez des doutes au
sujet du fonctionnement, contactez votre distributeur ou notre
service aprés-vente.

LIMITES A LA TAILLE DES PIECES A TRAVAILLER.

La principale restriction relative a la taille de la pieéce a souder
est son épaisseur, limitée par la puissance de 'appareil. Plus la
puissance sera élevée et mieux vous réaliserez les soudures
(avec bonne pénétration du cordon de soudure) sur des piéces
plus épaisses. Le tableau suivant peut vous servir d’orientation :

SOUDURE ELECTRODE ENROBEE

DE LAPIEGE A | ELECTRODE |  /NTERVALLE DE
SOUDER E6013
1a2mm 1,6 mm 30-60
1,5a3 mm 2,0 mm 50-70
25a5mm 2,5 mm 60 — 100
5a8 mm 3,2 mm 85-140
8a12mm 4,0 mm 120 - 190

Mais de 12 mm 5,0 mm 180 — 240

FORME DE L’UNION

(a) (b)

(d)
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SOUDURE ALUMINIUM
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Epsissourdel2 | dlocode | Diamétredela | Intevalldo éege | e g gag argon | Tilede | Forme e
ungsténe

mm mm mm A I/min mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-16 40 - 60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 -90 6-9 1 b
2.5 16-24 1.6-24 80-120 6-9 1 b
3.0 16-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 2.4 1.6-24 130 - 200 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 cd
6.0 24-3.2 24-3.2 200 - 280 10-15 3-4 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 200 - 300 12-18 4-5 d

ACIER INOXYDABLE
Epsissourdel2 | Glocode | Diamtredela | Intervalledo é0lage | i gogazargon | Tile e | Formede
ungsténe

mm mm mm A I/min mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-16 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1

25 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1

3.0 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1 b.c
4.0 2.4 1.6-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-3.2 24-3.2 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-3.2 24-3.2 150 - 200 10-15 2-3 c.d
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160 - 220 12-18 4-5

12.0 3.2-40 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8

INSTRUCTIONS GENERALES D'USAGE.

Avant de commencer veuillez lire, comprendre et appliquer les
instructions de sécurité et le reste des instructions incluses dans
le présent manuel.

Vous trouverez ci-aprés une série d'indications générales qui
vous permettront de vous initier au monde de la soudure et de
commencer a travailler efficacement.

Le présent manuel donne des instructions relatives aux
rudiments de la soudure au moyen d’une électrode enrobée, de
difficulté relativement modérée, et a la soudure TIG, plus difficile,
N’'oubliez pas que la soudure professionnelle est une activité
qualifiée et spécialisée.

SOUDURE A 'ELECTRODE ENROBEE

Dans ce type de soudure a l'arc électrique, c’est I'électrode
elle-méme qui produit la chaleur sous forme d’arc électrique,
I'ambiance de protection, 'amélioration du bain de soudure et
le métal d’apport par fonte de 'ame métallique de I'électrode a
mesure que se fait la soudure.
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Il faudra choisir I'électrode (taille et type) adaptée au type
de travail a réaliser. L'électrode E-6013 est celle que nous
recommandons pour sa caractéristique moyenne, sa validité
pour la plupart des travaux et parce qu’elle est facile a trouver,
populairement connue comme « électrode de rutile ». La matiére
a souder par excellence avec une électrode enrobée est I'acier
au carbone. Le tableau suivant peut servir d’orientation initiale
por choisir le type d’électrode et le réglage de l'intensité de
travail pour un acier au carbone moyen type S275.

Apres la confirmation de toutes les mesures de sécurité et
l'inspection de I'équipement, le nettoyage, la préparation et la
fixation de la piéce a souder, connectez les cables selon ce qui
est indiqué dans les tableaux. Dans le cas courant de I'électrode
E-6013, on connectera la sortie négative (marquée -) a la piéce
au moyen de la pince de masse. La sortie positive (marquée +)
sera connectée a la pince porte-électrode, a I'extrémité nue de
laquelle sera connectée I'électrode de travail.

Le soudeur se mettra les équipements de protection individuelle
en utilisant un masque ou un casque de soudeur adapté au
travail et en couvrant correctement toute portion de sa peau pour
éviter les éclaboussures ou la radiation.

Pour commencer la soudure il faudra amorcer I'arc. Parmi les
divers procédeés, le plus simple est de gratter la piéce.
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Lorsque I'arc sera établi, il faudra maintenir I'électrode a une
distance a peu preés égale a son diametre et commencer la
soudure en tirant vers l'arriere comme le fait une personne
droitiere occidentale en écrivant. L'électrode sera maintenue
dans une position proche de la verticale (65° a 80°) par rapport
a I'horizontale et équilibrée par rapport au centre du bain de
soudure.

En fonction du type de passe (initiale ou de remplissage) et du
besoin de couverture de I'union, avancez en ligne droite, en
zigzag ou en petits cercles. Un bon réglage de lintensité, de
la position et de la vitesse d’avance de la soudure, aura pour
résultat un son agréable, doux et similaire a celui d’'un bon rbti
sur le barbecue. Quand le travail est bien fait, le cordon résultant
est homogéne, avec des marques superficielles en forme de
demi-lunes uniformes. Le profil transversal n’est pas protubérant
ni enfoncé et la scorie qui se forme se retire facilement.

Une fois qu’est réalisé le cordon, éliminez la scorie a I'aide d’'un
marteau et d’'une brosse avant de réaliser éventuellement le
cordon suivant.

SOUDURE TIG

Dans la soudure a I'arc électrique au moyen d’une électrode de
tungsténe protégée par un gaz inerte, le matériau consommable
d’est pas I'électrode mais une tige d’apport de matériau similaire
ou compatible avec le matériau a souder. Par rapport au systéme
d’électrode enrobée, le systeme TIG présente une productivité
inférieure et plus de difficulté en échange de trés haute qualité
de soudure sur pratiguement tous les types de métaux et leurs
alliages, y compris tous les aciers inoxydables et les situations
d’'union de faible épaisseur avec ou sans matériau d’apport. La
soudure se fait sans scorie, ni projections, ni fumée.

A une marque rouge en raison du risque dérivé de

I'activité radioactive modérée du matériau.

Vous pourrez reconnaitre la présence et la concentration de
dioxyde de thorium grace alabande indicative surl’électrode
selon EN ISO 68848:2004 (couleurs : jaune, rouge, pourpre
et orange). Evitez ces électrodes et utilisez des produits
substitutifs sans contenu, comme les électrodes contenant
des dérivés de lanthane et cérium, par exemple (couleurs :
noir, gris, bleu, or) qui n’ont pas de radioactivité.
Préparez I'électrode en affutant la pointe avec la pierre
ponce de maniére a former un coéne de hauteur environ e
fois le diamétre de I’électrode. Pour améliorer I'arc et la
capacité de maniement du courant, I’attaque correcte de la

pointe a la pierre devra étre longitudinale et la pointe devra
étre plane.

Avertissement : N’utilisez pas et n’affutez pas les
électrodes en tungsténe dopées de thorium avec

Pour positionner I'électrode correctement sur la torche, elle doit
ressortir du tube 5 mm environ.

En régle générale, connectez la sortie a I'inverse de la connexion
usuelle de I'électrode : la torche TIG au terminal négatif de
I'appareil et la pince de masse au terminal positif. Préparez et
fixez la piéce.

En régle générale, fournissez I'argon pur a raison de 6-7 I/mn.

Réglez l'intensité du courant selon les besoins du type de
matériau et de l'union a réaliser, en faisant d’abord un essai
sur une piéce d’essai. Reportez-vous aux tableaux 5 et 6, a la
littérature spécialisée ou a la formation professionnelle réglée
pur plus d’information a ce propos.
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La torche devra recevoir l'alimentation de gaz inerte
(normalement argon pur) provenant d’un cylindre a travers un
systéme réducteur de pression capable de régler correctement
le débit nécessaire de gaz.

Les modéles TIG AC/DC200HF et TIG AC/DC315HF présentent
des caractéristiques de grande professionnalité expliqués au
chapitre « soudure TIG avancée ».

Le modéle PROGRESS1700L requiert une torche TIG a
connexion directe au débitmétre et au contréle de gaz a travers
une valve de passage incorporée a la torche TIG.

A I'exception du modéle PROGRESS1700L il y a un contrdle
interne de démarrage et arrét, ce pourquoi le passage du gaz
est commandé directement a partir du bouton de contrble de
la torche TIG. En le PROGRESS 1700L on utilise une torche a
valve manuelle sur le manche.

Le modele TIG DC 200HF présente I'avantage du commutateur
de sélection 2T / 4T pour ne pas devoir maintenir la gachette
enfoncée dans la position 4T.

Le modéle PROGRESS 1700 L présente la caractéristique
améliorée de systéme de démarrage de l'arc par élévation
(Lift Arc). Ce systeme minimise la pollution de I'électrode. Pour
commencer la soudure TIG, mettre le commutateur 7 sur la
position TIG, ouvrir la valve de sortie de gaz et mettre la pointe
de la torche en contact avec la piéce a souder. Attendre 2
secondes et relevez lentement la torche pour que I'arc s’établisse
automatiquement et en douceur.

Les autres modeéles s’amorcent par HF (haute fréquence) avec
la plus haute qualité d’'amorgage de I'arc, puisqu’ils ne requiérent
pas de contact physique avec la piéce et que les conditions de
I'arc et de la soudure ne sont donc pas détériorées par pollution
de I'électrode en tungsténe. Pour commencer la soudure TIG,
amenez le commutateur 7 a la position TIG et approchez
simplement la pointe a 3-5 mm de la piéce a souder.

Appuyez sur le bouton de la torche pour que l'arc s’établisse
automatiquement. Si le démarrage présente une difficulté, vous
pouvez presser légérement le tube en céramique contre la piéce
pour faciliter 'amorgage de I'électrode.

Une fois que l'arc est établi, effectuez la soudure selon ses
caractéristiques. A titre d’orientation générale, vous devrez
avancer dans le sens contraire de la soudure a I'électrode
sorte qu’au lieu de tirer vers l'arriére, vous poussiez vers I'avant
comme pour aider le flux de gaz a tomber sur le bain de soudure.
Inclinez la torche de sorte qu’elle prenne une position proche de
la verticale (70° a 80°) par rapport a I'horizontale et centrée par
rapport au bain de soudure.

Déposez lentement le matériau d’apport de la tige en rapprochant
cette derniere du bain de matériau fondu. Pour finir, cessez
simplement d’appuyer sur linterrupteur de la torche, écartez
Iégérement la torche jusqu’a ce que s’interrompe I'arc et fermez
la valve manuelle de passage de gaz. Enfin, fermez la valve
générale du cylindre de gaz inerte.

Le modéle POTENZA TIG170HF incorpore deux réglages de fin
de soudure :

1. Le controle « Down Time » 11 établit une rampe de baisse
d’intensité quand la soudure s’arréte. La rampe commen-
ce a l'intensité de travail sélectionnée et aboutit a zéro am-
péres. La durée de la rampe (de 0 a 5 secondes) est ce que
regle le contréle. Il s’agit que I'arc disparaisse en douceur
et que le contrdle du point de creux de fin du cordon soit
précis. En régle générale, augmentez le temps a mesure
gu’augmente l'intensité de soudure.
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2. Le controle « Post Time » 12 établit le temps (de 0,5 a 7
secondes) de sortie de gaz (argon) supplémentaire aprés
I'arc de soudure. Il s’agit que le bain de soudure ne soit pas
pollué par I'air quand il est encore liquide ou trop chaud. En
regle générale, augmentez le temps a mesure qu’augmente
l'intensité de soudure.

MMA, pour TIG AC/DC200HF

Lintensité de soudure (OA — 200 A) s’ajuste a I'aide du bouton
de réglage de paramétre xy. A I'aide des de0075 boutons de
sélection de paramétre xy, vous pourrez augmenter (0 — 80 A)
le module d’Arc Force en fonction du type d’électrode, du type
d’acier et du type de soudure.

Par exemple, pour souder avec pénétration, ou le risque que
I'électrode reste collée dans linsert est élevé, vous pourrez
augmenter I'Arc Force jusqu’a ce que vous obteniez une soudure
nette.

SOUDURE TIG AVANCEE

Modeles TIG AC/DC 200HF et TIG AC/DC 315HF

REGLAGE DE PARAMETRES DE SOUDURE

En appuyant séquentiellement sur le bouton de commande
19, on sélectionne les paramétres de soudure. En tournant la
commande 20, on régle avec précision la valeur du parameétre.
Si, tout en tournantla commande 20 on I'enfonce, on augmentera
ou I'on diminuera rapidement la valeur.

La machine dispose de mémoire EEPROM de sorte que sont
conservées les configurations de la machine quand on I'éteint.

Pour connaitre les intervalles de chaque paramétre, reportez-
vous au tableau de caractéristiques techniques générales au
début de ce manuel. Du point de vue fonctionnel, ces paramétres
sont :

1. Temps de sortie de gaz avant I'apparition de I'arc électrique
(pré-flux).

2. Temps de sortie de gaz apres l'arrét de 'arc électrique (post-
flux).

3. Intensité de I'arc électrique au début de la rampe d'intensité
initiale.

4. Intensité de l'arc électrique a la fin de la rampe d’intensité
finale

5. Temps de montée pour la rampe d’intensité initiale.

6. Temps de descente pour la rampe d’intensité finale.

7. Intensité de soudure consolidée de I'arc électrique.

8. Intensité de la créte de I'impulsion de I'arc de soudure.

9. Intensité de la base de I'impulsion de I'arc de soudure.

10. Pourcentage de la créte de I'impulsion de I'arc de soudure
par rapport a la base.

11. Fréquence de I'impulsion de I'arc de soudure.

12. Proportion du temps de demi-cycle négatif du courant de
soudure alternatif par rapport au demi-cycle positif.

13. Proportion du demi-cycle négatif du courant de soudure par
rapport au demi-cycle positif.

14. Fréquence du changement de polarité de I'arc de soudure

REGLAGE DE LA CLASSE DE SOUDURE
Les 4 modes sont sélectionnés en appuyant sur le bouton 15

1.- Electrode enrobée :

La machine fonctionne comme une soudeuse standard par
électrode en activant les fonctions d’amélioration de soudure
Hot Start, Anti Stick et Arc Force réglable.
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2.- TIG standard :

La machine est programmée comme une soudeuse TIG sans arc
pulsé, soit en courant continu ‘DC’ ou soit en courant alternatif
‘AC’(bouton 16).

3.-TIG pulsé :
Aux caractéristiques du TIG standard sont ajoutées les 4
fonctions d’arc pulsé.

4.- TIG mode facile

Il suffit simplement de régler I'intensité de travail pour commencer
a souder. La machine réglera elle-méme tous les paramétres
en assumant qu’elle soude un acier au carbone si elle est dans
le mode de courant continu ‘DC’ (bouton 16) ou de I'aluminium
dans le mode de courant alternatif ‘AC’.

Note. Le mode facile ne s’applique qu’au modele TIG AC/DC
200 HF.

REGLAGE DU PROCEDE DE GACHETTE 2T/4T

Le bouton 17 permet de choisir entre mode a deux temps ou
quatre temps. Essentiellement, le mode 2T permet de souder
tant que la gachette est enfoncée, tandis que le mode 4T permet
de souder sans devoir appuyer sur la gachette, ce qui affecte
le comportement des rampes d’intensité. Il faut comprendre et
respecter les cycles pour utiliser la machine sans probleme et
sans fausses avaries

Modo 2T:

1. La machine soude quand on appuie sur la gachette de la
torche.

2. La machine ne soude pas quand on n’appuie pas sur la
gachette de la torche.

N’oubliez pas que chaque fois que vous appuyez sur la gachette,
la machine reprend a zéro 'opération de soudure que vous avez
configurée, y compris les temps de flux de gaz et les rampes.
Respectez les cycles configurés et attendez I'apparition de I'arc
en temps voulu.

Modo 4T:

1. Quand on appuie sur la gachette la premiere fois, le cycle de
pré-flux s’exécute, I'arc s’amorce et l'intensité de démarrage de
la rampe initiale de soudure se maintient.

2. Quand on lache la gachette la premiére fois, le cycle de
montée de rampe s’exécute, ainsi que I'opération de soudure
programmeée.

3. Quand on appuie sur la gachette la deuxiéme fois, le cycle de
descente de rampe s’exécute et l'intensité de la rampe de fin de
soudure se maintient.

4. Quand on lache la gachette la deuxiéme fois, la machine
coupe le courant et exécute le cycle de post-flux de gaz.

Comme dans le mode 2T, veuillez respecter les cycles configurés
et attendez les temps programmeés dans la machine.

TIG PULSE

Ce procédé permet un meilleur contréle de I'apport de chaleur
de l'arc. Il est recommandé d'utiliser le procédé pulsé pour :

1. Souder des petites épaisseurs.

2. Souder des métaux ou des finitions sensibles a la chaleur

3. Souder des matériaux a risque de distorsion.

Le TIG pulsé consiste en la transformation du courant de soudure
plan et continue du TIG standard en un courant périodique carré
a deux niveaux généré par un inverter microprocesseur. Le
niveau haut (dit simplement impulsion) permet la soudure réelle,
tandis que le niveau bas (dit base) maintient I'arc allumé sans
échauffer la piéce a souder.
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REGLAGE. Limpulsion est définie par les paramétres 8, 9, 10
et 11

1. Fréquence de pulsation. A basse fréquence, 1 Hz par
exemple, on obtient un apport exact d’'une goutte par impulsion
avec une finition parfaite. A haute fréquence, a partir de 80 Hz
par exemple, on obtient des finitions meilleures et des rapports
meilleurs entre la largeur du cordon et sa pénétration.

2. Intensité électrique de la demi-onde haute de l'impulsion.
Reportez-vous (dans ce manuel) au tableau d’intensités de
travail et appliquez-le selon le matériau, I'épaisseur de la piéce,
la pénétration, la finition et le type d’union.

3. Intensité électrique de la demi-onde basse de 'impulsion. Elle
est normalement entre 20% et 50% de lintensité de la demi-
onde haute.

4. Facteur de marche par rapport a la largeur de l'impulsion.
C’est le rapport entre la largeur de I'impulsion haute et I'impulsion
basse. Des rapports usuels sont 40% d’impulsion contre 60% de
base.

N’oubliez pas que les intensités nominales seront plus élevées
pour obtenir l'intensité effective, équivalant a une soudure
standard.

Dans le mode d'impulsion unique par goultte, il faut tenir compte
que les 4 facteurs sont intimement liés. Avant la soudure de
production, testez I'avance de la tige d’apport pour chaque
goutte et I'excés ou linsuffisance de fusion selon les intensités
d’'impulsion et de base et leur facteur de marche. Des intensités
supérieures permettent une plus grande vitesse au prix d’'une
plus grande difficulté de contr6le du bain de soudure et une
durée plus courte de I'électrode en tungsténe

REGLAGE DU SENS DE L’ARC DE SOUDURE

A I'aide du bouton 16, sélectionnez le sens du courant électrique
de l'arc de soudure.

» Sélectionnez le courant alternatif (AC) pour souder de
I'aluminium, du magnésium et leurs alliages.

« Sélectionnez le courant continu (DC) pour les aciers et autres
matériaux.

Le courant alternatif facilite la soudure sur des matériaux a haute
température de fusion superficielle tandis que leur intérieur
posséde une basse température de fusion. On utilise une partie
du demi-cycle pour décaper et pénétrer le métal et I'autre pour
fondre effectivement sa masse

REGLAGE. Le mode alternatif (AC) est défini par les paramétres
12,13 et 14 :

1. Facteur de marche par rapport a la polarité (clean width)
pour obtenir une plus grande netteté au prix d’'une moindre
pénétration et vice-versa. La largeur peut étre modifiée dans une
marge de temps de -40% a +40%.

2. Equilibre d’onde par rapport au changement de polarité. I
permet de faire passer la valeur de la polarité de -20% a +20%
en fonction des besoins de stabilité du cone de I'arc de soudure
(ouvrir ou le fermer), de la vitesse d’avance et de la netteté.

3. Fréquence du courant alternatif de soudure, de 20 Hz a 100
Hz. Utilisez une basse fréquence pour obtenir des cordons plus
larges et dans les travaux de construction. Utilisez une fréquence
élevée pour pénétrer avec des cordons plus étroits.

Le mode alternatif (AC) peut étre choisi aussi bien pour apporter
des caractéristiques spéciales, comme faciliter I'apport goutte a
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goutte, le controle de chaleur ou la finition superficielle améliorée.
Il produit une inde carrée pure avec un temps nul de passage et
une excellente netteté.

DIAGNOSTICS TIG AC/AC:

Code d’erreur dans TIG AC/ DC

804 Protection thermique
805 Torche cassée, interrupteur en court
806 Perte d’eau

Modele TIG200HF P

Type de soudure

En appuyant sur le bouton 2, marquez un des 3 types de soudure
disponibles : électrode enrobée (le n° 11 s’allumera), TIG normal
(le n® 12 s’allumera) ou TIG pulsé (le n® 13 s’allumera). Le TIG
normal sera utilisé dans les cas simples et faciles a appliquer
tandis que le TIG pulsé peut s'utiliser pour les travaux plus
délicats ou spéciaux dans lesquels le contréle économique
de l'apport de chaleur ou le rythme de transfert de goutte est
important.

Fonction de soudure

Les paramétres de chaque fonction sont sélectionnés a travers
le bouton n°® 4. En appuyant dessus, on sélectionne le paramétre
qui s’allumera sur le schéma SCADA sur le tableau de controle
(lampes led numéros 14 a 24). En le tournant, on sélectionne la
valeur en se fixant sur le cadran principal n°1.

A chaque type de soudure peuvent étre appliquées certaines
fonctions en appuyant sur le bouton n°® 3. Le TIG peut travailler
en actionnant la gachette en deux temps normaux (2T, n° 5)
ou deux temps a rampes (SLOPE 2T, n° 9) pour une création/
disparition progressive de I'apport d’intensité d’arc de soudure.
En appuyant progressivement sur le bouton n° 3 on pourra
sélectionner la fonction 4T, n® 6, qui inclut des paramétres de
contréle total sur le travail, comme le temps de pré-flux de gaz (n°
14), le courant d’'amorcgage de I'arc (n° 15) et le temps de montée
de l'intensité a partir du courant de démarrage et celle de travail
en mode simple (n° 12) ou en mode pulsé (n° 13). Dans le mode
a 4 temps de répétition (REPEAT 4T, n° 9) sont établis des cycles
de travail dans lesquels le quatrieme temps s’enchaine avec le
premier. Dans ces conditions, le processus ne s’interrompt que
si I'on reléve la torche pour couper physiquement I'arc.

Avec la fonction SPOT, n° 10, se produit le courant de soudure
pendant le temps préétabli, de 0,1 s a 50 s. Quand on appuie sur
la gachette, 'appareil continue d’apporter du courant pendant ce
temps jusqu’a ce que passe le temps établi.

Avec la fonction VRD (de dispositif de réduction de tension), on
réduit la tension a vide de soudure a électrode pour améliorer
la sécurité qui peut étre nécessaire dans des milieux ou des
situations spéciales. Le prix a payer est une légére dégradation
de I'amorgage initial de I'arc, ce pourquoi, si elle n'est pas
requise, il est recommandé de ne pas l'activer.

Les paramétres d’impulsion sont le courant de créte, n® 17, qui
est celui qui fond réellement, et celui de base, n° 21, qui est
celui qui maintient actif I'arc sans a peine apporter de la chaleur
inutile.Pour optimiser la qualité de soudure, il est possible de
jouer avec deux autres paramétres qui permettent de changer le
caractére de I'arc et I'apport de chaleur.

Ce sont la fréquence, n® 17, de 'impulsion en cycles par seconde
(Hz) et la distribution en pourcentage entre les courants de créte
et de base, n° 18.
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Enfin, on peut régler deux parametres de réponse dynamique
de l'arc dans le mode d’électrode enrobée. Le premier est la
force de I'arc, arc force, n°26, de sorte qu’elle sera augmentée
pour des électrodes de type cellulosique ou aluminium et sera
diminuée pour des électrodes a réponse plus douce, comme
le rutile. Dans le cas de la famille des électrodes de base, il
est recommandé de commencer par essayer un réglage
intermédiaire. Le second paramétre, impulsion de démarrage,
ou Hot Start, n°® 27, ARC START, établit une breve augmentation
de puissance juste au moment de I'amorgage de I'électrode et
il permet d’amorcer I'électrode sans qu’elle reste collée avant
d’entrer dans le régime nsormal de fonte.

5. INSTRUCTIONS DE MAINTENANCE ET
SERVICE

NETTOYAGE, MAINTENANCE, LUBRIFICATION,
AFFUTAGES..

Pour nettoyer, débranchez toujours l'appareil et attendez un
temps de sécurité de décharge des condensateurs de puissance
d’au moins 10 minutes. Nettoyez la carcasse avec un chiffon
Iégérement humide. Selon la pollution du milieu de travail ou
au moins toutes les 1000 heures, nettoyez l'intérieur a l'air
comprimé sec, en retirant le carter supérieur et en éliminant la
poussiére, la pollution métallique et les peluches, surtout sur les
dissipateurs et ventilateurs.

L'équipement ne requiert pas une maintenance spécifique de la
part de I'utilisateur. Un usage soigné dans les limites ambiantes
d’'usage est la meilleure garantie de longues années de service
shr. Il est recommandé d’envoyer Il'appareil aux services
techniques toutes les 3000 heures de travail ou tous les 3 ans,
pour vérification et recalibrage

SERVICES DE REPARATION ET ADRESSES.

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
dépiecement et les informations sur les pieces de rechange
pourront également obtenus sur internet sous:
helpdesk@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.

Liste des piéces remplagables par I'utilisateur

Vu la complexité et le danger potentiel, I'intervention qualifiée
est requise sauf pour des réparations mineures, comme
I'inspection des connexions et la substitution de la prise standard
d’alimentation, et la révision des cables de soudure. Il n’est donc
pas prévu que l'utilisateur puisse remplacer des piéces.

6.- NORMES

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

=‘>@ = Entrée de tension
'=>@ = Entrée de courant

@ => = Sortie de courant
:/9 = Cycle de travail

@ = Masse

o
=T

, ~ = Dimensions

@ = Puissance du générateur
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CESKY

Obecna bezpecnostni upozornéni pro elektrické
naradi

1) Bezpecénost pracovniho prostoru

a) Udrzujte pracovni prostor Cisty a dobie osvétleny.
Neporadek nebo temné prostory vybizeji k nehodam.

b) Nepracujte s elektrickym naradim ve vybusném
prostiedi, napriklad v pfitomnosti hoflavych kapalin,
plynt nebo prachu. Elektrické nafadi vytvafi jiskry, které
mohou zapalit prach nebo vypary.

c) Pii praci s elektrickym naradim udrzujte déti a
okolostojici osoby v bezpecné vzdalenosti. Rozptyleni
mUiZe zpUsobit ztratu kontroly.

2) Elektricka bezpecnost

a) Zastrcky elektrického naradi musi odpovidat zasuvce.
Zastréku nikdy nijak neupravujte. NepouZivejte Zadné
adaptérové zastrcky s uzemnénym (uzemnénym) elektrickym
naradim. 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 nafadi zvySuje riziko Urazu
elektrickym proudem.

d) Nezneuzivejte sSnaru. Nikdy nepouzivejte sSnaru k
pfenaseni, tahani nebo odpojovani elektrického naradi.
Shdru uchovavejte mimo dosah tepla, oleje, ostrych hran
nebo pohyblivych ¢asti. PoSkozené nebo zamotané Sndry
zvysuji riziko Urazu elektrickym proudem.

e) Pii praci s elektrickym narfadim venku pouzivejte
prodluzovaci sSnGru vhodnou pro venkovni pouziti.
Pouziti $nlry vhodné pro venkovni pouziti snizuje riziko
urazu elektrickym proudem.

f) Pokud je provoz elektrického naradi na vihkém misté
nevyhnutelny, pouzijte pfivod chranény proudovym
chranié¢em (RCD). Pouziti proudového chranice RCD
sniZuje riziko Urazu elektrickym proudem.

3) Osobni bezpeénost

a) Pri praci s elektrickym naradim bud'te ostraziti, sledujte,
co délate, a pouzivejte zdravy rozum. Nepouzivejte
elektrické naradi, pokud jste unaveni nebo pod vlivem drog,
alkoholu ¢&i Iéku. Chvilka nepozomosti pfi praci s elektrickym
naradim muize mit za nasledek vazné zranéni osob.

b) Pouzivejte osobni ochranné pomuicky. Vzdy pouzivejte
ochranné bryle. Ochranné pomdcky, jako je maska proti
prachu, neklouzava bezpecnostni obuv, tvrda ¢epice nebo
ochrana sluchu, pouzivané za vhodnych podminek, snizi
pocet osobnich zranéni.

c) Zabrainte neumysinému spusténi. Pred pfipojenim
ke zdroji napajeni a/nebo akumulatoru, zvednutim nebo
prenasenim naradi se ujistéte, ze je vypinac ve vypnuté
poloze. Pienaseni elektrického naradi s prstem na spinaci
nebo zapinani elektrického naradi, které ma spinac zapnuty,
vybizi k nehodam.

d) Pred zapnutim elektrického naradi vyjméte sefizovaci
kli€ nebo kli¢. KIi¢ nebo kli¢ ponechany na rotujici ¢asti
elektrického naradi muze vést ke zranéni osob.
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e) Nepretahujte se s naradim. Za vSech okolnosti udrzujte
spravnou polohu a rovnovahu. To umozriuje lepsi ovliadani
elektrického naradi v neoCekavanych situacich.

f) Spravné se oblékejte. Nenoste volné obleéeni ani
Sperky. Udrzujte vlasy, odév a rukavice mimo dosah
pohyblivych ¢asti. Volné obleceni, Sperky nebo dlouhé
vlasy se mohou zachytit o pohyblivé ¢asti.

g) Pokud jsou k dispozici zafizeni pro pfipojeni zafizeni
pro odsavani a sbér prachu, zajistéte jejich pripojeni a
spravné pouzivani. Pouzivani zafizeni na zachytavani
prachu miize snizit nebezpedi souvisejici s prachem.

h) Nedovolte, aby sebejistota ziskana Eastym pouzivanim
naradi zpusobila, ze budete ignorovat obecné
bezpecnostni zasady. Jediny neopatrny zasah mize ve
zlomku sekundy zpuUsobit vazné zranéni.

i) Udrzujte rukojeti a ichopové plochy suché, isté a
zbavené oleje a mastnoty. Kluzké rukojeti a uchopové
plochy neumozriuji bezpe€né uchopeni a ovladani nafadi v
neocekavanych situacich.

4) Pouzivani elektrického naradi a péce o néj

a) Na elektrické naradi nepouzivejte silu. Pouzivejte
spravné elektrické naradi pro danou aplikaci. Spravné
elektrické naradi provede praci Iépe a bezpecnéji v mife, pro
kterou bylo navrzeno.

b) Nepouzivejte elektrické naradi, pokud jej vypinaé
nezapina a nevypina. Kazdé elektrické naradi, které nelze
ovladat spinaem, je nebezpectné a musi byt opraveno.

c) Pied jakymkoli nastavovanim, vyménou pfislusenstvi
nebo skladovanim elektrického naradi odpojte zastréku
od zdroje napdjeni a/nebo akumulator od elektrického
naradi. Tato preventivni bezpecnostni opatfeni snizuji riziko
nahodného spusténi elektrického naradi.

d) Necinné elektrické naradi skladujte mimo dosah déti a
nedovolte, aby s elektrickym naradim pracovaly osoby,
které nejsou seznameny s elektrickym naradim nebo s
timto navodem. Elektrické naradi je v rukou nepoucenych
uzivatelt nebezpecné.

e) Elektrické naradi udrzujte. Kontrolujte, zda nedoslo k
nespravnému sefizeni nebo vaznuti pohyblivych &asti, k
poskozeni dilti a k jakémukoli jinému stavu, ktery by mohl
ovlivnit provoz elektrického naradi. V pfipadé poskozeni
nechte elektrické naradi pfed pouzitim opravit. Mnoho nehod
je zplsobeno Spatné udrzovanym elektrickym naradim.

f) Rezné nastroje udrzujte ostré a &isté. Spravné udrzované
fezné nastroje s ostrymi bfity se méné Casto zasekavaji a
Iépe se ovladaji.

g) Pouzivejte elektrické naradi, pfislusSenstvi a bity atd. v
souladu s timto navodem a s ohledem na pracovni podminky
a provadénou praci. PouZiti elektrického nafradi k jinym nez
uréenym operacim by mohlo vést k nebezpeénym situacim.
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PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/aT TIG 170 HF B P 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ \Y 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
=i>@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@=¢> A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
A% % 100 100 100 60 60 60 60
8 Kg 42 42 45 7 12 12 65
i;;i cm 40x24x14 | 40x24x14 | 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 | 88x42x93.6
@ | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
TECHNICKA DATA
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
Parametr Jednotka TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF v ZB%O Al 200 HF ;? g?_{?%
HF 2T/4T 2T/4T 2T/AT DV GE PULSED
Nomi”naa'lg'é‘t’ft“p”' Vv 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 | 1ph/230 3ph/400
Frekvence Hz 50/60
Napéti pri chodu v 55 - - 73 64 64 70
naprazdno
Frekvence AC Hz - - - - - 0.2-20 0.1
Zapalovani oblouku HF
Pulzni frekvence DC Hz - - - - 0.2-500 0.2 -500 0.1-250
Pomér pulzni Sirky % - - - - 1-99 1-99 10-90
Pulzni frekvence AC Hz - - - - - 20 - 150 30-100
Pomér 8ifky Cisticiho o ) ) ) _ ) . )
oykiu AC % (-)20-20 20
Pomér amplitudy o ) ) ) ) ) e )
Gisticiho cyklu AC o ()15 - 40
Nabéh a svahovani 0-10/
proudu s ) - - 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Predstih pfivodu in. s 0-3 0-3 0-3 0 0-2 0-15 0-10
plynu
Zpozdéni privodu in. s 15 15 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
plynu
Uginnost % >0.85
Uginik cos® 0.7-0.9
Trida kryti EN60529 1P21S
Ochlazeni Vzduch Vzduch Vzduch Vzduch Vzduch Vzduch Voda
Horak Model WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18

Technické parametry/ Tabulka hodnot dle EN 60974
Oteplovaci zkousky byly provedeny pfi okolni teploté a pracovnim
cyklu se zatézovatelem uréenym simulaci pro 40 °C dle normy
EN 60974-1:2005.

POPIS VYROBKU

Tento vyrobek je zafizeni pro ruéni svafovani kovd pomoci
tepla produkovaného elektrickym obloukem. Technologicky
vzato, svarovaci zafizeni STAYER WELDING je zdroj
elektrického proudu pro svafeni vzniklého fizenym pfevodem
vysokofrekvenéni energie pomoci inteligentnich logickych ¢lenu.
Ve srovnani s tradi¢ni technologii na bazi transformatort 50 Hz
frekvence vefejné rozvodné sité, poskytuje svafovaci technika

69

STAYER WELDING na principu invertoru (ménice) vétsi mérny
vykon na jednotku hmotnosti, vy3$3i Usporu energie, moznost
automatizovaného, okamzitétho a pfesného fizeni vSech
parametr svafovani.

Vysledkem toho je, Zze Ize snadnéji vytvaret lepSi svary, a to s
vybavenim, které ma mensi spotifebu elektrické energie a nizsi
hmotnost ve srovnani s tradi¢nimi rovnocennymi typy zafizeni
konstruovanymi na bazi klasickych tézkych transformatoru.
VSechny modelové fady svafovacich =zafizeni STAYER
WELDING série TIG jsou vhodné pro svareni jak obalenou,
tak i wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe inertniho
(nete€ného) plynu.
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ZOBRAZENi A HLAVNi SOUCASTI STROJE PROMATIG
140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T / PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2, 3,4,5y 6)

Vypinac.

Kontrolka napajeni.

Kontrolka alarmu.

Knoflik pro nastaveni intenzity svafovani.

Svorky pro pfipojeni svarfovaciho kabelu.

Pfepinac rezimu elektrody / TIG.

Casovy spinaé¢ predproudového a poproudového vystupu
inertniho plynu.

8. Pripojka plynu pro hofak.

9. Pfipojka pro vodni chlazeni TIG AC/DC 315 HF.

10.

Noamrwbh-=

Pfipojka spoustéce hofaku.
11. Pfepinac ,doby sestupu* tig 170 hf.
12. Spinac ,doby po pratoku® tig 170 hf.
13. P¥ipojeni pedalu TIG AC/DC 315 HF.
14. Pfipojeni svafovani a uzemnéni AC.
15. Tlacitko 2T/4T.
16. Pripojeni dalkového ovladani.

RIDICi DISPLEJ TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200 HF PULSED
(FIG. 7y 8).

Zobrazeni hodnot.

Volba typu svafovani.

Volba typu pracovni funkce.

Konfigurace viny.

Ukazatel funkce spousté ve dvoutaktnim rezimu, 2T.

Ukazatel funkce spousté ve Ctyftaktnim provedeni 4T.

Standardni indikator rezimu svafovani TIG bez pulzU.

Indikator rezimu svarovani TIG s pulzy.

Indikator nastaveni a hodnoty doby pfedehfevu plynu.

0. Indikator hodnoty a nastaveni pocatecniho svafovaciho
proudu.

. Indikator hodnoty a nastaveni sekund nabéhu.

Hodnota a ukazatel nastaveni maximalniho/Spickového

svarovaciho ampéru.

. Hodnota a ukazatel nastaveni Sifky vysokého svafovaciho

impulsu v procentech.

Hodnota a ukazatel nastaveni frekvence svarovacich pulz(.

. Hodnota zakladniho svafovaciho pulzniho cyklu v ampérech
a ukazatel nastaveni.

. Hodnota a ukazatel nastaveni sekund sestupné rampy.

. Hodnota konce svarovacich ampér( a ukazatel nastaveni.

. Hodnota a ukazatel nastaveni doby dojezdu plynu.

. Frekvence stfidavého/stejnosmérného proudu. - Cistota.

SPINoaRLN=

A

iDiCi DISPLEJ TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

Pocateéni €as plynu.
Hodnota horkého startu.
Poc&atecni ampéry.
Doba narlstu proudu.
Svarovaci ampéry.
Impulsni Spi¢kovy proud.
Sitka impulzu
Impulsni frekvence.
Doba poklesu proudu.
. Dokoncéovaci ampéry.
. Doba koncového plynu.
. Volba svafovaciho procesu MMA (obalena elektroda),
pulzni TIG, standardni TIG, automatické TIG.
. Volba svarovani AC/DC TIG.
Voli¢ pracovniho rezimu 2T/4T: se sklonem nahoru/doll
nebo standardni.
. Voli¢ parametr(.
. Ampér.

NN
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17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24.
25.

Sekundy.

Procenta.

Hertzd.

Test plynu.

Pulzni svafovani.

Frekvence stfidavého proudu
UloZeni parametru.

Vyvolani parametr(.

Kontrola vyvazeni stfidavého proudu

1.- VYSVETLIVKY K POUZITYM SYMBOLUM
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(POVINNE ZNACEN| ZE ZAKONA)

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

Poz. 1 Nazev, adresa a oznaceni vyrobce, prodejce nebo
dovozce

Poz. 2 Typové oznaceni vyrobku

Poz. 3 Oznaceni modelu

Poz. 4 Oznadeni zdroje svarfovaciho 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 oznaceni 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. 11c Faktor provozniho vykonu 100 %

Poz. 12 Jmenovity mezni (zkratovy) proud (12)

Poz. 12a Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho vykonu
45 %

Poz. 12b Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho vykonu
60

Poz. 12c Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho vykonu
100 %

Poz. 13 Jmenovité hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém
zatizeni (U2)

Poz. 13a Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZeni pfi
faktoru provozniho vykonu 45 %

Poz. 13b Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatizeni pfi
faktoru provozniho vykonu 60 %

Poz. 13c Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZeni pfi
faktoru provozniho vykonu 100 %

Poz. 14 Oznaceni zdroje napajeni

Poz. 15 Jmenovita hodnota napéti zdroje napajeni

Poz. 16 Maximalni jmenovitd hodnota napajeciho proudu

Poz. 17 Maximalni efektivni hodnota napajeciho proudu

Poz. 18 Stupen tfidy ochranného kryti IP
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2.- BEZPECNOSTNI PREDPISY A POKYNY

PRECTETE SI POZORNE VSECHNY BEZPECNOSTNI

PREDPISY A POKYNY.

» Pfed pouzitim stroje si dukladné proctéte vSechny pokyny
uvedené v navodu k obsluze, bezpec€nostni varovani,
instrukce, ilustrace a technické specifikace dané pro toto
elektromechanické naradi, ujistéte se, Ze jim rozumite
a uschovejte je pro budouci potfebu. Méjte vzdy navod
a bezpecnostni pFedpisy k dispozici stroje. Nedodrzeni
vSech nize uvedenych pokynt mlze 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 pied
sebou.

VYSTRAHA! - Piimé nebezpeéi ohrozeni zivota a
riziko poranéni!

» Pouzivejte pouze originalni dily dodavané vyrobcem nebo
identické dily doporu€ené vyrobcem.
VYZNAM POUZITYCH SYMBOLU
Oznacuje nebezpeénou situaci, ktera, pokud se nevyloudi, s
velkou pravdépodobnosti muze pfivodit smrt nebo zpusobit
vazné poranéni. Mozna nebezpedi jsou znazornéna patficnymi
symboly nebo vysvétlena v textu.
PF¥imé nebezpeci ohrozeni zivota a riziko poranéni!
A Oznacuje nebezpecnou situaci, ktera, pokud se
nevylouéi, s velkou pravdépodobnosti mize privodit
smrt nebo zpUsobit vazné poranéni. Mozna nebezpeci
jsou vysvétlena v textu.
RIZIKA PRI SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM
Instalaci, uvedeni do provozu, obsluhu, udrzbu a opravy
tohoto zarizeni smi provadét pouze kvalifikované
A osoby.
Béhem provozu zarizeni dbejte na to, aby se pfripadné
jiné zucastnéné osoby a vSichni okolostojici
A nachazeli v bezpeéné vzdalenosti. Zejména pak déti
Zasazeni ELEKTRICKYM PROUDEM mize privodit
smrt |
Dotek se Zivymi elektrickymi ¢astmi maze pfivodit velmi
vazny az smrtelny elektricky Sok nebo vazné popaleniny. Pokud
je vystupni &len zafizeni v &innosti, je pod napétim i svafeci
elektroda a pracovni obvod. PFi zapnutém napajeni jsou primarni
i sekundarni silové obvody zafizeni rovnéz pod napétim. P¥i
poloautomatickém ¢i automatickém svarovani dratem je tento
dratiodvije€ dratu, v€etné& zapouzdfeni odvijecich kladek a vSech
kovovych ¢asti dotykajicich se svareciho dratu pod elektrickym
napétim. Nespravné zprovoznéné nebo nedostatetné uzemnéné
zafizeni je rizikové a Zivotu nebezpecné.
* Nedotykejte se zivych elektrickych ¢&asti, (které jsou pod
napétim).

* Pouzivejte suché, neroztrhané izolaéni rukavice a
bezpeénostni osobni ochranné prostfedky a pomucky.

» K odizolovani sebe sama od pracovni plochy i zemé pouzijte
suché izolaéni podloZzky a pokryvky, a to dostatecné velké tak,
aby nedoslo k fyzickému kontaktu s pracovni plochou nebo
zemi.

» Stfidavy vystup AC nepouzivejte ve vihkém prostiedi, je-li
omezen pohyb nebo pokud hrozi nebezpedi padu.

» Stfidavy vystup AC pouzivejte POUZE v téch pfipadech,
pokud je ke svafovani opravdu nezbytny.

» Pokud je pouziti stfidavého vystupu AC opravdu zapotrebi,
pouzivejte dalkové ovladani vystupniho &lenu (pokud je timto
zafizenim jednotka vybavena).
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 Pfinasledujicich elektroizolaénich podminkach je vyZzadovano
pfijeti dodate¢nych 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&, vklee 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 ndvodem obsluze a v souladu s platnymi narodnimi a
mistnimi pfedpisy.

* Vzdy zkontrolujte, zda je zdroj napajeni fadné uzemnén —
provéite a ujistéte se, zda je pfivodni napajeci kabel nalezité
ukostfen na zemnici svorku krytu zafizeni k odpojeni nebo,
ze je pfivodni napajeci kabel zapojen do fadné uzemnéné
elektrické zasuvky. Pred pfipojenim vstupnich ¢&lend je
zapotfebi nejdfive zajistit fddné ukostfeni a pro jistotu radéji
opakované zkontrolovat zda je pfistroj fadné uzemnén
(provérte vodivé spojeni na zem).

» Kabely udrzujte suché, bez stop mastnoty a olejli. Chrarite je
pfed nahodnym kontaktem s horkymi kovy a jiskrami.

» Provadéjte Castou kontrolu pfivodnich napajecich kabeld,
zda nejsou poSkozeny a neni naruSena jejich izolace. Pokud
je kabel poskozen, ihned jej nechte vyménit v autorizovaném
odborném servisu. PoSkozena izolace mlze byt pficinou
smrtelnych zranéni.

» Pokud zafizeni neni pouzivano, vzdy ho vypnéte a odpojte od
zdroje napajeni a odpojte vSechna vodiva spojeni.

* Nepouzivejte opotiebené, poSkozené, poddimenzované nebo
nespravné zapojené pfivodni kabely.

* Nepfetahujte kabely pfes &asti svého téla nebo pfes 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 zarover dvou elektrodovych klesti pfipojenych
ke dvéma rlznym svarecim zafizenim, pokud jsou oba
oteviené elektrické obvody pod napétim. Vytvofil by se tim
otevieny dvoijity elektricky obvod.

» Pouzivejte zafizeni a pfisluSenstvi pouze v bezvadném
technickém stavu. PoSkozené dily ihned opravte nebo
vyménte. Udrzbu zafizeni provadéjte dle pfilozeného navodu.

» Pokud pracujete nad urovni podlazi, pouzivejte bezpe€nostni
postroj, abyste predesli pfipadnému padu.

* VesSkeré panely a kryty zachovejte bezpe¢né nasazeny na
svych mistech.

» Na obrobku nebo pracovnim stole upnéte zemnici svorku
svarovaciho kabelu (opa¢ného pélu pFivodniho pracovniho
kabelu se zpétnym proudem) ve vhodném misté blizko svaru
tak, aby byl zajistén dobry elektrovodivy kontakt kovu na kov.

» 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, zabrante jeho kontaktu s jinymi kovovymi pfedméty.

» Na vystupni svorku svareciho zafizeni nikdy nepfipojujte vic
jak jednu elektrodu &i svafovaci kabel.

HORKE PREDMETY A SOUCASTI mohou zplsobit vazné

popaleniny.

» Nedotykejte se horkych pfedmétl a soucasti holyma rukama
bez rukavic.
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* Pfi praci se svafeCkou dodrzujete prestavky (prodlevy) k
ochlazeni.

» Pfi manipulaci s horkymi pfedméty a soucastmi pouzivejte
vhodné osobni ochranné pracovni pomtcky a/nebo svarecské
rukavice s dobrymi izolanimi 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.

* Vypary a plyny nevdechujte a udrZujte svou hlavu mimo jejich
dosah.

+ P¥i svareni elektrickym obloukem v uzavienych prostorech k
odstranéni svarecich vypar( a plynd 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 bezpecnostni informace k
pouzivanym materialdm a bezpec€nostni pokyny vyrobce co se
tyCe kovl, spotfebnich materiald, natérd, Cisticich prostfedku
a odmastovadel a ujistéte se, Ze jim rozumite.

» V uzavienych prostorech pracujte jen tehdy, pokud je dobfe
vétrany nebo pouzijete dychaci pfistroj (respirator). Vzdy
meéjte nablizku fadné vySkoleny dozor. Svareci vypary a plyny
mohou z prostoru vytésnit vzduch a snizeny obsah kysliku
muze zpUsobit poSkozeni zdravi nebo smrt. Ujistéte se, ze
vzduch, ktery vdechujete, je bezpecny.

* Nesvafujte v blizkosti mist, kde se provadi Cinnosti jako
odmastovani, Cisténi &i nastfik barvou. Teplo a zafeni
elektrického oblouku mohou s vypary reagovat a pfeménit je
na vysoce toxické a drazdivé plyny.

» Nesvaftujte 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 uvolfiovat toxické
vypary.

ZARENIi ELEKTRICKEHO OBLOUKU mize zpUsobit

popaleniny o€i a klize.

PFfi svafeni vytvarfi elektricky oblouk intenzivni viditelné i

neviditelné zareni (ultrafialové a infracervené), které muze

zpusobit popaleniny oci a kiize.

* K ochrané oci a tvarfe pouzivejte schvéleny typ svarecské
kukly. Kukla musi byt vybavena fadnym priizorovym filtrem,
stinitkem a ochrannym Stitem dle bezpecnostnich predpisu
ANSIZ 49.1, 2 87.1, EN 175, EN 379.

» Pouzivejte zaroven pod kuklou schvalené ochranné bryle s
postrannim stinénim.

+ K ochrané okolostojicich osob pfed zafenim, oslnivym
svétlem a odlétajicimi jiskrami pouzivejte ochranné clony a
Stity. Upozornéte okolostojici, aby se nedivali do elektrického
oblouku.

* Noste ochranny oblek z odolného, ohnivzdorného materialu
(kGize, hruba bavina nebo vina) a pevné pracovni boty.

SVAROVANI muZe zplisobit poZzar nebo vybuch

Svafovani v uzavienych nadobach, jako jsou nadrze, sudy,

cisterny nebo potrubi mlze zplsobit vybuch. Pfi svareni

elektrickym obloukem mohou jiskry od né&j odlétnout do velkych

vzdalenosti. Odlétajici jiskry, horké opracovavané predméty a

Casti vybaveni mohou zpusobit pozar a popaleniny. Nahodny

kontakt svafovaci elektrody s kovem muzZe zpusobit jiskfeni,

explozi, pfehfati nebo pozar. Pfed zapoCetim svafovani se vzdy
presvédcte, Ze je pracovni prostor je naprosto bezpecny.

» Odstrante vSechen hoflavy material ve vzdalenosti do 11 m
od svareciho elektrického oblouku. Pokud to neni mozné, tak
tyto pfedméty a materialy peclivé zakryjte pfedepsanymi kryty
nebo plachtou.
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» 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 material mize
snadno projit skrze malé trhliny a otvory do dal$ich pfilehlych
prostor.

» Predchazejte v kazdém momentu nebezpedi pozaru a méjte
po ruce vzdy pfipraven hasici pfistroj.

» Uvédomte si, ze svafovani ve stropnich ¢astech, na podlahach,
v zasténach ¢&i prfepazkach muze 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 muze obsahovat hoflavy
prach, kde muze vznikat plyn nebo vypary tékavych kapalin
(napf. benzinu).

» Pfipojte svarovaci kabel co nejblize svaru. Timto zabranite
tomu, aby svafeci proud prochazel dlouhym a mozna
nepredpokladanym obvodem s rizikem probijeni a zasazeni
elektrickym proudem, jiskfeni a nebezpeci pozaru.

» Nepouzivejte svareci zafizeni k rozmrazovani zamrzlych
potrubi.

» Pokud zafizeni nepouzivate, vyjméte obalenou (pfichycenou)
elektrodu z klesti (drzaku) nebo pferuste svarovaci drat pobliz
pfipojeni u svafovaci trubice.

* Pouzivejte Cisté (neznecisténé od oleje) osobni ochranné
pom0cky jako napf. kozené rukavice, pevné (hrubé) pracovni
obleceni, kalhoty bez manzet, vysokou a pevnou pracovni
obuv a &epici.

» Drive nez pristoupite 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 Zhavych svar(, strusky, horkého
popela nebo plameny.

* Pouzivejte pouze pfedepsané elektrické pojistky a jistiCe.
Tyto ochranné prvky zajistujici bezpecnou praci nesmi byt
naddimenzovany &i pfemostény.

» Dodrzujte predpisy OSHA 110.252 (a) (2) (iv) a NFPA 51B a
vSechny mistni pfedpisy, které jsou platné pro praci v horkych
provozech. V blizkosti se musi nachazet pozarni hlasi¢, hasici
prostfedky a dale osoba, ktera hlida nebezpeci pozaru.

ODLETAJiCi ULOMKY KOVU €I STRUSKY mohou zapfiéinit

poranéni oc¢i nebo ztratu zraku.

» Svarovani, opryskavani, karta€ovani a brouSeni zpusobuje
jiskfeni a odlétavani kovovych tlomkud. BEhem chladnuti svar(
muUze odpryskavat struska.

* Pouzivejte schvaleny typ ochrannych svareCskych bryli s
bo&nim krytem, a to dokonce i pod svafe€skou kuklou

POSTUPNE HROMADENI PLYNNYCH LATEK muze vést k

poskozeni zdravi nebo zapfri¢init smrt.

» Zastavte pfivod ochranné atmosféry (inertniho plynu) pokud
nesvarfujete nebo pfi svafeni neni potfeba.

« Uzavfené prostory vzdy dostatecné vétrejte nebo pouzivejte
schvaleny dychaci pfistroj (respirator).

MAGNETICKE POLE muze nepfiznivé ovlivnit pfipadné

voperované vnitini zdravotni pristroje.

» Osoby, které pouzivaji kardiostimulator nebo jiné voperované
vnitfni zdravotni pfistroje by se méli drzet radéji stranou.

» Pokud se uzivatelé téchto voperovanych vnitfnich zdravotnich
pfistroji hodlaji zdrzovat v blizkosti svafovaciho zafizeni,
méli by to nejdfive konzultovat se svym oSetfujicim lékafem
a vyrobcem tohoto vybaveni. To plati zejména pro svafeni
elektrickym obloukem, bodové svarovani, vypalovani, fezani
plazmou, a pro pracovni operace vyuzivajici indukéni ohfev.
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HLUK muze vést k poskozeni nebo ztraté sluchu.

» Hluk pfi nékterych pracovnich procesech nebo hluk, ktery
vydavaji néktera zafizeni, maze vést k poskozeni nebo ztraté
sluchu.

» P¥i 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
nejvyssi opatrnosti.
+ Tlakové lahve se stlatenym plynem chrarite pfed vysokymi
teplotami, narazy, poskozenim, usazeninami (struskou, rzi),
otevienym ohném, jiskrami a elektrickym obloukem.

Tlakové lahve usazujte bezpecné ve vzpfimené poloze do
pevnych stacionarnich drzak( nebo stojanu tak, aby se
zabranilo jejich padu ¢i pfevraceni.

Tlakové lahve uchovavejte v bezpeéné vzdalenosti od
probihajicich svafe¢skych praci a mimo dosah plsobeni
jinych elektrickych obvod.

* Nikdy nepfetahujte pfes tlakové lahve se stlatenym plynem
svafovaci horaky.

* Nedovolte, aby svafovaci elektroda pfiSla do kontaktu s
tlakovou lahvi.

* Nikdy nesvafujte na natlakované tlakové lahvi — nastane
exploze.

Pouzivejte pouze vhodné typy tlakovych lahvi, reduk&nich
ventill, hadic a pfisluSenstvi, které jsou k danému pouziti
ur€eny, tyto technické prvky i s jejich pfidruzenymi castmi
udrzujte vzdy v bezvadném stavu.

PFi otvirani ventilu tlakové lahve si vzdy chrarite obliCej a drzte
jej co mozno nejvice vzdaleny od ventilu.

* Pokud neni nezbytné mit tlakovou ladhev 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 zuCastnénych osob.

Proctéte si pozorné a dodrzujte vSechny pokyny a instrukce
vztahujicich se na tlakové lahve se stlaenym plynem a jejich
pFisluSenstvi. Postupujte v souladu s bezpeénostnimi pfedpisy
P-1 Plynarenského svazu (CGA) a v souladu s platnymi
narodnimi a mistnimi pfedpisy.

Nebezpec‘:i POZARU NEBO VYBUCHU.

» Zafizeni neumistujte nad/ na/¢i do blizkosti pfedmétl s
hoflavym povrchem.

+ Zafizeni neumistujte do blizkosti hoflavin.

» Nepretézujte elektroinstalaci na pracovisti — ujistéte se, ze je
pfivod elektrické energie navrzen, dostate¢né dimenzovan a
chranén tak, aby vyhovél pozadavkim tohoto zafizeni.

PAD ZARIZENIi mGze zpGsobit zranéni.

* V pfipadé, Ze 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 dostatecné dlouhé tak, aby pfi
manipulaci dosahly pod opaénou stranu zafizeni.

PRI NADMERNEM VYUZITi A PRETEZOVANi MUZE DOJIT K

PREHRATI ZARIZENI.

» Dodrzujte prestavky k chlazeni,
pracovni cykly.

neprekraujte pfedepsané

+ Pfedtim nez zaCnete znovu svafovat, snizte odbér proudu
nebo zkratte pracovni cyklus.
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* Neblokujte & neomezujte pomoci filtru pfivod vzduchu do
zafizeni.

ODLETAJICI JISKRY mohou zpUsobit zranéni.

» Kochrané oci a obli¢eje pouzivejte vZzdy ochranny 8tit.

» Tvarovaniwolframovych elektrod provadéjte jen nabezpeéném
misté a pouzivejte brusku s pfislusnymi ochrannymi &tity. Na
misté je zde odpovidajici ochrana obliceje, rukou a potazmo
i celého téla.

« Jiskry mohou zpUsobit pozar — hoflaviny udrzujte v bezpec¢né
vzdalenosti.

SVARECI DRAT muze zpUsobit zranéni.

» Nespoustéjte odvije¢ (spoust svareci pistole) dfive, nez k
tomu budete vyzvani.

» Pfi zavadéni svareciho dratu nemifte ustim svareci pistole
na jakoukoliv ¢ast vadeho téla, okolostojicich osob anebo
smérem ke kovovym povrchim.

POHYBUJICi SE PREDMETY mohou zpusobit zranéni.

» K pohybujicim se pfedmétim jako jsou napf. ventilatory, se
radéji viibec nepfiblizujte.

» V8echny pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany musi byt
na svych mistech a uzavfeny.

« Pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany smi odstranit pouze
kvalifikovana osoba, pokud je to nezbytné pro provedeni
udrzby

» Pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany musi byt po
provedeni udrzby vraceny na sva mista. Teprve pak smi byt
obnoveno pfipojeni ke zdroji napajeni.

VYSOKOFREKVENCNIi ZARENI mGze zptsobit ruseni.

» Zareni o vysoké frekvenci mGze zpUsobit ruseni radiovych vin,
ruSit navigacni pfistroje, zabezpecovaci 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 rusSivé vlivy byly ihned
odstranény.

» Zajistéte pravidelnou udrzbu a revizi instalovaného zafizeni.

» Vlysokofrekvenéni zdroje, pfistupové otvory a panely musi
byt pevné uzavreny, jiskfisté (obloukova vzdalenost) spravné
nastavena a zajisténo fadné uzemnéni i odstinéni tak, aby
byla minimalizovana moznost vzniku nezadouciho ruseni.

SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM miize byt pfi¢inou

ruseni.

» Elektromagnetickd energie muaze rusit citlivé elektronické
pfistroje, jako je napfiklad vypocletni technika a pocitatem
fizena zafizeni, jako jsou pramyslové roboty.

» Ujistéte se, ze veSkeré vybaveni v dosahu pusobeni svareni je
odolné proti elektromagnetickému ruseni.

» Za u€elem zmens3eni 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).

» Svafovani provadéjte nejméné ve vzdalenosti 100 m od
citlivych elektronickych pfistroja.

« Ujistéte se, Ze je svafovaci zafizeni fadné instalovano,
provozovano a uzemnéno, tak jak je to uvedeno v tomto
navodu.

» Pokud rusivé vlivy pretrvavaji, 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.
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SNIZENIi VLIVU RUSENi ELEKTROMAGNETICKYM
POLEM

Pro snizeni vlivu elektromagnetického pole na pracovisti pro-

vedte nasledujici kroky:

1. Zajistéte, aby kabely byly co nejblize u sebe, splette je
dohro-mady, stahnéte paskou nebo odstifite krytim.

2. Presunte kabely na jednu stranu vedle obsluhy zafizeni.

3. Neovinujte nebo nepfetahujte kabely okolo svého téla.

4. Umistéte svafovaci zafizeni (svafeci zdroj) a kabely pokud
mozno co nejdale od obsluhy zafizeni.

5. Pfipojte zemnici svorku k obrobku tak, aby byla pokud
mozno co nejblize svaru.

Vystraha: V prostorach se zvySenym rizikem pozaru a urazu
elektrickym proudem, v blizkosti hoflavych a tfaskavych
(tékavych) latek, ve vySkach, pfi omezené moznosti pohybu,
pfi fyzickém kontaktu s elektrickym vodi¢em, v prostfedich
se zvySenou teplotou, kdy se snizuje elektricky odpor lidské
pokozky a ochranného vybaveni se vzdy pfi praci fidte mistnimi
a narodnimi predpisy a pokyny.

3.- POKYNY PRO UVEDENI DO PROVOZU

UMISTENI ZARIZENI

Zafizeni musi byt umisténo na suchém, dobfe vétraném miste,
a to nejméné ve vzdalenosti 15 cm od zdi nebo pfrepazeni.
Vybaveni se muze smekat, pokud lezi na podloZce se sklonem
vét§im 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).

Nevystavujte zafizenivlivu vihkého prostfedinebo desti. Zamezte,

aby do zafizeni vnikly Spony, struska a jakékoliv zbytky obrobku.
Nepouzivejte v blizkosti zafizeni brusku.

MONTAZ

Zafizeni musi byt namontovano (sestaveno) dle systémovych
pozadavkli na okolni prostfedi a umisténo odpovidajicim
zpUsobem. Zafizeni musi byt sestaveno a uvedeno do provozu
v souladu s poZzadavky a informacemi uvedenymi na vyrobnim
Stitku.

PRIPOJENI K SITI

Zafrizeni je napajeno pomoci standardnich kabelovych vedeni a
pfipojek pres diferencialni spinac s rozbéhem a elektromagnetem
s voltampérovou charakteristikou dle technické specifikace
uvedené vyrobnim Stitku. VeSkera propojeni musi byt fadné
uzemnéna a odpovidat véem standardnim poZadavkim na
rozvody elektrické energie a mistnim a narodnim predpisim.
Zakaz pouziti zarizeni bez povinného uzemnéni.

V pfipadé pfipojeni ke generatoru elektrické energie
(elektrocentrale), musi byt dodrzen potfebny pfikon zafizeni
(vykon elektrocentraly) dle technické specifikace. Je treba
vzit v Uvahu, Ze ve skuteCnosti zafizeni mlze pracovat s
elektrocentralou o vykonu, ktery je realné nizSi, nez uvedeny
nominalni pfikon zafizeni s omezenim pouziti na maximaini
vykon, ktery je niZ8i neZ nominalni.

POZADAVKY NA OKOLNi PROVOZNI PROSTREDI -
STANOVENE LIMITY A OMEZENI

Zafizeni musi byt provozovano v souladu se stanovenou tfidou
ochrany (izolace) krytim dle standardu IP 21, coZz znamena3,
Ze zafizeni je chradnéno nanejvy$ proti vertikalnimu padu
kapky vody a pfistupu (vniknuti cizich pfedmét() k nebezpecnym
Castem pomoci prstu a ¢asti téla o rozmeérech vétsich nez 12,5
mm.
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Zafizeni je zkonstruovano pro provoz pfi teplotach v rozpéti od
-15 °C do +70 °C, s pfihlédnutim k omezeni provozu (zkraceni
pracovnich cykll — viz faktor provozniho vykonu) pfi teplotach
vy88ich nez +40 °C.

4.- OBSLUHA A PROVOZNI POKYNY
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UMISTENI ZARIZENI A PROVOZNI ZKOUSKY PRED
SPUSTENIM

VeSkera svareci zafizeni STAYER WELDING fady MMA musi
byt pfenaseny za popruhy, které slouzi k transportu a prakticky
nahrazuji rukojet. Pfi provozu musi byt kolem zafizeni zachovan
nejméné 15 cm volny prostor a zabezpecena cirkulace vzduchu
pro odvod tepla. Pfed zahajenim vSech praci musi byt provéren
bezvadny technicky stav zafizeni a spravné pfipojeni a dotazeni
veSkerého pfisludenstvi: pfivodniho napajeciho kabelu,
svarovacich kabel(, krytd, propojovacich svorek a spinacu.

VYMENA PRACOVNICH NASTROJU A PRISLUSENSTViI

VSechna svareci zafizeni STAYER WELDING fady TIG jsou
vybavena pro pfipojeni svafovacich kabell k dispozici rychlos-
pojkou typu DINSE o rozméru 0,5". Pro odpojeni &i pfipojeni ry-
chlospojky staci otoCit konektorem o Ctvrt otacky doleva nebo
doprava.

Pozor: Konektor typu DINSE otocte vzdy az na doraz a ujistéte
se, ze spojeni s kabelem je v dobrém stavu a kontaktni plocha
je Cista. Nedokonalé spojeni ¢i necistoty v misté spoje zpudsobuji
Spatné prenaseni svareciho vykonu (vznik jalovych proudu)
a vede k zahfivani pfedniho panelu, taveni soucasti nebo ke
vzplanuti.

NASTAVENI A SERIZENI ZARIZENI.

Veskera svareci zafizeni STAEYR WELDING byla jiz nastavena
a sefizena pfimo ve vyrobé. Uzivatel neni opravnén tato
nastaveni ménit. V opaéném pfipadé mize dojit k nepfipustné
zméné vykonu a zafizeni muze byt nebezpecéné. V pfipadé
pochybnosti o spravné funkci zafizeni (dojde-li k jeho poruse),
kontaktujte prodejce nebo autorizovany zakaznicky servis.

VYMEZENi VHODNYCH VELIKOSTI OBROBKU
(SVAROVANEHO MATERIALU)

Hlavnim dlvodem pro omezeni velikosti obrobku je jeho tloustka
(sila materialu), kterou Ize jesté Fadné prohrat, a ta zavisi na
vykonu svéfeciho zafizeni. Vy38i vykon umoZnuje docilit
pozadované kvality svaru (s dostateCnou penetraci svarové
housenky) u materialt velké tloustky. Pro orientaci maze slouzit
nasledujici tabulka:

FORMA SPOJE

(a) (b) () (d)
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SVAROVANI HLINIKU

75

sv-;IF%l:ztr’\kéaho w;;?ar:‘ni:vé Pramér Plniciho Rozsah nastaveni Prutok proudu Rozn_lér Forn_la
obrobku elektrody dratu proudu argonu spoje spoje
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 40-60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 - 90 6-9 1 b
2.5 1.6-24 16-2.4 80-120 6-9 1 b
3.0 16-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 24 16-24 130 - 200 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 200 - 280 10-15 3-4 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-40 200 - 300 12-18 4-5 d
SVAROVANI NEREZOVYCH MATERIALU
svzll'%l\llitr,lke’aho w;;fanr:gvé Primér Plniciho Rozsah nastaveni Pritok proudu Rozn.1ér Forr[la
obrobku elektrody dratu proudu argonu spoje spoje
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 b
25 16-24 16-24 65-95 6-9 1 b
3.0 1.6-24 16-24 65-95 6-9 1 b.c
4.0 2.4 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 150 - 200 10-15 2-3 cd
8.0 3.2-4.0 3.2-40 160 - 220 12-18 4-5 d
12.0 3.2-4.0 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8 d

SEOBECNE POKYNY K POUZITI

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU

Drive nez zanete zafizeni pouzivat, ujistéte se, ze jste precetli
vSechny bezpec€nostni pfedpisy, pokyny a instrukce, které jsou
v tomto navodu uvedeny, Ze jim rozumite a Ze budou dodrzeny.
V dal$im je uvedena fada obecnych informaci, které vas zasvéti
do problematiky svéta svarovani, usnadni vam zacatky a nauci
vas pracovat efektivné. V navodu jsou popsana zakladni pravidla
svafovani pomoci obalenych elektrod, které kladou na techniku
provedeni primérné naroky, a také pravidla pro svafovani
metodou TIG, ktera je pomérné velice naro¢na. Berte prosim v
uvahu, ze svafovani na profesionalni urovni je kvalifikovanou a
specializovanou ¢innosti. Proto nahlédnéte do odborné literatury
a absolvujte svarelskeé kurzy, abyste se dozvédéli vice.

SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU

TLOUSTKA PRUMER NASTAVENI
SVAROVANEHO ELEKTRODY INTENZITY
OBROBKU E6013 PROUDU
1a2mm 1,6 mm 30-60
1,5a3 mm 2,0 mm 50-70
25a5mm 2,5mm 60 — 100
5a8 mm 3,2 mm 85 -140
8a12mm 4,0 mm 120 -190
Mais de 12 mm 5,0 mm 180 — 240
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V této tfidé svafovani pomoci elektrického oblouku elektroda
samotna vytvafi teplo ve formé elektrického oblouku a zaroven
ochranné prostfedi a dale fakticky zlepSuje stav povrchu svaru
a svaroveho kovu, a to tavenim kovového jadra elektrody.
V zavislosti na druhu provadénych praci je zapotrfebi zvolit
vhodnou elektrodu (velikost a typ elektrody). Doporucujeme
pouzivat tzv. ,bézny typ“ elektrody znamy pod oznacenim
E-6013, a to vzhledem k jejim univerzalnim vlastnostem,
upotrebitelnosti pfi vétsSiné praci a dostupnosti. Obalené
elektrody jsou vhodné pfedevSim pro svafovani uhlikové oceli.
Dfive uvedena tabulka uvadi vhodny typ (prdmér) elektrody a
intenzitu proudu pro svafovani bézné uhlikové oceli fady S275.
Po provedeni vSech bezpecnostnich opatfeni a kontrole zafizeni
vCetné prisluSenstvi, 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 (-) pol.
Svarovaci klesté (drzak elektrod) pfipojte pak na kladny (+) pol
tim, Ze neobaleny konec elektrody zasunete do drzaku elektrod.
Svare¢ musi pouzivat osobni ochranné pracovni pomucky,
svarecskou kuklu vhodnou pro dany druh provadénych praci a
pfiméfené si chranit vSechny &asti pokozky tak, aby byl fadné
chranén pred rozzhavenym kovem a zafenim.

Svarovaci proces zapocne pfi vytvoreni elektrického oblouku.
K tomu slouzi rizné postupy. Nejjednodussi je zlehka prejet
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elektrodou po obrobku pohybem jako kdyz Skrtnete zdpalkou.
Jakmile elektricky oblouk zapo¢ne, elektrodu drzte pfiblizné ve
stejné vzdalenosti od obrobku jako je jeji primér. Svar vznika
pohybem ruky, a to v opaéném sméru 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 UplIné vyplnéni spoje svarem. Dle potfeby se muze
jednat o pohyb pfimy, klikaty (do housenky) nebo kruhovy.
PFi spravné koordinaci intenzity, polohy a rychlosti svafeni je
vydavan pfijemny hebky zvuk, jako kdyZ se smazi maso na grilu.
Pokud je prace provedena spravné, pak je vysledna svarova
housenka stejnoroda se stejnpomérnym povrchovym vzorem ve
tvaru palmésice. PFiény profil nevystupuje a usazenou strusku
Ize snadno odstranit.

Jakmile je svarova housenka vytvofena, odstrarite strusku
pomoci kladiva a odistéte ji kartacem. Teprve pak mulzete svar
pfipadné jesté zesilit navafenim dalSi svarové housenky.

SVAROVANI METODOU TIG

Elektricky oblouk je vytvafen pomoci wolframové elektrody pod
ochrannou atmosférou inertniho plynu. Ke svareni se nepouziva
elektroda samotna ale svafovaci pfisady z materialu, ktery je
podobny materialu svafovanému. V porovnani s metodou
svarovani pomoci obalené elektrody je metoda TIG méné

témér u vS8ech kovl a jejich slitin, véetné nerezové oceli a v

pfipadech, kdy je svafovany material tenky nebo bez vypiné
(pfidavného materialu). Svar je bez strusky, vy¢nélka a
vyparu vytvarejicich bubliny.

Upozornéni: Nepouzivejte nebo nezabrusujte
wolframové elektrody legované thoriem, a to z divodu
rizika vyplyvajiciho z mirné radioaktivity tohoto materialu.
Pfitomnost a koncentraci thorium dioxidu Ize rozpoznat
diky znaceni (prouzku) na elektrodé dle normy EN ISO
688848:2004 (barvy: zluta, cervend, fialova a oranzova).
Vyvarujte se pouziti téchto elektrod a vyuzijte nahradni
materialy jako napfiklad elektrody s lanthanem nebo
derivaty Ceria - (prouzky: ¢erna, Seda, modra, zlata). Tyto
elektrody nevykazuji zadnou radioaktivitu.

Pripravte si elektrodu tim, ze pomoci brusného bloku
obrousite $pi¢ku o zhruba dvojnasobné vysce nez je primér
elektrody. Pro snadnéjsSi zapaleni oblouku a pratok proudu
provadéjte brouseni Spicky podélnym smérem a Spicka by
méla mit lehce plochy tvar.

Elektroda, ktera je v hofaku spravné usazena, musi z trysky
vy€nivat zhruba 5 mm .

Obecné plati, ze svareci kabely na vystup zafizeni jsou pfipojeny
opacné. Hofak elektrody TIG na zaporny (-) pol a zemnici svorku
na kladny (+) pdl. Pfipravte a upevnéte obrobek (svafovany
mate-rial).

VétSinou je ke svafovani pouzivan proud ¢istého argonu 6-7 I/
min.

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 literatufe nebo se dozvite pfi dochazce do
svareciho kurzu.

K hofaku musi byt zaveden pfivod inertniho plynu z tlakové
lahve (obvykle Cisty argon), a to pfes redukéni systém schopny
dostatecné regulovat pritok plynu podle potfeby.

Modelové Ffady TIG AC/DC200HF a TIG AC/DC315HF
predstavuji nejvyssi stupen technologie profesionalniho pouziti,
ktera je dale objasnéna v €asti “moderni svafovani nejnovéjsi
metodou TIG ”.
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Model TIG DC 200 HF ma zabudovany pfepina¢ 2T-4T pro
moznost volby mezi stisknutim a pfidrzenim ovladaciho tlacitka
pratoku plynu béhem svarovani (2T) a aretaci ovladaciho tlacitka
(4T). V tomto pfipadé neni nutné bé&hem svafovani ovladaci
tlagitko prstem pfidrzovat. Opétovnym stisknutim ovladaciho
tlaCitka pak dojde k uzavfeni prutoku plynu.

Chcete-li zahdgjit svafovani TIG, nastavte pfepina¢ 7 do polohy
TIG, oteviete ventil pro pfivod plynu a pfilozte hrot hofdku k
obrobku (svafovanému materialu). Vyckejte pfiblizné 2 vtefiny a
pomalu hofak nadzvednéte tak, aby automaticky doslo ke vzniku
svareciho oblouku.

Zbyvajici modely maji feSeno zapalovani oblouku pomoci
metody HF (vysoka frekvence), ktera predstavuje maximaini
kvalitu vytvofeni (zapaleni) elektrického oblouku bez fyzického
kontaktu s obrobkem a tudiz kvalita oblouku a svafovani
neni negativné ovlivnéna kontaminaci wolframové elektrody.
Chcete-li zahgjit svafovani TIG, nastavte pfepina¢ 7 do polohy
TIG, oteviete ventil pro pfivod plynu a pfilozte hrot hofaku 3-5
mm od obrobku (svafovaného materialu). Stisknéte ovladani
pro vytvofeni oblouku a ten se automaticky zapali. Pokud se
zpocatku vyskytnou potize, mizete keramickou trysku lehce
opfit o obrobek tak, aby se usnadnilo buzeni elektrody.

Jakmile stisknete tlagitko a vznikne oblouk, mlzete zacit vytvaret
pozadovany svar. Nyni je potfeba na rozdil od klasického
zplsobu svareni elektrodou postupovat opaénym zplsobem a to
tak, ze misto potaZzenim elektrody dozadu zacit hofak k obrobku
naopak velmi lehce pfiblizovat tak, aby proudici plyn fadné
svar ochranoval. Naklorite pfitom hofak takovym zplsobem,
aby s podélnou osou obrobku sviral uhel pfiblizné 70 ° az 80° a
sledoval stfed svafovaného spoje.

Postupnym vrstvenim materialu taviciho ze svareciho dratu
pomalu vypliiujte spoj. Pro ukon&eni svafeni jednoduse uvolnéte
spina¢ hofaku a pomalu hofak oddalujte, dokud se elektricky
oblouk nepferusi a zaviete ruéni ventil pfitoku plynu. Jako
posledni krok pak ruéné uzavrete ventil pfivodu inertniho plynu
na tlakové lahvi.

Modely POTENZATIG 170 HF nabizeji dvé moznosti nastave-ni
dokoné&eni procesu svarovani:

1. Pomoci kontrolky 11 ,, Down Time“ se vytvofi pfi skonéeni
svéareni tzv. dob&hova proudovéd rampa snizujici intenzitu
elektrického proudu. Rampa zahgji svou c¢innost pfi
nastavené pracovni hodnoté proudu a skon¢&i na hodnoté 0
ampéru. Nastaveni doby G€inku dob&hové proudové rampy
Ize fidit v rozpéti 0 — 5 vtefin. Cilem je dosahnout pozvolny
dobéh svafovaciho oblouku a mit pfesnou kontrolu krateru
(srazeniny) na konci svaru po ukonéeni svafovani. Vseo-
becné plati pfima uméra mezi navy$enim ¢asu a navysSenim
proudu pfi svareni.

2. Pomoci kontrolky 12 , Post Time ,, Ize nastavit ¢as (od 0,5
do 7 vtefin) dodate¢ného dofuku plynu (vétSinou argon)
po skon&eni svareci prace. Cilem je, aby nedosSlo ke
kontaminaci Cerstvého svaru v dobé, kdy je jesté tekuty
nebo pfilis horky. VSeobecné opét plati pfima uméra mezi
navySenim ¢asu a navySenim proudu pfi svafeni.

MMA pro TIG stfidavy nebo stejnosmérny proud 200 HF
Intenzitu svafovaciho proudu (0 A-200 A) Ize nastavit pomoci
ovladani parametru xy. Pomoci 2 tla€itek xz Ize nastavit proud
(0-80 A) pfi rezimu Arc Force podle typu pouzité elektrody,
svafovaného materialu a typu svaru.

Napfiklad pro svar s velkou penetraci, kde je riziko pfilepeni
elektrody vysoké, Ize navySit hodnotu Arc Force tak, aby bylo
dosaZeno Cistého svaru.

SVARECI INVERTORY TIG HF
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Modelova fada TIG AC/DC 200HF a TIG AC/DC 315HF
NASTAVEN| PARAMETRU SVAROVANI

Opakovanym stisknutim nebo ota€enim ovladani pro prepinani
volby parametrd 19 Ize nastavit pozadované parametry
svafovani. Pomoci ovlddani 20 pak Ize pfesné nastavit hodnoty
téchto parametrt. Pokud pfi otaeni ovladace 19 pfidrzite
stisknuté ovladani 20 Ize rychle zvysit nebo snizit hodnotu
parametra.

Zafizeni je vybaveno paméti EEPROM, diky které jsou hodnoty

nastaveni uchovany v paméti i po vypnuti stroje.

Tabulka rozpéti nastaveni kazdého z parametrd je uvedena v

Casti Technické parametry na zacatku tohoto navodu k pouZziti.

Jedna se o tyto zakladni provozni parametry:

1.

1. Doba predstihu pFivodniho
elektrického oblouku (pfedfuk).

2. Doba zpozdéni pfivodniho inertniho plynu po zhasnuti
oblouku (dofuk).

3. Intenzita elektrického oblouku pfi nabé&hu na svafovaci
proud.

4. |Intenzita elektrického oblouku na konci svahovani.

5. Cas nabghu na pogateéni intenzitu svafovaciho proudu.

6. Doba poklesu na koncovou intenzitu svahovani svafovaciho
proudu.

7. Intenzita svafovani konsolidovaného elektrického oblouku.

8. Intenzita pulzni SpiC¢ky svafovaciho oblouku.

9

1

plynu pfed zapalenim

. Zakladni pulzni intenzita svafovaciho oblouku.

0. Pomér pulzni Spicky svafovaciho oblouku oproti z&kladni
pulzni intenzité.

. Pulzni frekvence svafovaciho oblouku.

Pomér doby zaporného poloviéniho cyklu stfidavého proudu

oproti dobé kladného poloviénimu cyklu.

Pomér poloviéniho zaporného cyklu stfidavého proudu

oproti kladnému poloviénimu cyklu.

Frekvence zmény polarity oblouku pfi svafovani stfidavym

proudem.

13.

14.

NASTAVENi REZIMU SVAROVANI

Pomoci pfepinani reZimu svafovani 15 Ize nastavit 4 varianty:
1. - Obalena elektroda :

Zafizeni funguje jako standardni elektrodova svafeCka a pro
zlepSeni vykonu Ize aktivovat a nastavit funkce Hot Start, Anti
Stick a Arc Force.

2. -TIG standardni rezim :

Zarizeni je nastaveno pomoci pfepinani 16 na rezim svarfovani
TIG bez pulzniho oblouku, a to bud' na stejnosmérny proud (DC)
nebo stfidavy proud (AC).

3. -TIG pulzni rezim :

Parametry nastaveni na TIG zakladni rezim jsou dopinény 4
funkcemi pulzniho oblouku.

4. -TIG automaticky (zjednoduseny) rezim :

Pro zahajeni svafovani je tfeba nastavit pouze intenzitu provozu
(prace). Zatizeni se automaticky samo nastavi vSechny parame-
try vyhodnocenim, Ze svafujete uhlikatou ocel, pokud pouzivate
nastaveni na stejnosmérny proud DC ( pfepinani 16) nebo hli-
nik, pokud je nastaveno na stfidavy proud AC.

Poznamka. ZjednoduSeny reZzim je mozné nastavit pouze u
modelu TIG AC/DC 200 HF.

NASTAVENiI REZIMU PROVOZU 2T/4T

Pomoci pfepinani rezimu prace 2T/ 4T (ovladaci prvek 17) Ize
zvolit rezim provozu na dvé doby nebo &tyfi doby. Pfi nastaveni
rezimu na 2T lze v zasadé svafovat pouze pfi stisknutém
tlacitku hofaku, zatimco rezim 4T umoznuje svafovani bez
jeho stisknuti, pficemz je ovlivnén prdbéh intenzity svahovani.
Pro bezporuchovy a bezproblémovy provoz zafizeni je tfeba
rozumét a respektovat cykly.

Rezim 2T :
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1. Zafizeni svafuje pouze pfi stisknutém tlaCitku ovladani
horaku.

2. Zafizeni nesvafuje, pokud tlagitko ovladani hofaku neni
stis-knuté.

Je tfeba vzit v Uvahu, Ze pokazdé kdyZ znovu stisknete tlacitko
ovladani horaku, zafizeni zacina od nuly s procesem svafovani,
ktery jste nastavili, véetné €ast pratokd plynu a svahovani.
Respektujte nastavené cykly a pockejte vzdy az se po urcité
dobé zapali svafovaci oblouk.

Rezim 4T :

1. Po stisknuti tlacitka ovladani hofaku dojde k cyklu predfuku,
zapaleni oblouku a udrzovani nabéhové proudové rampy
svarecky.

2. Pfi prvnim uvolnéni tlacitka ovlddani hofaku dojde k
navySeni svafovaciho proudu a |ze zahajit nastaveny proces
svafovani.

3. Pfi opétovném ( druhém) stisknuti ovladaciho tladitka
hofaku dojde ke svahovani proudové rampy a zafizeni se
udrzuje v rozsahu koncového proudu svarovani.

4. P¥iopétovném (druhém)uvolnéniovladaciho tlacitka horaku
dojde k zastaveni dodavky proudu a zahgji se proces ofuku.

Obdobné jako u rezimu 2 T respektujte nastavené cykly a

vyCkejte na €asy naprogramované pro zafizeni a dany rezim

provozu.

PULZNi REZIM TIG

Tento rezim umozriuje lepSi fizeni teploty svafovaciho oblouku.
Pulzni rezim TIG je doporucen pro nasledujici procesy:
1. Svarovani obrobkl o mensi tloustce.
2. Svarovani kovl, obrobklli nebo
senzitivnich na vysokeé teploty.
3. Svarovani materiald se zvySenym rizikem zkrouceni.
Pulzni rezim svarovani TIG spoc€iva v pfevedeni kontinualniho
stalého svarovaciho standardniho proudu rezimu TIG na
periodicky obdélnikovy proud ve dvou urovnich generovany
mikroprocesorovym invertorem. Vys$si uroven ( zjednoduSené
nazyvana pulz) zajiStuje proces svafovani, zatimco nizsi
( nazyvana baze) udrzuje zapaleny svafovaci oblouk bez
zahfivani obroku.

hotovych  vyrobku

NASTAVENI. Pulz je definovan pomoci nastaveni parametrii
8,9,10 a 11:

1. Pulzni frekvence. P¥i nizké pulzni frekvenci, napf. 1 HZ Ize
dosahnout pfesné naplnéni jedné kapky b&hem jednoho
pulzu. Pfi vysoké frekvenci, napfiklad 80 Hz Ize dosahnout
lepSiho finalniho provedeni a lepSiho poméru mezi penetraci
a §ifkou svaru.

2. Elektrickd intenzita polovi¢ni viny vysokého pulzu. V tomto
navodu k pouZiti je uvedena tabulka s pfiklady pracovni
intenzity a aplikace podle pouzitého materialu, tloustce
obrobku, penetrace, finalniho provedeni a typu spojeni.

3. Elektrickd intenzita polovi¢ni viny nizkého pulzu. Bé&zné se
pohybuje v poméru 20 % az 50 % intenzity polovi¢ni viny
vysokého pulzu.

4. Provozni cyklus v zavislosti na Sifce pulzu. Jedna se o
pomér Sifky vysokého a nizkého pulzu. Vétsinou je pomér
40 %vysokého pulzu oproti 60% zakladniho.

Méjte v patrnosti, Ze nominalni proud musi byt vzdy vyssi tak,

aby bylo dosazeno efektivniho pracovniho proudu obdobné jako

standardnich svarecek.

Pfi nastaveni pulzniho reZimu na jednotlivé kapky je tfeba vzit

v Uvahu 4 faktory, které spolu bezprostfedné souvisi. Pred

zahajenim samotného svafovani provedte odzkouSeni mnozstvi

a rytmus prenaseni kapky z plniciho dratu, rozstfiku nebo

nedostate€ného mnozZstvi v zavislosti na nastavené hodnotné

pulzu a pfedvoleném pracovnim rezimu. VétsSi intenzita
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umozhiuje rychlejsi praci avSak za cenu vétSich potizZi kontroly
IUzka svaru a kratSi zivotnosti obalené elektrody.

NASTAVENI POLARITY SVARECIHO OBLOUKU

Pomoci pfepinani 16 se provadi volba polarity proudu

svarovaciho oblouku.

+ Pro svafovani hliniku, magnesia a jejich odlitk zvolte rezim
stfidavého proudu AC.

* Pro ocel a ostatni materialy zvolte stejnosmérny proud DC.

Stfidavy proud AC usnadriuje svafovani materiadlll s vysokou
povrchovou teplotou taveni, kdy jejich vnitini teplota taveni
je nizka. Je vyuzivana ¢ast poloviéniho cyklu k naruSeni a
proniknuti do obrobku a ¢ast k efektivnimu roztaveni hmoty.

NASTAVENI. Stfidavy proud AC je definovan pomoci parametrt
12,13 a 14.

1. Faktor pracovniho cyklu v zavislosti na pulzni polarité
(Cista Sitka) s cilem vétsi Cistoty finalniho provedeni a
mensi penetrace a naopak. V ¢ase Ize ménit Sitku v rozpéti
-40%az +40%.VInova bilance v zavislosti na zméné polarity.
Umoniuje nastavit hodnotu polarity v rozmezi -20% az +40%
v zavislosti na pozadavcich na stabilitu kdnusu svafovaciho
oblouku (zmensit Ci zvétsit konus), rychlosti postupu svareni
a pozadavkdm na cistotu finalniho provedeni.

2. Frekvence stfidavého proudu svafecky — od hodnoty 20
Hz na 100 Hz. Nizka frekvence je pouzivana pro vytvoreni
Sirokého spoje a pfi rekonstrukénich pracich. Vysoka
frekvence se pouZziva pfi penetraci Uzkych spojd. Rezim
prace ve stfidavém proudu AC Ize naopak pouzit pfi pulznim
rezimu pro splnéni specialnich pozadavk(l jako napfiklad
svarovani po jednotlivych kapkach, pro lepsi tepelnou
kontrolu svafovani nebo pfi zvySenych pozadavcich na
finalni Upravu. Tento rezim produkuje Cistou obdélnikovou
vinu s minimalnim ztrdtovym €asem a vynikajici Cistotou
prubéhu.

VYSVETLIVKY TIG AC/DC :
CHYBOVA HLASENI pfi TIG AC/DC

804 Tepelna ochrana
805 Porucha hofaku, zkrat spinace
806 Unik vody

Model TIG200HF P

Rezim svarovani

Stisknutim tlacitka 2 Ize nastavit jeden ze tfi pracovnich rezim0:
obalenou elektrodou (rozsviti se Cislo 11), standardni rezim TIG
(rozsviti se Cislo 12) nebo pulzni rezim TIG (rozsviti se Cislo
13). Standardni rezim TIG se pouziva v pfipadech snadného
svarovani a postupu zatimco rezim pulzni TIG je uréen pro
je dllezita kontrola teploty svafovani z ekonomickych davodu
(drahy material) nebo rytmu pfenaseni kazdé kapky.

Funkce svarecky

Hodnotu nastaveni kazdého z parametr( lze ménit pomoci
tlagitka regulatoru 4. Jeho opakovanym stisknutim se nastavi
parametr, jehoz kontrolka (signalizace) se rozsviti na kontrolnim
panelu ( LED kontrolky 14-24). Otacenim se objevi nastavena
velikost na hlavnim displeji 1.

Pro kazdy rezim svafovani Ize nastavit pfedem uréené pracovni
nastaveni, a to stisknutim tlacitka 3. Rezim TIG muze pracovat v
rezimu prostého ovladani - nastaveni 2T (Cislo 5), nebo v rezimu
dvou taktt s rampami (SLOPE 2T) - pro vytvofeni a postupné
shiZeni intenzity svafovaciho oblouku. Postupnym opakovanym
stisknutim tlacitka 3 Ize nastavit funkce 4T (Cislo 6), ktera v sobé
zahrnuje kompletni Fizeni a kontrolu pribéhu svafovani, jako
napf. ¢as predfuku inertniho plynu (Cislo 14), proud k zapaleni
svafovaciho oblouku (Cislo 15) a &as navySeni pocateéniho
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proudu od zahajeni prace k pracovnimu reZzimu v jednoduchém
standardnim rezimu (Cislo 12) nebo pulznim rezimu (Cislo 13).
Pokud je nastaven ¢&tyfdoby rezim s opakovanim (REPEAT 4 T
— Cislo 9) dochazi k cyklovani pracovnich operaci tak, Ze ¢tvrty a
prvni cyklus jsou vzajemné propojeny (navazuji). V tomto rezimu
Ize zastavit paci pouze tim zplsobem, Ze svafeci hofak fyzicky
zvednete a oblouk zhasne.

Pomoci funkce rezimu SPOT (Cislo 10) je svafeci proud
produkovan jako pfednastaveny parametr b&éhem doby od 0,1
do 50 vtefin. PFi stisknuti spinae svarecka dodava potrebny
proud po celou tuto pfednastavenou dobu.

Pomoci funkce VRD ( omezeni napéti pfi chodu naprazdno) Ize
snizit napéti elektrody svarecky pfi chodu naprazdno v pfipadé,
ze to pracovni prostfedi nebo postup pfi specialnich okolnostech
vyzaduji. Nevyhodu této funkce je mirné zhordeni zazehnuti
pocate€niho svafeciho oblouku, takze pokud to okolnosti
nevyzaduji, vyrobce doporucuje mit tuto funkci vypnutou.
Parametry pro pulzni svafovani jsou proud pulzni Spicky (Cislo
17), coz je skute€ny pracovni proud a dale udrzovaci proud
(Cislo 21), ktery udrzuje svafovaci oblouk aktivovany, aniz by
dodaval nadbyte¢né teplo.Pro dosaZeni optimalni kvality svaru
Ize dale nastavit dal$i parametry, které umoznuji vylepsit nebo
zmeénit charakteristiky oblouku a ovladani jeho teploty. Jedna se
o pulzni frekvenci v.

Hz po vtefinach (Cislo 17) y nastaveni poméru v procentech mezi
pulzni proudovou Spi¢kou a zakladnim udrZzovacim proudem.
Déle Ize nastavit jesté 2 parametry dynamické reakce oblouku
v rezimu obalené elektrody. Jedna se o silu oblouku (Arc Force
— Cislo 26) a to tak, Zze se navySi pro celulézové nebo hlinikové
elektrody a snizi pro elektrody s plynulou reakci jako napfiklad
rutilni elektrody. U z&kladnich elektrod vyrobce doporuéuje
nastaveni na stfedni hodnoty a provedeni odzkouSeni pFe
zahajenim prace.

Posledni parametr, nabéhovy impulz Hot Start — led signalizace
ARC START ¢islo 27 pred zapalenim oblouku automaticky
navysSi svareci proud, takze svare¢ zapaluje vy$Sim proudem,
nez si nastavil. Funkce Hot Start umoziuje naénuti elektrody,
aniz by doslo k jejimu pfilepeni pfed zahajenim a poté k pfechodu
k standardnimu reZimu. Nastaveni proudu zavisi na typu pouZité
elektrody, typu svaru a pripustné teploté svareni obrobku.

5. POKYNY PRO UDRZBU A SERVIS
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CISTENIA UDRZBA.

Pro ¢gisténi vzdy zafizeni nejdfive odpojte od zdroje napajeni
a vyckejte nejméné 10 minut, nez dojde k samovolnému
bezpecnému vybiti kondenzator(. Vycistéte vrchni kryt zafizeni
mirné navihéenym hadfikem. V zavislosti na znecisténi
pracovniho prostfedi nebo alespon jednou za 1000 provoznich
hodin vyfoukejte vnitini &asti zafizeni suchym stlaCenym
vzduchem. Sejméte horni kryt a odstrarite prach, drobné dlomky
kovu a slepence, pfi¢emz vénujte zvlastni pozornost chlazeni a
ventilatoru.

Zafizeni nevyZaduje zadnou zvlastni udrzbu, pokud se s nim
pracuje s fadnou péci a v souladu s navodem k pouziti v ramci
pracovniho prostfedi, které je v navodu specifikovano. Zarizeni
Vam bude spolehlivé slouzit mnoho let. Vyrobce nicméné
doporuduje zaslat zafizeni do autorizovaného servisu jednou
za 3000 provoznich hodin nebo kazdé 3 roky (podle toho, ktera
skute€¢nost nastane dfive), aby mohlo byt pfekontrolovano a
eventualné prenastaveno.

AUTORIZOVANE SERVISY A JEJICH ADRESY

NaSe servisni stfedisko odpovi na vaSe dotazy tykajici se oprav
a udrzby vaSeho vyrobku, stejné tak jako na otazky tykajici se
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nahradnich dilG. Sestavy (rozkresy) nahradnich dilt a pfislusné
informace o nahradnich dilech Ize nalézt na nasich webovych
strankach: www.grupostayer.com

nebo pozadat o né mailem na helpdesk@grupostayer.com
Nasi technicko prodejni poradci Vam radi sdéli informace o
moznosti zakoupeni vyrobku, jeho pouziti a doporuéi vhodné
pFisludenstvi.

Seznam dill, které mohou byt nahrazeny uzivatelem. Vzhledem
k propracovanosti a potencialnimu nebezpedi je vzdy vyzadovan
kvalifikovany z&sah v autorizovaném servisu, a to kromé
drobnych oprav jako je kontrola spojl, nahrazeni standardni
napajeci vidlice nebo revize svafovaciho kabelu. Tyto dily viak
rovnéz nejsou povazovany za Casti, které by mohl vyménit
uzivatel.

6.- SOUBOR TECHNICKYCH NOREM

6.1.- TECHNICKA SPECIFIKACE

=:>@ = gicodog Taong
=>(A) = gicoSog peuparog
@D => = ¢€odog peuparog

;:/9, = KUKAOG AeImoupyiag

fz] = pada

= = —

_ © = 3la0TdoEIg

@ = yevvATpIa
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EAAHNIKA

NPOEIAOMNOIHZH

1. AZOAAEIA NMEPIOXHZ EPrAZIAZ

a)e Alatnpeite kaBopn kol KaAd @QwTIOHEVN TNV TreEPIoXN
epyaoiag.

Av uttdpyel akaraoTaoia ] eANITTAG QWTIOPOG OTNV TTEPIOXN
gpyaciog, uTropei va TTpokAnBei atixnua.

B)e Mn Oérete o€ AeiToupyia Ta nNAEKTPIKA €pyaleia
O€ EKPNKTIKEG OATMOO@AIPEG, OTWG T.X. ME TTAPOUCIA
€UPAEKTWYV UYpWYV, agpiwv | okOvNG. Ta NAEKTPIKA epyaleia
dnuIoupyoUv oTTIVBAPEG Kal PTTopEi va TTPoKANOei avagAeén
Aoyw okévng 1} avabupidoewy.

Y)* Mnv emTpémere og maISId Kol GAAOUG TTAPICTAUEVOUG
va ANoiIddouv OTO XWPO Epyaciag, Otav XelpifeoTe éva
NAEKTPIKO gpyaleio. Tuxov aTOOTIACN TNG TTPOCOXNAG CAG
MTTOPE Va 0ag KAVEl va XAOETE TOV EAEYXO.

2. HAEKTPIKH AZ®OAAEIA

a)e Ta BUopara TOU NAEKTPIKOU gpyaAeiou Trpémrel va
Taipiadouv otnv mpida. NMoté unv TpotroTtroitite To BUCUA JE
Kavévav Tpotro. Mn xpnoipotroigite BUCUATA TTPOCAPHOYEQ
HE Yelwpéva nNAEKTPIKA epyaAegia. Ta pn TpoTTOTTOINUEV
BuUopata kai o1 AVTIOTOIXEG TTPICEG PEILVOUV TOV KivOUVO
NAeKTPOTTANEIaG.

B)* ATToQeUyeTE TNV ETTO@PA TOU CWHOTOG HE YEIWMEVEG
EMPAVEIEG OTTWG TT.X. CWANVEG, KAAOPIPEP, NAEKTPIKEG
Kouliveg ko1 Wuyeia. YTdApxel aufnuévog  KivOuvog
NAEKTPOTTANEIag av To0 WA Oag €ival YEIWUEVO.

Y)* Mnv ek0éTeTe T NAEKTPIKA epyaAeia oTn Bpoxn N o€ uypd
mepIBdAAovTa. H dicioduon vepol o€ éva NAEKTPIKO

gpyaAeio augdvel Tov Kivouvo nAekTpoTTAngiag.

8)* Mnv kartatroveite To kaAwdio. Mn XpnoIUOTTOIEITE TTOTE TO
KAAWSIO yIa va JETAPEPETE, VO TPABAEETE ) va ATTOOUVOEDETE
TO NAEKTPIKO gpyalAeio amwo Tnv mpida. AlaTnpeite TO KAAWDIO
MakpId oTmé TINYEG BepPOTNTAG, AITTAVTIKA, QIXMNPEG AKPES Kal
Kivoupeva pépn. Ta kareoTpappéva f ptrepdepéva KaAwdia
au&avouv Tov KivOuvo nAekTpoTTAngiag.

€)* Orav xeipifeore éva nAeKTpIKO gpyaAeio o e§wTEPIKO
XWPO, XPNOIMOTIOIEITE éva KOAWSIO €EKTAONG KATAAANAO
yia e§wTepikn XpAon. H xpron evog kaAwdiou katdAAnAou yia
€CWTEPIKN XPNON MEIVEI TOV KiVOUVO NAEKTPOTTANSIaG.

¢)* Mn xpnoipoTroleiTe To NAEKTPIKO epyaleio oTn Bpoxn,
o€ pépn TTou KaTaBpéxovral ammd vepd, o€ uypd HEPOG N
o€ péEPOG HE uypacia. H xprion Tou epyaAeiou utmd auTég i
TTapoéuoleg ouvOnkeg Ba augAoel Tov Kivouvo nAekTpoTTAngiag,
emIKivouvng duaAeitoupyiag kal utrepBépuavong. Av dev UTTopEi
va oTmo@euxBei N xprion Tou NAeKTPIKOU epyaleiou o€ pépog
ME uypacia, XpNnoIYOTIOINCTE TTapoxX PeUMATOG TTOU OIABETE
autoparo d1akoTrTn diapporg (RCD). H xprion evog RCD peiwvel
TOV KivOUVO NAekTPOTTANEiag.

3. NIPOZQIMIKH AZ®OAANEIA

a)e Na ciote o€ €ypnyoporn, TTPOCEXETE TI KAVETE Kal
XPNOIYOTIOIEITE TNV KOIVR} AoyIKf} Otav XelpifeoTe éva
NAeKTPIKO epyaleio. Mn Xxpnoiyotrolgite NAEKTPIKA epyaAeia
OTav €ioTe KOUPAGUEVOI | UTTO TNV ETTAPEIN VOPKWTIKWYV,
aAkoOA | @apudkwyv. Mia oTiyuf EAAeIYng TTPOCOXNG KaTd Tn
XPAon Tou NAeKTPIKOU epyaAeiou PTTOpEi va TTpokaAéoel cofapn
owaTikr BAGRN.

B)* Xpnoipotroleite €EOTTAIONO TTPOCWITTIKAG TTPOOTACIOAG.
Mavta va @opdre TPOOTATEUTIKA patiwv. O TTPOooTOTEUTIKOG
€COTTAIONOG, OTTWG TT.X. HACKA OKOVNG, avTIOANIgONTIKA TTATTOUTOIx
ao@aAciag, OKANPO KATTEAO i} TTPOOTATEUTIKA YIO TAL QUTIA KAl TA
XépIa, TTOU XPNOIYOTIOIEITAI OTIG KATAAANAEG GUVONKEG PEILIVEI TIG
OWUOTIKEG BAGPES.

Y)* Amouyn akoUOoI10G  €KKivnhong. BeBaiwoeite
611 o JdiokoémTng egival oTnléon amevepyorroinong
TPOTOUCUVSETETE TO gpyalegio oTnv TTNYR Tpo@odoaiag R/
KOl OTNV UTTOTAPia KOl TTPOTOU TO KPUTAOETE OTA XEPIO OOG
N TO METAPEPETE. AV KOTA TN METAPOPA NAEKTPIKWY £PYAAEiWV
EXETE TO OAKTUAG 0OG ETTAVW OTO BIOKOTITN ) AV EVEPyOTTOINBoUv
€VW 0 BIAKATITNG gival TTATNPEVOG, UTTOPET va TTPOKANBET aTUynua.
8)* ATropakpUveTE TUXOV KAEISi pUBUIONG I 080VTWTO KAEISi
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PIV a1rd TNV €vepyoTtroinon Tou gpyaleiou. 'Eva odoviwTo
KA€IOi | éva KkA€1di pUBUIONG TTOU TTAPEUEIVE OUVOEDEPEVO OE
KATTOIO TTEPICTPEPOPEVO HEPOG TOU NAEKTPIKOU £pyaAEiou PTTOPET
va TTPOKaAETEl CWHATIKA BAGRN.

€)* Alatnpeite TNV 100ppoTria cag. PPOVTIOTE VO OTEKECTE
owoTd, d1aTNPWVTAG TAVTA TNV Iooppotria oag. 'ETol
MTTOPEITE Va €XETE KAAUTEPO EAEYXO TOU NAEKTPIKOU EPYOAEiOU O€
TTEPITITWON PN OVOUEVOUEVWY KATAOTACEWV.

¢)* Na @opadre Tnv KatdAAnAn evdupaacia. Mn @opdre @apdid
poUxa N koounparta. AlaTnpeite Ta PJOAAIG, Ta poUxa Kal Ta
yavTia oag PJaKpId atrod Ta Kivoupeva pépn. Ta eapdid pouxa, Ta
KOOMAKaTa A Ta Jokpid HaAAIG yTTopei va

TMaoToUVv OTA KIVOUPEVA PEPN.

n) Av éxere otn 31400 O00g OUOKEUEG yia oUvdeon o€
Siardgeig e§aywyng kal CUAAOYG OKOVNG, PPOVTIOTE yia TN
OwoTR ouvdeon kal xpAon Ttoug. H xpron didaragng
oUAAOYAG OKOVNG MTTOPEI VA PEIWOElI TOUG KIVEUVOUG TTOU
oxeTifovTal pe TN OKOVN.

n) Mnv a@RVETE TNV AUTOTTETTOIONGCT TTOU ATTOKTATE ATTO TN
ouUxXVA XPNON EPYOAEIWV VA O0G KAVEI VO OYVOEITE TIG YEVIKEG
apxég ao@algiag. Mia atrpOOEKTN EVEPYEIQ UTTOPET va 0ONYATEl
og ooBapd TPAUUATIONO 0€ KAAOUATA TOU OEUTEPOAETTTOU.

i) Alarnpeite TIG AaBég Kkal TIG EMIQPAVEIEG TIPOOPUONG
oTeyvég, kaBapég kal amalAaypéveg amd Addia kai ypdoa.
O1 oAIoBNpéG AaBEg Kal eTIQAVEIEG TTPOOPUONG DEV ETTITPETTOUV
TNV ao@aAr] TTPOOQUON Kal Tov £AEyXO Tou epyaAeiou o€
aTTPOPBAETITEG KATAOTACEIG.

4. XPHZIH KAI ®OPONTIAA TOY HAEKTPIKOY
EPTAAEIOY

a)e Mnv miélete TO nNAEKTPIKO gpyaleio. XpnoipotroigiTe
TO OWOTO NAEKTPIKO €pyaAgio yla TRV gpapuoyn cag. To
owaoTd NAeKTPIKO epyaleio Ba kdavel TN douAeld KaAUTEPA Kal
ao@aAéaTEPA PE TNV TaXUTNTA YIA TNV OTToIa €XEI OXEQIOOTEI.

B)* Mn XxpnolgoTtrolEiTE TO NAEKTPIKO €gpyaAeio av dev
Ag1Toupyei o BIAKOTITNG EVEPYOTTOINONG/ATTEVEPYOTTOINONG.
OT1r0100ATTOTE NAEKTPIKO £pYaAEio dev UTTopE va eAeyxBei atrd To
BIOKOTITN TOU gival ETTIKIVOUVO Kal TTPETTEI VO ETTIOKEUOOTEI.

Y)* ATroouvdéoTe To BUCUO ammd TNV TTNYR Tpo@odoaiag rn/
KOl TNV PITaTapio a1rd To NAEKTPIKO EPYaAEio TTPOTOU KAVETE
omroladntrore puBuIon, aAAdgete BondnTikd efomrAiopd n
amroBnkeUoEeTE TO NAEKTPIKO e€pyaAgio. AuTd Ta TTPOANTITIKG
METPa ao@aAgiag Pelwvouy Tov Kivouvo akoUuaiag EKKivnang Tou
NAEKTPIKOU gpyaAciou.

&) AmoOnkelete Ta nNAEKTPIKA epyaAleia TOU  Bev
XPNOIYOTTOIoUVTAl HOKPIA o1rd TaIdId KAl PNV EMITPEITETE
o€ dTopa TTou SeV ival eEOIKEIWMEVA PE NAEKTPIKA EpYaAEia
N Sev éxouv diaBdoel autég TIg odnyieg va xeipifovral 1o
NAeKTPIKO epyaAeio. Ta NAekTPIKAG epyaAeia eival eTmikivOuva oTa
XEPIA N EKTTAIOEUPEVWV XPNOTWV.

€)* ®povTioTE YIO TN CUVTAPNOT TWV NAEKTPIKWYV EPYAAEiwV.
EAéyETe yia eo@aApévn avTioToixion r O€CIMO TwV KIVOUPEVWV
HEpWV, yia Bpaldon Toug Kail yia GAAn KATdoTaon TToU UTTOPE]
va eTnpedoel Tn Aeitoupyia Tou NAEKTPIKOU epyaAcgiou. Av £xouv
KOTAOTPAPE], PPOVTIOTE VA ETTIOKEUATETE TO NAEKTPIKO EPYaAEio
TTPIV a1o TN XPrion. MoAAd atuxrjpaTa TTpoKaAouvTal AOyw KAKAG
OuVTHPNONG TWV NAEKTPIKWYV EPYOAAEIWV.

{)* Alatnpeite aiunped Kal Kabapd Ta gpyaAgia KOTAG.
Ta owoTd ouvinpnuéva epyaAcia KOTTAG ME aixunped dkpa
KOTTAG €ival AlyoTepo TBavo va PTTAOKAPOUV Kal TTIo EUKOAO va
eAeyxOouv.

n)* Xpnoipotroleite TO NAEKTPIKO epyaAeio, To BondnTIKO
€SomAIONO Kal Ta MEPN TOU gpyaAeiou K.ATT. ocUpQWVA
HE auTég TIG odnyieg, AauBdvovTag umroywn TIG OuvOnKeg
gpyaoiag kal Tnv idia TNV gpyaocia mou Ba ekteAéoere. H
XPrion Tou NAEKTPIKOU £pyaAeiou yia epyacieg AAAeG atrd auTég
Yo TIG OTTOiEG TTPOOPICETAI UTTOPEI va TTPOKOAETE! ETTIKIVOUVN
KardoTaon.
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PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=D v 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
==>@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@ = A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
FA% % 100 100 100 60 60 60 60
() Kg 42 42 45 7 12 12 65
- cm 40x24x14 40x24x14 40x24x14 | 46x27x14.5 | 50x39x22 50x39x22 88x42x93.6
P | KVAmin 5 7 7 5 7 6 12
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
MapdueTpog Movdada | TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF | TIG 170 HF e ZB%O Al 200 HF 22 QCF{EC;
HF 2T/4T 2T/AT 2T/AT DV GE PULSED
OVONOOTIKA T4oN % 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
ZuxvotnTa Hz 50/60
Tdon xwpig popTio \% 55 - - 73 64 64 70
ZuyxvoTtnTta TraApou AC Hz - - - - - 0.2-20 0.1
MpoeTolpaoia HF
ZuyxvoTtnTa TraAuou DC Hz - - - - 0.2 - 500 0.2 - 500 0.1-250
EUpog TraApou % - - - - 1-99 1-99 10-90
Zuyxvotnta AC Hz - - - - - 20 - 150 30-100
KaBapd eupog AC % - - - - - (-)20-20 20
MAaTog lfgcxplcpou % ) ) i ) ) (-)15 - 40 )
KAion peuparog: apxn/ 0-10/
TENOG s - ) ; 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Xpbvog TpIv aTT6 1o s 0-3 0-3 03 0 0-2 0-15 0-10
aépio
Xpbvog YeTa TO aéplo s 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Atédoon % >0.85
2uvTeEAEOTAG XpProng cosQ 0.7-0.9
Babuo6g mpooTagiag | EN60529 IP21S
Yuen ox1 oxi oxi ox1 ox1 oxI Nai
Yuoen Modelo WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18

NEPIFPA®H TOY EZONAIZMOY

AuTté TO TTPOIGV gival eEOTTAICHOG YIa TN XEIPOKIVNTN CUYKOAANGN
METAAAWV péow TNG BepUOTNTAG TTOU TTAPAYETAI OTTO NAEKTPIKO
1680.

Texvoloyikd, o €€oTTAIONOG ZUuyKOAANnoNg Stayer eival pia TNy
NAEKTPIKAG TPO@odoaiag yia HETAPOPd NAEKTPIKOU PEUUATOG
uwnANng ouxvoTnTag Pe Aoyikd aUoTnua EEUTTVOU EAEyXOU.

2¢ avtibeon pe Tnv TTapadoaiakn TexvoAoyia n otroia BacifeTal
0€ METOOXNMOTIOTEG TTOU AeiIToupyoUv oe ouxvotnta 50 Hz
Tou dnuéaoiou SIkTUOU, n XuykOAAnon Stayer éxel peyaAuTtepn
TTUKVOTNTa 10XU0G avd povada BApoug, gival TTO OIKOVOMIKNA
Kal €xel TN duvaTtdTNTa Tou aKPIBOUG, OTIYUIAIOU KAl QUTOUATOU
€EAEYXOU OAWV TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANONG.

Ma Ttov AOoyo autd, Oa kdAvete €UKOANOTEPA PBEATIWUEVEG
OUYKOAANCEIG pe €COTTAIOUO TTOU KaTavaAwvel Aiyotepo pelpa
Kal €xel XapnAotepn pala omd Tov 1000UvVapo TTaPadociakd
€€OTTAIOUS TTOU BadiCeTal O€ PETAOXNUATIOTEG pEYGAOU BApoug.
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‘OMol o1 unxaviopoi ZuykoAAnong Stayer Tng oeipdg TIG eivai
IKavoi va KAvouv ouykOAANon pe Bwpakiopévo NAeKTpOdIo Kal
OUYKOAANON e ToluTTida nAekTpodiou BoAppapiou, U TTpooTadia
a1 adpavég aéplo.

EIKONOIPA®HM ENH NEPIFPA®H TQN AEITOYPIIQN

PROMATIG 140 HF 2T 4T / PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2, 3,4,5y 6)

AIOKOTITNG EvEPYOTTOINONG/ATTEVEPYOTTOINGNG.
EvdeikTikr) Auyvia 10x00G.

EvdeIkTIKr) Auxvia cuvayepuou.

PuBuIoTIKO koupTri évTaong cuyKOAANGNG.
AKpOoOEKTEG TUVOEONG KOAWDSIOU GUYKOAANCNG.
AlokoTTTNG Aditoupyiag nAekTpodiou / TIG.

oahlhwnN=




EAAHNIKA

7. AigkdTITNG XPOVOU TTPOPONG KOl PETAPOAG yia Tnv €£0d0
adpavoug agpiou.

8. XUvdeon agpiou yia Tov TTUPCO.

9. Zu0vdeon yia udpdyuén TIG AC/DC 315 HF.

10. ZU0vdeon okavddAng TTupoou.

11. AiokoéTtring «Down time» tig 170 hf.

12. AiokoTTng «post time» tig 170 hf.

13. Z0vdeon mrevidA TIG AC/DC 315 HF TIG.

14. >0vdeon ouykOAAnong kai yeiwong AC.

15. KoupTri 2T/4T.

16. ZUvdeon TnAexeipioTnpiou.

MINAKAZ EAEFXOY TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200 HF
PULSED (FIG. 7 y 8).

Epgdvion Tipwv.

EmAoyéag TUTTOU OUYKOAANONG.

EmAoyéag TUTTOU A€iTOoupyiag epyaaciag.

Alouop@wWaon KUPATWYV.

‘Evdeign Aeitoupyiag okavddaAng o€ dixpovn Asitoupyia, 2T.
‘Evdeign Aeitoupyiag okavdAAng o TeTpdypovo, 4T.
Tumkh  évdeiEn Aeitoupyiag cuykdAAnong TIG  xwpig
TTaAPOUG.

8. 'Evdeign Asitoupyiag ouykdAAnong TIG pe TTaApoug.

9. ‘Evdeign pubuiong xpdvou Kai TINAG TTPOPONG agpiou.

. 'Evoeign TIuAG Kal pubuiong apTtrép £vapgng ouykOAAnang.

Noapwb=

11. ‘Evdein nipng kai puBuIong SeUTEPOAETITWY PAUTTIOG.

12. 'Evdeitn TIuAG Kai pUBPIONG MEYIOTWV/KOPUPQiIWY auTTEP
OUYKOAANONG.

13. Tiyn ko évdeifn pUBuIoNG TTOCOOTOU TTIAGTOUG TTOAUOU
UWNANG OUYKOAANONG.

14. 'Evdeiln migAg Kal puBuiong yia Tn ouxvotnta KUKAou
TTAAPWY GUYKOAANONG.

15. Autrép BAong KUKAOU TTAARWY CUYKOAANGNG TIUA Kail €vOEIgn
pubuiong.

16. Tiun kai évOeign puBNIONG BEUTEPOAETTTWV PANTTAG KOBABOU.

17. Tiygn ko évdeign plBUIONG yio TO TEAOG TWV aUTTEP
OUYKOAANONG.

18. Tiun kai deikTNG PUBUIONG TOU XPOVOU PETA TN PON Agpiou.

19. Yuxvérnta AC/DC. - KaBapdTnTa.

MNINAKAZ EAEIXOY TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

ApPXIKOG Xpbdvog agpiou.
TiyA Bepung ekkivnong.
ApXIKG auTTEP.
Xpbvog augnong Tou peUPaTOG.
Aputrép ouykdAAnong.
Pedpa aixung moApou.
MAG&TOG TTaANOU
ZuxvoTnTa TTaAuou.
Xpbvog TITwong peUPATOG.
. AuTTép TEPUATIONOU.
. Xpbvog TEAOUG agpiou.
. EmAoyny diadikaciag ouykdAAnong MMA (nAekTpddio pe
emKAAuyn), TToApIkA TIG, TutrikA TIG, autépartn TIG.
. Emoyéag ouyk6AAnong AC/DC TIG.
EmAoyéag Aeitoupyiag epyaciag 2T/4T: pe KAion TTpog Ta
TTAVW/KATW 1) TUTTIKA.
EmAoyéag TTapapéTpwy.
ApTrép.
AcuTepOAETTTA.
MooooTo.
Hertz.
Aokiun agpiou.
MaApIK ouykOAAnan.
Suxvornta AC
ATT0BAKEUON TTAPAUETPWV.
AvakAnon TTapauETPWV.
‘EAeyX0G 100ppOTTIaG EVOAAACTOUEVOU PEUUATOG

CoNooahkON=

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.
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1.- EME=HMH2H TON KANONIZTIKQN
2HMANZEQN

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

©éon 1 Ovopa, dietBuvaon Kal ETTWVUIO TOU KATAOKEUAOTH, TOU
dlavopéa f Tou eI0aywyéa.

O¢éon 2 Avayvwpion ToU JOVTEAOU.

O©éon 3 IxvnAaciuoTnTa TOU HOVTEAOU.

©@éon 4 XUpBoAo TG TTNyNG 10XU0G yia GUYKOAANa.
O¢éon 5 Avagopd ota TTPATUTIA TTOU TTANPOI TO PNXavnua.
O¢éon 6 ZUpPolo yia T digpyaaia ouykOAANonG.

Oéon 7 X0uPolo xpriong o TTepIBAAAovTa pe auénuévo kivdéuvo
NAEKTPOTTANEiag.

O¢éon 8 ZUpPoAo yia 1o pelpa ouykOAANoNG.

Oéon 9 OvopadoTikr Taon Kevou

O¢éon 10 Eupog Tdong kal ovopaoTiké pelpa ££600u.
O¢éon 11 ZuvteAeoTAG XPNONG TNG TTNYNG 10XU0G.

O¢éon 11a ZuvteAeoTrg Xpriong o1o 45%.

O¢éon 11B ZuvteAeoTrg Xpriong a1o 60%.

O¢éon 11y ZuvteAeoTAg xpriong oto 100%.

©¢éon 12 OvopaoTikd peupa atmrokoTrig (12).

O¢éon 12a Tiur pevuaTog yia 45% ouvteAeoTr Xprong.
O¢éon 128 Tiur pevpatog yia 60% CuvTeAEOTH XPronG.
O¢éon 12y TipA pevpatog yia 100% ouvteAeoTh XpAong.
©¢on 13 Taon utd goprtio (U2)

O¢éon 13a Taon uttd @oprTio yia 45% ocuvTeAeoTh XpAoNG.
O¢éon 13B Tdaon utrd @oprTio yia 60% ocuvTeAeoTh XpAONG.
O¢éon 13y Tdaon utrd goprio yia 100% cuvTeAEGTH Xpriong.
©¢on 14 Z0uBolo yia Tnv Tpogodoaia peUPaAToG.

O¢on 15 OvopaoTikA TIPA TNG TAONG TPOPOdOaiag.

O¢éon 16 MeEyioTo ovopaoTikd pelpa Tpo@odoaiag.

Oéon 17 MéyioTo evepyd pelpa TPoPodoaiag.

O¢on 18 BabBuodg mpooTaciag.

2.- OAHTEZ AXOAAEIAZ
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AIABAZTE TIZ OAHTIEZ.

* AloBdoTe ohdkAnpo 1o Eyxelpidlo Xprong Kol KatavoroTe
TO TIPIV XPNOIUOTIOINCETE 1 EKTEAECETE €PYOATIEG TEXVIKNAG
OUVTAPNONG OTN povada.

* XpPNOIYOTIOIEITE YOVO YVACIA EEOPTHATA TOU KATAOKEUAOTH.

XPHXIMOMOIOYMENA 2YMBOAA

KINAYNOZ! - YrodnAwvel gia €TTIKivduvn KatdoTaon,
A n omoia, av dev amo@euxOei, Ba odnynoel o BAvaro
n oofapd TpaupaTiopé. miBavoi  Kivduvol
TTAPOUCIAJOVTUI OTA CUVOTEUTIKA
1 €§nyouvTal OTO KEIMEVO.
YmodnAwvel gia mKiviuvn KatdoTaon, n omoia, av
Oev amo@euyOei, 0a odnynoel og Bdvaro ; cofapd
Tpaupatiopé. O1 miBavoi kKivduvol ggnyouvtal oTo
Keipevo.




EAAHNIKA

KINAYNOI 2YTKOAAHZHZ TO=OY
Moévo dropa TTou gival KaTapTiopéva Sduvavral va

A EYKATOOTROOUV, Vd XEIPIOTOUV, VA GUVTNPROOUV Kal
Va ETTICKEUACOUV TO HNXAVNHA auTo.

Kpatiote Ta maidid Kai o1molodi1oTe AAAO ATONO MOKPIA

a1ré TO PNXAavnua KaTd Tn AsiIToupyia Tou.

H HAEKTPOIA HZIA ptropei va 0ag OKOTWOEL.

H emagn pe eaptAparta ye pedua PITopei va emipépel BAvaTto
a1t nAekTpotrAngia. To KUKAwpa nAekTpodiwv BpiokeTal TTaAvTa
uTTé TAON OTaV TO PNXAvnua gival evepyoTroinuévo. To KUKAwPa
€10000U KO T E0WTEPIKA KUKAWPATA TOU UNYXavAPaTog BpiokovTal
utté Taon. Katd tn ouykOAAnon MPE QuUTONATO 1 NUIAUTOUATO
€COTTAIONO, TO OUPHA, TO KOPOUAI, TO TTAQiCIO TToU TrEPIAABAVEI
TOUG KUAiIVOpoug Tpo@podoaiag Kal OAa Ta PETAAAIKA PEPN TTOU
épyovTal o€ €MOQA YE TO oUpUa OUYKOAANONG PBpiokovTal utrd
Taon. H un opBbn eykatdaTtacon 1 yeiwaon Tou eE0TTAIGOU aTToTEAEI
eCaipeTiké ooBapod Kivouvo.

* Mnv ayyiCete pépn 1mou BpiokovTal uTTé TAON.

* XPNOIYOTIOIEITE OTEYVA POVWTIKA yAvVTIA XWPIG avoiypaTta Kal
TTPOCTATEUTIKO POUXICUS OTO CWHA POG.

» lMNpooTaTtedeTe TOV €aUTO O0ag ATTd TV EPyacdia Kal TN yeiwon
XPNOIYOTIOIWVTAG TTOTAKIA 1 KAAUUUATA TTOU Eival ETTAPKWG
peydAa o€ pEyeBog TTPOKEINEVOU VA ATTOTPATTE OTTOIAdHTTOTE
(QUOIKN ETTAPN PE TNV epyacia A To £dagog.

* Mnv xpnoiyotroieite  €€000  evaAAaCOOPEVOU  PEUUATOG
0 XWPEOUG WE uypacia OTav 0 XWPOG ETITPETTEI TTOAU
TTEPIOPIOUEVEG KIVATEIG ) 6TAV UTTAPXE! KivOUVOG TITWONG.

+ XpnoipoTtroigite €£060 evaAhagoodpevou peuparog MONO otav
amraiteital amd Tn diepyacia cuykGAANoNG.

* Otrav amaiteital  €§000G  evaAAaoOOuEVOU  PEUPOTOG,
XPNOIUOTIOIEITE TO TNAEXEIPIOTAPIO, EPOTOV UTIAPXEl DIABECIHO
aTn povada.

» Mpbéobeta pétpa ao@aleiog amaitolvral OTAV  GUVTPEXEI
oTToIadATIOTE OTTO  TIG OKOAOUBEG OUVONAKEG NAEKTPIKOU
KIvOUVOU O€ XWPOUG ME uypacia R étav Qopdrte Bpeyuéva
pouxa Katd Tnv epyacia TTAvw o€ PETAAAIKEG KATOOKEUEG,
OTTWG 6dTTeda, EOXAPEG, IKpIWPATA: OTAV Ol KIVAOEIG 0ag gival
TTEPIOPIOUEVEG, TT.X. OTAV KAOeoTE, yovaTifeTe | EATTAWVETE
KATW: OTav uTTdpyel UPNAGGS KivOuvog avaTTOQEUKTNG A TuXaiag
ETTAPNG PE TO TEPAYXIO ETTEEEPYATiAg i} TO £5APOG.

* MMpiv atrd TNV eyKOTAOTACH 1] TNV EKTEAECN EPYACIWV TEXVIKAG
OUVTAPNONG OTO UNYXAvnua, aTroouvoECTE TNV 1I0XU €1I0080U 1)
QATTEVEPYOTTOINOTE TO YOTEP.

+ EykaraoTtrioTe Tov £E0TTAICUO KAl OUVOEDTE TOV JE TO GUCTNUO
yeiwaong ocUp@wva PE To gyXEIPidIo XpAang Kal Toug BVIKoUG,
0OpooTTOVOIaKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVEG.

* EAéyxete mavra Tnv Tpo@odocia aTtn yeiwon, €AEyETe Kal
BeBaiwBeite 6T n 10X0UG €10600U OTO KAAWdIO Yyeiwong
éxel ouvdeBei owOTA OTOV OKPOJEKTN YEIWONG OTO KOUTI
atmoouvdeang 1 o1l To BUCPA Tou €Xel OwWOTA ouvOebei ue
TNV uttodoxn €§0dou TTou eival ouvdedepévn e TN yeiwon.
Katd Tnv TTpayuaTtorroinon TwV OUYKEKPIMEVWY CUVOECEWYV
€10600U, TTPWTA OUVOEDTE TOV Aywyo TNG YEIWong Kal eAEyETE
TTPOOEKTIKA TIG CUVOEDEIG TOU.

* Alatnpeite T KaAwdia Tpo@odoaoiag kaBapd amd Addia 1
ypaoa Kal TTpooTaTeVUETE Ta aTrd Bepud HETOAAD KOl OTTIVORPEG.

* EmBewpeite ouxvd 10 KaAwdio €il06dou 10XU0G yia Tuxov
KOTEOTPAPMEVO R YUUVO KaAwDIo. AVTIKOBIOTATE ANECWG TO
KaAwdio ae TepimTwan BAARNG - TO yupvo KaAwdIo PTTopei va
00G OKOTWOEL.

» Amevepyotrolgite  OAOKANpo Tov €COTTAIONO OTaV dev TOV
XPNOIUOTIOIEITE.

* Mnv xpnoipoTroleite KAAWDIA TTOU €Xouv @BapEi, UTTooTE {NId,
gival TTOAU piIkpd o€ péyebog 1| dev £xouv ouvoebei CwaTd.

* Mnv TuAiyeTe KOAWDIA YUpw aTTd TO CWHA COG.
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« Av yia o epyacia  ammaiteital - OQIYKTAPAG  yeiwong,
OnuIoupynaoTe oUvdEon yeiwong e TN Xpnon gexwpioTou
KaAwdiou.

e Mnv ayyiCete TO NAEKTPOBIO OTAV £PXECTE OE ETTAQPIN PE TNV
epyaoia 1 10 KUKAwPa epyaciog i GAA0 NAekTpOdIo dAAoU
MnXavruaTog.

* Mnv @épvete ae eTa@n dUO TOINTTIOEG NAEKTPOBiwV TToU €ival
ouvoEdEPEVEG TAUTOXPOVA OE DIAPOPETIKA UNXAVI AT ETTEIDN,
oTnv TIEPITITwon auth, Ba umdpxel OITTAR Tdon avoixToU
KUKAWHMATOG.

» Xpnoiyotroleite €€OTTAICPO TTOU  €ival G€ KaAr KATAoTAON
ouvtipnong. Emokeudlete 11 avTikaBioTdte apéowg Tuxov
KATEOTPAMMPEVA PEPN. ZUVTNPEEITE TN PHOVAdA CUMPWVA HE TO
eyxelpidio.

* XPNOIYOTIOIEITE INAVTEG ATQAAEIQG yIa TNV ATTOQUYN TITWONG
KATA TNV epyagia o€ UYog.

» Alatnpeite 6Aa Ta TTAQicIa KAl Ta KAAUPpaTa aTn 6€on Toug.

» TotroBeteiTe TOV OPIYKTPA TOU KOAWIOU epyaaiag aTo TepdyIo
TTPOG KaTEpyaoia A oTo Tpatédl epyaciag 6co 10 duvardv
TANCIECTEPA OTN OUYKOAANON KOTA TPOTTO TTOU N €TTOPR
METAAAOU TTPOG PETOAAO Va gival KOAR.

* Kpardre pakpid i HOVWVETE TOV OQIYKTAPA yeiwong yia va
amoQeuxBei N €TaA@ PE OTTOIOOATTIOTE WETOAAO A YEIWUEVO
TePdxIO0.

* Movwvete TOV OuyKPOTNTA Yyeiwong oOtav  dev  gival
OUVOEDEPEVOG E TO TEUAXIO TTPOG KATEPYATIQ TTPOKEIUEVOU Va
ATTOPEUXOEI TUXOV ETTAQPN UE OTTOIOOATTOTE PETAAAO TEUAXIO.

Ta OEPMA MEPH evdéxetran va mpokaAéoouv ocofapd
gykavpara.
* Mnv ayyiCete Ta Oepud PépN PE YUPVA XEPIA.

* A@rveTte Xpovo va yuxBolv Ta pépn TIPIV aTTo TNV eKTEAEON
€PYOCiag aTo PnNXavnua.

* Ta Tov XEIPIOPO BEPPWYV PEPWYV, XPNOIKOTIOIEITE TA KATAAANAQ
epyoAeia kai/ff @opdTe Xovipd ydvTia PE uYoOvwaon yia Tn
OUYKOAANGN Kal POUXIOHO YIa TNV ATTOQUYH EYKAUNATWY.

O KAINOZ ka1 ta AEPIA evdéxetal va gival emikiviuva.

H ouykdAAnon mrapdyel katrvo kai agpia. H eioTTvor autwy Twv

QEPIWV KAl TOU KATTVOU PTTOPET va gival eTTIKivOuvn yia Tnv uyeia

oag.

* Kpatdte 10 KEQPAAI 0ag JakpId atrd Tov KaTve. Mnv eI0TTVEETE
TOV KATTVO.

» Otav BpiokeaTe o€ EOWTEPIKOUG XWPOUG, EEAEPICETE TOV XWPO
KA/ XpNOIYOTIOIEITE EEAVAYKACUEVO TOTTIKO AEPIOUO UTTPOOTA
atrd 10 TOEO yIa TNV ATTOUAKPUVON TOU KATTVOU KOl TWV aEPiwV
TNG CUYKOAANONG.

* Otav o eCaepiopdg dev gival KATAAANAOG, XPNOIMOTIOIEITE
EYKEKPIUEVO AVATTVEUOTAPA.

* AlapBdoTte kai karavoioTte Ta AeAtia Aedopévwv Ac@aAcgiag
YAIkoU, KaBwg Kal TIG 0dnyieg TOU KATAOKEUAOTr OO0V apopd
Ta UAIKG, TO QvaAWaOIPa, TIG ETTIOTPWOEIG, Ta KABApPIOTIKE, Ta
péoa aTToAiTTavong.

* EkTteAcite epyacia o€ KAEIOTO XWPO MOVO €QPOCOV EXEI
agpioTei KOAG 1 pe TN xprion avamveuoTthpa. Na uttdpxel
TavTa €va ekmmaideupévo dtopo TAnciov oag. O kamvog Kal
Ta aépla oUYKOAANONG evOEXETAl va EKTOTTIOOUV TOV aépa
KOl va PEIWOoOoUV Ta eTTiTeEda 0§uyOvou TTPOKAAWVTAG BAGRN
otnv uyeia | em@époviag Tov Bdvato. BePaiwbeite o1 O
avaTtrveloIuog aEpag gival ac@aAng.

* Mn ouykoAAdTe oe ToTTOBECicg OTTOU BpioKovTal KOVTA OF
epyacieg mou TrepIAayBdavouv ypdoo, kabBapioud i Rawiyo
Me kaBapiopd. H BepudTnTa KOl 01 AKTIVEG TOU TOEOU eVOEXETAI
va avmidpdoouv pe aTPoUG Kal va oxnuatioouv eCaIpeTIKG
€peBIOTIKA Kal TOEIKA agpia.

* Mn ouykoAAaTe O€ UAIKG €TTiOTpWONG, OTTWG YaABaviopévo
XGAuBa, HOAUBdO A XGAUBa e eTTiIOTPWON KadWiou EKTOG €AV
n emioTpwon éxel agaipedei atrd TNV TTEPIOX) OUYKOAANONG,
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0 XWPOG £XEl AEPIOTEI KOAG KAl VW QOPATE QVATIVEUOTHPA
pe TTNynR aépa. O1 MOTPWOEIS ATTO OTTOIOdNTIOTE UAIKO TTOU
TTEPIEXEI TA €V AOYWw OToIXEia dUvavTal va TTPOKAAECOUV ThV
EKTTOUTTA KATTVOU KATA T GUYKOAANOT.

O1 AKTINEZ NMOY EKMEMIMONTAI AMO TO TO=0 evdéxetal

va TTPOKAAEoOUV OQPOAAMIKA KOl SEPUATIKA EyKAUUATO.

Or1 aktiveg ammd 10 TOEO MIOG GUYKOAANONG TTapdyouv éviovn

OeppdTNTa KOl UTTEPIWAN OKTIVOBOAIO TTOU  evdéxeTal va

TIPOKAAEOOUV OQOAANIKG Kal depuaTiké eykaluaTa.

* XPNOIUOTIOIEITE EYKEKPIYEVN MAOKA GUYKOAANONG HE QIATPO
okKiaong yia Tnv TTPOCTACIA TOU TIPOCWTTOU KAl TWV HATIWV
KOTA TN OUYKOAANON i TTapatipnon, BA. Ta TTPOTUTTA acpaAEiag
ANSI Z249.1, Z175, EN379.

» XpnaoiyoTrolgite yuoMd ao@aleiag pe TTAQiVG TTPOCTATEUTIKG.

* XPNOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKA PPAYUATA | TTAPATTETACUATO
yla TNV TTpooTagia Twv GAAwV a1Té avaAauTTéG, aVIOVOKAGOEIG
Kol OTTIVORpEG: €180TTOIEITE TOUG AAAOUG va PNV KOITAVE OTO
16%0.

* XPNOIUOTIOIEITE TTPOCTOTEUTIKO POUXIOUO aTTO  AVOEKTIKO,
TTUpipgaxo UAIKO (atmd Oépua, xovipd Bapfdki f POaAAD) kal
TIPOCTATEUTIKA UTTOSMATA.

H ZYTKOAAHZH evdéxetal va rpokaAéoel owrTid i ékpnén.
H ouykoAAnon ot kAeloté doxeio, OTTwg OeCapeveg, BapéAia
N CwAAveG evOéxeTal va TTPokaAéoel €kpnén. Evdéxetalr va
€KTOgEUBOUV OTTIVOPEG aTTO TO TOEO CUYKOAANONG. H ekTdEEUON
omvenipwyv, Ta Bepud TEPAXIa TTPOG Katepyaoia kar o Bepudg
€COTTAIOUOG EVOEXETAI VA TTPOKAAETOUV QWTIA KAl eykauuaTta. H
Tuxaia eTagr Tou NAeKTPOdioU PE Ta PETAAAIKG Yépn evOEXETAI VA
TTPOKAAEDEl OTTIVONPEG, £KPNEN, UTTEPBEPUAVON 1] QWTIA.
EAéyETe Kai BeBaiwBeite 6TI 0 XWPOG €ival AOPAArG TTpIV aTTO TV
évapgn oTToloodNTIOTE £pYaaiag GUYKOAANONG.
* Agaipeite 0TT0I00ATIOTE €UPAEKTO UAIKO ©¢ atroéoTtacn 11
METPWV OTTO TO TOEO TNG OUYKOAANONG. Av autd dev eival
EQIKTO, QOQANIOTE PE EYKEKPIYEVA KOAUUpATA.

* Mnv ekTeleite epyacieg ouykOAANONg OTToU o1 OTTIVORPEG
evoéxeTal va emdpAcouv oe eUPAEKTO UAIKO. MpooTareleTe
TOV €0UTO 00G Kal GAAOUG aTTO TNV EKTOEEUON OTTIVEApWY Kal
BepUwV HETAAWV.

* Na éxeTe KaTd vou OTI v AOyw OTTIVENPEG Kal Ta BEpUA UNIKG
TTOU eKTOgeUOVTAl OTTO TNV €PYaTia OUYKOAANONG evOEXETAI
va O1EABoUV PECW OXIOUWY 1 aVOIYNATWY O€ TTOPOKEIUEVOUG
XWPOUG.

* Na ciote mavra o€ €m@QUAOKA OTI Ogv UTTAPXEI QWTIA Kal
dlatnpeite évav TTUPOGRECTHPA OE KOVTIVA aTrdaTacT.

* Na €iote o¢ eypriyopon OTl Katd Tn OUyKOAANGCN OpPOoYrg,
OaTTédou, TOIXOU 1N OTIOIOUOATIOTE €idOUG  BIaYXwWPICTIKOU,
n Oepudtnta  evdéXETal va TIPOKAAECEl  TTUpKayid O€
QATTOKPUTITOMEVA PEPN TTOU JeV gival opaTd.

* Mnv ekTeAeiTe Epyaaieg CUYKOAANCNG O€ KAEIOTOUG TTEPIEKTEG,
OTTWG OeCaUEVEG ) BapEAIa I CWANVWOEIG EKTOG Kal EAV EXOUV
TTpoeTOINaOTEl KATOAAAWG oUpgwva pe 10 TPéTUTTO AWS
F4.1.

* Mnv eKkTeAeiTe epyacieg ouykOAAnong &étrou n atpdéoeaipa
MTTOpEi va TTEPIEXEI EUPAEKTN OKOVN, GEPIO ) ATHOUG aTTO UYpPAa
(611G N Bevdivn).

* JuvdéeTe TO KOAWDIO £pyaciag Pe TNV TTEPIOXN Epyaciag 600 To
o duvaTtév TTANCIEOTEPA OTO PEPOG OTTOU Ba GUYKOAANOETE,
TTIPOKEINEVOU VO  €UTTODIOETE TO PEUMA OUYKOAANONG va
dlavuoel mOavwg PeYdAn diadpopr) YEow AYVWOTWY PEPWV
TPOKOAWVTAG  nAekTpoTrAngia, omvOrRpeg kal  Kivduvo
TTUPKaYIGG.

* Mnv xpnOIPOTIOIEITE TN GUYKOAANCT YIQ ATTOTTAY WO CWAAVWV.

A@aipeite TO NAeKTPOdI0O OO TNV TOIUTTIO NAEKTPODIOU 1)
KOBeTe TO oUPHA OUYKOAANGONG KOVTA OTOV CWARva ETTAPNG
6T1av dev TO XPNOILOTIOIEITE.

* XPNOIUOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKO POUXIOUO KaBapd atd Addia,
OTTWG BEPUATIVA YAVTIA, XOVTPO TTOUKAUIOO, KAEIGTO TTAVTEAOVI
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XWPIG yTTaAwpara, WnAd TatrouTola 1 PTTOTEG KAl KOOKETO.

* Kpatdrte pokpid oag OTToIodNTIOTE €i00¢ KAUGidou, OTTwG
avaTtrTipeg Boutaviou A omipTa, TPIV aTTé TNV €vapén tng
OUYKOAANONG.

* Metd Tnv oAokArfipwaon NG epyaciag, €mMOEwWPEITE TOV XWPO
TTpokeINévou va BePaiwBeite 6TI Oev UTTAPXOUV OTTIVORPEG,
UTTOAEIMPOTA QWTIAS KO PAOYEG.

* XPNOIYOTIOIEITE HOVO TIG KATAAANAEG ao@AAcieg 1 DIAKOTITEG
KUKAWMATOG. Mnv  TotroBeteite  ao@daAeieg 1 OIAKOTITEG
HeyaAUTEPOU PeYEBOUG Kal unv Ta TTEPVATE aTTé TN Yia TTAEUpd.

« Tnpeite TOUG Kavoviopoug cUpgwva Pe Ta TTPoTUTTa OSHA
1910.252(a) (2) (iv) ka1 NFPA 51B yia epyacieg o€ upnAég
Bepuokpaacieg kal €xete éva ATOMO TTANCiOV 0OG WOTE va
avaAdpel Tnv TTUpkayld Kal va d1a8€Tel TTupooBECTHPa.

H EKTOZEYZIH METAAAQN 'H IKQPIAX evdéxetar va

TIPOKOAETEI TPAUMATIOHNO OTA UATIO

* H guyk6AAnon, 10 TpdXIoua, TO PBoUpToioua PE oUppa R
TO YUOGNIOPO €VOEXETAI VO TTPOKAAEOOUV OTTIVORPEG 1 TNV
ekTOgeuan peT@AAwY. OTav 0l CUYKOAAATEIG WuxovTal EVOEXETA
va oXNUATioouv oKwpia.

* XPNOIYOTIOIEITE E€YKEKPIUEVA YUQAIG ao@aAgiag pe TTAdiva
TTIPOCTATEUTIKA WG KATW OTTO T JAOKA OOG.

H ZYZZQOPEYZH AEPIQN evdéxetan va oog appwoTtnoel 'H
NA ZAZ ZKOTQZEI
o KAE€IVETE TO TTPOCTATEUTIKO AEPIO OTAV DEV TO XPNOIHOTIOIEITE.

* AgpiCeTe TTAVTA TOUG KAEIOTOUG XWPOUG A XPNOIUOTIOIEITE
EYKEKPIPEVT QVOTTVEUOTIKI) CUOKEUN TTOU AVTIKABIOTA TOV a€pa.

Ta MAINHTIKA MEAIA evdéxetar va emidpdoouv o€

EMQUTEUCIUA IOTPOTEXVOAOYIKA TTPOIOVTAL.

* Ta dtopa pe BnuaTtoddTn A AAAA EUQUTEUCIUA IATPOTEXVOAOYIKA
TTPOIOVTA TTIPETTEI VA OTTOUAKPUVOVTAI.

* Ta dropa TTOU XPNOIUOTIOIOUV EUQUTEUCIUA IATPOTEXVOAOYIKA
TTpOIOVTa TTPETTEl va CUMPBOUAEUTOUV TOV 1OTPO TOUG Kal
TOV KOTOOKEUAOTH TNG OUCKEUNG TIPIV TNV TTPOEYYIon TnG
OUYKOAANONG Je T6E0, TO anueio ouykOAAnong, Tn didTpnan,
TNV KOTTA YE TTAAONA A TIG EPYATIEG ETTAYWYIKAG BEPUATNTAG.

O OOPYBOZX evdéxeTal va TPOAUHOTIOEI TO ECWTEPIKO OQUTI

oag.

* O B6puBog opiouévwyv diEpyaaiwy 1 €COTTAICUOU EVOEXETAI
va BAGWEl TO ECWTEPIKO AUTIi 0AG. XPNOIPOTIOIEITE EYKEKPIPEVN
TTpooTacia auTiwy Otav To emiTTedo BopuPou eival e§aIpeTIKG
uwnAo f dvw Twv 75 dBa.

* Ol DIAAEZ evdéxeTal va ekpayoUv o€ TrepirTwon BAaBwv.

O1 QIGAEG TTOU TTEPIEXOUV TTPOCTATEUTIKO AEPIO, TTEPIEXOUV TO EV

Aoyw aépio utré uywnAn mieon. O1 @IGAEG evOEXETAI va EKpayoUv

oe mepimTwon BAaBwv. Eteidn o1 @idAeg armmoteAolv cuviBwg

ME€POG TNG diepyaaiag ouykOAANaNG, va TIG XEIPICEOTE TTAVTOTE YE

TTPOCOXH).

* pooTaTEUETE TIG PIAAEG TTOU TTEPIEXOUV QEPIO UTTO TTiECN aTTO
TNV uTTEPPBOAIKA BepudTNTA, TIG PNXAVIKEG KPOUCTEIG, TNV UAIKN
®Bopd, TN okwpia, TIG PAOYES, TOUG OTTIVOAPEG Kal T TOEA.

* EykaBioTdTe Kal ao@aAieTe TIG QIAAEG O0€ KATAKOpu®n Béon
ao@aAifovTag TIG Og OTABEPS UTTOOTAPIYUO 1 OE OTAPIYUO
@IAANG TTPOKEIPYEVOU VA ATTOTPEWETE TNV TITWOT ] KATAPPEUAT
TOUG.

o Kpatdte TIG QIAAEG POKPIA ATTO TO NAEKTPIKO KUKAWMA 1 TO
KUKAWMA OUYKOAANGONG.

e [loTé€ pnv TUAiYeTE TNV TOIPTTIOO CUYKOAANONG YUpw atrd ia
@I1GAN agpiou.

o Mnv emITPETTETE TTOTE TNV ETTAQPI NAEKTPODIOU PE OTTOIODNTIOTE
@IGAN.

* Mn ouykoAAdTe TTOTE Ot @QIGAn uTté Tieon, Ba TTPpoKAnBEi
€KPNgN.

¢ XpNOIYOTIOIEITE POVO TO OWOTO TIPOOTATEUTIKO  QEPIO,
KaBWG Kal TOUG PUBMICTEG, TOUG €UKAMPTITOUG CWANVEG Kal
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TIC OUVOEOEIG TTOU £XOUV OXEDIAOTEI YIA T OUYKEKPIPEVN
€papuoyn- va d1atnpeite To PNXavnua, Kabwg Kai Ta JéPn Tou
o€ KOoAR KardaTtaon.

* Kpatdre TavTa 10 TPOOWTTO 0AG POKPId atmd Tnv £€000 NG
BaABidag ekTdg amd Tnv TEPITTTWON XPAONS TnG BaABidag
PIGANG.

» AlaTnpeite TO TTPOOTATEUTIKO KAAUUUO OTn B€éon Tou TTavw
atmé 1N BaABida ektdg €dv n @IGAN xpnolhoTIoIEiTal 1) €ival
ouvoedepévn yia Xpron.

» Xpnoiyotroleite  Tov  owoTd  €EOTTAIOUO, TIG  KOTAAANAEG
O1adIKaaieg Kal évav TTapKA apIOud atéuwy yia Tnv aviywaon
Kal JETOKIVRON TwV QIOAWV.

+ AloBAOTE Kal TnPEEiTe TIG 0ONYiEG OXETIKA HE TIG QIAAEG HE
TIETTIEOUEVO O€PIO, TOV OXETIKO EOTTAICUO Kal TNV €Kdoan Tou
mpoTuTrou CGP P-1 1ng évwong Compressed Gas Association
(CGP), kaBwg kai Toug TOTTIKOUG KAVOVIGHOUG.

K|V6UVO; MYPKATIAZ 'H EKPH=HZ.
* Mnv ToTroBeTeiTE TN YOVAdA TIAVW OF, TTAVW ATIO 1) KOVTA O€
EUQAEKTEG ETTIQPAVEIEG.

* Mnv eykaBIoTATE TN POVADA KOVTA 0€ EUPAEKTA TEPAXIA.

* Mnv UTTEPQOPTWVETE TNV KOAwdIWON TOU KTIpiou o©dAg:
BeBaiwBeite 6T TO CcUCGTNUA TPOYOdOCiag PEUNATOS OOG
gival To KatdAAnAo og péyeBog Kkal 10XV Kal 6T TTpoaTATEUETAI
oUP@WVa PE TIG ATTAITACEIG TNG TTapouoag povadag.

H NOTQXIH THX MONAAAX evdéxeral

TPAUHATIOUOUG.

* Ta 10 XeIpIoPO Bapéog EOTTAICUOU, XPNOIKOTIOIEITE TOV KPIKO
aviywaong povo yia Tnv aviywon Tng povadag, OXI yia 1o
oUoTNUa TPOXWYV, TIG PIAAEG agpiou 1 GAAa TTapeAKOUEVQ.

» Xpnoipotroigite €€OTTAIONO TToU BIaBETel TNV KATAAANAN 10XU
aviywaong TnG Hovadag.

* Katd tn XpAon TEPOVOPOPOU avUYWTIKOU UNXOVAUOTOG,
BeBaiwBeite 611 T OVTIO TOU TTEPOVOPOPOU UNXOVAUATOG
€ival ETTAPKWG HAKPA WOTE VO EKTEIVOVTAI TTEPAV TNG ATTEVAVTI
TTAEUPAG TNG HOVADAG.

H YNEPBOAIKH XPHZH evdéxeran

YI'IEPGEPMANZH TOY MHXANHMATOZ.
* Aopnriote xpévo va wuxBoulv Ta pépn, TNPAOTE TOV OVOUOOTIKO
OUVTEAEDTN XProng

* MelwaTe ToV OUVTEAEDTH XPAONG I TO PEUUA TTPOTOU EEKIVATETE
TTAAI TN GUYKOAANON.

va TTPOKOAECE]

va  TTPOKOAECEI

* Mn @paooete A QINTPAPETE TN por aEpa TTPOG Tn Jovada.

* H EKTOZEYZH ZIMINOHPQN evdéxetal va TTpoKaAEoEl
TPAUHATIONOUG

+ XPNOIYOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKA TTPOCWTTIOA YIO TNV TTPOCTACIO
TWV HOTIWV Kal TOU TTPOCWTTOU OOG.

* AlopopQWoTeE TO NAEKTPOdIO PBoA@papiou poévo o€ TPOXO
ME Ta KOATAAANAQ TTPOCTOTEUTIKA O€ OOCQOAA TOTTOBETIa
XPNOIYOTIOIWVTAG TNV ATTAPAiTNTN TTPOCTAGIA I TO TIPOCWTTO,
Ta X€PIO KOI TO CWHA 0OG.

* O1 omvOApeg evOEXETAI VO TTPOKAAETOUV TTUPKAYIA, KPATHOTE
T EUPAEKTA UAIKG PAKPIA.

To ZYPMA XZYIKOAAHZIHZ evdéxetal va oag TTPOKAAECEI

TPAUUATIOMNO.

* Mnv méCeTe TN OKAVOAAN TNG TOIPTTIOOG PEXPI VO AABETE AQUTEG
TIG 00nyieg.

» Orav mepvdare 10 oUpua, PNV OTPEPETE TNV AKPN TNG TOIPTTIOAG
TTPOG OTTOIOOATTIOTE ONMEIO TOU CWHATOG 0ag, AAAa dToua N
METOAAIKG avTIKEipEva.

Ta KINOYMENA MEPH

TPAUUATIOMNO.

* MeiveTte pakpid atTé 6Aa Ta KIVOUUEVA PEPN, OTTWG AVENIOTAPEG.

» Alatnpeite OAeG TIG TTOPTEG, TA TTAGICIA, T KOAUPMOTO KOl TG
TTIPOCTATEUTIKA KAEIOTA Kal OTN B€0n TOUG.

gmopei  va  TTpokaAéoouv
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» Eoo@aAiCete o1 povo efeidikeupéva Aatopa agaipolv TIG
TOPTEG, T TTAQICIA, TA KOAUPPATA KAl TO TTPOCTATEUTIKA VIO TRV
EKTEAEDOT EPYACIWV OUVTAPNONG, EQOCOV KPIVETAI ATTOPAITATO.

» EmavaykaBiotdte OAeg TIG TTOPTEG, Ta TTAQIOIO, TO KATTAKIA
KOl TA TTPOCTATEUTIKA WETA TNV OAOKARPWON TWV £PYOCIWV
ouvTAPNOoNG Kal TpIiv amd Tnv emmavacivoeon Tng IoxU0g
€1l0060u.

H AKTINOBOAIA YWHAHZ ZXZYXNOTHTAZXZ evdéxeralr va

TpoKaAéoel TTapePPBOAES.

* H akTivoBoAia uwnAAg ouyxvoTNTOG EVOEXETAI VO TTPOKAAETEI
TTapeUPBOAEG 0T PaAdIOTTAOAYNON, TIG UTINPECIEG aoPaAEiag,
TOUG UTTOAOYIOTEG KAl TOV EEOTTAIOO ETTIKOIVWVIAG.

* BeBaiwBeite o1 povo egeidikeupéva  dropa  TToU - givail
€COIKEIWPEVA PE TOV NAEKTPOVIKO €EOTTAICUO €ykaBIoTOUV TOV
e€ommAiopo. O xpriotng avaAauBavel Tnv eubuvn TPdoANWNg
eKTTAIOEUPEVOU  NAEKTPOAOYyoU O oTmoiog Ba  dlopbwoel
oUvTopa otrolodATToTe TTPORANUa €xel dnuioupynBei atd Tnv
eykardoTaon.

* KpatroTe evieAg KAEIOTEG TIG TTOPTEG Kal TA TTAQiOI
ME TNYR uwnAng ouxvetntag, otabepotroijoTte opbd Tnv
aTréoTaCN TOU OTTIVONPa OTa ONnuEia eTTaeng Kal BeBaiwBeite OTI
gival yelwpéva Kal TTPOOTATEUPEVA ATTO avaoTPo® PEUUATOG
yla Tnv eAayIoToTToinon TNG mMOavoTNTAG TTAPEUBOAWVY.

» BeBaiwbeite 611 N eykatdaTaon eEAEyxETAI KAl GUVTNPEITAI
o€ TaKTé Xpoviké SIaoTAUATA.

H ZYTKOAAHZH evdéxeral va rpokaAéoel TrapeuBOAEG.

* H nAektpopayvntik evépyeia OUvaTal va TTOPERPBAAAETaI
o€ €uaioBnTo nNAEKTPOVIKO €EOTTAIOHO, OTTWG UTTOAOYIOTEG
N €ComAiIoyd Tou Aeitoupyolv pEOw UTTOAOYIOTH, OTTWG
Blounxaviké pouTToT.

» BeBaiwBeite 611 01101000ATTIOTE £EOTTAICUOG EVTOG TNG TTEPIOXNAS
OUYKOAANONG gival nAekTpopayvnTika cuppaTog.

* Na ™ peiwon mBavwyv TTapeuBoAwy, @POVTICETE Ta KAAWDIA
va gival 600 To duvaTOV TTI0 KOVTA O€ PKoG, 6Gov To duvaTtdv
TANCIECTEPA WETAEU TOUG 1 OTO dATTEdO, £pdoOV auTd eival
EQIKTO.

» ExTeAEiTE TIG £pYQOieG GUYKOAANONG O€ aTTOOTACT TOUAGXIOTOV
100 péTpa PakpId atrd OTTOIOVONTIOTE NAEKTPOVIKA guaiocbnTo
€COTTAIOO.

* BeBaiwBeite 611 TO PNXAvnNUa ouykOAANONG €XEl EYKATOOTAOEI
Kal YeIwBei oUppwva Pe auTd To eyxelpidio.

* Edv ouvexidouv va uttapxouv TTOPEPPBOAEG, O XEIPIOTAG TTPETTEI
va AGBel EKTakTa PETPA, OTTWG VA UETAKIVACEN TO pnxdvnua
OuUYKOAANONG, va xpnolgotroifosl Bwpakiopéva KaAwdia, va
XPNOIYOTTIOINCEI QIATPA YPAUMAG A VA TTPOCTATEUCEI TOV XWPO
epyaoiag e oTToIovVORTTOTE TPOTTO.

2.3.- MEIQ3H TON HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN

MNa 1N peiwon Twv payvnrikwv Tediwv (EMF) otov xwpo
epyaaiag, Ba TrpéTTel va epapuolovtal o1 akOAoUBeS dIadIKATIEG:
. Kpatare 600 10 duvartdv TTANCIECTEPA TO KOAWDIO UETAEU

TOUG, €iTe dNUIOUPYWVTOG TTAEEOUDEG €iTE EVWIVOVTAG TA UE
KOAANTIKA TaIvia f} XpNOIUOTTOIWVTAG KAAUPUO KaAWSIOU.

2. TomoBereite Ta KAAWDIO OTN pia TTAEUPA KAl HAKPIG OTTO TOV
XEIPIOTH.

3. Mnv TUAiyeTe KOAWDIO Kal PNV KPEPATE Ta KaAwdIa yupw
atrd T0 CWHaA 0OG.

4. Kpatdre TIG TTNYEG 1I0XU0G GUYKOAANONG Kal Ta KaAWdIa 650
TO BUVATOV POKPUTEPQ.

5. Xuvdéete TOV OQIYKTAPA YeiwoNnNg OTO TEPAXIO TIOU
KATEPYALeOTE OO0 TO BUVATOV TTANCIECTEPA OTH CUYKOAANGCN.

Mposidotroinon: e TmepIBAANOVTO pE  augnuéEVO  Kivouvo
NAEKTPOTTANEIAG Kal TTupKayidg, OTTWG KOvid o€ eUQAEKTA
TTPOIOVTA, EKPNKTIKA, UWOG, TTEPIOPIOCPEVOS XWPOG, QUOIKK
ETTOQN ME aywylha pépn, Bepud kai uypd TrepIBAANOVTA TTOU
MEIWVOUV TNV NAEKTPIKA avTioTaon TG avBpwTrivng emdepuidag
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Kal Tou €COTTAICPOU, TNPACTE Ta METPA TTPOANWNG KIVOUVWV
aTOV XWPO £PYACTiag, KaBWG Kal TIG OXETIKEG OVIKEG kal OlEBvEig

TTPORAEYEIG.
3.- OAHIIEZ T'A TH OEXH ZE AEITOYPTIA

TOMOGETH2H

To pnxdvnua TPETTEl va TOTTOBETEITAI OE OTEYVO, QEPICOUEVO
XWPO Kal Pe amméoTacn TouAdyioTov 15 cm ammd oTroIovORTIOTE
T0i¥0. O €EOTTAIOUOG evdEXETAI va OAIOBaiveEl OTAV OTEPEWVETAI
o€ €mM@Aveleg Pe KAion Tavw atmd 30, CUVETTWG TIPETTEI va
ToTroBeTeiTal TTAVTa o€ €TTiTedn Kai oTeyvr em@dveia. Otav
TOTTOBETEITAI OE EMPAVEIEG YE PEYOAUTEPN KAION, AO@AAIOTE TO
pNxavnua pe aAuaideg i 1IpavTeg. ATTOQEUYETE TNV TOTTOBETNON
Tou £€0TTAICOU O€ uypaacia 1 Bpoxn.

Atrogelyete TNV €i0000 PIVIOPATWY XAAUBA OTO €0WTEPIKO
TOU UNXOVAUOTOG. Mn XpnoIPOTIOIEITE TOV TPOXO KOVTA OTOV
e€OTTAIONO.

2YNAPMOAOIHXHZ

O e€oTAIou6G cuvappoAoyeiTal TNPWVTAG TOUG TTEPIBAAAOVTIKOUG
TTEPIOPIOUOUG Kal TOTTOBETEITaI 0pOA.

2YNAE>H HAEKTPIKOY AIKTYOY

To pnxdavnua Tpogodoreital amd 10 KOAWDIO Kal Tn oUvOeon
TTOU TTAPEXETAI OTOV BACIKO €EOTTAIOUO PECW €VOG dlAPOPIKOU
auTtépaTou OIaKOTITR KAl NAEKTPOUAYVNTIKOU OIAKOTITN
JE xpovokaBuoTépnon Kal Pe éviaon cUPQWVA HPE TOV
TVOKA TWV TEXVIKWYVY XAPAKTNPIOTIKWY. KAaBe ouvdeon
TPETTEl va OIaBETEl EYKEKPIMEVN OUVOEDN yeiwong aUPPWVa PE
OTTOIOVONTIOTE £BVIKG KAVOVIOUO TTEPI NAEKTPIKNG EVEPYEIQG.
2Tn TTEPITITWON OUVOEONG ME NAEKTPIKN YEVVATPIA, TTPETTEI VO
TNPEOUVTaI O ATTAITHCEIS 1I0XUOG TTOU ONAWVOVTAl OTIG TEXVIKEG
Tpodiaypagés. AappBdaveral utTown 6T TO Punxdavnua Ba ptropei
va A€iIToupyei hE pIa yevvATpia PE AiyoTepn 10X0U aTTtd TnVv
aAva@ePOEVN, UE TOV TTEPIOPICUO OTI Ba XPNOCIKOTIOIEITAI JE TNV
eAGXI0TN duvaTr] évTacn o€ ax€on ATro TNV OVOUACTIKN TIUK TNG.

MEPIOPIZMOI BAZEI MEPIBAAAONTIKQON >YNOHKON

To unxavnua eykaBiotaral Bdoel Tou Babuou TpooTaaiag IP21,
TTOU ONWaivel 8Tl TO PNXAvVNHa TTPOCTATEUETAI OTO PEYIOTO BaBud
ammd TNV KABeTn TITWOon oTtaydvwy vepoU Kal Tnv TTpdofacn
oe emkivouva pépn pe ddyTulo atmd 12,5 mm @ ; yeyaAUTepo
aTépeo EEvo owpa. To unavnua €XEl KATOOKEUAOTET IO EPYATIEG
oe OBepuokpacieg Tou Kupaivovtal amdé -150C éwg 700C,
AapBdavovTag uttoyn ToV TTEPIOPICHO TNG PEiwang TNG atrddoong
(ouvteAeoTng xpriong) ammd Bepuokpacieg TTePIBAANOVTOG Gvw
Twv 400C.

4.- OAHT'IEZ XPHZHZ

TOMOOETH2H KAI AOKIMEX

O xeIpIopo6g AWV TwV pnxavnudtwy ZuykoAAnong Stayer Tng
Og€Ipag TIPETTEl VA TTPAYMATOTIOIEITAI JE TN XPAON TNG AafAg TTou
eival dlappuBuIoUévn VIO PETAPOPA.

Mpémel va uttdpyxel Touldaxiotov 15 cm didkevo yupw atéd Tov
€EOTTAIOUO Kal TTPETTEl va dlao@alieTal n eAeUBepn KUKAopopia
Tou aépa yia Tnv opOn didxuon Tng BepudtnTtag. Mpiv amd kabe
gpyaaia, TPETEl va eTTaAnBeveTtal n KaAR AsIToupyia Kai n cwaoTh
ouoQIEn OAWV TWV EEWTEPIKWY OTOIXEIWV TOU HNXOAVAPATOG:
PEUPATOBOTNG, KOAWDIO, TTEPIBANUA KATAOKEUAG Kal AKPOOEKTEG
ouvdeong Kal SIOKOTITEG.

ANTIKATASLTAYH EPTAAEION

OAa 10 ynxavipata XuykdéAAnong Stayer Tng oeipdg diabETouv
Taxuouvdeapo DINE 1/2 wvtowv yia Ta KaAwdia guykOAAnong.
Ma va agaipéceTe 1 va TOTTOBETACETE TOV OUVOECHO, OPKEi va
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OTPEWETE TOV OUVOETHO KATA £va TETAPTO TNG OTPOPAG TTPOG TA
apIoTEPA A TTPOG Ta BEEIA.

MPOEIAOMOIHZH: Zuvdéete TTavTa Tov oUvdeo o DINSE péxpl
TépUa péoa kal BePaiwdeite 6T n ouvapuoyr HE TO KAAWSIO
gival og KaAf KATAOTACN Kal N EM@AVEIA ETAPNG ival KaBaph.
Mia kakrj ouvappoyr 1 pia olvdeon Tou €xel akabapaieg Ba
odnynoel ag eANITTH) atmédoaon kai utrepBépuavan, TAEN f kdyiuo
TOU UTTPOCTIVOU TTAQIGIOU.

AEITOYPTIEZ PYOMIZHZ

OMa T1a pnxavApata 2ZuykOAAnong Stayer Tepiéxouv  €va
TIOAUTTAOKO NAEKTPOVIKO CUOTNUO TO OTIoI0  €ival TTAAPWG
BaBuovopnuévo ammd TO €PYOOTACIo, €TOI WOTE yia AGyoug
ATTO00TIKOTNTAG KAl ACPAAEIAG VA PNV ETITPETTETAI O XEIPIOPOG
TOU amd Tov XProTn. Ze TTEPITITWON OP@IBoAiag 6oov agopd
B¢pata duoAsitoupyiag, ETTIKOIVWVIOTE UE TOV DIAVOUED OOG A TN
YPOAMMN UTTOOTHPIENG TTEAATWV PAG.

OPIA ZXETIKA ME TO METEGOZ TOY TEMAXIOY
NPOZ KATEPTAZIA

O kUplog TreplopIoudg 6oov agopd To pEyeBog Tou Tepayiou
TTPOG KATEPYATia gival TO TTAXOG TOU TO OTTOI0 TTEPIOPIZETAl ATTO
TNV 10XU Tou €EOTTAIOPOU. Me TTepIoadTEPN 10XU, PTTOPEITE va
TTPAYUATOTIOIEITE AKPIBEIG OUYKOAANOEIG (UE KATAAANAN Bigioduon
NG Awpidag ouykdAANCNG) o€ TePdyIa TTOU £XOUv PEYAAUTEPO
méxog. O TapakdTw TiVAKAG PTTOpPEi va 0ag Xpnoiueloel yia
kaBodnynon:

>YTKOAAHZH ME ©QPAKIZMENO HAEKTPOAIO

Tsnzx?cfu.r?rlcj)u e Eupog pUbuIoc
Hax SIGHETPOC pPOG puUBHIONG
TPOKEITAI VO NAEKTPOBIOIU évraong
OUYKOAANO&i
1a2mm 1,6 mm 30-60
1,5a3 mm 2,0 mm 50-70
2,5a5mm 2,5 mm 60 — 100
5a8 mm 3,2 mm 85-140
8a12mm 4,0 mm 120 - 190
Mais de 12 mm 5,0 mm 180 — 240
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2YTKOAAHZH AAOYMINIOY ANOZEIAQTOZ XAAYBAZ
Maxog Tou . .

. AigpeTpog AiapeTpog . . . .
TEHaxIou TTou nAekTpodiou papdou EUP9§ pUBLIoNG Pon agpiou apyou I\!IsysOog ’anpq
TPOKEITAI VO BoAppapiou TARPWONS évraong évwong évwong
OUYKOAANOEi

mm mm mm A I/min mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b

1.0 1.0-1.6 0-1.6 40 - 60 4-7 1 a.b

1.5 1.0-1.6 0-1.6 60 - 90 6-9 1 b

2.5 16-24 16-24 80-120 6-9 1 b

3.0 16-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c

4.0 2.4 16-24 130 - 200 10-15 2-3 cd

5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 cd

6.0 24-3.2 24-32 200 - 280 10-15 3-4 cd

8.0 3.2-40 3.2-40 200 - 300 12-18 4-5 d

Maxog Tou . .

. AigpeTpog AiapeTpog . . . .
TEHaxIou TTou nAekTpodiou papdou Eup¢’>g pUBLIoNG Pon agpiou apyou I\!Isszog ’Tu1'rog
TPOKEITAI VO BoAppapiou TARPWONG évraong évwong évwong
OUYKOAANO&i

mm mm mm A I/min mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b

1.0 1.0-1.6 0-1.6 25-30 4-7 1 a.b

1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1

2.5 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1

3.0 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1 b.c

4.0 2.4 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd

5.0 24-32 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd

6.0 24-3.2 24-32 150 - 200 10-15 2-3 cd

8.0 3.2-40 3.2-40 160 - 220 12-18 4-5 d

12.0 3.2-40 3.2-40 180 - 240 12-18 6-8 d

Y€ QUTAV TNV Katnyopia ouykOAANONG PE NAEKTPIKO TOEO, TO idI0
ToTtrO0G évwoong T0 NAEKTPOOIO TTOPAYEI BEPUOTNTA UE TN HOPPT) NAEKTPIKOU TOGEOU,
T0 Bwpakiopévo TEPIBAANOV, Kai BEATIWVEI TNV TTEPIOXA TNG
epyaaciag ouykOGAAnong kai 1o idio To PéTalAo TTARpwaong, agou
' ' Il I I 0 HETAANIKOG TTUprivag Tou NAekTPodiou AIVEl TTPOOBEUTIKG 6G0

eKTEAEITAI N OUYKOAANON.

(a) (b) (c) (d)

FENIKEY OAHTIEY XPHXHY

Mpiv ammdé v €évapén Tng epyaciog, PBeRaiwbeite OTI ExeTe
dlaBdGoel, Katavoroel Kal £papuooEl TIG 0dnyieg ao@aAciag,
KaBwg kal GAAeg 0dnyieg Tou TrEpIAauBAvovTal OTO TTAPOV
eyxelpidio.

Mapakdtw Ba Bpeite OIGPOPEG YeVIKEG €vDEeielg TToU Ba oag
EMTPEWPOUV va €I00XOEiTE OTOV KOOUO TNG GUYKOAANONG KaI TNG
aT1Tod0TIKAG EPYACiag. 10 TTApOV yXEIPiOIO TTAPEXOVTAI OBNYiEG
oe oxéon Ye Ta BaCIKA OTOIKEID TNG OUYKOAANONG PE BWPAKITUEVO
NAEKTPOBIO PE OXETIKA PETPIA BUOKOAIQ EKTEAEONG KAl OE OXEON
ME TN ouykOAAnon TIG pe oxeTIKG PeyaAUTepn OuokoAia. AGReTe
uttéYn OTI N OUYKOAANGN o€ eTTayyeAPaTIKO emiTTedo eival pia
ee1dlkeupévn OpacTNPIOTNTA TTOU AOKEITAl OTTd  ATOMA  HE
OXETIKN KaTapTion. MNa TepIoooTEPEG TTANPPOPIES, avaTpéTe O
e€e1dIkeupéva BIBAIa Kal 0 VOUOBETIKG KATOXUPWHEVA
TTPOYpPAuATA €T AyYEAUATIKAG KATAPTIONG.

2YTKOAAH2H ME OQPAKIZMENO HAEKTPOAIO
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Mpétrel va emAéEETE TO nNAekTPOdIO (PéyeBOG Kkal TUTTO) TTOU
gival KaTAAANAO yia TNV €KTEAECN TNG €pyaaiag TToU TIPETTEl Va
Oie€axBei. 'Eva nAektpddio TTou ouvioToUuE, Adyw Tng peaaiag
TTOIOTATAG Tou, TNG KATAAANAGTNTAG TOU yia TIG TTEPIOCOTEPEG
EPYOOIEG Kal TNG €UKOAIOG €UPECONAG Tou, €ival TO nNAekTPOdIO
E-6013, euputepa yvwaTd WG «NAEKTPOdIO pouTiAiou». To kaTt
€€oXNV UAIKO yia guykOAANon e Bwpakiopévo NAeKTpOdIo gival
0 avBpakoUyxog XaAuBag. O TTapakdTw TTiVOKOG PTTOPEi va oag
XPNOIMEUTEl WG apyxIKA KaBodAynaon yia Tnv €TIAoyYr] Tou €idoug
nNAekTpodiou Kai TG pUBUIGNG TNG évTaong AsIToupyiag yia yeaaio
avBpakouxo xadAuBa TutTou S275.

A@oU emRefaiwbolv 6Aa Ta PETPO ac@aleiag Kal eTTIBewpnOei
0 €COTTAIONOG, KABAPIOTEl, TIPOETOINACTEI KOl OTEPEWBE TO
TEPAXIO TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAANBEi, cuvdéovTtal Ta KaAWwdIa
oUpewva pe TIG evdeitelg Twv MvAakwy. Ma TN guvnBiopévn
TEPITTTWON €vOg nAekTpodiou E-6013, n €¢odog apvnTikKAg
TTOAIKOTNTAG (M€ TO GUUBOAO -) TTPETTEl va OUVOEDEI e TO TEPAXIO
péow Tou oQIykTHpa yeiwong. H €€0d0¢g OeTIKAG TTOAIKOTNTAG
(ue To oUPPBOAO +) TTPETTEI VO OUVOEDET hE TOV TQIYKTHPO-POPET
NAekTPOodiou, OTO YUPVO AKPO TOU OTTOIOU TTPETTEI VO OCUVOEETAI TO
NAEKTPODI0 Epyaaiag.
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O ouyKOAANTAG TOTTOBETEI TOV ATOUIKO TTPOCTATEUTIKO £EOTTAIOUO
TOU, XPNOIMOTIOIWVTAG HACKA OUYKOAANGNG 1 KPAvog TTou €ival
KOTAAANAQ yia TNV epyacia Kai KAAUTITOUV SOVTWG KABE TuAua
TOu BEPPATOG TOU, yIa va OTTo@euxBoUv TO TTITCIAIOMA KAl N
akTivoBoAia. H guykdAANCON eKKIVEITAI PE TNV TT POETOIUACIA TO
T6E0U. YTTdpyxouVv TTOAAEG BIadIKagieg, N ATTAOUGTEPN TWV OTTOIWV
gival To EUOIPO TOU KOPMATIOU.

Mo&Aig apxioel va dnuioupyeital 1o 160, TO NAEKTPOBIO TTPETTEI VO
dlatnpeital o amdéoTacn TTePITTou ion Pe TN OIAPETPO TOU idIoU
TOU NAeKTPOOIOU, Kal N TTPowONan TNG cUYKOAANGNG TTPETTEN va
apxioel ye TpARNYUa TTPOG T TTOW, Gav va ApxIfe va ypdgel
évag 0e€loxelpag duTIKGG. To nAekTpddio TTpéTTel va diatnpeital
ge B€an Kovid oTnv katakopuen (650 éwg 800) ot oxéon pe
TNV 0pIfOVTIA, KOl ICOPPOTINPEVN OE OXEOoN ME TO KEVIPO TNG
TTEPIOXNG TNG €pyaadiag ouykOAAnang. Avaloya pe 1o €idog Tou
TTEPAOPATOG OUYKOAANONG (apXIKG A TTARPWONG) Kal TNV avAaykn
KGAUWNG TNG évwaong, TTIPOXWPROTE O€ gubegia ypapun, Kivnon
QIyk-CayK 1 MIKPOUG KUKAOUG. H owaTA pUBuion Tng évraong, Tng
Béong kai TG TaxUTNTag TTPOowONONG TNG GUYKOAANCNG £XEl WG
ATTOTEAEOHA €vaV EUXAPIOTO KAl NTTIO X0, TTAPOUOIO PE EKEIVOV
€VOG KoAoU wnoiyatog o€ wnoTtapid. Katd Tnv eKTEAEON MIOG
akpIBoug epyaaiag, N Awpida TTou TTPOKUTITEI Ba €ival OUOIOYEVAG,
ME opoIdUOPQa ETTIPAVEIOKE GNUAdIa JE OXAHA NUIGEARVOU.
A@oU dnuioupynBei n Awpida, apaipéoTe Tn okwpia PE Eva oupi
Kal hia BoupToa TrpIv SNPIOUPYAOETE TNV €TTOEVN Awpida.

LYTKOAMHZH TIG

TNV NAEKTPIKF) GUYKOAANON TOEOU péow NAeKTPOBiou BoAppapiou
TTOU TTPOCTATEUETAI OTTO adpaveég agplo, TO AVAAWGCIHNO UAIKO
Oev eival 10 810 TO NAekTPOdI0, aAAG pia pdRdog TTARpwOoNg
UNIKOU TTapoOpoiou i oupfatou pe TO UAIKO TTou TTPOKEITal
va OUYKOAANBei. e olykpion pe 10 oUOTNUO BwpaKIouévou
nAekTpodiou, autd To CUCTNHA £XEI HEYAAUTEPN TTAPAYWYIKOTNTO
Kal peyaAUTepn SUOKOAIQ, wg avTiIoTAOUIGPA TNG TTOAU UWNANG
TTOI6TNTAG GUYKOAANONG 0€ Oxéon PE oxedOV KABe PETAAAO Kal
KPAua HETAANWY, CUPTTEPIAAUBAVOPEVWY OAWV TWV aVOEEIdWTWV
XOAUBWV KAl TWV TTEPITITWOEWY EVWOEWV XaunAoU TTAXOUG UE 1
XWPIig UNIKG TTAApwOonNG. H cuykdGAANGN TTpayUaTOTTOIEITal XWPIG
OKWwpia, EKTOEEUOPEVA CWHATIOIO 1] KATTVO.

Mnv xpnoiyotroigite 1 akovifete nAekTpodia BoAppapiou
EVIOXUMEVO ME BOpIO TTOU  @PEPOUV  KOKKIVO  ONHAdI,
AOyw TOU KIVOUVOU Trou TIPOKaAEiTOl Oamd Tn HETPIA
padievépyela Tou UAIKOU. Mropeite va avayvwpilete TRV
Tapoucia Kal Tn ouykévipwon di1ogeidiou Tou Bopiou amréd
TNV &v3EIKTIKA Awpida oTo nAekTpédio oUU@WVA PE TO
mpoTturo EN ISO 68848:2004 (xpwpaTa: KiTpIVO, KOKKIVO,
HwB kol TTOPTOKOAI). ATTOQEUYETE QUTA TA NAEKTPAdIA Kal
XPNOIMOTIOIEITE UTTOKATACTATA TIPOiOVTA XWwpPig TPoceTa,
OTTWG yia TTapddelypa NAeKTp6Sia pe Tapdywya Aaveaviou
Kal Snuntpiou (Awpideg: paupn, ykpl, UTTAE, Xpuoai), TTou
dev éxouv padievépyeia.

MpoeToiydoTe TO NAEKTPOdIO aKovidovTag TNV Akpn PE opUpIda,
ME TPOTTO WOTE VA TTAPANEIVEI KWVOG PE UYWOG TTEPITTOU SITTAGCIO0
NG dlapéTpou Tou nAekTpodiou. MNa KaAUTEPO TGO Kal IKavoTnTa
XEIPIOPOU Tou PeUPATOG, N CWOTA TPIRN TNG AKPNG OTn GUUPIda
TPETTEl va gival SlapAKNG Kal n akpn TTPETTEl va gival EAAPPWG
eTTiTTEDN.

Mpokeipévou va ToroBeTnBei WaTd T0 NAEKTPOSI0 OTNV TOIUTTIOA,
TIPETTEl Va TTPOEEEXEN TTEPITTOU 5 mm TTavw aTtrd To akpoPUaIo.
Katd yevikd kavéva, ouvdéete TNV €000 avTioTpopa atd Tn
ouvnBiouévn ouvdeon Tou nAekTpodiou, dnA. Tnv ToluTmida TIG
OTOV apvNTIKO OKPOOEKTN TOU €COTTAIGHOU Kal TOV CQIYKTAPA
yeiwong oTov BETIKO aKPODEKTN. MPOETOINACTE KAl ACPAAIOTE TO
TEPAXIO.

KaTtd yeviko kavova, TTapéxete kabapd apyod pe por 6-7 |/ AeTrTo.
PuBpioTe TNV évraon Tou pedpaTog avaAoya UE TIG avAyKeG TOu
€idoug TOU UNIKOU Kal TNV évwan TTOU TTPOKEITAI va Yivel, agou
TTPWTA KAVETE OKIUN O€ £va TEPAXIO DOKIUAG. MNa TTEPIoOOTEPES
TTANPOPOPIEG OXETIKA YE AUTO, avaTpEETE OTOUG TTIVAKESG 5 Kai 6,
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oe e€eidikeupévn BiBAIoypagia 1 o€ VOUOBETIKG KATOXUPWUEVN
ETTAYYEAUATIKA KOTAPTION.

H tomida mpémel va AauBavel Tpogodoaia adpavouls agpiou
(ouvBwg KaBapd apyd) TTou TTIPOEPXETAl OTTO QPIAAN, HEOW
OUCTAMOTOG MEIWONG TNG Trieong TTou €xel Tn duvartdtnta va
puBbuiCel KaTGAANAQ TOV aTTOPAITNTO OYKO PONG agpiou.

Ta povréha TIG AC/DC 200HF kai TIG AC/DC 315 HF
TTAPOUCIAJOUV  XOPOKTNPIOTIKA  pEyIoTOU  ETTAYYEAUATIOMOU,
OTTWG €€NyeiTal OTO KEPAAQIO «TTPpONyHEVN auyKOAAnan TIG».
To povtého TIG DC 200 HF éxer 10 TTAgoVEKTNHO OTI OIOBETEI
peTaTpoTTéQ PE €TTIAOYNA 2T / 4T, TTPOKEINEVOU VO NV KPATIETAI N
okavddAn katw, otn Béon 4T.

MNa va apxioere TN ouykdAAnon TIG, peTakivAOTE TOV OIOKOTITN
7 otn Béon TIG, avoifte Tn BaABida eEaywyng agpiou kal YEPTE
TNV dKpn TNG TOIUTTIOAG O€ ETTAPH PE TO TEUAXIO TTOU TTPOKEITAI
va OUYKOAANBEi. MNepipévete BUO BEUTEPOAETITA KAl OTN CUVEXEIX
oNKWOTE apyd TNV TOIPTTIOA, yia va KAVETE TO TOLO va eKKIVNOE]
QUTOUOTO KOI OUOAG.

Ta umohoimma  povtéda  éxouv  Tipoetoiyacia HF - (uwnAng
ouxvoeTnNTag) e MEYIOTN TTOIOTNTA TTPOETOINOCIAG, aPoU dev
XPEIAZETAI VO £PXOVTAI OE QUOIKH ETTAPN PE TO TEPAXIO, OUTWG
WOTE 0l OuvOnKeg Tou TOEOU Kal TNG OUYKOAANONG va pnv
utroBabpidovral Adyw pUTtravang Tou nAekTpodiou BoAgpauiou.
MNa va apxioete Tn ouykOAAnon TIG, petakivioTe Tov d1akaTITn 7
otn 6éon TIG kai amAd TAncIdoTe TNV dKpn TrepiTTou 3-5mm oTo
TEUAXIO TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAANBEI. MaTrAaTe TO PTTOUTOV TNG
TOIUTTIOAG yIa va SNUIOUPYNOETE QUTOUATA TO TOEO. 2 € TTEPITITWAN
OUOKOANIWV KOTA TNV €KKIVNOT, MTT OPEITE VO OKOUMTTAOETE
eANa@PA TO KEPAUIKO OKPOPUOIO OTO KOMMATI VI VO OIEUKOAUVETE
TNV TIPOETOIPACIA TOU NAEKTPOSIOU.

MOAIG dnuioupynBei 10 TO6EO0 OUYKOAANGONG, TTPOXWPNOTE OTN
die€aywyn TNG OUYKOAANONG avaloya pe TIG avaykeg. Qg
VEVIKA] KaBodrynon, TTPETTEI VO TTPOXWPNOETE AVTIOTPOPA aTTd
TN OUYKOAANGN HE NAeKTPOdIA, WOTE avTi va TPABRATE TTPOG Ta
Tiow, va mECETE TTPOG T EPTTPOG, oav va BonbBoucarte Tn por
TOU agpiou va dpdaoel oTnV TTEPIOYT) TNG EPYATiag OUYKOAANONG.
BuBiote apyd 10 UANKO TTApwong TnNg pdpRdou @épvovtdg To
MO KOVTA OTnV TIEPIOXN €PYOTiag Tou Tnkopevou uAikoU. Ma
va TEAEIWOETE, ammAd OTAUOTAOTE va TECETE TOV OIAKOTITN TNG
TOINTTI®AG, BloXwPEIoTE TTOAU €Aa@pPda TNV TOIUTTIOO MEXPI VO
SlaKoTTEl TO TOEO Kal KAEIOTE TN XEIpokivnTn BaABida pong agpiou.
TéAoG, KAgioTe TN yevikn BaABida pong TG @IAANG adpavoug
agpiou.

To POTENZA TIG 170 HF mepidapfdvel dUo pubpioeig Tou

AdKpou ouykOAAnong:

1. To puBuIoTIKO 11 «XPOVOG BIAKOTIG AEITOUPYIaG» dnUIOUPYEI
pia kAion pedpatog TTPog Ta KATW OTaV OIGKOTITETAI N
OUYKOAANoN. H kAion apxiCel otnv eTmAeypévn €viaon
epyaaiag kal TeAeivel ae Pndév autrép. O xpdvog didpKeiag
NG KAiong (a1md 0 éwg 5 SeuTePOAETTTA) €ival EKEIVOG TTOU
£XEl puBpIoTEl pE TO PUBMIOTIKG. ZTOXOG €ival va UTTAPXEI
MaAakr SIaKOTTH Tou TOE0U Kal akpIBAG EAEYXOG TOu anueiou
TOU KpaTtfpa Tou dkpou Tou kaAwdiou. Katd yeviké kavéva,
augAveTe TOV XPOVO 000 auédveral To PEUPA CUYKOAANONG.

2. To puBpIoTIKG 12 «XpOvog PETA» KaBopilel Tov Xpovo (aTTo
0,5 éwg 7 deutepOAeTITa) TNG TPOCBETNG €§6O0U agpiou
(apydv) peTa TO TEAOG TOU TOEOU CUYKOAANGNG. ZTOXOG €ival
N OUyKOAAnNon va unv putravBei amd Tov agpa otav eivai
uypn A TTOAU KauTr. KaTtd yeviko kavova, augdveTe Tov Xpovo
600 au&dveTal To peUpa GUYKGAANONG.

MMA yia TIG AC/DC 200HF

H €évraon ouykoAAnong (OA - 200A) puBpiletal péow TOU

KoupuTTioUu puBuiong TTapapéTpwy xy. Méow Twv SU0 KOUPTTIWV

€MAOYNG TTAPaUETPWY Xz, uTTopeite va augfoete (0 - 80A) Tnv

evotnTa «Alvaun 1é6¢ou» avdaAoya pe 1o €id0g Tou nAekTpodiou,

T0 €id0g Tou XGAUBa Kal TO €id0G TNG CUYKOAANONG.

MNa mapdderyua, yia 1n ouykOAAnon digioduong GTTou O KivOuvog

va KoAANoel To NAeKTPODI0 aTo €vOEeTO €ival UYPnASG, Ba PTTopEiTE

va auéAoete TN AGvaun 16gou PEXPI va emITEUXOEi Uia kabapn
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OUYKOAANON.

E=EAITMENH 2YTKOAAHZH TIG

loxuel yia ta povréha TIG AC/DC 250HF ko TIG AC/DC 200HF
PYOMIZH NAPAMETPQN ZYTKOAAHZHZ

O1 TmapdueTpol GUYKOAANONG eTTIAéyovTal BIABOXIKG UE Triean
TOU KoupTTioU/puBuioTikou 19. To péyeBog NG TTaPaUETPOU
TTpocapuodeTal Ye akpipela pe kivnon tou puBuioTtikou 20. OTav,
TTéPAv atro TNV TTEPIOTPOPI) ToU puBUIoTIKOU 20, TO WHEITE VW TO
TTEPIOTPEPETE, UTTOPEITEVAAUEATETEAVAUEILTETEYPHYOPATNVTIMN.
To unxavnua diabétel yvun EEPROM, e atrotéAepa ol pubpioeig
TOU PNXAVAPOTOG va diaTnpoulvTal OTav OTTEVEPYOTTOIEITA.

Ma va pdBete 10 €0pog PUBUICNG KABE TTAPAUETPOU, avaTPEETE
OTOV TTVOKQ EKTETAPEVWV TEXVIKWV XOPOKTNPIOTIKWY GTNV apXn
TOU gyxeIpIdiou. AsiToupyikd, oI TTapdueTPOI givai:

1. Xpdvog ekkévwong agpiou TIpIV atmd TNV €PPAVION TOU
NAEKTPIKOU TOEOU (TTPIV aTTO TN pon).
2. Xpovog eKKEVWAONG AEPIOU PETA TNV EPPAVIAN TOU NAEKTPIKOU
TOEOU (METE TN pony).
‘Evtaon Tou nAekTpikoU T6Eou oTnVv apyIkn KAion évraong.
‘Evtaaon Tou nAekTpIKOU TOEOU 0TV TEAIKN KAioN évTaong.
AUgnon xpovou yia Tnv apxIkA KAion éviaong.
Augnon xpovou yia Tnv TEAIKR KAion évraong
2T100epoTTOINUEVN €VTAON OUYKOAANONG TOU NAEKTPIKOU
T6¢0U.
‘Evtaon aixung TaApou Tou TOEou ouyKOAANoNG.
‘Evtaon Bdong TTaApou Tou T16ou GUYKOAANONG.
. MooooT1é NG aixuAg TaApol Tou T6Eou OuykOAANONG o€
oxéon ue Tn Bdon TTaAuou.
SuxvoTnTa TTaApoU Tou T6EoU GuyKOAANoNG.
Mooootd Tou apvnTikoU  nuicewg  KOPATOG  TOU
evaAAaoodpuevou pelPATOog OUYKOAANONG Ot OXEON PE TO
BeTIKG AMICU KUJQ.
Mooootd TOu  apvnTikKOU  NUicEwWg  KOPATOG  TOU
evaAAaooduevou pelPATOG OUYKOAANONG O Ox€On MPE TO
BOETIKO APIOU KUJA.
Suxvoetnta oAAayng TTOAIKOTNTAG Tou TOEOU OUYKOAANGNG
evaAAaoGOuEVOU PEUPATOG.
PYOMIZH TOY TYNOY ZYTKOAAHZHX
O1 4 Aeitoupyieg emAéyovTal Pe TTiean Tou kouuTou 15.
1. - OwpPaKICUEVO NAEKTPOBIO
To pnxdvnua A€ITOUpyei wg TUTTIKO pnXavnua ouykOAAnong
ME NAeKTPOBIO, OTTOU E€veEPYOTTOIOUVTAl Ol AEITOUPYIEG yIa TN
BeAtiwon TNG ouykdAANONG «Oegpur ekkivnon», «AVTIKOANTIKA
Aeitoupyia» kal «PuBuifduevn duvaun 1égou».
2. -Tumko TIG
To pnxdvnua €ivalr  TTPOYPAPMATIOPEVO WG  UNXavnua
guykOAAnong TIG xwpig TTaApIkd 160, o€ cuvexég pelpa «DCx»
1 o€ evaAaocoépevo pedpa «AC» (koupTri 16).
3. -NaApiké TIG
O1 1€00epIg AsiToupyieg TTAAUIKOU TOEOU TTPOCTIBEVTAI OTA TUTTIKG
XOopakTnpEIoTIKA TIG.
4. - EUkoAn Asitoupyia TIG
Ma va apxioete Tn Aeimroupyia, 10 YJOVO TTOU XPEIGZETAI €ival va
pubuioete TNV €vraon Tng epyaciag. To unxavnua Ba pubuioel
MOVO TOU OAEG TIG TTOPOUETPOUG, UTTOBETOVTOG OTI GUYKOAAGTAI
avBpakouxog xdAuBag otav BpickeTal TN AsIToupyia ouvexoug
peuparog «DCx» (koupuTri 16)  ahoupivio étav gival aTn Asitoupyia
evalaooodpevou pelpatog  «AC».  Znueiwon. H  gUkoAn
Aermoupyia 1oxUel pévo yia 1o povtédo TIG AC/DC 200 HF.
PYOMIZH THZ AIEPTAZIAZ ZKANAAAHZ 2T/4T
To ptrouTdV 17 €TITPETTEITNV ETTIAOYT AVAUETA OTIG AEITOUPYiEg dUO
emapwyv (2T) ka1 TeEoodpwv ema@wy (4T). Baoikd, n Asitoupyia
2T emTtuyXdvel TN OUYKOAANGN OTav n OKavOAAn TTAPAMEVEI
TTECPEVN, EVW N AeiToupyia 4T emTPETTEI TN OUYKOAANCT XWPIg
TPABNYHaA TNG OKAvOAANG, OTTou €TTNPEAETAl N CUUTTEPIPOPA
Twv KAiogwv évraong. Eival onuavtiké va KaTavoeite Kal va
TNPEITE TOUG KUKAOUG, EQOCOV ETTIBUUEITE VO XPNOIUOTIOINCETE TO

Nooah,e
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unxavnua Xwpig TpoBARUOTA Kal XWPIG EGQOAUEVEG OOTOXIEG.

AEITOYPTIA 2T

1. - To pnxdvnua ouykoAAG otav TpaBiétal n okavodAn Tng
TOIUTTIOAG.

2. - To unxavnua dev ouykoAAG éTav dev TpafIETal N okavoaAn
NG TOIUTTI®AG.

Na&BeTe uTTOWN OTI KABE POPAG TTOU TPARIETAI TTAAI N OKAVOAAN, TO

pnxédvnua apyicel ammé 1o undév n digpyacia ouykOAANong TTou

£XETE puBbpioel, gupTTEPIANBAVOUEVWV TWV XPOVWY POAG agpiou

Kal TwV KAiogwv. TnpeiTe TOUG KUKAOUG TTOU €X0UV puBuIOTE Kal

TTEPIMEVETE TNV EPPAVION TOU TOEOU O€ €UBETO XPOVO.

AEITOYPTIA 4T MODE

1. - Ortav Tpafngere TN okavoaAn yia TTPWTN QOPA, EKTEAEITAI O
KUKAOG TTPIV Q170 TN pOR, dNIoUpYEiTal To TOEO Kal dlaTnpeiTal
N apxIkr €viaon Tng apxikng KAiong auykOAAnong.

2. -OravnokavddAn arreAeuBepwBei yiaTpwTn Popd, eKTEAEITAI
0 KUKAOG KAioNng TTpog Ta TTdvw Kal n TTPOYPAPHaTIoHEVN
diepyaaia ouykdAAnongG.

3. -Orav tpapnyrei n okavdaAn yia deUTepn Qopd, EKTEAEITAI O
KUKAOG KAioNG TTPpOG Ta KATW Kai diatnpeital n TeAIKA éviaon
TNG TENIKNG KAioNg ouykOAAnong.

4. - Otav n okavddaAn ateAeuBepwBei yia deUTepn @opd, TO
MNXAVNUO OTAPATA VO TTapEXEl PEUMA KAl EKTEAEI TOV KUKAO
META TN pON agpiou.

To idI0 10XVl Kal o€ ox€on e T Aeiroupyia 2T. MNpéTel va Tnpeite

TOUG KUKAOUG OTTWG €XOUV pUBUICTEI KOl VO TTEPIPEVETE T XPOVIKA

OIACTAKATA TTOU PTTOPEI VA £XETE TTPOYPAPMATIOEI GTO UNXAVN .

NAAMIKO TIG

AuTh n diepyacia eTITPETTEI TOV BEATIWHEVO EAEYXO TNG TTAPOXNAS

BeppdTNTAG TOU TOEOU. H Xprion auTAg TNG diEpyaaiag ouvIaTATaI

yla:

1. - ZuykOAAnon Tepayiwv PIKpoU TTaX0UG.

- Zuyk6AAnon PETGAAwWY 1) BeppoguaiobnTou @ivipioparog.

- ZUYKOAANGN UAIKWV WE KivOUVO OUGTPOYNG.

To maApIk6 TIG arroteAcital aTTd TOV PETOOXNMATIONO TOU

ETTITTESOU KOl CUVEXOUEVOU OUVEXOUG PEUPATOG CUYKOAANONG

Tou TUTKOU TIG o€ TEPIODIKG TETPAYWVIKO pelpa Ouo

EMTEOWY TIOU  TTAPAYETAlI  QATTO  PIKPOETTECEPYATHEVO

avTioTpo@éa. To uwnAd emmiTedo (TTOUu ovopdadeTal aTTAd

TTOAYOG) ETTITUYXAVEI TNV TTPAYHATIKI) OUYKOAANON, €V TO

XaunAo etriedo (TTou ovopddetal Baon) diatnpei 10 TOEO

QVANMEVO XWPIG va UTTEPOEPUAIVETAI TO TEUAXIO EQYATiag.

PYOMIZH. O raAuog opiCetar atro Tig TrapapéTpous 8, 9, 10 kai 11:

1. Zuxvértnta TaApou. Ze xapnAn ouxvornTa, yia rapadeiypa 1
Hz, emtuyydvetal akpifng TARpwon 1 otaydvag avd TTaAuo
Me TEAEIO QIvipiopa. Ze uwnAf ouxvoTnTa, yia TTaPAdEyUa
pe évapén ota 80 Hz, emtuyxavovTal BeATIWPEVO @IvipIoua
Kal BeATiwpéveg avahoyieg eUpoug Awpidag Kabwg Kal
dieioduor) TnG.

2. HAekTpIknA éviaan Tou uwnAoU NUicewg KUPATOG TOU TTAANOU.
AvaTpéETe (O0€ aUTO TO EYXEIPIBIO) OTOV TTIVAKA TWV EVTATEWV
EPYAOiag Kal EQAPUOOTE TNV KATAAANAN, avdAoya pe 1O
UAIKO, To TTéX0G Tou Tepayiou, Tn digiocduon, To @IVipIoHa Kal
TOV TUTTO évong.

3. HAektpikip €évracn Tou XounAoU nuicewg KUPATOG TOU
TaApoU. ZuvABwg eival petau 20% kai 50% Tng évraong
TOoU uYnAoU nuicewg KUPATOG.

4. ZuvteAeoTng XpAong o€ axéon e To €UPog TTaAuou. Eival
0 AOyog peTagl Tou €Upoug Tou uwnAoU TTAAPOU Kal Tou
xapnAou TmaApou. O ouvhBng Adyog eivar 40% TTaApdg
€vavT 60% Baong.

Nd&BeTte utrdWN OTI N OVOPACTIKN éviaon Ba gival uwnAdTePN yia

va emTeuXOei amoTeAeopaTikn évracn 100dUvaun PE TNV TUTTIKN

OUYKOAANON.

>1n Aeitoupyia evog TaApoU avd oTayova, TTPETTEl va AGBeTe

uTToWn 0TI 01 4 TTapdyovTeg cuvOEovTal OTEVA WeTagU Toug. Mpiv

ammd TN OuykOAANnon Trapaywyng, OoKINAoTE TNV TTpowbnaon

NG paBdou TTARpwong yia KGBe oTayova Kal To TTAEOVaOHa 1)

v éAelyn TAENG, avaloya pe Tnv €vriacn Tou TTaAPoU Kal TNG

Baong kai Tov ouvteAeoTh XpAong Toug. O1 upnAdTEPEG EVTATEIG

2.
3.
4,



EAAHNIKA

EMTPETTOUV TN MPEYaAUTEPN TaXUTNTA WG aQvTIOTABUIoUa TNng
MeYaAUTEPNG BUOKOAIOG OTOV €AEYXO TNG TTEPIOXNG TNG EPYATiag
OUYKOAANONG Kal TNG PEIWONG TNG BIAPKEIAg (WG TOu NAEKTPOdioU
BoAgppapiou.

PYOMIZH THZ KATEYOYNZHZ TOY TO=OY ZYITKOAAHZHZ
EmA£ETE TNV KOTEUBUVON TOU NAEKTPIKOU PeUPATOG TOU TOEOU
OUYKOAANONG XPNOIUOTTOIVTAG TO KOUMTTI 16.

EmAéETE TO evaAhaooodpevo pelpa (AC) yia ouykdAAnon
aAoupiviou, payvnaiou Kal KpAaPATwy Toug.

EmAégTe 10 Ouvexég peuua (DC) yia Toug XGAUBES Kal Ta
uttéAoima UAIKG. To evaAaoodpevo peUpa BIEUKOAUVEI TN
ouyk6AAnon og UAIk TTou £xel uynAr Beppokpaaia TAENG aTnv
EMPAVEIQ EVW €XEl XaUNA Bepuokpacia TAENG OTO ECWTEPIKO
Tou. To éva TUAPA TOU NUIoEWS KUPATOG XPNOIKOTIOIEITAl YIO TNV
atmmoyUuvwon kai TN dieiocducon Tou UAIKOU Kal To GAAO yia Tnv
atroTeAeopaTikn TEN TNG PALaG Tou.

PYOMIZH. H Asitoupyia evaAdacadpevou petpatog (AC) opileTal
atro TIG TTapapéTpous 12, 13 kai 14:

1. ZuvteAeoTAG Xpriong o€ oxéon PE TRV TTOANIKOTNTA TOU TTAAPOU
(kaBapd €UpPoG) yia va emTEUXOEi YeyaAuTepn kabapidTnTa
WG avTIoTABUIoUa TNG PIKPOTEPNG BigicduaNG Kal avTioTpoga.
Mrropeite va TPOTIOTIOINCETE TO €UPOG EVTOG XPOVIKOU
diaotApaTog ato -40% £wg + 40%.

looppoTria KUpaTog o€ oxéon pe TNV aAAayr] TTOAIKOTNTAG.
EmTpémrel Tn petakivnon tou 6ykou TTOAIKOTNTAG aTTo -20%
e + 20% avaloya pe TIG avAYKEG YIa aTABEPOTNTA TOU KWVOU
Tou TOEOU OUYKOAANONG (avoiyovtag 1 KAEivovTiag Tov),
TayxUTnTa TTPOoWONOoNG kal kaBapidTnTa.

2uxvoTnTa evaAAaooOPEVOU  PEUPATOG OUYKOAAnong. 20
Hz ¢wg 100 Hz. Xpnoiyomoigite XaunAfi ouxvotnta yia
va TTETUXETE TTAATUTEPEG AwpPIdEG, KABWG Kal O¢ epyacieg
avVAKATAOKEUNG. XPNOIYOTIOIEITE UWNAR ouxvotnTa yia va
d1€10000ETE O€ OTEVOTEPEG AWPIBEG.

Me Tn og1pd NG, N Aeiroupyia evaAAacoduevou peupatog (AC)
uTTOPEi Va gival TTAAUIKN Yia va TTapEXE! EI0IKA XOPAKTNPIOTIKA,
OTTwg n dieukdAuvon Tng TApwong oTayova-oTayova, o
BepuIdIKOG €AeyXOG 1 TO BeATIwpPévo m@avelakd @ivipioua.
AuTA n Asitoupyia TTapdyel KaBapo TETPAYWVIKO KUUA XWPEIg
Xpovo diEAeuang, KaBwg Kal eEaIPETIKA KaBapidTnTaA.
AIATNQZH TIG AC/AC:

Kwdikég opdAparog oto TIG AC/DC

804 O€epUIKA TTPOCTACIX
805 Zmaopévn TOIUTTIdA, XaAaopévog S1aKOTITNG
806 ATrwAgia vepou

5.- OAHTEZ XEPBIZ KAI 2YNTHPHZHX

KAGAPIXMOZ, SYNTHPHXH, AINMANZH, AKONIZMA.

Ma Tov KoBapIopd, TTAVTOTE VO OTTOCUVOEETE TOV £COTTAICUO Kal
va TTEPIPEVETE TOUAdYIOTOV 10 AeTTTA yia Abyoug ac@aleiag doov
aQopda TNV EKQOPTION TWV TIUKVWTWY I0XU0G. KaBapilete 1O
mepiBANUa pe Eva eAa@pwg uypd Tavi. AvdAoya pe Tn pOAuvon
Tou TEPIBAANOVTOG gpyaciag i TouhdyioTov kaBe 1000 wpeg,
KOBapICeTe TO ECWTEPIKO PE OTEYVO AEPA UTTO TTIEOT, AQAIPWVTOG
TO TTAVW TTEPIBANUA Kal ATTOPAKPUVOVTAG T KOV, TO PUTTOYOVA
METOAAQ Kal Ta Xvoudia, divovTag IBIaiTEPN TTPOCOXNA OTIG WUKTPEG
KAl TOUG aveUIOTAPEG. To pnyxdavnua dev xpeidletal kamola €10IK)
ouvTipnon amod Tov XPNOoTn, N TTPOOCEKTIKA XPHOoN &vidg Twv
TTEPIBAANOVTIKWY Opiwv GuvIoTOUV TNV KAAUTEPN €yyunon yia Tn
MOKPOTTPOBEaUN ao@aAr AEITOUPYia TOU UNXAVAKATOG. ZUVIOTATAI
n oTmooToA} Tou €EOTTAIOMOU OTIG TEXVIKEG UTTNPECiEG UOTEPQ
atré kaBe 3000 wpeg epyaaiag A kGBe 3 £Tn yia €TTOANBgUon Kai
emavapaduovéunon.

YMHPEZIEY EMNIZKEYQON ME OAHIIES.

H Texvikr utrnpeoia Ba ocag oupBoulelaoel yia aTTopiEg TTOU I0WG
EXETE OXETIKA WE TNV ETTICKEUN KOI TN GUVTAPNCN TOU TTPOIGVTOG
oag, KaBwg Kal yia Ta avTaAAaKTIKA. Ta va Bpeite averTTuypéva
ox£01a KAl TTANPOQOpPIEG OXETIKA PE TA AVTOANAKTIKG, UTTOPEITE
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va ETTIOKEPTEITE TOV B1adIKTUOKO TOTTO: helpdesk@grupostayer.
com

H opdda teXvIKWY oupBoUAwy pag Ba xapei va oag kabodnynoel
yia TV aTTOKTNON, EQAPUOYH Kal pUBUION TWV TTPOIOVTWY Kal TWV
TTOPEAKOMEVWV.

KatdAoyog e§apTNHATWY AVTIKATACTACIMWY ATT6 TOV XPHOTH
AbGyw TNG TTOAUTTAOKATNTAG Kal TOU SUVNTIKOU KIVOUVOU, ATTAITEITAI
eTéUBaON OTTO KATAPTIOPEVA ATOA, EKTOG ATTO PIKPEG ETTIOKEUEG
OTTwG n €MBEWPNON TWV CUVOELCEWV Kal N QVTIKATAOTAON TOU
TUTTIKOU BUOATOG TPOPOdOTIag Kai n EMOEWPNon Twv KaAwdiwv
OUYKOAANONG, Ta oTtroio ouveTTwg Ogv Bewpolvtal e§opTrAPaTa
AVTIKOTAOTACIUA aTTO TOV XPROTN.

6.- KANONIZMOI
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6.1.- TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

=:>@ = €ioodog Taong
.=:>@ = £ig0d0g pPelUaTOg
@ => = £godog pevpatog
% = KUKAOG AgIToupyiag

@ = uéda

@ = d100TAOoEIg

@ = yevvnTpIa
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Splosna varnostna navodila za elektri¢na orodja

1) Delovnega mesta

a) Delovno mesto naj bo cisto 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
materiali. Elektricna orodja proizvajajo iskre, ki lahko vZgejo
prasne materiale ali pare.

c) Med delovanjem elektricnega orodja ne dovolite
otrokom in drugim osebam, da se priblizajo delovhemu
obmoc¢ju. Zaradi odvracanja pozornosti lahko izgubite nad-
zor nad elektri¢nim orodjem.

d) Med delovanjem elektriénega orodja ne spus€ajte otrok in
drugih oseb v blizini delovnega obmocja. Zaradi odvra€anja
pozornosti lahko izgubite nadzor nad elektricnim orod-
jem.

2) Elektriéna varnost

a) Vti¢ elektricnega orodja mora ustrezati uporabljeni
vti€nici. Vtica ne spreminjajte na noben nacin. Ne upora-
bljajte adapterjev z elektricnim orodjem, ki je opremlieno z
ozemljeno vti¢nico. Nespremenijeni vtiCi in ustrezne vtinice
zmanjSujejo tveganije elektricnega udara.

b) Ne dovolite, da se vase telo dotika ozemljenih delov,
kot so cevi, radiatoriji, Stedilniki in hladilniki. Nevarnost
izpostavljenosti elektricnemu udaru je vedja, ¢e je vaSe telo
v stiku z zemiljo.

c) Elektriénih orodij ne izpostavljajte dezju in preprecite,
da bi vanje prisle tekocine. Obstaja nevarnost elektricnega
udara, €e v notranjost elektricnega orodja pridejo teko€ine.
d) Napajalnega kabla ne uporabljajte za prenasanje ali
obesanje elektricnega orodja in ga ne izvlecite iz omrez-
ne vti¢nice. Napajalni kabel hranite stran od vrocine, olja,
ostrih vogalov ali gibljivih delov. PoSkodovani ali zapleteni na-
pajalni kabli lahko povzrodijo elektriCni udar.

e) Pri uporabi elektricnega orodja na prostem uporabl-
jajte samo podaljSke, odobrene za uporabo na prostem.
Uporaba podaljSka, ki je primeren za uporabo na prostem,
zmanjSa tveganje elektricnega udara.

f) Ce je treba elektricno orodje uporabljati v mokrem
okolju, uporabite odklopnik preostalega toka. Uporaba
podaljska, primernega za uporabo na prostem, zmanjsa tve-
ganje elektricnega udara.

3) Osebna varnost

a) Pazite, kaj pocnete, in elektricno orodje uporabljajte
previdno. Elektricnega orodja ne uporabljajte, Ce ste utrujeni
ali pod vplivom alkohola, drog ali zdravil. Ce pri uporabi
elektricnega orodja niste previdni, lahko pride do hudih teles-
nih poskodb.

b) Uporabljajte zas¢itho opremo in v vsakem primeru
zascitna oc€ala. Tveganje za poskodbe se znatno zman;jsa,
Ce glede na vrsto in uporabo uporablienega elekiricnega
orodja nosite ustrezno zas¢itno opremo, kot so maska proti
prahu, varnostni Cevlji z nedrse€im podplatom, trda kapa ali
za&Cita sluha.

c) lzogibajte se nenamernemu zagonu elektricnega
orodja. PrepriCajte se, da je elektri¢no orodje izklopljeno, pre-
den ga prikljucite na elektricno omrezje in/ali akumulatorsko
baterijo, odklopite iz omreZja ali ga prenaSate. Prenasanje
elektricnega orodja za stikalo za vklop/izklop ali vstavljanje
vtikaca v elektriCno vti¢nico z vklopljenim elektri€nim orodjem
lahko povzro€i nesreco.

d) d) Preden vklopite elektricno orodje, odstranite nasta
Orodje ali klju¢, nameSc¢en na vrteci se del, lahko ob vklopu
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elektricnega orodja povzrodi poskodbe.

e) lzogibajte se nerodnim delovnim polozajem. Delajte na
trdni podlagi in ves €as ohranjajte ravnoteZje. Tako boste v
primeru nepriakovane situacije bolje obvladovali elektricno
orodje.

f) (f) nosite primerna delovna oblacila. Ne nosite ohlap-
nih oblagdil ali nakita. Lasje, oblacila in rokavice naj ne bodo
v blizini gibljivih delov. Ohlapna oblacila, nakit in dolgi lasje se
lahko ujamejo v gibljive dele.

d) Ce je le mogoce, poskrbite, da je oprema za odses-
avanije ali zbiranje prahu namesc¢ena in se pravilno upo-
rablja. Uporaba opreme za odsesavanje prahu lahko zman-
j8a tveganje vdihavanja zdravju Skodljivega prahu.

h) Ne dovolite, da bi zaradi samozavesti, pridobljene s
pogosto uporabo orodja, zanemarili sploSna varnostna
nacela. Eno neprevidno dejanje lahko v delcku sekunde po-
vzro€i hude poSkodbe.

i) Ro€aji in oprijemalne povrsine naj bodo suhi, Cisti ter
brez olja in mas€ob. Spolzki rocaji in oprijemalne povrsine
ne omogocajo varnega prijema in n dzora nad orodjem v ne-
pri¢akovanih situacijah.

4) previdno ravnanje in uporaba elektricnega orodja

a) Naprave ne preobremenjujte. Uporabljajte orodje, ki je
namenjeno za delo, ki ga je treba opraviti. Z ustreznim orod-
jem lahko delate bolje in varneje v okviru dolo¢enega obmog¢-
ja modi.

b) Ne uporabljajte orodij z okvarjenim stikalom. Orodja, ki
jih ni mogocCe vklopiti ali izklopiti, so nevarnain jih je treba po-
praviti. 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
pribora ali shranjevanjem orodja odklopite omrezni vti¢
in/ali odstranite akumulator. Ta previdnostni ukrep zman-
jSuje nevarnost nenamernega vklopa naprave.

d) Elektriéno orodje shranjujte na mestu, ki je nedosegl-
jivo otrokom. Osebam, ki orodja ne poznajo ali niso prebrale
teh navodil, ne dovolite, da ga uporabljajo. Orodja, ki jih upo-
rabljajo neusposobljene osebe, so nevarna.

e) Dobro skrbite za svoje elektricno orodje. Preverite, ali
so gibljivi deli elektricnega orodja v dobrem delovnem stanju
in se ne zataknejo ter ali ni zlomljenih ali poSkodovanih de-
lov, ki bi lahko vplivali na njegovo delovanje. Ce je elektri¢no
orodje okvarjeno, ga pred ponovno uporabo popravite. Veliko
nesrec je posledica slabo vzdrZzevane opreme.

f) Orodje vzdrzujte Cisto in ostro. Ustrezno vzdrzevana
orodja je lazje voditi in nadzorovati.

g) Elektriéno orodje, dodatno opremo, orodja za vstavi-
janje itd. uporabljajte v skladu s temi navodili. Pri tem uposte-
vajte delovne pogoje in nalogo, ki jo je treba opraviti. Uporaba
elektri¢nih orodij za druga dela, kot so nhamenjena, je lahko
nevarna.
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PROMA
PROMA PROMA TIG 170 POTENZA TIG 200 HF TIG AC/DC TIG AC/DC
TIG 140 TIG 170 HF 2T/4T TIG 170 HF BP 200 HF 315 B HF P
HF 2T/4T HF 2T/4T DV GE PULSED
=:>@ \Y 1ph/230 1ph/230 110/230 1ph/230 1ph 230 1ph 230 3ph 400
==>@ A 140 170 140/170 29 33 35 21
@ => A 0-140 0-170 0-170 0-170 0-200 0-200 0-315
gA% % 100 100 100 60 60 60 60
@ Kg 4.2 4.2 4.5 7 12 12 65
‘ y cm 40x24x14 40x24x14 40x24x14 | 46x27x14.5 50x39x22 50x39x22 88x42x93.6
& | KvAmin 5 7 7 5 7 6 12
PROMA PROMA PROMA POTENZA TIG AC/DC
Parameter Encta | TIG 140 | TIG 170 HF | TIG 170 HF [ TIG 170 HF | T'C 290 FF | 500 F | TIGAGIDC
HF 2T/4T 2T/AT 2T/4T DV GE PULSED
Nazivna napetost \Y 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph/230 1ph /230 3ph/400
Frekvenca Hz 50/60
Napetost praznega teka \% 55 - - 73 64 64 70
Frekvenca pulzov Hz - . - . - 0.2-20 0.1
izmeni¢nega toka
Polnjenje HF
Frekvenca impulzov Hz - ; ; ; 02-500 | 02-500 | 0.1-250
enosmernega toka
Sirina impulza % - - - - 1-99 1-99 10-90
Frekvenca izmeni¢nega Hz ) ) ) ) ) 20 - 150 30 - 100
toka
Sirina gis&enja AC % - - - - - (-)20-20 20
_ Sirina giscenja % ) ) ) ) ) ()15 - 40 )
izmeni¢nega toka
Trenutna rampa: 0-10/
zadetek/konec s ) ) ) 0-5 0-15 0-15 final 0-25
Cas pred zacetkom s 0-3 03 03 0 0-2 0-15 0-10
obratovanja plina
Cas konca plina s 1-5 1-5 1-5 05-7 0-20 0-20 0.2-20
Ucinkovitost % >0.85
Faktor moci cos® 0.7-0.9
Stopnja zascite EN60529 IP21S
Hlajenje Air Air Air Air Air Air Voda
Flakela Model WP 17 WP 17 WP 17 WP 17 WP-26 WP-26 SR18
OPIS OPREME volframovo elektrodo z zas¢ito inertnega plina.

Ta izdelek je oprema za ro¢no varjenje kovin z uporabo
toplote, ki jo proizvaja elektri¢ni oblok. Tehnolosko gledano
je oprema Stayer Welding vir elektricnega napajanja
za varjenje z visokofrekvenénim prenosom energije, ki
ga upravlja inteligentna krmilna logika. V primerjavi s
tradicionalno tehnologijo, ki temelji na transformatorjih
ki deluje na frekvenci javhega omrezja 50Hz, tehnologija
Inverter Stayer Welding predstavlja vecjo gostoto moc€i na
enoto teze, ve¢jo ekonomi€énost in moznost za avtomatsko,
takojsnje in natanéno krmiljenje vseh varilni parametri.

Posledicno boste lazje izdelali boljSi varilne opreme z
manjSo porabo in manjSo tezo od tistih tradicionalna
enakovredna oprema, ki temelji na tezkem transformatorju.
Vsa oprema za varjenje Stayer serije TIG je primerna
za varjenje s pokrito elektrodo in varjenje z gorilnik z

SLIKOVNI OPIS FUNKCIJ

PROMATIG 140 HF 2T 4T /PROMATIG 170 HF 2T 4T /PROMATIG
170 HF 2T 4T DV / POTENZA TIG170HF/ TIG200HF BP /
TIG AC/DC200HF / TIG AC/DC315HF (FIG. 1, 2,3,4,5y 6)
1. Stikalo za vklop/izklop.

Noaprwbd

inertnega plina.

®
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Indikator napajanja.
Indikator alarma.
Gumb za nastavitev intenzivnosti varjenja.
Priklju¢ne sponke za varilni kabel.
Stikalo za nacin elektrod / TIG.
Casovno stikalo za &as pred pretokom in po njem za izhod

Prikljucek za plin za gorilnik.
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9. Priklju¢ek za vodno hlajenje TIG AC/DC 315 HF.

10. Prikljucek za sprozilec gorilnika.

11. Stikalo ,€as navzdol“ tig 170 hf.

12. Stikalo za ¢as po pretoku tig 170 hf.

13. Prikljucek pedala TIG AC/DC 315 HF.

14. Prikljucek za varjenje z izmeni¢nim tokom in ozemljitev.
15. Gumb 2T/4T.

16. Prikljucek za daljinski upravljalnik. C).

NADZORNA PLOSCA TIG 200 HF BP / TIG AC/DC 200 HF
PULSED (FIG. 7 y 8).

Prikaz vrednosti.

Izbirnik vrste varjenja.

Izbirnik vrste delovne funkcije.

Konfiguracija valov.

Indikator funkcije dvotaktnega sprozilca, 2T.

Stiritaktni 4T indikator funkcije sproZilca.

Standardni indikator nacina varjenja TIG brez impulza.

Indikator nacina impulznega TIG varjenja.

Nastavitev ¢asa predtoka plina in indikator vrednosti.

0. Nastavitev varilnega zacetnega ojacevalnika in indikator
vrednosti.

. Indikator vrednosti in nastavitev sekund rampe vzpona.

. Nastavitev vrha/najveCjega varilnega toka in indikator

vrednosti.

Visoka nastavitev Sirine varilnega impulza v odstotkih in

indikator vrednosti.

Nastavitev frekvence cikla varilnega impulza in indikator

vrednosti.

Nastavitev ampera cikla osnovnega impulza in indikator

vrednosti.

Indikator vrednosti in nastavitev sekund rampe spusta.

Indikator vrednosti in nastavitev konénih amperov varjenja.

Nastavitev ¢asa po pretoku plina in indikator vrednosti.

AC/DC frekvenca. - Ci&enje.

SPINoaRwN2

13.
14,
15.

16.
17.
18.
19.

NADZORNA PLOSCA TIG AC/DC 315 B HF P (FIG. 9).

ZacCetni Cas plina.
Vrednost vroCega zagona.
Zacetni ojacevalci
Trenutni ¢as vzpona.
Varilni ojacevalci.
Maksimalni impulzni tok.
Sirina impulza.
Hitrost utripa.
Trenutni ¢as padca.
. Zakljucni ojacevalniki
. Konéni plinski ¢as.
. Izbirnik postopka varjenja MMA (previeCena elektroda),
pulzni TIG, standardni TIG, samodejni TIG.
. Izbirnik TIG varjenja AC/DC.
. Izbirnik nacina dela 2T/4T: z vzponom/spustom ali
standardnim naklonom.
Izbirnik parametrov.
Amperi
Sekund.
Odstotek.
Hertz.
Test plina.
Impulzno varjenje.
AC frekvenca
Shrani parametre.
Pridobi parametre.
Nadzor ravnovesja AC

NN

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,
23.
24,
25.
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1.-1.- RAZLAGA OZNAK REGULATIVNO

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

Pos.1 Naziv in naslov ter blagovna znamka
distributerja oz uvoznik.

Pos.2 Identifikacija modela.

Pos. 3 Sledljivost modela.

Pos. 4 Simbol vira varilnega toka.

Pos. 5 Sklicevanje na standarde, ki jim ustreza oprema.
Pos. 6 Simbol za varilni postopek.

Pos. 7 Simbol za uporabo v okoljih s pove€anim tveganjem
elektricnega udara elektricni.

Pos. 8 Simbol varilnega toka.

Pos. 9 Nazivna napetost v prostem teku.

Pos. 10 Nazivni izhodni tok in obmocje napetosti.

Pos. 11 Delovni cikel vira energije.

Pos. 11a Delovni cikel pri 45 %.

Pos. 11b Delovni cikel pri 60 %.

Pos. 8 Simbol varilnega toka.

Pos. 9 Nazivna napetost v prostem teku.

Pos. 10 Nazivni izhodni tok in obmocje napetosti.

Pos. 11 Delovni cikel vira energije.

Pos. 11a Delovni cikel pri 45 %.

Pos. 11b Delovni cikel pri 60 %.

Pos. 11c Delovni cikel pri 100 %.

Pos. 12 Nazivni prekinitveni tok (12).

Pos 12a Trenutna vrednost za delovni cikel 45 %.

Pos 12b Trenutna vrednost za delovni cikel 60 %.

Pos 12c Trenutna vrednost za delovni cikel 100 %.
Pos 13 Napetost bremena (U2).

Pos. 13a Vrednost napetosti z delovnim ciklom 45 %.
Pos. 13b Vrednost napetosti z delovnim ciklom 60 %.
Pos. 13c Vrednost napetosti z delovnim ciklom 100 %.
Pos. 14 Simboli za moc.

proizvajalca,

2.- VARNOSTNA NAVODILA

93

PREBERITE NAVODILA.
» Preden v celoti preberete in razumete uporabniski prirocnik za
uporabo ali servisiranje enote.

» Uporabljajte samo originalne dele proizvajalca.

UPORABA SIMBOLOV

NEVARNOST! - Oznacuje nevarno situacijo, ki, e
Ce se ji ne izognete, lahko povzroc¢i smrt ali resne
poskodbe. Mozne nevarnosti so prikazane v
simbolih prilozeno ali pojasnjeno v besedilu.

Oznacuje nevarno situacijo, ki se ji, e se ji ne
izognete, lahko povzroc€i smrt ali resne poskodbe.
The Mozne nevarnosti so razlozene v besedilu.

A\

NEVARNOSTI PRI OBLOCNEM VARJENJU
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Namestitev naj izvajajo samo usposobljene osebe,
upravljati, vzdrzevati in popravljati ta stroj.

A\

ﬁ Med operacijo drzite vse, predvsem otrokom.

ELEKTRICNI SOK vas lahko ubije.

Dotikanje elektricno nabitih delov pod napetostjo lahko povzrogi
a smrtni Sok ali hude opekline. Elektrodno vezje in delo je pod
elektricno napetostjo, kadar koli je izhod stroj je vklopljen.
Vhodno vezje in vezja tudi notranjost stroja je pod elektricno
napetostjo ko je stroj vklopljen. Pri varjenju z avtomatska ali
polavtomatska oprema, Zica, koluti, okvir, ki vsebuje podajalne
zvitke in vse kovinski deli, ki se dotikajo varilne Zice, so pod
napetostjo elektricno. Oprema names$cena nepravilno ali brez
ozemljitev je zelo resna nevarnost.

* Ne dotikajte se delov, ki so pod elektricno napetostjo.

» Nosite suhe izolacijske rokavice brez rez in za&¢ito v telesu.

* |zolirajte se pred delom in zemljo s preprogami ali pregrinjali.
dovolj velik, da prepreci kakrsen koli stik fizicno z delom ali
zemljo.

* Ne uporabljajte elektricne vti¢nice v mokrih prostorih, e ste
omejeni v gibanju ali obstaja nevarnost padca.

» Vtiénico AC uporabljajte SAMO, &e to zahteva postopek
varjenje.

+ Ce je potreben AC izhod, uporabite daljinski upravljalnik, &e je
na voljoprisoten v enoti.

Potrebni so dodatni varnostni ukrepi, ko katerega koli od

naslednjih nevarnih elektri¢nih stanj so prisotni v vlaznih prostorih

ali med noSenjem mokrih oblagilih, na kovinskih konstrukcijah,

kot so tla, reSetke ali gradbeni odri; ko je v tesnih poloZajih, kot

je sedenje, kleCanje, lezanje ali kadar obstaja tveganje visoka

zaradi neizogibnega ali naklju¢nega stika z obdelovancem.

delo ali zemlja.

* Pred tem odklopite vhodno napajanje ali zaustavite motor
namestiti ali servisirati to opremo.

» Namestite opremo in jo ozemljite v skladu z navodili za uporabo
operaterja ter nacionalnih, drzavnih in lokalnih kod.

* Vedno preverite ozemljitveno napajanje - preverite in preverite,
ali je vhod elektricne energije v napajalno Zico je ozemljitev
pravilno povezana z ozemljitvenim prikljuc¢kom v odklopno
omarico ali da je njen vti¢ priklju¢en pravilno na priklju¢eno
izhodno vti¢nico na Zemljo. Ko vzpostavljate vhodne povezave,
najprej priklju€ite ozemljitveni vodnik in ga Se enkrat preverite
povezave.

* Vrvice ali zice naj bodo suhe, brez olja ali masti, in zaSciten
pred vro€o kovino in iskrami.

» Pogosto pregledujte vhodni kabel napajanje zaradi poSkodbe
ali gole Zice. zamenjajte kabel takoj, ¢e je poSkodovan - gola
Zica lahko Ubij ga.

* Izklopite vso opremo, ko je ne uporabljate.

* Ne uporabljajte kablov, ki so obrabljeni, poSkodovani, preveliki,
majhna ali slabo povezana.

* Ne ovijajte vrvi okoli telesa.

« Ce je pri delu potrebna ozemljitvena sponka, izvedite povezavo
ozemljite z lo€eno zico.
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» Ne dotikajte se elektrode, e ste v stiku z delom
ali ozemljitveno vezje ali drugo elektrodo iz drugega stroja.

* Ne dotikajte se dveh drzal elektrod, povezanih z dvema
razli¢nih strojev hkrati, ker bodo prisotni potem dvojna napetost
odprtega tokokroga.

» Uporabljajte dobro vzdrZzevano opremo. Popravite alizamenjajte
dele poskodovan takoj. Enoto vzdrzujte v skladu z priro¢nik.

» Nosite varnostne naramnice, da prepredite padec, e padete
delo nad nivojem tal.

* Vse plosce in pokrovi naj bodo na mestu.

» Objemko delovnega kabla namestite z dobrim ozemljitvenim
stikom kovina do kovine do dela ali klopi ¢im blizje zvar, ki je
prakti¢en.

» Shranite ali izolirajte ozemljitveno sponko, ko ni prikljucena
na obdelovanec, tako da ni stika z nobenim kovino ali kaksen
predmet, ki je ozemljen. Izolirajte ozemljitveno sponko, ko ni
prikljuéena na obdelovanca, da preprecite stik s katerim kol
predmetom iz kovine.

VROCI DELI lahko povzroéijo hude opekline..
* Ne dotikajte se vrocih delov z golo roko.

* Pred delom pocakaijte, da se ohladi v stroju.

« Za rokovanje z vroCimi deli uporabljajte ustrezna orodja in/
ali nosite tezke, izolirane rokavice za varjenje in oblacila za
preprecevanje opeklin.

DIM in PLINI so lahko nevarni.
Pri varjenju nastajajo dim in plini. Vdihavanje teh hlapov in
plini so lahko nevarni za vase zdravje.

» Drzite glavo stran od dima. Ne vdihavajte dima.

« Ce ste v zaprtih prostorih, prezradite prostor in/ali uporabite
prisilno lokalno prezraevanje. pred oblokom za odstranitev
dima in varilnih plinov.

« Ce je prezradevanje slabo, uporabite odobren respirator.

» Preberite in razumejte varnostne liste za Material (MSDS)
in navodila proizvajalca z glede kovin, potroSnega materiala,
premazov, Cistil in razmasc&evalci.

* Delajte v zaprtem prostoru le, ¢e je dobro prezracen

ali ko nosite respirator. vedno imeti a usposobljena oseba v
blizini. Varilni hlapi in plini lahko izpodrine zrak in povzro€i
znizanje ravni kisika poSkodbe zdravja ali smrti. Prepricajte se,
da je zrak za dihanje seveda.

* Ne varite v blizini obratov za mazanje, ¢iS€enje ali barvanje s
prSenjem. Toplota in Zarki loka lahko reagirajo s hlapi in tvorijo
zelo strupene pline in drazi.

» Ne varite na premaze, kot je jeklo pocinkanega, svinéenega ali
kadmijevega jekla do $t. Razen Ce je bila prevleka odstranjena
z obmodja zvara, se prostor je dobro prezracen in medtem ko
nosite respirator z virom zraka. Premazi iz katere koli kovine
ki vsebujejo te predmete, lahko oddajajo strupene hlape ko so
varjene.

ZARKI LOKA lahko opeéejo oéi in kozo.

Zarki obloka pri varjenju proizvajajo toploto

intenzivni in moc¢ni ultravijoli€ni Zarki, ki lahko opecejo odi
in kozo.
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* Uporabljajte odobreno zatemnjeno varilno ¢elado
ustrezen filter za leCe za za$cito obraza in o¢i med
varjenje ali opazovanje, glejte varnostne standarde
ANSI 749.1, Z87.1, EN175, EN379.

* Nosite odobrena zas¢itna oc¢ala s stranskimi Scitniki.

» Uporabite Scite ali pregrade, da za&citite druge pred bliskom,
bleS€anjem in iskrenjem ter jih opozorite, naj ne gledajo v oblok.

» Nosite za&Citna oblacila iz trpeznega materiala, odpornega na
plamene (usnje, tezak bombaz ali volna), in zas¢ito za noge

VARJENJE lahko povzroéi pozar ali eksplozijo.

Varjenje v zaprti posodi, kot so rezervoarji, bobni ali cevi, lahko
povzroci eksplozijo. |z varilnega obloka lahko letijo iskre. LeteCe
iskre, vro€ obdelovanec in vro¢a oprema lahko povzrocijo pozar
in opekline. Naklju¢ni stik elektrode s kovinskimi predmeti lahko
povzroci iskre, eksplozijo, pregrevanje ali poZzar

Pred zaCetkom varjenja preverite in se prepri€ajte, da je obmocje
varno.

« Odstranite ves vnetljiv material znotraj 11 m od varilni oblok. Ce
to ni mogoce, ga tesno pokrijte s odobreni pokrovi.

* Ne varite tam, kjer lahko iskre zadenejo vnetljiv material.
Zascitite sebe in druge pred lete€imi iskrami in vro€o kovino.

» Bodite pozorni, da lahko varilne iskre in vro€i materiali pri
varjenju prehajajo skozi majhne razpoke ali odprtine na sosednjih
obmodgjih.

* Vedno pazite na pozar in imejte v blizini gasilni apara

» Zavedaijte se, da lahko pri varjenju na stropu, tleh, steni ali kaksni
pregraditoplotapovzrocipozarvskritemdelu,kiganimogoc&evideti.

* Ne varite na zaprtih posodah, kot so rezervoarji, sodi ali
cevovodi, razen €e so bili ustrezno pripravijeni v skladu s
standardom AWS F4.1.

* Ne varite tam, kjer lahko ozracje vsebuje vnetljiv prah, plin ali
tekoce hlape (kot je bencin).

* Delovni kabel prikljucite na delovno obmocje ¢im blizje mestu
varjenja, da preprecite, da bi varilni tok opravil dolgo pot morda
skozi neznane dele, kar bi povzrocilo elektri¢ni udar, iskre in
nevarnost pozara.

* Ne uporabljajte varilnika za odtaljevanje zamrznjenih cevi.
* Quite el electrodo del porta electrodos o corte el alambre de
soldar cerca del tubo de contacto cuando no esté usandolo.

* Nosite zaSc¢itna oblacila brez olja, kot so usnjene rokavice, tezka
srajca, ohlapne in zaprte hlace, visoki Cevlji ali Skornji in klobuk.

* Preden zacnete variti, odmaknite vse vnetljive snovi, kot so
butanski vzigalniki ali vzigalice, stran od svoje osebe.

» Po kon€anem delu preverite, ali na obmocju ni iskric, Zerjavice
in plamena.

* Uporabljajte le ustrezne varovalke ali Ne
predimenzionirajte jih ali jih obidite.

odklopnike.

» Upostevaijte predpise iz OSHA1910.252 (a) (2) (iv) in NFPA51B
za vroCa dela ter imejte v bliZini poZarno straZo in gasilni aparat.

LETECA KOVINSKA ZLINDRA lahko po$koduje oéi.
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*Varjenje, drobljenje, krtacenje Zice ali bruSenje lahko povzrogijo
iskre in lete€a kovina. Ko se zvari ohladijo, si lahko spustijo
Zlindro.

* Nosite odobrena zascitna oc¢ala s stranskimi $c¢itniki tudi pod
njegovo masko.

NABIRANJE PLINA vas lahko zboli ali vas ubije.

* Izklopite za&¢itni plin, ko ga ne uporabljate.

» Vedno zracite v zaprtih prostorih ali nosite respirator odobren
nadomestek zraka.

MAGNETNA POLJA
medicinske naprave.
» Osebe, ki uporabljajo vzpodbujevalnik srénega utripa in druge
medicinske vstavljene naprave, jih je treba drzati stran.

» Osebe, ki uporabljajo implantirane medicinske pripomocke,
se morajo pred oblo¢nim varjenjem, toCkovnim varjenjem,
Zaganjem, plazemskim rezanjem ali indukcijskim segrevanjem
posvetovati s svojim zdravnikom in proizvajalcem pripomocka.

lahko vplivajo na implantirane

HRUP lahko poskoduje vas sluh.
Hrup zaradi dologenih postopkov ali opreme lahko poSkoduje
vas sluh.

«Ce je raven hrupa zelo visoka ali vis§ja od 75 dBa, nosite
odobreno zas¢ito sluha.

CILINDE lahko ob poskodbi poci.

V jeklenkah z za&¢itnim plinom je za$¢itni plin pod visokim
tlakom. Ce se poskoduijejo, lahko pogijo. Ker so jeklenke
pogosto del varilnega postopka, z njimi vedno ravnajte
previdno.

« Jeklenke s stisnjenim plinom za&¢itite pred prekomerno vrocino,
mehanskimi udarci, fiziénimi po$kodbami, Zlindro, plameni,
iskrenjem in obloki.

» Jeklenke namestite in zavarujte v pokonénem polozaju tako,
da jih pritrdite na nepremicno oporo ali stojalo za jeklenke, da ne
padejo ali se prevrnejo.

« Jeklenke hranite stran od varilnih ali elektri¢nih tokokrogov.

» Varilnega gorilnika nikoli ne ovijte ¢ez plinsko jeklenko.

« Nikoli ne dovolite, da bi se varilna elektroda dotaknila katere
koli jeklenke.

« Nikoli ne varite na tlacni jeklenki: lahko pride do eksplozije.

« Uporabljajte le ustrezen za&citni plin ter regulatorje, cevi in
prikljucke, namenjene za doloceno uporabo; ohranjajte jih in
dele v dobrem stanju.

* Pri upravljanju ventila jeklenke vedno drzite obraz stran od
izhoda ventila.

 Za&citni pokrovéek naj bo names&en na ventilu, razen kadar je
jeklenka v uporabi ali priklju¢ena za uporabo.

* Za dvigovanje in premikanje jeklenk uporabljajte ustrezno
opremo, pravilne postopke in zadostno Stevilo ljudi.

» Preberite in upoStevajte navodila za jeklenke s stisnjenim
plinom, pripadajo¢o opremo in publikacijo Compressed Gas
Association (CGA) P-1 ter lokalne predpise.

NEVARNOST POZARA ALI EKSPLOZIJE.
» Enote ne postavljajte na ali blizu povrSin goriva.
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» Enote ne names¢ajte v blizino vnetljivih predmetov.

* Ne preobremenjujte Zic v vasi zgradbi — poskrbite, da bodo
napajalni sistem je ustrezne velikosti zmogljivost in zaS€iten za
izpolnjevanje potreb tega enota.

PADECA ENOTA lahko povzroéi poskodbe.

Pri tezki opremi uporabljajte samo dvizno uho dvizne enote, NE
podvozja, plinskih jeklenk ali drugega dodatki.

 Za dvigovanje enote uporabite opremo ustrezne zmogljivosti.

+ Ce za premikanje enote uporabljate vilitarje, se preprigajte,
da je nosovi vili¢arja dovolj dolgi, da segajo ez nasprotno stran
enote.

PREKOMERNA UPORABA lahko povzro¢i PREGRETJE
OPREMA
» Pocakajte, da se ohladi, upostevajte delovni cikel Nazivna.

* Pred ponovnim varjenjem zmanjSajte tok ali delovni cikel
novo.
* Ne blokirajte ali filtrirajte zraCnega toka do enote.

LETECE ISKRE lahko povzroéijo poskodbe.

* Nosite S¢itnik za obraz, da zascitite o¢i in obraz.

* Volframovo elektrodo oblikujte samo v enem mlin z ustreznimi
varovali na mestu varno noSenje potrebne zas€ite za obraz, roke
in telo.

* Iskre lahko povzrogijo pozar — hranite vnetljive snovi

daleg.

VARILNA ZICA lahko povzroéi poskodbe.
* Ne potegnite sprozilca pistole, dokler jih ne prejmete
navodila.

» Konice gorilnika ne usmerjajte v noben del telesa, drugih ljudi
ali katerega koli kovinskega predmeta, ko je prehajanje zice
PREMIKLJIVI DELI se lahko poskodujejo.

* Izogibajte se vsem gibljivim delom, kot so ventilatorji.

* Vsa vrata, ploSce, pokrovi in §€itniki naj bodo zaprti. in namesto
tega.

* Vrata naj odstranijo samo usposobljene osebe, plos¢e, pokrovi
ali varovala za vzdrZevanje e bilo potrebno.

» Ko koncate, znova namestite vrata, pokrove ali varovala
opravite vzdrzevanje in preden ponovno prikljuite vhodno
napajanje.

VISOKO FREKVENCNO SEVANJE lahko povzroéi

motnje.

» Visokofrekvenéno (H.F.) sevanje lahko moti z radijsko
navigacijo, varnostnimi sluzbami, racunalniki in komunikacijsko
opremo.

* Prepri¢ajte se, da le usposobljeni ljudje, ki so seznanjeni z
opremo za namestitev elektronske opreme.

» Uporabnik je odgovoren za usposobljenega elektricarja da
boste kmalu odpravili morebitne tezave, ki jih je povzrocCila
namestitev.

» Zagotovite, da je objekt delezen pregledov in vzdrzevanja
redna.

» Vrata in ploS¢e drzite stran od visokofrekvencnega vira.
popolnoma zaprto, za&cCitite pred iskrami na to¢kah v njihovi
pravilni nastavitvi ter ozemiljite in zaS¢itite navzgor, da zmanjSate
moznost moten;.
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OBLOCNO VARJENJE lahko povzro&i motnje.

« Elektromagnetna energija lahko moti opremo

obcutljiva elektronika, kot so racunalniki ali oprema, ki jo poganja
z racunalniki, kot so industrijski roboti.

* PrepriCajte se, da je vsa oprema v obmocju varjenja
elektromagnetno zdruZljiv.

« Za zmanj$anje moznih motenj shranite napajalne kable
zvarite ¢im krajSe, ¢im tesneje skupaj ali na

tla, €e je mogoce.

« Varjenje postavite vsaj 100 metrov stran oddaljenosti od katere
koli elektronsko obcutljive opreme.

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

* Prepricajte se, da je varilni stroj names¢en in nastavljen. zmlet
v skladu s tem priro¢nikom.

« Ce se motnje kljub temu pojavijo, mora upravljavec ukrepati
dodatni ukrepi, kot je premik varilnega stroja, uporaba oklopljene
kable, uporabite omrezne filtre ali oklop na en nacin oz drugo
delovno podrocje.

ZMANJSANJE ELEKTROMAGNETNIH POLJ

Za zmanj$anje magnetnih polj (EMF) v delovnem obmodju,
uporabite naslednje postopke:

1. Kable drzite ¢im blizje skupaj z zvijanjem oz
jih zlepite skupaj s trakom ali uporabite pokrov za kabel.
2. Napeljite kable vstran in stran od operaterja.
3. Kablov ne ovijte in ne obesajte na telo.
4. Varilne vire energije in kable hranite kjer koli
dlje, kot je prakti¢no.
5. Prikljucite ozemljitveno objemko na del, na katerem delate
¢im blizje zvaru.
Opozorilo: V okoljih s pove€ano nevarnostjo Soka
elektrike in pozara kot v blizini izdelkov vnetljivo,
eksplozivno, viSina, svoboda gibanja omejen fizi¢ni stik
s prevodnimi deli, vroCe in vlazno okolje zmanjSa
odpornost elektri€ni udar s ¢loveske koze in opreme upostevajte
prepre€evanje nevarnosti pri delu ter nacionalne in mednarodne
dolocbe ki ustrezajo.

3.- NAVODILA ZA ZAGON SERVIS
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NAMESTITEV

Stroj mora biti namesc¢en v suhem, prezra¢enem prostoru z
vsaj 15 cm razmika pred katero koli steno. Ekipa Na podlagah z
vecjim naklonom lahko spodrsnes do 3., tako da bo vedno nujno
postavljen na ravno in suho povrsino. Za namestitev na povrsine
strmejsSe pobocje prosimo, da stroj zavarujete z verigami

ali trakovi.

Izogibajte se postavljanju opreme v prostore z vlago ali dezjem.
Preprecite vstop jeklenih ostruZzkov v notranjost stroja.

Mlin¢ka ne uporabljajte poleg opreme.

MONTAZA

Oprema bo sestavljena ob upostevanju okoljskih omejitev in
pravilno namestitev.
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MREZNA POVEZAVA
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OMEJITVE VELIKOSTI DELA

Oprema se napaja s priloZzenim kablom in priklju¢kom standardno
prek diferencnega stikala in stikala elektromagnetno pocasna
znacilnost in jakost glede na tabela tehni¢nih lastnosti. Vsaka
povezava mora imeti predpise o ozemljitvi in upoStevajte vse
predpise nacionalni elektri¢ni.

V primeru priklopa na elektricni agregat mora biti upoStevajte
zahteve za napajanje, navedene v tehni¢ne lastnosti. UpoStevano
bo, da ekipa lahko deluje z generatorjiem z mocjo, manj$o od
indicirano z omejitvijo uporabe pri najvedji intenzivnosti manj kot
nominailno.

OMEJITEV OKOLJSKIH POGOJEV

Oprema mora biti names¢ena v skladu s svojo klasifikacijo P21,
To pomeni, da je naprava zas¢itena najve¢ pred navpi¢ni padec
vodnih kapljic in dostop do nevarnih delov s prstom proti trdnim
tujkom @ 12,5 mm In starejsi.

Oprema je pripravljena za delo v obsegu temperature od -15°C
do 70°C ob upoStevanju omejitve padca uspesnosti (faktor
trajanja) odtemperatura okolja nad 40°C.

4.-NAVODILA ZA UPORABOTO

NAMESTITEV IN TESTIRANJE

Vse serije Stayer Varilni aparati morajo rokovati s pomocjo
ro¢aja, ki je omogocen za transport.

Okoli opreme al. mora biti zagotovljen prost prostor vsaj 15 cmin
zagotovite prosto kroZenje zraka za pravilno odvajanje toplote.
Pred vsako sluzbo dobro stanje in pravilno zategovanje vseh
zunanjih elementov oprema: vti€¢, kabel, mizarstvo ohisja in
priklju¢ne sponke in stikala.

MENJAVA ORODJA

Vsi varilni stroji Stayer v seriji imajo polpaléni hitri prikljucek
DINSE za napajalne kable varjenje. Ce Zelite odstraniti ali
vstaviti konektor, preprosto obrnite na levo ali desno Cetrtino
obrnite prikljucek.
POZOR: Konektor DINSE vedno priklju€ite do konca in
se prepriCajte, da je spoj s kablom v dobrem stanju
stanju in da je kontaktna povrsina Cista. A slab spoj ali
umazana povezava povzroCi slabo delovanje in bo
povzro€ilo pregrevanje naprave, taljenje ali gorenje. sprednja
plosca.

PRILAGAJALNE OPERACIJE

Vsi varilni stroji Stayer vsebujejo sistem zapleteno elektroniko in
so v celoti umerjeni tovarne, zato ni pooblasd€en za manipulacije
s strani uporabnika za zaradi uc€inkovitosti in varnosti. V primeru
dvomaokvare se obrnite na prodajalca oz na$ sistem za pomo¢
uporabnikom.
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Glavna omejitev glede velikosti dela, ki ga je treba variti
to je njegova debelina, ki je omejena z mocjo opreme. TO
vecjo mocjo boste lahko naredili pravilne zvare (z
zadostna penetracija zvara) v kosih
vecjo debelino. Naslednja tabela lahko sluzi kot vodilo:

UNION SHAPE

N

(a)

(b) (c)

VARJENJE ALUMINA
VARJENJE S PALICNO ELEKTRODO

(d)

6013 E6013 AMPERAZE
1do 2 mm 1,6 mm 30-60
1,5do 3 mm 2,0 mm 50-70
2,5do 5 mm 2,5mm 60 — 100
5do 8 mm 3,2 mm 85-140
8 do 12 mm 4,0 mm 120 — 190
Ved kot 12 mm 5,0 mm 180 — 240
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VARJENJE ALUMINIJA
leil;ea“jpeatrl'(:::, e::rlftr:‘oi;‘e Premer s¢_>de|ujo<':e nggg:ﬁ{f e Pretok plina Velilf_ost Sindil_(alna
variti Volfram palice amperaze argona unije oblika
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 25-40 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-1.6 40 - 60 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-16 60 - 90 6-9 1 b
25 16-24 16-24 80-120 6-9 1
3.0 16-24 16-24 100 - 160 7-10 1-2 b.c
4.0 24 16-24 130 - 200 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 150 - 250 10-15 2-3 c.d
6.0 24-32 24-32 200 - 280 10-15 3-4 c.d
8.0 3.2-40 3.2-4.0 200 - 300 12-18 4-5 d
IZ NERJAVECEGA JEKLA
Dkeibge;i;\eatlr(:;:, ell:;rlftr:‘oi:e Premer sc?delujoée ngts)trgsﬁj;/e e Pretok plina Velilf_ost Sindil_(alna
variti Volfram palice amperaze argona unije oblika
mm mm mm A I/min mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0 15-30 4-5 1 a.b
1.0 1.0-1.6 0-16 25-30 4-7 1 a.b
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 b
25 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1
3.0 16-24 16-24 65 - 95 6-9 1 b.c
4.0 24 16-24 110 - 150 10-15 2-3 cd
5.0 24-32 24-32 120 - 180 10-15 2-3 cd
6.0 24-32 24-32 150 - 200 10-15 2-3 c.d
8.0 3.2-40 3.2-4.0 160 - 220 12-18 4-5
12.0 3.2-40 32-40 180 - 240 12-18 6-8

SPLOSNA NAVODILA ZA UPORABO.

Preden zalnete, ne pozabite prebrati, razumeti in uporabiti
varnostna navodila in druga navodila, vklju€ena v ta prirocnik.
Spodaj boste nasli vrsto sploSnih navodil ki vam bo omogodil
vstop v svet varjenja in zaceti ucinkovito delati.

Ta priro¢nik daje navodila o osnovah varjenje z oplas&eno
elektrodo, tezko relativno zmerna izvedba in na TIG varjenje,
razmeroma tezje. UpoStevajte, da je Varjenje na profesionalni
ravni je kvalificirana dejavnost in specializirano. Obrnite se na
specializirane knjige in te€aje usposabljanja urejeno strokovno
izobrazevanje za ve¢ informacij.

VARJENJE SOPLASCENO ELEKTRODO.

V tem razredu elektroobloCnega varjenja je elektroda sama
proizvaja toploto v obliki elektricnega obloka, okolje zascita in
izboljSava zvarnega bazena in same kovine prispevek, saj se
kovinsko jedro elektrode tali glede na opravite varjenje.

Izbrati morate elektrodo (velikost in tip), ki ustreza tipu dela, ki ga
je treba opraviti. Elektroda, ki jo priporo€amo za njeno povpre¢na
znacilnost, velja za vecino del in se preprosto najti je elektroda

E-6013, sploSno znana kot &quot;rutilna elektroda&quot;.
Material par excellence za varjenje s pokrito elektrodo je ogljikovo
jeklo. Naslednji Tabela lahko sluzi kot izhodiS¢na orientacija za
izbiro vrste nastavitev elektrode in delovne amperaze za mehko
jeklo srednji karbonski tip S275.

Varjenje se zacne z vzigom obloka. Veliko jih je postopki,
najenostavne;jsi je strganje dela. Ko se oblok sprozi, bo elektroda
ostala pri a razdalja priblizZno enaka premeru same elektrode
in varilni napredek se bo zacel s potegom nazaj kot bi tipkal
zahodni desnicar.

Elektroda bo drzana v enem polozaju v enem polozaju blizu (65°
do 80°) navpicnici glede na vodoravno in uravnoteZzeno glede na
sredino zvarnega bazena.

Odvisno od vrste izkaznice (za¢etna ali polnilna) in potrebe
pokritosti sklepa napredovanje v ravni Crti, gibanje cik-cak ali
majhni krogi. Dobra nastavitev intenzivnosti, poloZaj in hitrost
varjenja bo dala kot rezultat s prijetnim, gladkim zvokom,
podobnim zvoku a dobra pecenka na Zaru. Ko je delo opravljeno
pravilno nastala kroglica bo homogena, s povrSinskimi sledi
enotna oblika polmeseca. Prerez ne bo $trle€e ali ugreznjene in
vsa zlindra, ki nastane, bo odstranjena zlahka.

Ko je kroglica izdelana, odstranite Zlindro s pomocjo kladivo in
krtaCo, preden naredite morebitno naslednjo kroglico.

TIG VARJENJE
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Pri elektroobloénem varjenju z uporabo elektrode volfram,
za$c¢iten z inertnim plinom, potro$ni material ni sama elektroda,
ampak polnilna palica iz podobnega materiala ali zdruzljiv z
materialom za varjenje. Pred sistemom elektrod previecen,
sistem TIG predstavlja manjSo produktivnost in vecje tezave v
zameno za zelo visoko kakovost varjenja skoraj vse kovine in
njihove zlitine, vkljuéno z vsemi iz nerjavecega jekla in tankih
spojev z ali brez vhodnega materiala. Varjenje poteka brez
Zlindre, projekcije ali hlapi.

Opozorilo: ne uporabljajte in ne brusite volframovih
elektrod dopiran s torijem z rde¢o oznako zaradi
tveganja izhaja iz zmerne radioaktivne aktivnosti
material. Boste znali prepoznati prisotnost
koncentracija torijevega dioksida z indikativhim pasom v
elektroda po EN ISO 68848:2004 (barve: rumena, rdeca,
vijoli€na in oranzna). lzogibajte se teh elektrod in jih
uporabljajte.
Nadomestni izdelki brez vsebine kot npr
elektrode z derivati lantana in cerija (pasovi:
¢rna, siva, modra, zlata), ki ne kazejo aktivnosti
radioaktivno.

in

Pripravite elektrodo tako, da konico nabrusite na smirkov
kamen tako da ostane stozec visine priblizno 2 krat premer
elektrode. Za boljSi oblok in zmogljivost trenutnega
ravnanja s pravilnim napadom od konice do vrha kamen naj
bo vzdolzen, konica pa zelo rahlo plos¢at.

Za pravilen polozaj elektrode v gorilniku je to iz Sobe mora Strleti
priblizno 5 mm. Splo3no pravilo je, da priklju€ite izhod v obratni
smeri povezave elektrodo gorilnika TIG na negativni prikljucek
opreme in ozemljitveno sponko na pozitivni pol. Pripravite in
zavarujte del.

Praviloma dovajajte Cisti argon s pretokom 6-7 I/l. min.

Prilagodite intenzivnost toka glede na potrebe vrste materiala in
spoja, ki ga je treba izvesti tako, da se najprej izvede preskus
na testnem kosu. Glejte literaturo tabel 5 in 6 specializirano ali
regulirano strokovno usposabljanje za starejSe

informacije o tem.

Gorilnik mora biti opremljen z inertnim plinom (obicajno Cisti
argon), ki prihaja iz jeklenke skozi sistem reduktor tlaka, ki lahko
ustrezno uravnava pretok potreben plin.

Modela TIG AC/DC200HF in TIG AC/DC315HF imata funkcijo
znacilnosti najvecje profesionalnosti, pojasnjene v razdelek
»napredno TIG varjenje«.

Model TIG DC 200HF predstavlja prednost stikala za Izbira 2T /
4T, da se izognete drzanju sprozilca v polozaju 4T.

Za zacetek TIG varjenja premaknite stikalo 7 na Polozaj TIG,
odprite izhodni ventil za plin in vstavite konico gorilnika v stiku
z varjenim kosom. pocakaj priblizno 2 sekund in pocasi dvignite
gorilnik, tako da lok zazene samodejno in gladko.

Ostali modeli predstavljajo vzig s HF (visokofrekvenénim) z
najvisjo kakovostjo vziga obloka, saj ni potreben fizinega stika
s kosom in zato ne pokvari obloka in pogojev varjenja zaradi
kontaminacije volframova elektroda. Za zacetek TIG varjenja
premaknite preklopite 7 v polozaj TIG in preprosto priblizajte
konico priblizno 3-5 mm od kosa, ki ga zZelite variti. Pritisnite
gumb na gorilnika se oblok samodejno zaZene. Ce je pridlo do
teZav pri zagonu lahko kerami¢no Sobo rahlo naslonite kos za
lazje polnjenje elektrode.

Ko se oblok za¢ne, nadaljujte z varjenjem. glede na svoje potrebe.
Kot sploSno vodilo mora nadaljevati v obratnem vrstnem redu
do pali¢nega varjenja tako da namesto vle€enja nazaj zareze
potiskanje naprej, kot da bi pomagal pretoku plina, da bi udaril
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varilni bazen. Nagnite baklo tako, da zadene v polozaju blizu
(70° do 80°) glede na navpi¢nico vodoravno in sredinsko glede
na zvarni bazen.

Pocasi odlagajte polnilni material s palice zaporedno priblizevanje
tej kopeli staljenega materiala.

Za zaklju€ek preprosto spustite stikalo. svetilko premaknite na
rahlo narazen, dokler ne prekinite oblok in zaprite ro¢ni plinski
ventil. Avtor: nazadnje zaprite sploSni zaporni ventil jeklenke
inertnega plina.

Model POTENZA TIG170HF vklju€uje dve nastavitvi
zaklju€ek zvara:

1. 1. Kontrolnik »Cas izpada« 11 nastavi rampo navzdol tok, ko
je varjenje ustavljeno. Klan&ina zagne z izbrano intenzivnos-
tjo dela in konga pri ni¢ amperih. Cas trajanja rampe (od 0
do 5 sekund) je tisto, kar prilagodi nadzor. Cilj je imeti gladko
zaustavitev obloka in natan¢en nadzor od konéne tocke gre-
bena kraterja. standardno na splosno podaljSajte ¢as, ko se
poveca jakost toka varjenje.

2. Kontrolnik »Post Time« 12 nastavi ¢as (0,5 do 7 sekund)
dodatnega izpusta plina (argona) po zakljucite varilni oblok.
Cilj je, da kopalnica zvar ni onesnazen z zrakom, ko je Se te-
koce ali prevro€e. Na splosno se poveca Cas, ko se poveca
varilna amperaza.

MMA, za TIG AC/DC200HF

Varilni tok (OA - 200A) se nastavlja s pomoc¢jo gumb za nastavitev

parametra xy. Uporaba dveh gumbov izbira parametra xz bo

lahko povecala (0 - 80A) modul sile obloka, odvisno od vrste

elektrode, vrste jekla in vrste varjenje.

Na primer za prebojno varjenje, pri katerem je tveganje e se

elektroda zatakne v vlozek je visoka, lahko povedujte silo obloka,

dokler ne dosezete Cistega zvara.

NAPREDNO TIG VARJENJE

Modela TIG AC/DC 200HF in TIG AC/DC 315HF
NASTAVITEV VARILNIH PARAMETROV

Z zaporednim pritiskom gumba/gumba 19 izberete varilni
parametri. Premikanje gumba 20 prilagodi natanéno velikost
parametra. Ce poleg obradanja gumb 20 ga med vrtenjem
potisne bo lahko povecal oz hitro zmanjSevanje vrednosti. Stroj
ima EEPROM pomnilnik, tako da je lahko ohranijo nastavitve
stroja, ko je ta izklopljen.

Prosimo, Ce Zelite poznati obseg nastavitve vsakega parametra
glej tabelo razsirjenih tehninih lastnosti zacetek prirocnika.
Funkcionalno so parametri:

1. Cas izstopa plina pred pojavom obloka elektriéni (predtok).
Cas izstopa plina po prenehanju elektritnega obloka
(nasledniji tok).

3. Jakost elektricnega obloka na zacetku rampe zacletna

intenzivnost.

Jakost elektri€nega obloka na koncu rampe jakosti dokonénol.

Cas vzpona za zadetno tokovno rampo.

Cas padca za konéno tokovno rampo.7. Konsolidirana

intenzivnost elektrooblo¢nega varjenja.

8. Najvi$ja jakost impulza varilnega obloka.

9. Osnovna jakost impulza varilnega obloka.

10. Odstotek najviSjega impulza varilnega obloka v primerjavi z

osnova pulza.

Frekvenca impulzov varilnega obloka.

DeleZz negativhega polciklicnega ¢asa toka zmeni¢nega

varjenja v primerjavi s pozitivnim polciklom.

13. Delez negativhega polcikla toka izmenicno varjenje proti

o0k

11.
12.
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pozitivnemu polciklu.
14. Pogostost spremembe polarnosti varilnega obloka
nadomestni.
PRILAGODITEV VARILNEGA RAZREDA

S pritiskom na gumb 15 izberete 4 nacine.

1.- Prevlecena elektroda:

Stroj deluje kot standardni pali¢ni varilec aktiviranje funkcij za
izboljSanje varjenja Hot Start, Anti Stick y Arc Force, ki ga je
mogoce regulirati.

2.- Standardni TIG:

Aparat je programiran kot TIG varilec brez pulznega obloka

v enosmernem toku &#39;DC&#39; ali v izmeniénem toku
&#39;AC&#39; (Qumb16).

3.- Impulzni TIG:

Lastnostim standardnega TIG so dodani 4

funkcije impulznega obloka.

4.- Enostaven nacin TIG:

Le intenzivnost dela morate prilagoditi zaceti spajkanje. Stroj
se bo vse prilagodil sam parametri ob predpostavki, da varite
ogljikovo jeklo, e je venosmernem nacinu &#39;DC&#39; (gumb
16) ali aluminij, €e je v nacinu izmeni¢nega toka &#39;AC&#39;.

Opomba. Enostaven nacin velja samo za model TIG AC/DC
200 HF.

PRILAGODITEV POSTOPKA SPROZILA 2T/4T

Z gumbom 17 lahko preklapljate med dvotaktnim in Stiritaktnim
nacinom delovanja. &tiritaktni nacin. V bistvu dvotaktni nacin
vari medtem ko sprozilec drzite pritisnjen, medtem ko 4T nacin
omogoca varjenje, ne da bi morali pritisniti sprozilec, kar vpliva
na varjenje obnasanje rampe intenzivnosti. Potrebno je ciklov
je treba razumeti in upostevati, e naj se stroj uporablja brez
tezav in brez laznih napak.

2T nadin:

1. Stroj vari, ko potegnete sprozilec pistole.

2. Stroj ne bo varil, e ne potegnete sprozilca pistole bakla.
Upostevajte, da vsaki€¢ znova potegnete sprozilec stroj zacne
varilni postopek iz ni€¢ ki ste jih konfigurirali, vklju¢no s &asi
pretoka plin in rampe. UpoStevajte konfigurirane cikle in
pocakajte na pojav loka pravo¢asno.

4T nadin:

1.Ko prvi¢ potegnete sproZilec, se cikel predtoka zaZene oblok
in vzdrzuje amperazo zaCetek zaCetne rampe varjenja.

2.Ko prvi¢ sprostite sprozilec, se zagonski cikel in postopek
varjenja programirano.

3.Ko je sproZilec drugi¢ potegnjen, se sprozilec izvede. cikel
znizevanja in konéno amperazo rampa za zaklju¢ek varjenja.

4. Ko drugi€ sprostite sprozilec, se stroj ustavi dobavlja energijo
in vodi cikel po pretoku plina.

Tako kot v nacinu 2T upoS$tevajte nastavljene cikle in po¢akajte na

Cas, ki ste ga programirali za stroj.

IMPULZNI TIG

Ta postopek omogoca boljsi nadzor vnosa toplote lok.

Uporaba pulznega postopka se priporoca za:

1. Varjenje majhnih debelin.

2 Varite kovine ali zakljucke, ob&utljive na vro€ino.

3. Varjenje materialov s tveganjem deformacije.

Impulzni TIG je sestavljen iz transformacije toka ravno in
kontinuirno varjenje standardnega TIG v toku dvonivojska
kvadratna periodika, ki jo ustvari pretvornik mikroprocesirano.
Visoka raven (imenovana preprosto utrip) doseze dejanski zvar,
medtem ko nizka raven (imenovana osnova) ohranja oblok brez
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pregrevanja obdelovanca. sluzba.
PRILAGODITEV. Impulz je dolo¢en s parametri 8, 9, 10 in 11:

1. Utrip. Pri nizki frekvenci, na primer 1 Hz natanéna dobava ene
kapljice na impulz je dosezena z zaklju¢kom popolna. Pri visokih
frekvencah, na primer od 80 Hz, doseci boljSe zakljucke in boljSa
razmerja med 8irino vrvi in njene penetracije.

2. Elektricna jakost visokega polvala impulza. sklicevati se (v
tem priro€niku) v tabelo intenzivnosti dela in uporabite odvisno
od materiala, debeline dela, preboja, zaklju€ka in vrste Unije.

3.Elektri¢na jakost nizkega polvala impulza. Obicajno je med 20
% in 50 % intenzivnosti visok pol val.

4. Delovni cikel glede na 8irino impulza. je odnos med Sirino
visokega utripa proti nizkemu utripu. Odnosi obic¢ajno je 40
% impulz v primerjavi s 60 % bazo. Upostevajte, da bodo
vrednosti amperaze viSje visoka za doseganje efektivhe
amperaze, ki je enaka a standardni zvar. V nacinu enega
impulza na kapljico morate to upoStevati 4 dejavniki so
tesno povezani. Prej do napredovanje testne palice za zvar
prispevek za vsako kapljico in presezek ali pomanjkanje fuzije
glede na impulzne in osnovne jakosti ter njihov delovni cikel.
Vedji intenzivnosti omogocajo vecjo hitrost za ceno vecje
tezko je nadzorovati zvarni bazen in skraj$ati zivljenjsko dobo
volframova elektroda.

NASTAVITEV SMERI VARILNEGA LOKA
S tipko 16 izberite smer toka varilni oblok.

*Izberite izmenicni tok (AC) za varjenje aluminija, Magnezij in
njegove Zzlitine.
* Izberite enosmerni tok (DC) za jekla in drugo materialov.

Izmenicni tok olajSa varjenje v materialih z visoka temperatura
taljenja povrsine, njegova notranjost pa Ima nizko temperaturo
taljenja. DelCek polovica cikla za luZzenje in prodiranje v kovino,
druga pa za taljenje res svojo maso.

PRILAGODITEV. Nadomestni nacin (AC) je opredeljen s
parametri 12,
13 in 14:

1. Delovni cikel glede na polarnost impulza (Cist Sirina) za vecjo
¢Cisto€o po nizji ceni prodor in obratno. Sirina lahko spremenite
v a ¢asovna rezerva od -40% do +40%.

2. Ravnovesje valov glede na spremembo polarnosti. Omogoca
premaknite glasnost polarnosti od -20 % do +20 %, odvisno
od potrebe po stabilnosti stozca varilnega obloka (odpiranje
ali zapiranje), hitrost naprej in CiS€enje.

3. Frekvenca varjenja z izmeni¢nim tokom. 20Hz do 100Hz Za
SirSe kroglice uporabite nizko frekvenco in pri obnovitvenih

delih. Uporabite visoko frekvenco za prodrejo v oZje grebene.

Nadomestni nacin (AC) lahko nato pritisnete, da zagotovite
posebne lastnosti, kot je olajSanje kapljice za kapljico, nadzor
toplote ali izboljSana povrSinska obdelava. Prisoten proizvaja
Cisti kvadratni val z ni¢elnim ¢asom koraka in odli¢no ¢iS¢enje.

AC/AC TIG DIAGNOSTIKA:
804 Toplotna zas&cita

804 Toplotna zascita
805 Gorilnik pokvarjen, stikalo v kratkem stiku
806 izguba vode

Model TIG200HF P



SLOVENSKI

Vrsta varjenja

S pritiskom na tipko 2 oznacite eno izmed 3 vrst dela na voljo:
palica (St. 11 zasveti), TIG obi€ajni (vklopi §t. 12) ali pulzni
TIG (vklopi §t. 13). Obicajni TIG se bo uporabljal v preprostih
primerih in enostavni uporabi medtem ko se pulzni TIG lahko
uporablja za delovna mesta bolj obc&utljive ali posebne, kjer je
nadzor pomemben ekonomi¢nost dovedene toplote ali hitrost
prenosa toplote padec.

Varilna funkcija

Z gumbom se izberejo parametri posamezne funkcije §t. 4. S
pritiskom izberete parameter, ki bo zasvetil na SCADA shema na
centrali (Stevilke led luci 14 do 24). Z vrtenjem se izbere koli€ina
magnitude izbran z ogledom glavnega zaslona §t. 1.

Za vsako vrsto varjenja se lahko uporabijo dolo¢ene vrste
varjenja deluje s pritiskom funkcijskega gumba # 3. TIG lahko
delo s preprostim sprozilnim delovanjem v normalnih dveh
Casih (2T, &t. 5) ali dvakrat z rampami (NAPON 2T, §t. 9) za
ustvarjanje/postopno izginjanje prispevka intenzivnosti varilni
oblok. Postopno pritiskanje gumba 3 bo lahko izberete funkcijo
4T, 8t.6, ki vkljuCuje parametre za popoln nadzor nad delom,
kot je ¢as predtoka plina (St. 14), udarni tok obloka (#15) in Cas
vzpona amperov od zaCetnega toka in dobro deluje enostavnem
nacinu (8t. 12) ali v impulznem nacinu (8t. 13). z nainom.

Nastavljeni so 4 cikli ponovitev (REPEAT 4T, #9) dela, v katerem
je Cetrti Cas povezan s prvim. V teh pogojih se proces prekine le
z dvigom gorilnik, da fiziCno prerezete lok.

S funkcijo SPOT se proizvaja varilni tok §t.10 v casu,
prednastavljenem kot parameter, od 0,1 sek do 50 sek. Ko
pritisnete na sprozilec, bo stroj nadaljeval

dovaja tok v tem €asu do nastavite ¢as.

S funkcijo VRD (Voltage Reduction Device).

Napetost v prostem teku varjenja z elektrodo se zmanjSa na
izboljSati varnost, ki je morda potrebna v okoljih ali posebne
situacije. Cena za placilo je majhnOa poslabSanje zacetnega
udarca loka, torej e ni zahteva, da je priporocljivo ne aktivirati.

Parametri impulza so vrsni tok, Stevilka 17, ki je ki se res topi
in osnovna Stevilka 21, ki vzdrZuje. Zivimaktiven v loku oblok,
ne da bi komaj prispeval nepotrebno toploto. Za optimizacijo
kakovosti varjenja se lahko igrate z drugimi dva parametrai, ki
omogocajota spreminjanje znacaja obloka in vnos toplote. To
je frekvenca, n°17, impulza v ciklih na vsako sekundo (Hz) in
porazdelitev v odstotkih med tok vrh in osnova, §t. 18.

Konéno je mogocCe prilagoditi dva parametra odziva dinamike
obloka v nacinu palice. so sila loka, sila loka, n°26, tako da se
bo povec€ala na celuloznih ali aluminijastih elektrod in se bo
zmanj$al na

mehkejSe odzivne elektrode, kot je rutil. z druzino osnovnih
elektrod je priporodljivo zaCeti za testiranje v vmesni nastavitvi.
Zadnji parameter, impulz ali Hot Start, #27 ARC START,
vzpostavi a kratkotrajno povecanje moci, ravno ko je elektroda
pripravljena in omogoca zagon elektrode brez lepljenja vstopite
v obi&ajni rezim vlivanja.

5.NAVODILA ZA VZDRZEVANJE IN SERVIS

CISCENJE, VZDRZEVANJE, MAZANJE, BRUSENJE

Za CisCenje vedno odklopite opremo in po€akajte najman;j
10 minut za varno praznjenje kondenzatorja moci. Ohisje rahlo
odistite s krpo navlazeno. Odvisno od onesnazenosti delovnega
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okolja oz najmanj vsakih 1000 ur ocCistite notranjost s stisnjenim
zrakom suSenje, odstranitev zgornjega ohisja in odstranjevanje
prahu, onesnazenja kovine in vlaken, pri ¢emer je posebna
pozornost namenjena hladilnikom in ventilator.

Oprema ne zahteva posebnega vzdrzevanja uporabnika pazljiva
uporaba v okviru omejitev okoljski pogoji uporabe najboljsa
garancija za dolgoletno delovanje seveda. Priporodljivo je, da
opremo posljete tehniénim sluzbam vsakih 3000 delovnih ur ali
vsaka 3 leta za preverjanje in ponovno umerjen.

STORITVE POPRAVIL

Tehni¢na sluzba vam bo svetovala glede morebitnih vprasan,.

0 popravilu in vzdrzevanju vaSega izdelka ter glede rezervnih
delov. Eksplodirane risbe in lahko dobite informacije o rezervnih
delih tudi na internetu pod: helpdesk@grupostayer.com

Nasa ekipa tehnic¢nih svetovalcev vas bo z veseljem vodila glede
pridobivanja, uporabe in prilagajanja izdelkov in dodatki.
Seznam deloy, ki jih lahko zamenja uporabnik.

Glede na kompleksnost in potencialno nevarnost je treba
kvalificiran poseg razen manjSih popravil kot npr pregled
priklju¢kov in zamenjava standardnega vti¢a dobavo in pregled
varilnih kablov, zato ni veljajo za dele, ki jih lahko zamenja
uporabnik.

6.- PREDPISI
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TEHNICNE ZNACILNOSTI

==>@ = Napetostni vhod
=:>@ = Trenutni vhod

@ => = Trenutni izhod
% = Delovni cikel

@ = Masa

=

A - = Dimenzije

@ = Mo¢ generatorja



CONDICIONES GENERALES DE LA GARANTIA

En STAYER IBERICA S.A. (en adelante “STAYER”), se
realizan unos estrictos procesos de control, para que
todos productos cumplan con los parametros de seguridad
y calidad requeridos.

Para entender el ambito de aplicacién de este escrito,
diferenciamos:

- Consumidores o usuarios, como las personas
fisicas que actian con un propésito ajeno a su actividad
comercial, empresarial, oficio o profesiéon. Son también
consumidores a efectos de esta norma las personas
juridicas y las entidades sin personalidad juridica que
actien sin animo de lucro en un ambito ajeno a una
actividad comercial o empresarial.

- Profesionales, como aquellos que sacan un rédito
comercial, laboral o empresarial con la utilizacion de
cualquier tipo de producto de la marca STAYER.

STAYER ofrece una garantia para todas las herramientas
electroportatiles, de jardin y equipos de soldadura con
arreglo a las siguientes condiciones.

1- STAYER ofrece una garantia de 36 meses contra
defectos de fabricacion o faltas de conformidad para
el usuario o consumidor, teniendo en cuenta que
este fallo de fabricacion tiene que ser faciimente
visible o comprobable, ya que se analizara dicho
producto en nuestros laboratorios para analizar dicha
disconformidad. En el caso de que el producto en
cuestion haya estado sometido a un uso industrial,
profesional o similar, dicha garantia se limita
exclusivamente a 12 meses desde que se realizé la
compra por parte del primer comprador.

2- Los siguientes casos no estan contemplados en
la garantia:

a. Defecto en el producto, derivados de la no
aplicaciéon de las medidas de seguridad y de
mantenimiento del producto, indicadas en su
manual de instrucciones.

b. Que la herramienta haya sido dafada, debido
a que se han utilizado accesorios, consumibles o
repuestos de otras marcas, no compatibles con
el modelo original de STAYER o defectuosos que
provoquen dafos en el equipo o herramienta.

c. Que la maquina o producto haya sido manipulada,
modificada o reparada por personal ajeno al Grupo
STAYER o a sus Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados.

d. Variaciones minimas de las caracteristicas
del producto, que no influyan en su correcto
funcionamiento y en el valor del producto.

e. Productos que hayan sido conectados con una
tension o voltaje diferente a la indicada en las
caracteristicas del equipo, provocando un fallo
eléctrico.

f. Cualquier producto que haya sufrido algun
desgaste en alguna de sus piezas, por el uso normal
de la herramienta, siendo esta pieza un consumible,

accesorios o elemento sujeto al desgaste que
deberia de cambiarse por su propio uso por parte
del usuario.

g. Cualquier producto que presente una falla,
debida a un manejo inadecuado de la herramienta,
incompatible con los usos o aplicaciones indicadas
en el manual de la herramienta.

h. Productos que presenten una falla debida a que
el propietario no ha cumplido con el mantenimiento
correcto de la herramienta. EI comprador es el
encargado de realizar los mantenimientos del
producto que compra, para respetar su vida util.

i. Losaccesoriosyconsumiblesdelasherramientas,
debido a que tienen una vida limitada y se desgastan
en condiciones normales por su uso.

3- Para que se aplique el proceso de reclamacion
de la garantia, antes que nada se debera rellenar el
formulario de reparacion en formato fisico o digital, y
tramitarlo directamente con el vendedor del producto
o con los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados
correspondientes. Se debera adjuntar una copia del
justificante de compra, donde se vea claramente la
fecha en la que se produjo la compra. Los gastos de
envio no estaran cubiertos en el caso de que se envie
la herramienta al vendedor o al servicio técnico sin
haberlo tramitado con anterioridad.

4- En el caso de que los Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados de STAYER, no detecten una falta de
conformidad o un fallo de fabricacién, STAYER no se
hara cargo de los gastos de envio, ni de comprobacion
de dicha anomalia.

5- Queda prohibido la cesion de la actual garantia, no
se aplicara en equipos de segunda mano.

6- Durante la aplicacién de la garantia por faltas de
conformidad o fallos de fabricacién, el equipo a reparar
quedara bajo custodia en las instalaciones STAYER o
los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados, sin
derecho por parte del consumidor de obtener un equipo
de sustitucion durante el periodo de reparacion.

7- Para proceder a eliminar las faltas de conformidad o
fallos de fabricacion incluidos en las condiciones de la
garantia, STAYER se limitara a reparar o sustituir todas
las piezas necesarias de forma gratuita para que la
herramienta o equipo funcione correctamente acorde
a los parametros de calidad y seguridad. STAYER se
reserva el derecho de poder sustituir el equipo por uno
similar en casos donde no sea posible la reparacion del
equipo.

Puede encontrar esta informacion en otros idiomas en:

https://lwww.stayer.es/



WARRANTY GENERAL CONDITIONS

In STAYER IBERICA S.A. (from now on “STAYER”),
strict control processes are conducted to comply with the
security and quality required.

To understand the application area of this text, we
differentiate the following users:

- Users or consumers, as private individuals whose
acts are not related to their main comercial, business
activity or their main profession or trade. Legal persons
and entities without legal personality which act with
non-profit means in an unrelated comercial or corporate
enviroment.

- Professionals, whom obtain comercial, business or
working profits by using any STAYER product.

STAYER offers a guarantee for all of its power tools,
garden tools and welding tools, subject to the following
conditions:

1- STAYER offers a 36 month guarantee against
manufacturing defects or consistency issues, bearing in
mind that any issue must be easily visible or provable,
as the product will be tested at our labs to verify said
issues. If the product has been subjected to industrial or
professional use, said guarantee will cover exclusively
12 months since the first buyer aquired the product.

2- The following cases are exempt from the guarantee:

a. Any kind of defect or malfunctioning caused by
not applying the safety and maintenance instructions
given in the User’s guide.

b. Any damage caused by using other brand’s
accessories, incompatible accessories with the tool
model or faulty accessories.

c. Any manipulation, modification or repair
conducted by staff unrelated to STAYER or its
associated Technical Support Services.

d. Products with minimal deviations from the features
that do not impact on the tool’s optimal performance
and its value.

e. Products which have been connected to a
different voltage tenssion grid than the one stated
on the tool’s features, causing an electrical failure.

f. Products or components which have suffered
wear due to the normal use of the tool, being
said components consumables, accessories or
components subject to wear that must be replaced
by the owner.

g. Products that show any kind of misuse or
application which deviates from its original intended
uses, listed in the Users guide.

h. Products that show lack of correct maintenance
from the owner. The owner is responsible for the
tool’'s maintenance in order to preserve its service
life.

i. Accessories and tool consumables, as their
intended use has a limited service life that includes
wear.

3-In order to claim the guarantee rights, the tool
owner must first fill the repair order either digitally or
physically, and process it with the tool’s vendor or the
Authorized Technical Support Services before shipping
the tool. A copy of the purchase receipt or invoice must
be attached to the form where the purchase date can
clearly be seen. Shipping costs are not included if the
product is delivered to the vendor or the Technical
Support Services without processing the repair form
first.

4- If the Authorized Technical Support or STAYER is
unable to locate the defect or issue, STAYER will not
assume the shipping costs, nor the costs derived from
testing the tool to locate the issue.

5- Guarantee transfer is completely forbidden, the
guarantee does not cover second-hand products.

6- Duringthe guarantee application due to manufacturing
defects or consistency issues, the product will remain
under STAYER’s custody in its facilities or its Authorized
Technical Support Services. During this period of time
the tool’s owner is not entitled to receive a substitution
tool in place of the product that is being repaired.

7-In order to correct the manufacturing defects or
consistency issues contemplated in the guarantee
terms, STAYER will only repair or substitute all the
necessary components free of charge in order for
the tool to perform according to the quality and safety
standards. STAYER withholds the right to substitute the
product for a similar one in cases where reparations
would not be possible.

You can find this information in other languages at:

https://www.stayer.en/
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