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fig. 9: POTENZATIG 170 HF
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Descripcion del equipo

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

Frente a la tecnologia tradicional, basada en transformadores
operando a la frecuencia de la red publica de 50Hz la tecnolo-
gia 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 pa-
rametros 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 transforma-
dor pesado.

Todos los equipos STAYER WELDING de la serie MMA son ap-
tos para soldadura mediante electrodo recubierto y soldadura
mediante antorcha de electrodo de tungsteno con proteccion de
gas inerte.

Figs 1, 2, 3.

. Interruptor de encendido y apagado

. Indicador luminoso de encendido

. Indicador luminoso de alarma

. Mando de ajuste de la intensidad de soldadura

. Bornas de conexién de los cables de soldadura

. Cable y clavija de alimentacién del equipo

. Conmutador de modo Electrodo / TIG (solo modelos S60.17L,
PROGRESS 1700L y T100.20H)

8. Conmutador de tiempo de preflujo y postflujo para salida de
gas inerte (solo modelo T100.20H).
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Fig 4.

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

2 Borne para salida de soldadura negativa (- ) Conecte la antor-
cha TIG al borne (-) de salida de soldadura.

3 Cilindro de gas

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

5 Regulador/Flujometro

6 Ajuste del Flujo El flujo tipico es de (15 pies cubicos por hora)
7.1 L/min. Conectar la manguera de gas para la antorcha al re-
gulador/flujdmetro

7 Valvula de gas La valvula controla el preflujo y pos flujo de
gas. Abra la valvula en la antorcha inmediatamente antes de
soldar.

Fig. 5

1 Borne para salida de soldadura negativa (- ) Conecte el cable
de trabajo al borne negativo de salida de soldadura.

2 Borne de salida de soldadura positivo (+) Conecte el porta
electrodos al borne terminal positivo de salida de soldadura.

Fig. 6 - S100.25B Series:

Display indicador

Regulacién de Hot Start
Regulacién de Arc Force
Regulacién de Amperaje
Selector para mostrar A/V
Selector de reduccioén de voltaje

oukwnN =

1.- Explicacion de los marcados normativos

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 direccién y marca del fabricante, distribuidor
o importador.
Pos. 2 Identificacion del modelo

Pos. 3 Trazabilidad del modelo

Pos. 4 Simbolo de la fuente de potencia de soldadura

Pos. 5 Referencia a las normas que cumple el equipo

Pos. 6 Simbolo para el procedimiento de soldadura

Pos. 7 Simbolo de uso en entornos riesgo aumentado de cho-
que eléctrico.

Pos. 8 Simbolo de la corriente de soldadura

Pos. 9 Tension de vacio nominal

Pos. 10 Rango voltaje y corriente de salida nominal

Pos. 11 Factor de marcha de la fuente de potencia

Pos. 11aFactor de marcha al 45%

Pos. 11bFactor de marcha al 60%

Pos. 11c Factor de marcha al 100%

Pos. 12 Corriente de corte nominal (12)

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

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

Pos. 15 Valor nominal de la tensién de alimentacion

Pos. 16 Maxima corriente de alimentacion nominal

Pos. 17 Maxima corriente de alimentacién efectiva

Pos. 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.

*Use solamente partes genuinas del fabricante.

2.1.- Uso de simbolos
iPELIGRO! - Indica una situacién 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,
A podria resultar en muerte o lesién grave. Los
peligros posibles se explican en el texto.

Una descarga ELECTRICApuede matarlo
El tocar partes con carga eléctrica viva puede causar una des-
carga fatal o quemaduras severas.
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El circuito de electrodo y trabajo esta vivo eléctricamente siem-
pre que la salida de la maquina esté encendida. El circuito de
entrada y los circuitos internos de la maquina también estan vi-
vos 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 es-
tan vivos eléctricamente. Un equipo instalado incorrectamente o
sin conexion a tierra es un peligro muy grave.

* No toque piezas que estén eléctricamente vivas.

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

* Aislese del trabajo y de la tierra usando alfombras o cubiertas
lo suficientemente grandes para prevenir cualquier contacto fisi-
co 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 sol-
dadura.

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

» Se requieren precauciones adicionales de seguridad cuando
cualquiera de las siguientes condiciones eléctricas peligrosas
estan presentes en locales humedos o mientras trae puesta
ropa hiumeda, en estructuras de metal, tales como pisos, rejillas,
0 andamios; cuando esté en posiciones apretadas tal como sen-
tado, 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 cddigos nacionales estatales y locales.

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

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

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

» Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

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

*No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

+Si se 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 dana-
das 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
me-tal a metal al trabajo o mesa de trabajo lo mas cerca de la
suelda que sea practico.

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

*Aisle la abrazadera de tierra cuando no esté conectada a la
pieza de trabajo para evitar que contacte con cualquier objeto
de metal.
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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 ga-
ses pueden ser peligrosos a su salud.

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

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

«Si la ventilacion es mala, use un respirador de aire aprobado.
*Lea y entienda las Hojas de Datos sobre Seguridad de Mate-
rial (MSDS’s) y las instrucciones del fabricante con respecto a
metales,consumibles, recubrimientos, limpiadores y desengra-
sadores.

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

* No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa, lim-
pieza o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco pueden
hacer reaccién con los vapores y formar gases altamente toxi-
cos e irritantes.

*No suelde en materiales de recubrimientos como acero galv
nizado, 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 con-
tiene 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 apro-
piado delente-filtro para proteger su cara y ojos mientras esté
soldando o mirando véase los estandares de seguridad ANSI
Z49.1,Z87.1, EN175, EN379

*Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccion
lateral.

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

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

EL SOLDAR puede causar fuego o explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques, tambores o tu-
bos, puede causar explosién. Las chispas pueden volar de un
arco de soldar. Las chispas que vuelan, la pieza de trabajo ca-
liente y el equipo caliente pueden causar fuegos y quemaduras.
Un contacto accidental del electrodo a objetos de metal puede
causar chispas, explosién, sobrecalentamiento, o fuego. Che-
quee y asegurese que el area esté segura antes de come zar
cualquier suelda.

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

*No suelde donde las chispas pueden impactar material infla-
mable. 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
o tuberia, a no ser que hayan estado preparados apropiadamen-
te de acuerdo al AWS F4.1

*No suelde donde la atmésfera pudiera contener polvo inflama-
ble, gas, o vapores de liquidos (como gasolina). « Conecte el
cable del trabajo al area de trabajo lo mas cerca posible al sitio
donde va a soldar para prevenir que la corriente de soldadura
haga un largo viaje posiblemente por partes desconocidas cau-
sando 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 bo-
tas y una gorra.

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

*Después de completar el trabajo, inspeccione el area para ase-
gurarse de que esté sin chispas, rescoldo, y llamas.

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

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

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

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

LA ACUMULACION DE GAS puede enfermarle o matarle.

» Cierre el gas protectivo cuando no lo use.

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

Los CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar aparatos médi-
cos implantados.

*Personas que usen marcadores de paso y otros aparatos mé-
dicos implantados deben mantenerse lejos.

*Las personas que usen aparatos médicos implantados debe-
rian 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 dainar su oido.

El ruido de algunos procesos o equipo puede dafiar su oido
*Use proteccién 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, dafo fisico, escoria, llamas, chispas y arcos.

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

*Nunca envuelva la antorcha de suelda sobre un cilindro de gas.
*Nunca permita que un electrodo de soldadura toque ningun ci-
lindro.

*Nunca suelde en un cilindro de presion: una explosién resul-
tara.

*Use solamente gas protectivo correcto al igual que reguladores,
mangueras y conexiones disefiados para la aplicacion especi-
fica; 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 excep-
to cuando el cilindro esta en uso o conectado para ser usado.
*Use el equipo correcto, procedimientos correctos, y suficiente
numero de personas para levantar y mover los cilindros.

*» Lea y siga las instrucciones de los cilindros de gas comprimi-
do, equipo asociado y la publicacién de la Asociacion de Gas
Comprimido (CGA) P- 1 asi como las reglamentaciones locales.

Peligro de FUEGO O EXPLOSION.

*No ponga la unidad encima de, sobre o cerca de superficies
combustibles.

*No instale la unidad cerca a objetos inflamables.

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

UNA UNIDAD QUE CAE puede causar heridas.

*En equipos pesados use solamente al ojo de levantar para le-
vantarla 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 ex-
tenderse mas alla del lado opuesto de la unidad.

SOBREUSO puede causar SOBRE CALENTAMIENTO DEL
EQUIPO

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

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

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

CHISPAS QUE VUELAN pueden causar lesiones.

*Use un resguardo para la cara para protegerlos ojos y la cara.
*De la forma al electrodo de tungsteno solamente en una amo-
ladora con los resguardos apropiados en una ubicacion segura
usando la proteccion necesaria para la cara, manos y cuerpo.
sLas 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 ins-
trucciones.

*No apunte la punta de la antorcha hacia ninguna parte del cuer-
po, otras personas o cualquier objeto de metal cuando esté pa-
sando 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, pane-
les, 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.
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LA RADIACION de ALTA FRECUENCIA puede causar inter-
ferencia.

+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 electrénicas instala el equipo.

*El usuario se responsabiliza de tener un electricista capacitado
que pronto corrija cualquier problema causado por la instalacion.
*Asegure que la instalacion recibe chequeo y mantenimiento
regular.

*Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta frecuen-
cia cerradas completamente, mantenga la distancia de la chispa
en los platinos en su fijacion correcta y haga tierra y proteja con-
tracorriente para minimizar la posibilidad de interferencia.

La SOLDADURA DE ARCO puede causar interferencia.

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

*Asegurese que todo el equipo en el area de soldadura sea elec-
tromagnéticamente compatible.

« Para reducir posible interferencia, mantenga los cables de sol-
dadura lo més cortos posible, lo mas juntos posible o en el sue-
lo, si fuera posible.

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

*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 me-
didas 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.

2.3.- Reduccion de campos electromagnéticos
Para reducir los campos magnéticos (EMF) en el area de traba-
jo, Usese los siguientes procedimientos:

1.Mantenga los cables lo mas juntos posible, trenzandolos o pe-
gandolos 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.

Aviso: En entornos de riesgo aumentado de choque

eléctrico e incendio como en cercanias de productos

inflamables, explosivos, altura, libertad de movimiento
restringido, contacto fisico con partes conductoras, ambientes
calidos y humedos reductores de la resistencia eléctrica de la
piel humana y equipos observe la prevencién de riesgos labo-
rales y las disposiciones nacionales e internacionales que co-
rrespondan.

3.- instrucciones de puesta en servicio

3.1.- Colocacién

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 su-
perficie plana y seca. Para colocaciones en superficies de mayor
pendiente por favor asegurar la maquina con cadenas o correas.
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3.2.- Montaje

El equipo se montara respetando sus limites ambientales y co-
locandolo adecuadamente.

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

3.3.- 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
obligatoriamente conexion normativa a tierra y cumplir todos los
reglamentos eléctricos nacionales.

A\

En el caso de conexion a un generador eléctrico se debera
observar las necesidades de potencia indicadas en las carac-
teristicas 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.

El modelo BITENSION 20/14 es capaz de trabajar en el margen
de tensién de suministro eléctrico de 100V a 240V, 50Hz-400Hz.
El equipo detecta automaticamente la tensién de entrada y se
configura por si mismo.

Prohibido el uso sin conexién reglamentaria a toma
de tierra.

3.4.- Limitacion de condiciones ambientales.

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

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

4.- Instrucciones de funcionamiento

4.1.- Colocacién y pruebas.

Todas las maquinas STAYER WELDING de la serie MMA de-
ben manipularse mediante el mango, correa habilitado para el
transporte. Debe habilitarse un espacio libre alrededor del equi-
po 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 exte-
riores del equipo: clavija de alimentacion, cable, carpinteria de
carcasa y bornas de conexion e interruptores.

4.2.- Cambio de herramientas.

Todas las maquinas STAYER WELDING de la serie MMA dis-
ponen de conector rapido DINSE de media pulgada o de 3/8
de pulgada para los cables de soldadura. Para quitar o poner
el conector basta con girar a izquierda o derecha un cuarto de
vuelta el conector.

ATENCION: Conecte siempre a tope el conector DINSE

A 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.
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4.3.- Operaciones de ajuste.

Todas las maquinas STAYER WELDING contienen un sistema
electrénico complejo y vienen completamente calibradas de fa-
brica, 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.

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

GROSOR DE LA PIEZA | DIAMETRO ELECTRO- | RANGO DE AJUSTE DE
A SOLDAR DO E6013 AMPERAJE
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 -140
8a12mm 4,0mm 120 - 190

Mas de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

4.5.- Instrucciones generales de uso.

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

A continuacién encontrara una serie de indicaciones generales
que le permitiran iniciarse en el mundo de la soldadura y empe-
zar a trabajar con eficiencia. En el presente manual se instruye
sobre los rudimentos de la soldadura mediante electrodo reves-
tido, 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 cua-
lificada y especializada. Refiérase a libros especializados y cur-
sos de formacion profesional reglada para mayor informacion.

1.- Soldadura con electrodo recubierto

En esta clase de soldadura por arco eléctrico el propio electro-
do produce el calor en forma de arco eléctrico, el ambiente de
proteccion y mejora del bafio de soldadura y el propio metal de
aporte al ir fundiéndose el alma metalica del electrodo segln 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 popularmen-
te como “electrodo de rutilo”. El material por excelencia para
soldar con electrodo recubierto es el acero al carbono. La tabla
adjunta le puede servir de orientacion inicial para eleccion de
tipo de electrodo y ajuste de amperaje de operacién para un
acero al carbono medio tipo S275.

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 nega-
tiva (marcada con -) a la pieza mediante la pinza de masa. La
salida de polaridad positiva (marcada con +) se conectara a la
pinza porta electrodos, que tendra conectado por su extremo
desnudo el electrodo de trabajo.

El soldador se pondra sus equipos de proteccion individual
usando mascara o casco de soldadura adecuada al trabajo y
tapando adecuadamente cualquier porcion de su piel para evitar
salpicaduras o radiacion.
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Se iniciara la soldadura mediante el cebado del arco. Hay varios
procedimientos, siendo el mas sencillo el de raspar la pieza.
Una vez iniciado el arco se mantendra el electrodo a una dis-
tancia aproximadamente igual al diametro del propio electrodo
y se iniciara el avance de la soldadura tirando hacia atras como
si estuviese escribiendo una persona diestra occidental. El elec-
trodo se mantendra en una posicién en una posicién préxima
(65° a 80°) a la vertical con respecto a la horizontal y equilibrada
con respecto al centro bafio de soldadura. En funcion del tipo de
pasada (inicial o de relleno) y la necesidad de cobertura de la
union avance en linea recta, movimiento de zig - zag o peque-
fios circulos. Un buen ajuste de intensidad, posicién y velocidad
de avance de la soldadura dard como resultado con un sonido
agradable, suave y similar al que hace un buen asado en la
barbacoa. Cuando se hace un correcto trabajo el cordén resul-
tante 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 mar-
tillo y cepillo antes de realizar un posible siguiente cordon.

Ajustes especiales para la serie $100.25B - S100.35BT
(Fig 6-7)

Para maximizar adaptacion la serie S100.25B y S100.35BT
ofrece ajustes manuales para soldadores profesionales:

n° 2: Control manual de HOT START

Regula el incremento inicial de energia al iniciar (cebar) el arco.
En funcién del tipo de electrodo, clase de unién y temperatura
en la pieza de trabajo ajuste el control. Empiece en la posicién
media y busque un inicio sin que se pegue el electrodo ni que
existan proyecciones. Si se pega el electrodo aumente la ener-
gia girando a derechas el control. Si hay proyecciones disminu-
ya la energia girando a la izquierda el control. Si va a utilizar el
equipo como soldadora TIG disminuya al minimo el control.

n° 3: Control manual de ARC FORCE

Regula el comportamiento del arco cuando se produce una cai-
da dinamica del voltaje. Segun la clase de electrodo ajuste ini-
cialmente:

Al minimo (a tope a la derecha) para electrodos de rutilo (Ejem-
plo: E6013)

A la mitad para electrodos basicos (ejemplo: E7018)

Al maximo para electrodos celulésicos (Ejemplo: E6010)

n° 4: Control manual de AMPERAJE
Regulacién estandar de amperios de soldadura. Ver apartado
anterior para detalles.

n° 5: Selector A/V
Hace que en el display 1 se muestre los amperios de soldadura
o el voltaje de soldadura.

n° 6: Selector VRD

Hace que el voltaje en vacio se estandar o reducido para con-
diciones especiales donde sea necesario. Nota: la calidad de
cebado se reducird muy ligeramente al usar VRD

n° 7: Control remoto de amperaje, conectar aqui el conector del
cable.

Ajustes especiales para Potenza 200 Cel (fig 8)

n° 1 Selector tipo de electrodo.

Pulse Normal para trabajar con electrodo de rutilo y basicos.
Pulse Cel & Al para trabajar con electrodos celuldsicos y de
aluminio.
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n° 2 Selector del tipo de proceso
Pulse MMA para soldar con electrodo recubierto
Pulse TIG LA para soldadura TIG con cebado Lift Arc

2.- Soldadura TIG

En la soldadura por arco eléctrico mediante electrodo de tungs-
teno 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, proyeccio-

nes o humos.
A radioactiva moderada del material. Podra reconocer la
presencia y concentracion de didxido de torio por la
banda indicativa en el electrodo segun EN ISO 68848:2004 (co-
lores: 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 dopa-
dos con Torio debido al riesgo derivado de la actividad

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 mane-
jo de corriente el ataque correcto de la punta a la piedra debera
ser longitudinal y la punta debera ser muy ligeramente plana.

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

Como norma general conecte la salida al revés que la conexion
usual del electrodo la antorcha TIG al terminal negativo del equi-
po y la pinza de masa al terminal positivo.

Prepare y asegure la pieza. Ajuste la intensidad de corriente se-
gun las necesidades del tipo de material y union a realizar reali-
zando primero una prueba sobre una pieza de ensayo.
Refiérase a literatura especializada o formacion profesional re-
glada para mayor informacion al respecto.

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

Salvo el modelo T100.20H todos los equipos necesitan una
antorcha TIG con conexion directa al caudalimetro y control
de gas mediante vélvula de paso incorporada en la propia
antorcha TIG.

El modelo T100.20H incorpora control interno de arranque y
parada, por lo que el paso del gas se gobierna internamente
a partir del pulsador de control de la antorcha TIG. También el
T100.20H presenta la ventaja del conmutador de seleccion del
tiempo adicional de salida de gas previo al inicio y posterior al
final de la soldadura. Este gas adicional proporciona mayor pro-
teccion y calidad al trabajo. Puede seleccionare un periodo corto
(2sg, posicion ‘short’ mayor economia) o largo (6sg, mayor cali-
dad, posicién ‘long’) mediante el conmutador 8 al efecto.

El modelo TIG DC 200 HF incorpora un selector 2T-4T para ele-
gir entre tener apretado el gatillo mientras se quiera soldar (2T)
y apretar una vez el gatillo cuando se quiera iniciar la soldadura
y poder retirar el dedo del gatillo mientras se continua soldando
(4T). Cuando se pulse por segunda vez el gatillo la soldadura
terminara.

12

12

Para iniciar el arco en todos los modelos salvo el S60.17L, PRO-
GRESS1700L y el T100.20H se debera raspar ligeramente la
punta de la antorcha hasta el inicio del arco de trabajo.

El modelo S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14
y POTENZA 200 CEL presenta la caracteristica mejorada de
sistema arranque de arco por elevacion (Lift Arc). Este sistema
permite minima contaminacion del electrodo. Para iniciar la sol-
dadura TIG mover el conmutador 7 a la posicion TIG, abrir la val-
vula 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 an-
torcha lentamente para que el arco se inicie automaticamente.

Los modelos T100.20H, TIG DC 200 HF y POTENZA TIG 170
HF presentan la maxima calidad de cebado de arco al no nece-
sitarse contacto fisico con la pieza y por tanto no deteriorarse
las condiciones del arco y de soldadura por contaminacién 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 de-
bera 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 bafno de soldadura. Incline la antorcha de manera que incida
en una posicion proxima (70° a 80°) a la vertical con respecto a
la horizontal y centrada con respecto al bafio de soldadura.

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

Para terminar simplemente deje de pulsar el interruptor de an-
torcha (modelo T100.20H) o, en el resto de modelos, separe
muy ligeramente la antorcha hasta que se interrumpa el arco y
cierre la valvula manual de paso de gas. Por ultimo cierre la
valvula de paso general del cilindro de gas inerte.

El modelo POTENZA TIG 170 HF incorpora dos ajustes de
finalizacion de soldadura:

1. El control “Down Time” 11 establece una rampa de bajada de
intensidad cuando se detiene la soldadura. La rampa empieza
en la intensidad de trabajo seleccionada y acaba en cero am-
perios. El tiempo de duracién de la rampa (de 0 a 5 segundos)
es lo que qué se ajusta con el control. El objetivo 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 amperaje de soldadura.

2. El control “Post Time” 12 establece el tiempo (de 0,5 a 7 se-
gundos) de salida de gas (argén) adicional después de finali-
zar el arco de soldadura. El objetivo es que el bafio de solda-
dura no sea contaminado por el aire cuando aun esta liquido o
demasiado caliente. Como norma general aumente el tiempo
a medida que aumenta amperaje de soldadura.
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5.- Instrucciones de mantenimiento y servi-
cio

5.1.- Limpieza, mantenimiento, lubricacién, afila-
dos.

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 humede-
cido. Segun de la polucién del ambiente de trabajo o al menos
cada 1000 horas limpie el interior con aire comprimido seco, re-
tirando la carcasa superior y eliminando polvo, polucién metalica
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 ambien-
tales de uso la mejor garantia de largos afios de servicio seguro.
Se recomienda enviar el equipo a los servicios técnicos cada
3000 horas de trabajo o cada 3 afios para verificacion y recali-
brado.

5.2.- Servicios de reparacion con direcciones.
STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |

Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista de piezas reemplazables por el usuario.

Dada la complejidad y potencial peligro es necesaria la inter-
vencion cualificada salvo para reparaciones menores como ins-
pecciéon 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

6.1.- Caracteristicas Técnicas

@@ = Entrada de tensién
'=(>@= Entrada de corriente
@ == Salida de corriente

i?% % = Giclo de trabajo
= Masa

‘ = Dimensiones

Pnngle

@ = Potencia del generador

6.2. - Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad, que las ma-
quinas: FUENTES DE POTENCIA PARA SOLDADURA, mode-
los: PLUS120GE, PLUS120BGE , PLUS140GE, PLUS160GE,
S60.17L, S100.20, S100.25B, S100.25BT, S100.35BT, PRO-
GRESS1500, PROGRESS1700L, PROGRESS2000, BITEN-
SION 20/14, POTENZA BITENSION, POTENZA 160, POTENZA
200, POTENZA 200 CEL, POTENZATIG 170 HF, T100.20H, TIG
DC 200 HF, satisfacen todos los requisitos esenciales de segu-
ridad y salud en conformidad con las regulaciones, EN60974,
EN2004/108/CE, 2006/95/CE, 2002/96/CE y 2003/11/CE con-
forme.

Ramiro de la Fuente
Director Manager

G
C€ Z R3HS

5 de Enero de 2015
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Descrizione dell’attrezzatura

Questo manuale di istruzioni & valido anche per tutte le
apparecchiature corrispondenti a quelle elncate nella
introduzione a marca STE -Energy Transfer Systems

Il presente prodotto & un’attrezzatura per saldare metalli
manualmente mediante il calore prodotto da un arco elettrico.
Tecnologicamente 'attrezzatura STAYER WELDING € una fonte
di erogazione elettrica per saldatura mediante trasferimento
di energia ad alta frequenza gestita da una logica di controllo
intelligente.

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

Come risultato lei produrra con maggior facilita una saldatura
migliore con attrezzature di minor consumo e minor peso delle
attrezzature tradizionali equivalenti basate su un trasformatore
pesante.

Tutte le attrezzature STAYER WELDING della serie MMA
sono adeguate per la saldatura mediante elettrodo ricoperto
e saldatura mediante torcia di elettrodo di tungsteno con
protezione di gas inerte.

Figs: 1, 2, 3.

1. Interruttore di acceso e spento

2. Indicatore luminoso di acceso

3. Indicatore luminoso di allarme

4.Comando di regolazione dell’intensita della saldatura

5. Morsetti di connessione dei cavi di saldatura

6. Cavo e chiavetta di alimentazione dell’attrezzatura

7. Commutatore di modo Elettrodo / TIG (solo modelli S60.17L,
PROGRESS 1700L e T100.20H)

8. Commutatore di tempo di preflusso e postflusso per l'uscita
del gas inerte (solo modello T100.20H).

Fig 4.

1. Morsetto positivo (+) Collega il cavo di lavoro al terminale
positivo

2. Morsetto negativo Collega la torcia TIGal morsetto negativo
3. Bombola gas

4. Valvola di regolazione gas Apre e chiude la valvola per la fuori
uscita e la chiusura del gas

5. Regola l'intensita di fuoriuscita del gas

6. Regola la quantita del gas erogato Il flusso tipico di gas € di
7,1 L/min Collegare il tubo del gas alla torcia

7. Valvola del gas La valvola controlla il flusso del gas Si apre
prima di iniziare la saldatura.

Fig 5.

1. Morsetto negativo Collega il cavo di lavoro al morsetto di
saldatura
2. Morsetto positivo Collega il porta elettrodo al morsetto positivo

Fig 6 - S100.25B Series.:

. Indicatore Display.

. Il regolamento di Hot Start.

. Il regolamento di Arc Force.

. Il regolamento di Ampere.

. Selettore per visualizzare A/ V.
. riduzione di tensione digitale.

OO WN =
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1.- Spiegazione delle marcature normative

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

Pos.1 Nome e indirizzo e marchio del fabbricante, distributore o

importatore.

Pos. 2 Identificazione del modello

Pos. 3 Tracciabilita del modello

Pos. 4 Simbolo della fonte di potenza della saldatura

Pos. 5 Riferimento alle norme che ottempera I'attrezzatura.
Pos. 6 Simbolo per il procedimento di saldatura

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

shock elettrico.
Pos. 8 Simbolo della corrente di saldatura
Pos. 9 Tensione del vuoto nominale

Pos. 10 Rango voltaggio e corrente di uscita nominale

Pos. 11 Fattore di marcia della fonte di potenza

Pos. 11aFattore di servizio al 45%

Pos. 11bFattore di servizio al 60%

Pos. 11c Fattore di servizio al 100%

Pos. 12 Corrente di taglio nominale (12)

Pos. 12aValore della corrente per fattore di servizio del 45%
Pos. 12b Valore della corrente per fattore di servizio del 60%
Pos. 12c¢ Valore della corrente per fattore di servizio del 100%
Pos. 13 Tensione sotto carica (U2)

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

Pos. 15 Valore nominale della tensione di alimentazione
Pos. 16 Massima corrente dell’ alimentazione nominale

Pos. 17 Massima corrente di alimentazione effettiva

Pos. 18 Grado di protezione IP

2.- Instruzioni di sicurezza

LEGGERE QUESTO MANUALE DI ISTRUZIONE

» Leggere attentamente le istruzioni d’'uso prima di iniziare ad
usare questa saldatrice.
» Usare solamente ricambi originali forniti dal fabbricante.

2.1.- Uso dei simboli

Pericolo! Indica una situazione di pericolo che, se non
si evita pud causare morte o lesioni gravi. | pericoli
possibili si mostrano nei simboli o sono spiegati nel
testo.

Indica uns situazione pericolosa che, se non evitata,
pud provocare il decesso o lesioni gravi. | possibili
pericoli vengono spiegati nel testo
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2.2.-Rischi della saldatura ad arco

L'installazione, saldatura, manutenzione e riparazione
dellapresente macchina devono essere effettuate
esclusivamente da personale qualificato.

Durante il funzionamento tenere lontani gli altri e in
A particolarmodo i bambini.
LE SCOSSE ELETTRICHE possono uccidere.
Toccare parti sotto tensione pud causare scosse mortali o gravi
ustioni. L'elettrodo e il circuito operati-vo sono sotto tensione ogni
volta che il generatore ¢ attivato. Anche il circuito di erogazione
e i circuiti interni della macchina sono sotto tensione quando
la corrente € attivata. Nella saldatura a filo semiautomatica o
automatica la bobina del filo, la sede del rullo di guida per il filo
e tutte le parti di metallo che toccano il filo di saldatura sono
sotto tensione. L'installazione o la messa a terra incorrette della
macchina costituiscono un rischio.
* Non toccare parti elettriche sotto tensione.
* Indossare guanti isolanti asciutti e privi di fori e protezione per il
corpo.
* Isolarsi dal piano di lavoro e da terra usando tappetini isolanti
asciutti o coperture di dimensioni sufficienti a evitare qualsiasi
contatto fisico con il piano di lavoro o con il pavimento.
* Non utilizzare prese a c.a. in zone umide se gli spazi sono
ristretti o se vi e rischio di cadute.
« Utilizzare prese a c.a. solo se indispensabile.
» Se occorre utilizzare prese a c.a. , usare il commando a
distanza(se previsto).
» Alcune precauzioni addizionali sono richieste quando
I'ambiente di lavoro si presenta particolarmente umido oppure si
vestono indumenti umidi o si sta in posizioni scomode o quando
c’¢ il pericolo di venire a contatto con il pezzo da lavorare.
» Disinserire la corrente o fermare la macchina prima di
installare o effettuare operazioni di riparazione sull’attrezzatura.
Assicurarsi che il dispositivo di arresto automatico della corrente
sia installato in conformita all OSHA 29 CFR 1910.147 (vedi
Norme di Sicurezza).
* Installare e mettere a terra I'attrezzatura rispettando quando
contenuto nel Manuale del Proprietario e secondo le norme
nazionali,statali e locali.
+ Controllare sempre la messa a terra della rete — controllare e
assicurarsi che il filo di messa a terra del cavo di rete sia colleg
ato inmodo appropriato con il terminale di terra dell'interruttore di
circuito o che la spina sia collegata ad una presa messa a terra
in modo appropriato.
* Nel fare qualsiasi collegamento di rete attaccare per primo il
conduttore di messa a terra — controllare sempre i collegamenti.
» Tenga i cavi secchi, senza olio o grasso e lontani da metalli
caldi o scintille.
« Controllare frequentemente il cavo della corrente per individuare
eventuali danni o cavi scoperti — sostituire immediatamente
qualsiasi cavo danneggiato — i cavi scoperti possono uccidere.
» Spegnere tutte le attrezzature quando non in uso.
* Non usare cavi scoperti, danneggiati, di misura inferiore al
normale o non giuntati in modo appropriato.
* Non avvolgere i cavi intorno al corpo.
» Se & necessaria la messa a terra del pezzo da lavorare,
effettuare tale operazione direttamente con un cavo separato
* Non toccare I'elettrodo se si & in contatto con il pezzo da
lavorare, il pavimento o un altro elettrodo appartenente ad una
macchina diversa.
* Non metta a contatto due porta elettrodi collegati a due
saldatrici diverse perché otterra un voltaggio doppio.
* Usare solo attrezzature in buone condizioni. Riparare o
sostituire immediatamente parti danneggiate. Mantenere la
macchina in conformita a quanto descritto nel manuale.
* Indossare un’imbragatura di sicurezza nel caso si lavori
sospesi da terra.
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* Tenere tutti i pannelli e i coperchi al loro posto.

» Metta la pinza del cavo collegata ad un base metallica il piu
possibile vicino al pezzo da saldare

 Fissare il cavo di lavoro al pezzo da lavorare con contatto
metallo sumetallo il piu vicino possibile al punto di saldatura.

« Isolare il morsetto di massa quando non e collegato al pezzo de
saldare, per evitare contatti accidentali con altri oggetti metallici.

LE PARTI CALDE possono causare gravi ustioni.

» Non toccare le parti calde a mani nude.

« Lasciare raffreddare prima di effettuare qualsiasi operazione
sulla torcia.

| FUMI E | GAS possono essere pericolosi.

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

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

» Nel caso si lavori in ambiente chiuso, areare 'ambiente e/o
usare uno scarico in corrispondenza dell’arco ai fini di rimuovere
i fumi e i gas prodotti dalla saldatura.

* Nel caso ci sia poca ventilazione, usare un respiratore ad aria
di modello approvato.

« Leggere i fogli con dati sulla Sicurezza dei Materiali (MSDS) e
le istruzioni del fabbricante riguardo i metalli, le parti di consumo,
i rivestimenti, i preparati per pulitura e gli sgrassanti.Lavorare in
ambiente chiuso solo se ben ventilato, oppure se si indossa un
respiratore ad aria.

» Lavorare sempre con una persona esperta al fianco. | fumi e i
gas derivanti dalla saldatura possono alterare la qualita dell’aria
abbassando il livello di ossigeno e quindi causare problemi
o morte. Assicurarsi che la qualita dell’aria rientri nei livelli di
sicurezza.

* Non saldare in prossimita di operazioni di sgrassatura, pulizia o
spruzzatura.ll calore e i raggi prodotti dall’arco possono reagire
con i vapori e formare gas altamente tossici e irritanti.

* Non effettuare operazioni di saldature su metalli rivestiti, quali il
piombo zincato, o I'acciaio cadmiato, a meno che il rivestimento
non venga rimosso dall’area di saldatura, I'area non sia ben
ventilata e, se necessario, non si indossi un respiratore ad aria. |
rivestimenti e qualsiasi metallo contenente tali elementi possono
emettere fumi tossici se vengono saldati.

RAGGI DELL’ARCO possono causare ustioni ad occhi e
pelle.

| raggi dell’arco derivanti dal processo di saldatura producono
raggi intensi visibili e invisibili (ultraviolet-ti e infrarossi) che
possono ustionare sia occhi che pelle.

* Indossare un casco con visiera dotata di filtro con livello di
protezione appropriata ai fini di proteggere la faccia e gli occhi
durante la saldatura o l'osservazione vedi ANSI Z49.1, Z87.1,
EN175, EN379 elencati nelle Norme di Sicurezza.

 Indossare occhiali di sicurezza di modello approvato e con
schermi laterali sotto la maschera.

» Usare schermi protettivi o barriere ai fini di proteggere gli altri
da bagliori; assicurarsi che gli altri non fissino I'arco.

* Indossare indumenti protettivi fatti di materiale duraturo e non
infammabile (lana e pelle) e protezione per i piedi.

LE OPERAZIONI DI SALDATURA possono causare incendi
o esplosioni.

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

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

* Proteggere sé stessi e gli altri da scintille e metallo caldo.
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* Non effettuare operazioni di saldatura nel caso in cui ci sia la
possibilita che le scintille colpiscano materiale infiammabile.

* Rimuovere tutti i materiali infammabili in un area di 10,7 mq.
intorno all’arco di saldatura. Qualora cid non sia possibile coprire
accura-tamente tutto con le coperture di modello approvato.

* Fare attenzione, in quanto le scintille e i materiali caldi derivanti
dal processo di saldatura possono facilmente inserirsi attraverso
piccole crepe e aperture e passare ad aree adiacenti.
Attenzione a possibili incendi; tenere sempre un estintore nelle
vi-cinanze.

* Fare attenzione, in quanto operazioni di saldatura effettuate su
soffitti, pavimenti, muri di sostegno o divisori possono causare
incendi dalla parte opposta.

* Non effettuare operazioni di saldatura su contenitori chiusi
qualiserbatoi, bidoni o tubi a meno che questi non siano preparati
in mo-do appropriato in conformita al’AWS F4.1.

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

+ Collegare il cavo di lavoro al pezzo da lavorare il piu vicino
possibile all’area di saldatura ai fini di evitare che la corrente
di saldatura deva percorrere lunghi tratti anche fuori di vista, in
quanto questo pud causare scosse elettriche e rischi di incendio.
» Non usare la saldatrice per disgelare tubature.

* Rimuovere I’ elettrodo a bacchetta dal portaelettrodo o tagliare
il filo di saldatura alla punta di contatto quando non in uso.

* Non usare la saldatrice per disgelare tubature.

* Rimuovere I elettrodo a bacchetta dal portaelettrodo o tagliare
il filo di saldatura alla punta di contatto quando non in uso.

* Indossare indumenti protettivi non oleosi quali guanti in pelle,
camicia pesante, pantaloni senza risvolti, calzature alte e un
copricapo.

* Rimuovere tutti i combustibili, quali accendini al butano o
fiammiferi, da se stessi prima di iniziare qualsiasi operazione di
saldatura.

» Dopo aver completato il lavoro si accerti che non vi siano resti
di sfridi infuocati o famme .

» Usi fusibili e disgiuntori corretti sia per dimensioni sia per
caratteristiche.

» Segua le istruzioni di OSHA 1910.252(a)(iv) y NFPA 51B
per lavorare a caldo e tenga sempre una persona vicina che
controlli eventuali principi di incendio. Tenga sempre un estintore
a portata di mano.

PEZZI DI METALLO VOLANTI possono ledere gli occhi.

* Le operazioni di saldatura, sbavatura, spazzolatura e molatura
possono generare scintille e proiezioni metalliche. Quando la
zona saldata si raffredda, possono essere proiettate delle scorie.
* Anche se si indossa la maschera, utilizzare al di sotto occhiali
di protezione approvati, con schermi laterali.

L’ACCUMULO DI GAS puo6 causarelesioni, anche mortali.

* Chiudere sempre le bombole del gas di protezione quando non
utilizzate.

* In ambienti chiusi, mettere sempre in funzione una ventilazione
adeguata o utilizzare respiratori con alimentatore d’aria
approvati.

| CAMPI MAGNETICI possono generare interferenza negli
elettrostimolatori cardiaci (“pacemaker”).

* | portatori di “pacemaker” devono tenersi lontani.

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

ILRUMORE puo danneggiare I'udito.

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

« Utilizzare gli appositi tappi o paraorecchie di modello approvato
qualora il livello del rumore sia eccessivo.
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LE BOMBOLE, se danneggiate, pos-sono esplodere.

Le bombole di gas contengono gas sotto altapressione. Se
danneggiata, una bombola pud esplo-dere. Le bombole di gas
fanno parte del processo disaldatura e come tali devono essere
maneggiatecon cautela.

* Proteggere le bombole di gas compresso da calore
eccessivo,colpi, scorie, flamma viva, scintille e archi.

« Installare le bombole in posizione verticale fissandole ad un
supporto fisso o agli appositi contenitori ai fini di evitare che
sirovescino o che cadano.

» Tenere le bombole lontano dalle operazioni di saldatura o da
altricircuiti elettrici.

* Non avvolgere mai una torcia di saldatura intorno ad una
bomboladi gas.

* Non permettere mai che I'elettrodo tocchi una bombola.

* Non effettuare mai operazioni di saldatura su una bombola
sotto pressione in quanto questo causera un’esplosione.

* Usare solo le bombole di gas, i regolatori, e i tubi corretti e gli
accessori adatti all’applicazione specifica; mantenere il tutto in
buone condizioni.

» Tenere la faccia lontana dall'ugello di uscita nell’aprire la
valvola della bombola. Tenere il coperchio protettivo sulla valvola
eccetto quando la bombola & in uso.

« Usi sempre una saldatrice adeguata alla saldatura da effettuare
e disponga di persona che possano aiutarla a muovere il pezzo
da saldare.

» Leggere e seguire le istruzioni riguardanti le bomboledigas
compresso e relativi accessori, cosi come la pubblicazione P-1
CGAelencata nelle Norme di Sicurezza.

RISCHIO DI INCENDIO ODESPLOSIONE.

* Non posizionarle la macchina, sopra o vicino asuperfici
combustibili.

* No instale la unidad cerca a objetos flamables.

* Non sovraccaricare il circuito di alimentazione. Prima de
allacciare il generatore accertarsi che il circuito de alimentazione
siadi sezione adeguato al carico che deve alimentare.

SE LAMACCHINACADE puo causare infortuni.

» Use solamente al ojo de levantar para levantarla unidad, NO al
tren de rodaje, cilindros degas, carrelli, ni otros acesorios.

» Usare un’apparecchiatura adeguata per sollevare la macchina.
+ Se si usano elevatori a forca per spostare la macchina,
accertarsi che la forca sia di lunghezza sufficiente a sporgere
oltre il lato esterno della macchina.

L’USO ECCESSIVO pu6 causareSURRISCALDAMENTO
DELL’APPA-RECCHIATURA.

» Permettere che I'apparecchiatura si raffreddi; seguire il ciclo
operativo nominale.

» Prima di riprendere le operazioni de saldatura, ridurre la
correnteo il ciclo di lavoro.

* Non ostacolare con filtri
nell’apparecchiatura.

ad altro l'ario che fluisce

SCINTILLE CHE VOLANO sono pericolose e posson
causare lesioni

» Usa una protezione per proteggerti il viso e gli occhi

* Nel preparare l'elettrodo al tungsteno usa la smerigliatrice
adottando tutte le misure utili a proteggerti il viso, gli occhi, le
mani e il corpo.

« Le scintille possono causare incendi, quindi tenga gli estintori
vicini

LE PARTI IN MOVIMENTO possonoessere pericolose

« Tenersi lontani dalle parti in movimento.

« Tenersi lontani da parti potenzialmente pericolose, quali i rulli di
trasmissione.
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ILFILO DI SALDATURAPpu6 causareferite.

* Non premere il pulsante della torcia fino a quando non ricevete
istruzioni a tale fine.

* Non puntare la torcia verso il corpo, altre persone o qualsiasi
metallo durante le operazioni dialimentazione del cavo di
saldatura.

LE PARTI IN MOVIMENTO possonoessere pericolose.

* Tenersi lontani da parti in movimento quali ivolani.

* Tenere tutti i portelli, i pannelli, i coperchi e leprotezioni chiusi
e al loro posto.

» Richieda sempre che solo persone qualificate facciano
interventi di manutenzione su queste macchine utilizzando
protezioni e precauzioni atte ad evitare incidenti.

* Dopo ogni intervento di manutenzione si accerti che tutti i
pannelli e i pezzi smontati siano rimontati prima di iniziare un
nuovo lavoro.

LE RADIAZIONI EMESSE DALL'ALTAFREQUENZA possono
causare delleinterferenze.

* Le radiazioni ad alta frequenza possono interferire con
la radionavigazione, i servizi di sicu-rezza, i computer e gli
strumenti di comunicazione.

* Questa installazione deve essere effettuata esclusivamente
da persone qualificate e specializzate nell’uso di attrezzature
elettroniche.

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

» Assicurarsi che I'apparecchiatura sia regolarmente controllata
e mantenuta in efficienza.

» Tenere i portelli e i pannelli della fonte di alta frequenza ben
chiusi, assicurarsi che la distanza tra le puntine sia quella
regolare e utilizzare messe a terra e protezioni ai fini di
minimizzare la possibilita di interferenza.

LASALDATURAAD ARCO puocausare interferenza.

* L'energia elettromagnetica pu® causare interferenza con
il funzionamento degli apparecchielettronici sensibili, quali
computer e macchineregolate da computer, come i robot.

» Accertarsi che tutti gli apparecchi che si trovano nell’area
disaldatura  soddisfino i requisiti sulla compatibilita
elettromagnetica.

* Per ridurre la possibilita d’interferenza, utilizzare cavi quanto
piu corti possibile, vicini tra di loro e tenerli bassi, per esempio
sul pavimento.

» Eseguire la saldatura ad almeno 100 metri di distanza da
qualsiasi apparecchio elettrico sensibile.

* Accertarsi che la saldatrice sia installata e collegata all'impianto
di messa a terra come specificato in questo manuale.

» Se si verifica interferenza, adottare misure ulteriori quali lo
spostamento della saldatrice, I'utilizzo di cavi schermati, di filtri
in linea o la schermatura dell’area di lavoro.

2.3.- Informazione EMF
Ai fini di ridurre i rischi di campi magnetici sul posto di lavoro,
seguirele seguenti istruzioni:

1 Tenere i cavi uniti attorcigliandoli o avvolgendoli con nastro.

2 Sistemare i cavi possibilmente, lontano dall’'operatore.

3 Non avvolgere i cavi intorno al corpo.

4 Tenere il generatore e i cavi il pit lontano possibile.

5 Fissare il morsetto di massa al pezzo da lavorare il piu vicino
possibile al punto di saldatura.
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Avviso: In ambienti di rischio aumentato di shock
A elettrico e incendio come per esempio nelle prossimita

di prodotti infammabili, esplosivi, altezza, liberta

ristretta di movimento, contatto fisico con parti
conduttrici , ambienti caldi ed umidi riduttori della resistenza
elettrica della pelle umana e sulle attrezzature osservi la
prevenzione di rischi lavorativi e le disposizioni nazionali ed
internazionali opportune.

3.- ISTRUZIONI DI AVWIAMENTO

3.1.- Collocazione

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

L'attrezzatura puo scivolare se &€ appoggiata a una superficie
con un’inclinazione superiore a 3° per cui, si collochera
obbligatoriamente sempre su una superficie piana e asciutta.
Per collocazioni su superfici di maggior inclinazione si prega di
assicurare la macchina con catene o cinghie.

3.2.- Assemblaggio.

L'attrezzatura sara assemblata rispettando i suoi limiti
ambientali e collocandola adeguatamente. Le apparecchiature
saranno installate secondo i requisiti indicati sulla targhetta
dell'apparecchio.

3.3.- Connessione alla rete.

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

A Usa gli spazi non in linea a terra regolamentare.

Per il caso di connessione ad un generatore elettrico si dovranno
osservare le necessita di potenza indicate nelle caratteristiche
tecniche. Si terra in considerazione che un’attrezzatura potra
funzionare con un generatore con potenza inferiore a quella
indicata con la limitazione di usarlo ad un’intensita massima
inferiore a quella nominale.

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

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

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

4.- instruzioni di funzionamento

4.1.- Collocazione e prove.

Tutte le macchine STAYER WELDING della serie MMA devono
essere manipolate mediante il manico o cinghia abilitata per il
trasporto.
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Si deve condizionare uno spazio libero intorno all’attrezzatura di
almeno 15cm e assicurare la libera circolazione di aria per una
corretta dissipazione del calore.Prima di ogni lavoro si verifichera
il buono stato e la corretta regolazione di tutti gli elementi esterni
dell’attrezzatura: chiavetta di alimentazione. Cavo, falegnameria
della carcassa e morsetti di connessione ed

interruttori.

4.2.- Cambio di strumenti.
Tutte le macchine STAYER WELDING della serie MMA sono
provviste di un connettore rapido DINSE di mezzo pollice o di
3/8 di pollice per i cavi di saldatura. Per togliere o mettere il
connettore basta girare il connettore un quarto di giro a sinistra
0 a destra.
ATTENZIONE: Connetta sempre al massimo il
A connettore DINSE e si assicuri che I'unione al cavo si
trova in buono stato e che la superficie di contatto sia
pulita. Una cattiva unione o una connessione sporca
daranno un cattivo rendimento e provocheranno il
surriscaldamento, che si fonda o bruci il pannello frontale.
4.3.- Operazioni di regolazione.
Tutte le macchine STAYER WELDING sono provviste da
un sistema elettronico complesso e vengono completamente
calibrate di fabbrica, e per questo non si autorizza la
manipolazione da parte dell’utente per motivi di efficacia e di
sicurezza. Innanzi a qualsiasi dubbio di malfunzionamento si

metta in contatto con il suo distributore o con il nostro sistema di
attenzione al cliente.

4.4.- Limiti sulle dimensioni del pezzo da lavorare.
La principale restrizione sulle dimensioni del pezzo da saldare € il
suo spessore, che viene limitato dalla potenza dell’attrezzatura.
A maggior potenza lei potra realizzare saldature corrette (con
penetrazione adeguata del cordone di saldatura) con pezzi
di maggior spessore. La seguente tabella pud servire come
orientazione:

RANGO DI
SPESSORE DEL PEZZO DIAMETRO
REGOLAZIONE
DA SALDARE ELECTRODO E6013
AMPERAGGIO
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 - 140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
Piu di 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

4.5.- Istruzioni generali di uso.

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

A continuazione trovera una serie di indicazioni generali che
le permetteranno di penetrare nel mondo della saldatura e di
cominciare a lavorare con efficienza. Nel presente manuale si
istruisce sulle prime nozioni della saldatura mediante elettrodo
rivestito, di difficolta di esecuzione relativamente moderata e
sulla saldatura TIG, di difficolta relativamente maggiore.

Tenga presente che la saldatura a livello professionale &
un’attivita qualificata e specializzata. Per maggior informazione si
riferisca a libri specializzati e a corsi di formazione professionale
regolata,
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1.- Saldatura con elettrodo ricoperto

In questa classe di saldatura per arco elettrico lo stesso elettrodo
produce il calore in forma di arco elettrico, 'ambiente di
protezione e un miglior aumento del bagno di saldatura e lo
stesso metallo di apporto quando si fonde I'anima metallica
dell’elettrodo a misura che si realizza la saldatura.

Dovra scegliere I'elettrodo (dimensioni e tipo) adeguato al tipo
di lavoro da realizzare. Un elettrodo che noi raccomandiamo
per la sua caratteristica media, validita per la maggior parte dei
lavori e per la facilita di trovare I'elettrodo E-6013, conosciuto
popolarmente come “elettrododirutilo”. I materiale pereccellenza
per saldare con elettrodo ricoperto € I'acciaio al carbonio. La
tabella a continuazione puo® servire come orientazione iniziale
per la scelta del tipo di elettrodo e regolazione dellamperaggio
di operazione per un acciaio al carbonio medio tipo S275.

Dopo aver confermato tutte le misure di sicurezza e di aver
ispezionato I'attrezzatura, pulire, preparare e sostenere il pezzo
da saldare connetta i cavi secondo le indicazioni della tabella.
Per il caso usuale di elettrodo E-6013 si connettera I'uscita di
polarita negativa (marcata con -) al pezzo mediante la pinza di
massa. L'uscita di polarita positiva (marcata con +) si connettera
alla pinza porta elettrodi, che terra connesso al suo estremo
nudo I'elettrodo di lavoro.

Il saldatore dovra abbigliarsi con le sue attrezzature di protezione
individuale usando maschera o elmetto di saldatura adeguati al
lavoro e coprendo adeguatamente qualsiasi parte della sua pelle
per evitare spruzzi o radiazione.

La saldatura si iniziera mediante I'accensione dell’arco. Esistono
vari procedimenti, essendo il piu semplice quello di raspare |l
pezzo.

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

L’elettrodo si manterra in una posizione prossima (65° a 80°) a
quella verticale nei confronti di quella orizzontale ed equilibrata
nei confronti del centro bagno della saldatura. In funzione del
tipo di passata (iniziale o di ripieno) e la necessita di copertura
dell’'unione continui in linea retta movimento a zig - zag o piccole
circonferenze. Una buona regolazione dell’intensita, posizione
e velocita di avance della saldatura dara come risultato un
suono gradevole, tenue e simile a quello di un buon arrosto nella
barbecue.

Quando si realizza un lavoro corretto il cordone risultante sara
omogeneo, con marche superficiali in forma di mezzaluna
uniforme. Il profilo trasversale non sara protuberante né
sprofondato, e la sporcizia formata sara facilmente ritirata.

Una volta realizzato il cordone, eliminare le scorie utilizzando
il martello e la spazzola prima di realizzare un altro possibile
cordone.

Impostazioni speciali per la serie S100.25B - S100.35BT
(Fig6-7)

Per massimizzare la serie adattamento S100.25B vy
S100.35BToffre regolazione manuale per saldatori professionisti:

n° 2: Controllo manuale HOT START

Regola lo scoppio iniziale di energia alla partenza (primo) I'arco.
A seconda del tipo di elettrodo, tipo di rilegatura e temperatura
nel comando di regolazione del pezzo. Inizia in posizione
centrale e trovano una casa senza l'elettrodo da attaccare e
ci sono proiezioni. Se i bastoni elettrodo aumentare I'energia
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ruotando il controllo in senso orario.

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

n° 3: Manuale di controllo ARC FORCE

Regola il comportamento dell’arco quando si verifica caduta di
tensione dinamica. A seconda del tipo di elettrodo configurazione
iniziale:

Minimo (testa a testa a destra) per elettrodi rutili (Esempio:
E6013)

A meta strada verso gli elettrodi di base (ad esempio E7018)
Maxed per elettrodi cellulosici (Esempio: E6010)

n° 4: Controllo manuale di AMP
Impostazione standard di amplificatori di saldatura. Vedi sopra
per i dettagli.

n° 5:. Selettore A/ V
Rende il display 1 ampere di saldatura o viene visualizzata la
tensione di saldatura.

n° 6:. Selettore VRD

Rende la tensione di carico si riduce a condizioni standard o
speciali, se necessario. Nota: adescamento della qualita sara
ridotta leggermente utilizzando VRD.

n° 7: Controllo remoto de amperaje, conectar aqui el conector
del cavo.

Ajustes Especiales para Potenza 200 Cel (fig 8)

n° 1 Selector N° tipo de Elettrodo.

Pulse Normale para trabajar con Elettrodo de Rutilo y basicos.
Pulse Cel & Al para trabajar con Elettrodi celulésicos y de
aluminio.

n° 2 Selettore del tipo de proceso
Pulse MMA para soldar con Elettrodo recubierto
Pulse TIG LA para saldatura TIG con cebado Ascensore Arc

2.- Saldatura TIG

Nella saldatura per arco elettrico mediante un elettrodo di
tungsteno protetto da gas inerte, il materiale consumabile non &
I'elettrodo in s&, ma un’asticella di apporto di materiale simile o
compatibile con il materiale da saldare. Nei confronti del sistema
di elettrodo ricoperto, il sistema TIG presenta una minore
produttivita e una maggiore difficolta a cambio di una qualita di
saldatura molto elevata in quasi tutti i metalli e nelle rispettive
leghe, includendo tutti gli acciai inossidabili e situazioni di unioni
di poco spessore con o senza materiale di apporto. La saldatura

si produce senza scorie, proiezioni o fumi.
A moderata del materiale. Potra riconoscere la presenza
e concentrazione del diossido di Torio grazie alla banda
indicativa nell’elettrodo secondo EN ISO 68848:2004 (colori:
giallo, rosso, porpora y arancione). Eviti questi elettrodi e utilizzi
prodotti sostitutivi privi di contenuto come per esempio gli

elettrodi con derivati di Lantano e Cerio (bande: nero, grigio, blu,
oro) i quali non presentano nessuna attivita radioattiva.

Avviso: Non utilizzare elettrodi di tungsteno né dopati
con Torio dato il rischio derivato dall’attivita radioattiva

Prepari I'elettrodo affilando la punta nella pietra smerigliata in
modo che rimanga un cono alto approssimativamente 2 volte il
diametro dell’elettrodo.

Per un arco migliore e una capacita di gestione di corrente
migliore, I'attacco corretto dalla punta alla pietra dovra essere
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longitudinale e la punta dovra essere leggermente piatta. Per
posizionare correttamente I'elettrodo nella torcia, questo dovra
sporgere dal bordo approssimativamente 5 mm.

Come norma generale connetta l'uscita al rovescio della
posizione usuale dell’elettrodo, la torcia TIG al terminale negativo
dell’attrezzatura e la pinza di massa al terminale positivo.

Prepari e assicuri il pezzo. Regoli l'intensita di corrente secondo
le necessita del tipo di materiale e unione da realizzare,
realizzando prima una prova su un pezzo di prova.
Per una maggiore informazione consultare la letteratura
specializzata o la formazione professionale regolata.

La torcia dovra ricevere erogazione di gas (usualmente Argon
puro) procedente da un cilindro attraverso un sistema riduttore di
pressione capace di regolare adeguatamente il flusso necessario
di gas.

Salvo il modello T100.20H tutte le attrezzature necessitano una
torcia TIG con connessione diretta al caudalimetro e controllo
di gas mediante valvola di passo incorporata alla propria torcia
TIG.

Il modello T100.20H incorpora controllo interno di avviamento
e fermata, per cui il passo del gas € governato internamente
da un pulsante di controllo della torcia TIG. Anche il T100.20H
presenta il vantaggio del commutatore di selezione del tempo
addizionale di uscita di gas previo all'inizio e posteriore alla
fine della saldatura. Questo gas addizionale proporziona una
maggior protezione e qualita del lavoro. Si pud selezionare un
periodo corto (2sg, posizione ‘short’ maggior economia) o lungo
(6sg, maggior qualita, posizione ‘long’) mediante il commutatore
8 all’effetto.

Il modello TIG DC 200 HF: ha un selettore 2T — 4T con 2 opzioni:
saldatura ( 2T ) con linterruttore tenuto sempre premuto sul
grilletto e saldatura in continuo ( 4 T ) con il blocco interruttore.
Per sbloccare la funzione bisogna fare pressione sull'interruttore
che immediatamente si sblocca.

Per iniziare l'arco in tutti i modelli salvo Il S60.17L,
PROGRESS1700Le il T100.20H si dovra raspare leggermente
la punta della torcia fino all'inizio dell’arco di lavoro.

Il modello S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14
y POTENZA 200 CEL presenta la caratteristica migliorata di
sistema di avviamento di arco per elevazione (Lift Arc). Questo
sistema permette una contaminazione minima dell’elettrodo.
Per iniziare la saldatura TIG muovere il commutatore 7 alla
posizione TIG, aprire la valvola di uscita di gas e mettere la
punta della torcia a contatto con il pezzo da saldare. Attendere
approssimativamente 2 secondi ed elevare la torcia lentamente
perché 'arco inizi automaticamente.

Il modello T100.20H, TIG DC 200 HF e POTENZA TIG 170 HF:
la non necessita del contatto fisico con il pezzo non influisce
sulle condizioni dell’arco perché non contamina I'elettrodo al
tungsteno. Ne consegue un facile e morbido innesto. Per iniziare
la saldatura TIG muovere il commutatore 7 alla posizione TIG
e semplicemente avvicinare la punta a 3-5 mm dal pazzo da
saldare. Premere il pulsante della torcia fino a che l'arco inizi
automaticamente. Se ci fosse qualche difficolta nell’avviamento,
si pud appoggiare leggermente il supporto di ceramica per
facilitare 'avviamento dall’elettrodo.

Una volta avviato I'arco, si proceda a realizzare la saldatura
secondo le necessita della medesima.
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A modo di orientazione generale, si dovra procedere in modo
inverso alla saldatura per elettrodo in modo che, invece di
tirare all'indietro si incida spingendo in avanti come se si stesse
aiutando il flusso di gas a incidere sul bagno della saldatura.
Inclini la torcia in modo che incida su una posizione prossima
(70° a 80°)a quella verticale nei confronti di quella orizzontale e
centrata nei confronti del bagno di saldatura.

Depositi lentamente il materiale di apporto dell’asticella
approssimandola al bagno di materiale fuso successivamente.
Per concludere semplicemente smetta di premere linterruttore
della torcia (modello T100.20H) o, nel resto dei modelli, separi
molto leggermente la torcia fino a che si interrompa l'arco e
chiuda la valvola manuale di passo del gas. Per ultimo chiuda la
valvola di passo generale del cilindro di gas inerte.

I modello Potenza TIG 170 HF : ha 2 regolatori di saldatura.

1. “DOWN TIME “ 11 regola la riduzione della intensita quando
si € in fase di saldatura. Si inizia con la intensita selezionata e
finisce a zero.. Il tempo di durata della regolazione (da 0 a 5
secondi) lo imposta 'operatore. Lo scopo € quello di produrre
un arco di saldatura sempre perfetto e un controllo preciso del
cratere del cordolo di saldatura.

2. “POST TIME “ 12 regola il tempo ( da 0,5 a 7 secondi ) di
uscita del gas (.argon ) per determinare 'arco di saldatura. Lo
scopo & di non contaminare il bagno di saldatura con I'aria nel
momento in cui € liquido e molto caldo. Come norma generale
aumenta il tempo mano a mano che aumenta I'amperaggio di
saldatura.

5.- Istruzioni di manutenzione e servicio

5.1.- Pulizia,
affilature.

mantenimento, lubrificazione,

Per pulire sconnetta sempre I'attrezzatura e aspetti per lo meno
10 minuti per sicurezza di scarica dai condensatori di potenza.
Pulisca la carcassa con uno straccio leggermente inumidito.

A seconda della polluzione dell’ambiente di lavoro o, perlomeno
ogni 1000 ore, pulisca l'interno con aria compressa asciutta,
ritirando la carcassa superiore ed eliminando la polvere e la
polluzione metallica, facendo speciale attenzione ai dissipatori
e al ventilatore.

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

5.2.- Servizi di riparazione con indirizzi.
STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |

Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista di pezzi sostituibili dall’utente.

Per la complessita e il pericolo potenziale & necessario
lintervento qualificato salvo per riparazioni minori come
ispezioni di connessioni e sostituzione della spina standard di
alimentazione e revisione dei cavi di saldatura, pertanto non si
considerano pezzi sostituibili dall’'utente.
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6.- Normativa

6.1.- Caratteristiche tecniche

,:;>@ = Tensione di ingresso
.:;>@= Corrente di ingresso

@ —>= Corrente di uscita

= Massa

-\‘i | = Dimensioni

H ~

@ = Generatore di corrente

6.2.- Dichiarazione di conformita

Assumendone la piena responsabilita, dichiariamo che
il prodotto descrito nei PLUS120GE, PLUS120BGE,
PLUS140GE, PLUS160GE, S60.17L, S100.20, S100.25B,
S100.25BT, S100.35BT, PROGRESS1500, PROGRESS1700L,
PROGRESS2000, BITENSION 20/14, POTENZA BITENSION,
POTENZA 160, POTENZA 200, POTENZA 200 CEL, POTENZA
TIG 170 HF, T100.20H, TIG DC 200 HF, € conforme alle seguenti
normative ed ai relativi documenti: EN60974 in base alle
prescrizioni delle direttive 2004/108/CE, 2006/95/CE, 2002/96/
CE e 2003/11/CE conforme.

Ramiro de la Fuente
Director Manager

(G
C€ E RSHS

5 gennaio 2015
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Description of the equipment

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

Technologically, the STAYER WELDING equipment is an
electrical power source for welding by transferring high frequency
power managed by intelligent control logic.

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

As a result, you will more easily produce a better weld with
equipments having lower power consumption and less weight
compared to equivalent traditional equipments based on heavy
transformers.

All series MMA STAYER WELDING equipments are apt for
coated electrode welding and tungsten electrode torch welding
with inert gas protection.

Figs: 1, 2, 3.

1. On/off switch

2. Light emitting indicator

3. Light emitting alarm indicator

4. Welding intensity adjustment control

5. Connection terminals of the welding cables

6. Power supply cable and plug of the equipment
7.Electrode mode switch /TIG (models
PROGRESS1700L and T100.20H only)

8. Preflow and postflow switch for the inert gas outlet (model
T100.20H only).

S60.17L,

Fig 4.

1 Positive (+) Weld Output Terminal Connect work lead to
positive weldoutput terminal.

2 Negative (- ) Weld Output Terminal Connect TIG torch to
negative weld output terminal.

3 Gas Cylinder

4 Cylinder Valve Open valve slightly so gas flowblows dirt from
valve. Close valve.

5 Regulator/Flowmeter

6 Flow AdjustTypical flow rate is (15 cubic feet perhour) 7.1 liters
per minute. Connect torch gas hose to regulator/flowmeter.

7 Gas Valve Valve controls gas preflow andpostflow. Open valve
on torch just before welding.

Fig 5.

1 Negative (- ) Weld Output Terminal Connect work lead to
negative weld output terminal.

2 Positive (+) Weld Output Terminal Connect electrode holder
topositive weld output terminal.

Fig. 6 - S100.25B Series:

1. Display indicator.

2. Regulation of Hot Start.
3. Regulation of Arc Force.
4. Regulation of Amps.

5. Selector to display A/ V.
6. Digital voltage reduction.
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1.- Explanation of the normative markings

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

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

Pos. 2 Identification of the model

Pos. 3 Model mapping

Pos. 4 Symbol of the welding power source

Pos. 5 Reference to the standard complied by the equipment
Pos. 6 Symbol for the welding process

Pos. 7 Symbol for use in environments with increased electrical
shock risk

Pos. 8 Symbol of the welding current

Pos. 9 Nominal no-load voltage

Pos. 10 Voltage range and nominal output current

Pos. 11 Duty cycle

Pos. 11a Duty cycle at 45%

Pos. 11b Duty cycle at 60%

Pos. 11c Duty cycle at 100%

Pos. 12 Nominal cutoff current (12)

Pos. 12a Current value for duty cycle at 45%

Pos. 12b Current value for duty cycle at 60%

Pos. 12¢ Current value for duty cycle at 100%

Pos. 13 Load voltage (U2)

Pos. 13a Voltage value for duty cycle at 45%

Pos. 13b Voltage value for duty cycle at 60%

Pos. 13c Voltage value for duty cycle at 100%

Pos. 14 Symbol for power supply

Pos. 15 Nominal value of voltage supply

Pos. 16 Maximum nominal supply current

Pos. 17 Maximum effective supply current

Pos. 18 IP degree of protection

2.- Safety precautions

READ INSTRUCTIONS.
* Read Owner’s Manual before using or servic-ing unit.
* Use only genuine replacement parts from themanufacturer.

2.1.Symbol Usage
DANGER! - Indicates a hazardous situation which,
ifnot avoided, will result in death or serious injury.
Thepossible hazards are shown in the adjoining
symbolsor explained in the text.

Indicates a hazardous situation which, if not
avoided,could result in death or serious injury. The
possible hazards ex-plained in the text.

AN
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2.2.- Arc Welding Hazards

Only qualified persons should install, operate,

A maintain, andrepair this unit.

ELECTRIC SHOCK can Kkill.

Touching live electrical parts can cause fatal shocksor severe
burns. The electrode and work circuit iselectrically live whenever
the output is on. The inputpower circuit and machine internal
circuits are alsolive when power is on. In semiautomatic or
automatic wire welding, thewire, wire reel, drive roll housing,
and all metal parts touching thewelding wire are electrically
live. Incorrectly installed or improperlygrounded equipment is a
hazard.

* Do not touch live electrical parts.

» Wear dry, hole-free insulating gloves and body protection.

* Insulate yourself from work and ground using dry insulating
matsor covers big enough to prevent any physical contact with
the workor ground.

* Do not use AC output in damp areas, if movement is confined,
or if there is a danger of falling.

» Use AC output ONLYif required for the welding process.

« If AC output is required, use remote output control if present on
unit.

» Additional safety precautions are required when any of the
follow-ing electrically hazardous conditions are present: in
damplocations or while wearing wet clothing; on metal structures
suchas floors, gratings, or scaffolds; when in cramped positions
suchas sitting, kneeling, or lying; or when there is a high risk of
unavoid-able or accidental contact with the workpiece or ground.
» Disconnect input power or stop engine before installing
orservicing this equipment.

* Properly install and ground this equipment according to
itsOwner’s Manual and national, state, and local codes

» Always verify the supply ground - check and be sure that
inputpower cord ground wire is properly connected to ground
terminal indisconnect box or that cord plug is connected to a
properlygrounded receptacle outlet.

* When making input connections, attach proper grounding
conduc-tor first - double-check connections.

» Keep cords dry, free of oil and grease, and protected from hot
metaland sparks.

* Frequently inspect input power cord for damage or bare wiring -
replace cord immediately if damaged - bare wiring can Kill.

Turn off all equipment when not in use.

* Do not use worn, damaged, undersized, or poorly spliced
cables.

* Do not drape cables over your body.If earth grounding of the
workpiece is required, ground it directlywith a separate cable.

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

» Do not touch electrode holders connected to two welding
machines at the same time since double open-circuit voltage will
bepresent.

* Use only well-maintained equipment. Repair or replace
damagedparts at once. Maintain unit according to manual.

» Wear a safety harness if working above floor level.

* Keep all panels and covers securely in place.

* Keep all panels and covers securely in place.

+ Clamp work cable with good metal-to-metal contact to
workpieceor worktable as near the weld as practical.

* Insulate work clamp when not connected to workpiece to
preventcontact with any metal object.

* Do not connect more than one electrode or work cable to
anysingle weld output terminal.

During operation,
children, away.

keep everybody, especially
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HOT PARTS can cause severe burns.

* Do not touch hot parts bare handed.

* Allow cooling period before working on gun ortorch.

» To handle hot parts, use proper tools and/orwear heavy,
insulated welding gloves andclothing to prevent burns.

FUMES AND GASES can be hazardous.

Welding produces fumes and gases. Breathingthese fumes and
gases can be hazardous to yourhealth.

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

« If inside, ventilate the area and/or use local forced ventilation at
thearc to remove welding fumes and gases.

« If ventilation is poor, wear an approved air-supplied respirator.
* Read and understand the Material Safety Data Sheets
(MSDSs)and the manufacturer’s instructions for metals,
consumables,coatings, cleaners, and degreasers.

» Work in a confined space only if it is well ventilated, or
whilewearing an airsupplied respirator. Always have a trained
watch person nearby. Welding fumes and gases can displace air
andlower the oxygen level causing injury or death. Be sure the
breath-ing air is safe.

» Do not weld in locations near degreasing, cleaning, or spraying
operations. The heat and rays of the arc can react with vapors to
formhighly toxic and irritating gases.

* Do not weld on coated metals, such as galvanized, lead,
orcadmium plated steel, unless the coating is removed from
the weldarea, the area is well ventilated, and while wearing an
airsuppliedrespirator. The coatings and any metals containing
these elementscan give off toxic fumes if welded.

ARC RAYS can burn eyes and skin.

Arc rays from the welding process produce intensevisible and
invisible (ultraviolet and infrared) raysthat can burn eyes and
skin.

» Wear an approved welding helmet fitted with a proper shade
of filter lenses to protect your face and eyes when welding or
watching see ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379 listed in Safety
Standards

» Wear approved safety glasses with side shields under your
helmet.

» Use protective screens or barriers to protect others from
flash,glare and sparks; warn others not to watch the arc.

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

WELDING can cause fire or explosion.

Welding on closed containers, such as tanks,drums, or pipes,
can cause them to blow up. Sparkscan fly off from the welding
arc.

The flying sparks, hotworkpiece, and hot equipment can cause
fires andburns. Accidental contact of electrode to metal objects
can causesparks, explosion, overheating, or fire. Check and be
sure the area issafe before doing any welding.

* Remove all flammables within 35 ft (10.7 m) of the welding arc.
If this is not possible, tightly cover them with approved covers.

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

« Be alert that welding sparks and hot materials from welding can
easily go through small cracks and openings to adjacent areas.
» Watch for fire, and keep a fire extinguisher nearby.

» Be aware that welding on a ceiling, floor, bulkhead, or partition
can cause fire on the hidden side.

» Do not weld on closed containers such as tanks, drums, or
pipes,unless they are properly prepared according to AWS F4.1.
* Do not weld where the atmosphere may contain flammable
dust,gas, or liquid vapors (such as gasoline).

» Connect work cable to the work as close to the welding area as
practical to prevent welding current from traveling long, possibly
unknown paths and causing electric shock, sparks, and fire
hazards.
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* Do not use welder to thaw frozen pipes.

* Remove stick electrode from holder or cut off welding wire at
contact tip when not in use.

» Wear oil free protective garments such as leather gloves, heavy
shirt, cuffless trousers, high shoes, and a cap.

* Remove any combustibles, such as a butane lighter or
matches,from your person before doing any welding.

« After completion of work, inspect area to ensure it is free of
sparks,glowing embers, and flames.

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

* Follow requirements in OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) and NFPA
51Bfor hot work and have a fire watcher and extinguisher nearby.

FLYING METALor DIRT can injure eyes.

» Welding, chipping, wire brushing, and grindingcause sparks
and flying metal. As welds cool,they can throw off slag.

» Wear approved safety glasses with sideshields even under
your welding helmet.

BUILDUPOF GAS can injure or kill.

+ Shut off shielding gas supply when not in use.

+ Always ventilate confined spaces or useapproved air supplied
respirator.

MAGNETIC FIELDS can affect ImplantedMedical Devices.

» Wearers of Pacemakers and other ImplantedMedical Devices
should keep away.

* Implanted Medical Device wearers should consult their
doctorand the device manufacturer before going near arc
welding, spotwelding, gouging, plasma arc cutting, or induction
heating operations.

NOISE can damage hearing.
Noise from some processes or equipment candamage hearing.
» Wear approved ear protection if noise level is high.

CYLINDERS can explode if damaged.

Shielding gas cylinders contain gas under highpressure. If
damaged, a cylinder can explode. Sincegas cylinders are
normally part of the weldingprocess, be sure to treat them
carefully.

* Protect compressed gas cylinders from excessive heat,
mechanical shocks, physical damage, slag, open flames, sparks,
and arcs.

* Install cylinders in an upright position by securing to a
stationarysupport or cylinder rack to prevent falling or tipping.

+ Keep cylinders away from any welding or other electrical
circuits.

* Never drape a welding torch over a gas cylinder.

* Never allow a welding electrode to touch any cylinder.

* Never weld on a pressurized cylinder - explosion will result.

» Use only correct shielding gas cylinders, regulators, hoses, and
fittings designed for the specific application; maintain them and
associated parts in good condition.

« Turn face away from valve outlet when opening cylinder valve.
» Keep protective cap in place over valve except when cylinder is
inuse or connected for use.

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

+ Read and follow instructions on compressed gas
cylinders,associated equipment, and Compressed Gas
Association (CGA)publication P-1 listed in Safety Standards.

FIRE OR EXPLOSION hazard.

* Do not install or place unit on, over, or nearcombustible
surfaces.

* Do not install unit near flammables.

* Do not overload building wiring - be sure power supply system
is properly sized, rated, and protected to handle this unit

23

23

FALLING UNIT can cause injury.

* Use lifting eye to lift unit only, NOT runninggear, gas cylinders,
or any other accessories.

» Use equipment of adequate capacity to lift andsupport unit.

« If using lift forks to move unit, be sure forks arelong enough to
extend beyond opposite side ofunit.

OVERUSE can cause OVERHEATING

* Allow cooling period; follow rated duty cycle.

* Reduce current or reduce duty cycle beforestarting to weld
again.

* Do not block or filter airflow to unit.

FLYING SPARKS can cause injury.

» Wear a face shield to protect eyes and face.

» Shape tungsten electrode only on grinder withproper guards in
a safe location wearing properface, hand, and body protection.
» Sparks can cause fires — keep flammables away.

MOVING PARTS can cause injury.
» Keep away from moving parts.
» Keep away from pinch points such as driverolls.

WELDING WIRE can cause injury.

* Do not press gun trigger until instructed to doso.

» Do not point gun toward any part of the body,other people, or
any metal when threading welding wire.

MOVING PARTS can cause injury.

» Keep away from moving parts such as fans.

» Keep all doors, panels, covers, and guardsclosed and securely
in place.

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

« Reinstall doors, panels, covers, or guards when maintenance
is finished and before reconnecting input power.

H.F. RADIATION can cause interference.

* High-frequency (H.F.) can interfere with radionavigation, safety
services, computers, andcommunications equipment.

» Have only qualified persons familiar withelectronic equipment
perform this installation.

« The user is responsible for having a qualified electrician
promptly correct any interference problem resulting from the
installation.

 Have the installation regularly checked and maintained.

« Keep high-frequency source doors and panels tightly shut, keep
spark gaps at correct setting, and use grounding and shielding
tominimize the possibility of interference.

ARC WELDING can cause interference.

* Electromagnetic energy can interfere withsensitive electronic
equipment such ascomputers and computer-driven equipment
such as robots.

» Be sure all equipment in the welding area iselectromagnetically
compatible.

« To reduce possible interference, keep weld cables as short as
possible, close together, and down low, such as on the floor.

* Locate welding operation 100 meters from any sensitive
electronic equipment.

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

« If interference still occurs, the user must take extra measures
such as moving the welding machine, using shielded cables,using
line filters, or shielding the work area.
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2.3.-EMF Information

To reduce magnetic fields
followingprocedures:

1.Keep cables close together by twisting or taping them, or using
acable cover.

2.Arrange cables to one side and away from the operator.

3.Do not coil or drape cables around your body.

4 Keep welding power source and cables as far away from
operator as practical.

5.Connect work clamp to workpiece as close to the weld as

possible.

A reduced freedom of movement, physical contact with
conductors, hot ambiences that reduces electrical

resistance of human skin and devices please compulsory

observe the local and national legal regulations.

in the workplace, use the

Warning: In fire and electrical shock increment risk
places as close to flammable and explosive stuff, height,

3. - Startup instructions

3.1.-Placement

The machine must be placed in a dry, ventilated area and at a
distance of at least 15 cm away from any wall. The equipment
may skid on surfaces with inclinations of more than 30 so that ii
must always compulsorily be placed on an even and dry surface.
For placement on surfaces having a higher slope, please secure
the machine with chains or belts.

3.2.- Mounting

The equipment must be mounted respecting its environmental
limits and placing it adequately.

The equipment will be installed according to the requirements
indicated on the rating plate of the equipment.

3.3.- Connection to the grid

The equipment is powered by means of the series-provided
cable and connector through a differential switch and a connector
slowfeature electromagnet of an electrical strength according
to the table of technical features. Any connection must have
a regulatory connection to earth and comply with all domestic
regulations on electricity.

A Offline Use spaces to regulatory ground.

In the case of a connection to an electric generator, the power
needs as indicated in the technical features are to be observed.
It must be taken into account that an equipment can operate with
a generator with a power that is lower than the indicated one
with the limitation that it is to be used at a maximum electrical
strength that is lower than the nominal one.

Model BITENSION 20/14 is able to work in the range of power
supply voltage 100V to 240V, 50Hz-400Hz.

The computer automatically detects the input voltage and
configures itself.

3.4.- Limitation of environmental conditions

The equipment must be installed respecting the I[P21
classification thereof; this means that the equipment is protected
at the most against the vertical fall of water drops and access to
dangerous parts with a finger and against solid bodies of 12.5
mm and larger ones.
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The equipment is prepared for working within the temperature
range of -15°C to 70°C, taking into account the limitation of its
drop in performance (duty cycle) as of temperatures higher than
40°C.

4.- Operating instructions

4.1.- Placement and tests

All STAYER WELDING machines of the MMA series must
be handled by means of the belt handle which is enabled for
transport. Afree space of at least 15 cm must be provided around
the equipment, and free circulation of air must be secured for a
correct heat dissipation.

Before each work, the good status and correct tightening of
each of the external elements of the equipment must be verified:
power supply plug, cable, carpentry of the casing and connection
terminals and switches.

4.2.- Changing tools

All STAYER WELDING machines of the MMAseries have a
DINSE half-inch or 3/8 inch quick connector for the welding
cables. For removing or putting the connector it is sufficient to
turn the connector a fourth of a turn leftward or rightward.
ATTENTION: Always turn the DINSE connector to the limit and
make sure that the junction with the cable is in a good status and
that the contact surface is clean. Abad junction or a dirty junction
lead to a bad yield and will cause the front panel to heat up, fuse
or burn.

4.3.- Adjusting operations

All STAYER WELDING machines of contain a complex
electronic system and are provided ex works in a completely
calibrated status, so that the user is not authorized to manipulate
it for reasons of efficiency and safety. In the case of any doubt
concerning bad functioning please contact your dealer or our
customer service system.

4.4.- Limits of the size of the work piece

The main restriction on the size of the piece to be welded is the
thickness thereof that it limited by the power of the equipment.
The higher power is, you will be able to make correct welds (with
an adequate penetration of the weld bead) in pieces of major
thickness. The following table may serve as an orientation.

THICKNESS OF THE ELECTRODE AMPERAGE
PIECE TO BE WELDED DIAMETER E6013 ADJUSTING RANGE
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 - 140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190

More than 12mm 5,0 -6,0mm 180 - 350

4.5.- General instructions for use

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

Hereinafter you will find a series of general indications that will
allow you to initiate yourself in the world of welding and to start
to work efficiently.
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Instruction on the rudiments of welding by means of coated
electrodes with a relatively moderate level of execution and on
TIG welding having a relatively higher difficulty is provided in the
present manual. Please take into account that, at a professional
level, welding is a qualified and specialized activity. Please refer
to specialized books and regulated professional training courses
for more information.

1.- Welding with coated electrode

In this class of electric arc welding, the electrode itself produced
the heat in the form of an electric arc, the protection ambient and
improves the weld coating and the filler metal when the metal
core of the electrode fuses in accordance with the weld being
made.

You must choose the electrode (size and type) that is adequate
for the kind of work to be carried out. The electrode we
recommend due to its mean characteristic, validity or the major
part of works and for being the easiest one to find, is the E-6013
electrode commonly known as “rutile electrode”. The material
par excellence to weld with a coated electrode is carbon steel.
The following table may serve you as an initial orientation for
electing the type of electrode and amperage adjustment of the
operation for medium-type carbon steel of the S275 type.

After having confirmed all safety measures and inspected the
equipment, cleaned, prepared and fastened the material to
be welded, the cables are connected in accordance with the
indications in the tables. For the usual case of the E-6013
electrode, the output with negative polarity (marked -) is
connected to the piece by means of the mass clamp. The output
with positive polarity (marked +) is connected to the electrode
carrier clamp that has the working electrode connected to it by
its blank end.

The welder must put on his individual protection equipment
using a welding mask or helmet that is adequate for the work and
adequately covers any portion of his skin so as to avoid spills or
radiation.

Welding is started by priming the arc. There are various
processes, the simplest one being scraping the piece.

Once the arc ha started, the electrode is held at a distance that
is approximately equal to the diameter of the electrode itself, and
the advance of the weld is initiated by pulling backwards as if
a righthanded occidental person was writing. The electrode will
be kept in a position near (65° to 80°) to the vertical line with
respect to the horizontal line, and balanced with respect to the
weld coating center, depending on the kind of passing (initial or
filling) and the need of covering the joint to advance in a straight
line, zigzag movement or small circles. A good adjustment of the
intensity, position and advancing speed of the welding results
in a pleasant, soft sound that is similar to the sound of grilled
meat on a barbecue. When the work is carried out correctly, the
resulting weld bead will be homogeneous, with surface marks in
the shape of uniform half-moons. The transverse profile will not
be protruding and the slag formed can be removed easily.

Once the bead has been carried out, remove slag with the
hammer and brush before carrying out a possible subsequent
bead.

Special settings for $100.25B - S100.35BT series (Fig 6 - 7)

To maximize the S100.25B y S100.35BT adaptation series offers
manual adjustment for professional welders:

Fig. 2: Manual Setting of HOT START
Hot start sets the initial increase of energy when electric
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arc initializes. Control must be set depending on the type of
electrode, class of the welding joint and temperature in the
workpiece. Start adjusting knob in the middle position in order
to get an arc start without a stuck rod or with projections. If the
electrode sticks increase energy turning clockwise the knob. If
you get projections or splash please decrease energy turning
left over. If you use the machine as TIG welding put at minimum
the knob.

n°. 3: Manual Setting of ARC FORCE

Regulates the arc response when dynamic voltage drop occurs.
Depending on the type of electrode please initially setting:
Minimum (full left) for rutile electrodes (Example: E6013)
Halfway to basic electrodes (eg E7018)

Maximum (full right) for cellulosic electrodes (Example: E6010)

n°. 4: Manual control of AMP
Standard setting of welding amps. See above for details.

n°. 5: A/ V Toggle Switch
Makes the display 1 amps welding or the welding voltage is
displayed.

n°. 6: VRD Toggle Switch

Makes the no load voltage reduced to standard value or reduced
value when special conditions where necessary. Note: the quality
of arc start will be reduced very slightly by using VRD.

n°.7: Remote Control de amperaje, conectar aqui el conector
cable.

Ajustes especiales para Power 200 Cel (Fig 8)

n°.1 Selector type de ELECTRODE.

Pulse Normal para trabajar with ELECTRODE de rutile y basicos.
Pulse Cel & Al para trabajar with Electrodos celuldsicos y de
aluminum.

n°.2 Selector type de proceso
Pulse MMA para soldar with ELECTRODE recubierto
Pulse TIG LA para soldadura TIG Lift Arc cebado

2.- TIG welding

In tungsten-electrode electric arc welding protected by an inert
gas, the consumable material is not the electrode itself but a filler
rod of a material that similar to the material to be welded.

Compared to the coated-electrode system, the TIG system is
less productive and more difficult in return for a very high weld
quality in almost all metals and alloys thereof, including stainless
steel and situations of links with small thicknesses or without
filler material. The weld is produced without slag, projections or

fumes.

A radioactive activity of that material. You can recognize

the presence and concentration of thorium dioxide by

the indicator band on the electrode according to EN ISO
688848:2004 (colors: yellow, red, purple and orange). Avoid
these electrodes and use substitute materials as, for example,
electrodes with lanthanum or cerium derivates (bands: black,
grey, blue, gold) that do not have any radioactive activity.
So as to correctly place the electrode on the torch it must
protrude from the nozzle about 5 mm.

Notice: Do not use or sharpen thorium-doped tungsten
electrodes because of the risk deriving for the moderate

As a general rule, connect the output inversely to the usual
connection of the electrode, the TIG torch to the negative
terminal of the equipment and the mass clamp to the positive
terminal.
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Prepare and secure the piece. Adjust the current intensity in
accordance with the needs of the kind of material and joint to
be made, first making a test on a test piece. Refer to specialized
literature o regulated professional training for more information
in this respect.

The torch must receive a supply of inert gas (pure argon, usually)
proceeding from a cylinder, through a pressure-reducing system
capable of adequately regulating the gas flow as necessary.

Except for model T100.20H, all equipments require a TIG torch
with direct connection to the flow meter and gas control by
means of a shutoff valve included in the TIG torch itself.

Model T100.20H includes an internal start/stop control so that
the gas passage is governed internally by means of the control

pushbutton of the TIG torch. T100.20H also has the advantage of
the selector switch for additional gas outlet time prior to starting
and after welding has ended. This additional gas provides a
higher protection and quality of work. A short (2 sec., position
‘short’, greater saving) or long (6 sec., higher quality, position
‘long’), by means of switch 8 for this purpose.

TIG DC 200 HF model includes a 2T-4T selector in order to
choose between pressing the trigger while you want to weld
(2T) and pressing the trigger when you want to start the welding
and being able to remove the finger of the trigger while you are
welding (4T). When you press the trigger the second time, the
welding will finish.

Except for models S60.17L, PROGRESS1700L and T100.20H,
to initiate the arc, the tip of the torch must be slightly scratched
until imitation of the working arch.

Model S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14 vy
POTENZA 200 CEL, has the improved feature of a lift arc
starting system (LiftArc). To initiate the TIG weld, move switch
7 to position TIG, open the gas outlet valve and bring the tip of
the torch into contact with the piece to be welded. Wait about
2 seconds and slowly lift the torch so that the arc initiates
automatically.

Model T100.20H, TIG DC 200 HF y TIG 170 HF models present
the maxim quality of arc starting because it does not need
physical contact with the piece and for that reason, the arc and
welding conditions do not suffer damages provoked by tungsten
electrode contamination. To start TIG welding, move switch 7 to
position TIG and simply bring the tip about 3-5 mm near to the
piece to be welded. Press the pushbutton of the arch so that the
arc initiates automatically. Should there be difficulties in starting,
you can slightly lean the ceramic nozzle on the piece so as to
facilitate priming of the electrode.

Once the arc has initiated, the weld is made in accordance with
the needs thereof. As a general orientation, it must advance in
a manner inverse to electrode welding so that, instead of pulling
backwards, it is started by pushing forward as if the gas flow
were helped to impact on the weld coating. Incline the torch such
that it is incident in a position near (70° to 80°) to the vertical line
with respect to the horizontal line and centered with respect to
the weld coating.

Slowly deposit the filler material of the rod by bringing the latter
near the coating of successively fused material. To finish, simply
stop pressing the torch switches (model T100.20H) or, regarding
the rest of the models, slightly separate the torch until the arc is
interrupted, and close the manual shutoff valve of the inert gas
cylinder.
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POTENZA TIG 170 HF model includes two welding adjustments
ending:

1. “Down Time” 11 control establishes a decrease amperage
ramp when the welding stops. The ramp starts in the selected
working amperage and it finishes in 0 amps. The ramp dura-
tion (from O to 5 seconds) is what it is adjusted with the control.
The purpose is to implement very soft arc stop for improving
finishing and crater quality. As a general rule, increase the time
at the same time you increase the welding amperage.

2. “Post Time” 12 control established the time (from 0,5 to 7 se-
conds) of additional gas’s output (argon) after finishing the
welding bow. The aim is that the weld is not polluted by the air
when it is liquid or too hot. As a general rule, increase the time
at the same time you increase the welding amperage.

5.- Maintenance instructions and service

5.1.- Cleaning, maintenance, lubrication,
sharpening

For cleaning operations, always disconnect the equipment and
wait for at least 10 minutes for securing that capacitors are
discharged. Clean the housing with a slightly wetted cloth.
Depending on the pollution of the working environment or at
least every 1000 hours, clean the inside with dry compressed air,
removing the upper housing and eliminating dust, metal pollution
and fluffs, paying special attention to dissipaters and to the fan.

5.2.- Repair services with their addresses
STAYER IBERICA

Area Empresarial Andalucia — Sector |

Calle Sierra de Cazorla No. 7

ZIP: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

List of parts that may be replaced by the user.

Due to the sophistication and potential danger, qualified
intervention is required except for minor repairs such as
inspection of connections and replacement of the standard
power supply plug and revision of the welding cable; they are
therefore not considered as parts that are replaceable by the
user.

6.- Regulations

6.1.- Technical Specifications

.:;>@ = Input voltage
.:(>@= Input current
@ =—>= QOutput current

= Weight

A\/’;) . .
-' | = Dimensions

@ = Generator power
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6.2.- Declaration of Conformity

We declare under our sole responsibility that We declare
under our sole responsibility that the product described under
PLUS120GE, PLUS120BGE , PLUS140GE, PLUS160GE,
S60.17L, S100.20, S100.25B, S100.25BT, $S100.35BT,
PROGRESS1500, PROGRESS1700L, PROGRESS2000,
BITENSION 20/14, POTENZA BITENSION, POTENZA 160,
POTENZA 200, POTENZA 200 CEL, POTENZA TIG 170 HF,
T100.20H, TIG DC 200 HF, is in conformity with the following
standards or standardization documents: EN60974 according
to the provisions of the directives 2004/108/EC, 2006/95/EC,
2002/96/EC and 2003/11/EC according.

Ramiro de la Fuente
Director Manager

(S
C€ Z RdHS

January 5, 2015
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Description de I’équipement

Le présent produit est un équipement pour souder manuellement
des métaux moyennant la chaleur produite par un arc électrique.
Technologiquement I'équipement STAYER WELDING est une
source d’approvisionnement électrique pour soudure moyennant
le transfert d’énergie en haute fréquence gérée par logique de
contréle intelligent.

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

Suite a cela vous produirez plus facilement une plus grande
soudure avec des équipements de plus petite consommation et
de moindre poids que les équipements équivalents traditionnels
basés sur un transformateur lourd. Tous les équipements
STAYER WELDING de la série MMA sont aptes pour la soudure
moyennant une électrode recouverte et la soudure moyennant
une torche d’électrode de tungsténe avec protection de gaz
inerte.

Fig 1, 2, 3.

. Interrupteur d’allumage et d’éteignage

. Indicateur lumineux d’allumage

. Indicateur lumineux d’alarme

. Commande d’ajustement de l'intensité de soudure

. Bornes de connexion des cables de soudure

. Cable et fiche d’alimentation de I'équipement

. Commutateur de mode Electrode / TIG (seulement modéles
S60.17L, PROGRESS1700L et T100.20H)

8. Commutateur de temps de préflux et postflux pour sortie de
gaz inerte (seulement modéle T100.20H).

NO O~ WN -

Fig 4

1.Borne de sortie de soudure positive (+) Connectez le cable de
travail au t erminal positif de sortie de soudure.

2. Borne pour sortie de soudure negative (-) Connectez la torche
TIG a la borne (-) de sortie de soudure

3 Cylindre a gaz

4 Soupape de cylindre Ouvrez la soupape légérement de sorte
que coule le gaz et souffle la terre de la soupape. Fermez la
soupape

5 Régulateur/Fluxmétre

6 Ajustement du Flux 1.Le flux typique est de (15 pieds cubes
par heure) 7,1 L/mn Connecter le manchon a gaz pour la torche
au régulateur/fluxmétre

7 Soupape de gaz La soupape controle le préflux et postflux de
gaz. Ouvrez la soupape dans la torche immédiatement avant de
souder.

Fig 5.

1 Borne pour sortie de 1.soudure négative (-) Connectez le cable
de travail a la borne négative de sortie de soudure.

2 Borne de sortie de soudure positive (+) Connectez le porte-
électrodes a la borne terminale positive de sortie de soudure.

Figure 6 - S100.25B série:

. Indicateur d’affichage.

. Le réglement de démarrage a chaud.
. Le réglement de I'Arc Force.

. Réglementation des amperes.

. Sélecteur a afficher A/ V.

. Réduction de la tension numérique.

OO WOWN -
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1.- Explication des marquages normatifs

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

Pos. 1 Nom et adresse et marque du fabricant, distributeur ou
importateur

Pos. 2 Identification du modéle

Post. 3 Tragabilité du modéle

Pos. 4 Symbole de la source de puissance de soudure

Pos. 5 Référence des normes observées par I'équipement
Pos. 6 Symbole pour la procédure de soudure

Pos. 7 Symbole d'utilisation dans environnements risque
augmenté de choc électrique

Pos. 8 Symbole du courant de soudure

Pos. 9 Tension de vide nominal

Pos. 10 Rang voltage et courant de sortie nominale

Pos. 11 Facteur de marche de la source de puissance

Pos. 11a Facteur de marche a 45%

Pos. 11b Facteur de marche a 60%

Pos. 11c Facteur de marche a 100%

Pos. 12 Courant de coupe nominale (12)

Pos. 12a Valeur du courant pour facteur de marche de 45%
Pos. 12b Valeur du courant pour facteur de marche de 60%
Pos. 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 Symbole pour 'alimentation

Pos. 15 Valeur nominale de la tension d’alimentation

Pos. 16 Courant maximum d’alimentation nominale

Pos. 17 Courant maximum d’alimentation effective

Pos. 18 Degré de Protection IP

2.- Instructions de sécurité

VEUILLEZ LIRE LES INSTRUCTIONS

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

- Utiliser seulement des parties authentiques du fabricant.

2.1.- Utilisation des symboles

DANGER ! - Indiquez une situation dangereuse qui,
si elle n’est pas évitée, aura pour résultat la mort ou
une lésion grave. Les dangers possibles sont
indiqués dans les symboles ci-joints ou sont
expliqués dans le texte.

Indiquez une situation dangereuse qui, si elle n’est
pas évitée, pourrait avoir pour résultat la mort ou
une lésion grave. Les dangers possibles sont
expliqués dans le texte.

AN
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2.2.- Dangers dans soudure d’arc

A\

Seulement des personnes certifiées doivent
installer, opérer, maintenir et réparer cette machine.

Pendant son opération maintenez loin tout le
monde, en particulier les enfants.

Une décharge ELECTRIQUE peut tuer

Toucher des parties avec une charge électrique vive peut
causer une décharge fatale ou des blessures sévéres. Le
circuit d’électrode et de travail est vif électriquement a chaque
fois que la sortie de la machine est allumée. Le circuit d’entrée
et les circuits intérieurs de la machine sont également vifs
électriquement lorsque la machine est allumée. Lorsque I'on
soude avec un équipement automatique ou semi-automatique,
le fil, la bobine, le chassis qui contient les rouleaux d’alimentation
et toutes les parties de métal qui touchent le fil de soudure sont
vifs électriquement. Un équipement installé incorrectement ou
sans connexion a terre est un danger tres grave.

- Ne touchez pas des piéces qui soient électriquement vives.

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

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

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

- Utilisez une sortie CA SEULEMENT, si cela est requis par le
processus de soudure.

- Si la sortie CAest requise, utilisez un controle a distance s’il y
en a un présent dans l'unité.

- Des précautions supplémentaires de sécurité sont requises
lorsque I'une quelconque des conditions électriques dangereuses
suivantes est présente dans des locaux humides ou pendant
que vous portez des vétements humides, dans des structures de
métal, telles que des grilles ou échafaudages quand vous serez
dans des positions serrées telles que assis, a genoux, couché
ou lorsqu’il existe un risque élevé d’avoir un contact inévitable ou
accidentel avec la piéce de travail ou la terre.

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

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

- Vérifiez toujours I'alimentation de terre — vérifiez et assurez-vous
que I'entrée de la puissance au fil de terre soit convenablement
connectée au terminal de terre dans la boite de déconnexion
ou que sa prise soit connectée d’'une maniére adéquate au
réceptacle de sortie qui serait connecté a la terre. Lorsque vous
ferez les connexions d’entrée, connectez le conducteur de terre
d’abord et revérifiez ses connexions.

- Maintenez les cordons ou les fils secs, sans huile ou graisse, et
protégés de métal chaud et d’étincelles.

- Inspectez fréquemment le cordon d’entrée de puissance
par dommage ou par cable dénudé. Remplacez le cordon
immédiatement s’il est endommagé — un cable dénudé peut tuer.
- Eteignez tout équipement lorsque vous ne I'utilisez pas.

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

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

- Si une pince de terre n’est pas requise dans le travail faites la
connexion de terre avec un cable séparé.édiatement. Maintenez
I'unité en accord avec le manuel.

- Utilisez des tirants de sécurité pour prévenir la chute si vous
travaillez au-dessus du niveau de plancher.
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- Maintenez tous les panneaux et toutes les couvertures a leur
place.

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

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

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

LES PARTIES CHAUDES peuvent causer des brialures
graves.

- Ne touchez pas les parties chaudes avec la main sans gant.

- Permettez qu'il y ait une période de refroidissement avant de
travailler dans la machine.

- Pour manipuler des parties chaudes, utilisez des outils
adéquats et/ou mettez des gants lourds, avec isolement pour
souder et des vétements pour prévenir des brilures.

LA FUMEE et LES GAZ peuvent étre dangereux

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

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

- Sil'aération est mauvaise, utilisez un respirateur d’air approuvé.
- Lisez et comprenez les Feuilles de Données sur la Sécurité
du Matériel (MSDS'’s) et les instructions du fabricant au sujet de
métaux consommables, de recouvrements, de nettoyeurs et de
dégraisseurs.

- Travaillez dans un espace fermé seulement s’il est bien aéré
ou pendant que vous utilisez un respirateur a air. Ayez toujours
une personne entrainée a proximité. Les fumées et les gaz de la
soudure peuvent déplacer I'air et baisser le niveau d’'oxygéne en
causant un dommage a la santé ou la mort. Assurez-vous que
I'air de respiration soit sir.

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

- Ne soudez pas dans des matériaux de recouvrements tels que
de I'acier galvanisé, du plomb ou de I'acier avec un recouvrement
de cadmium a moins d’avoir enlevé le recouvrement de l'arc
de soudure, que la zone soit bien aérée et pendant que vous
utiliserez un respirateur avec source d’air. Les recouvrements
de tout métal qui contient ces éléments peuvent émaner des
fumeées toxiques lors de leur soudure.

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

Les rayons de l'arc d’'un processus de soudure produisent une
chaleur intérieure et des rayons ultraviolets forts qui peuvent
vous brdler les yeux et la peau.

- Utilisez un masque de soudure approuvé ayant une protection
appropriée de filtre pour vous protéger le visage et les yeux
pendant que vous soudez ou regardez, veuillez vous reporter
aux standards de sécurité ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379.

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

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

- Utilisez des vétements de protection faits avec une matiére
durable, résistante a la flamme (cuir, coton gros ou laine) et
protection aux pieds.
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SOUDER peut causer du feu ou une explosion.

En soudant dans un récipient fermé, tel que réservoirs, tambours
ou tubes cela peut causer une explosion. Les étincelles peuvent
produire une explosion d’'un arc de soudure. Les étincelles qui
explosent, la piece de travail chaude et I'équipement chaud
peuvent causer des feux et des brdlures. Un contact accidentel
de I'électrode a des objets en métal peut causer des étincelles,
une explosion, un surchauffement ou du feu. Vérifiez et assurez-
vous que la zone soit slire avant de commencer toute soudure.

- Enlevez tout matériel inflammable dans 11 m de distance de
I'arc de soudure. Si cela n’est pas possible, couvrez-le d’'une
maniére serrée avec des couvertures appropriées.

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

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

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

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

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

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

- Connectez le cable du travail a la zone la plus proche possible
de I'endroit ou vous allez souder pour prévenir que le courant de
soudure fasse un long voyage éventuellement dans des parties
inconnues en causant une décharge électrique, des étincelles et
un danger d’incendie.

- N'utilisez pas une soudure pour décongeler des tuyaux gelés.

- Enlevez I'électrode du porte-électrode ou coupe de fil de
soudure prés du tuyau de contact lorsque vous ne I'utilisez pas.
- Utilisez des vétements de protection sans huile tels que des
gants en cuir, une chemise lourde, des pantalons sans collages
et fermés, des chaussures hautes ou des bottes et un bonnet.

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

- Aprés avoir achevé le travail, inspectez la zone pour vous
assurer qu’elle soit sans étincelles ni flammes.

- Utilisez seulement les fusibles ou des disjoncteurs corrects. Ne
les prenez pas de dimensions trop grandes.

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

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

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

- Utilisez des lunettes de sécurité approuvées avec des
protections latérales jusqu’en-dessous du masque.

LACCUMULATION DE GAZ peut vous rendre malade ou
vous tuer.

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

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

Les CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter des appareils
médicaux implantés.

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

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

Le BRUIT peut endommager votre ouie.

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

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

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

- Protégez les cylindres a gaz comprimé de la chaleur excessive,
de coups mécaniques, de dommage physique, de scories, de
flammes, d’étincelles et d’arc.

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

- Maintenez les cylindres éloignés de circuits de soudure ou
électriques.

- N’entourez jamais la torche de soudure sur un cylindre a gaz.
- Ne permettez jamais qu'une électrode de soudure touche
aucun cylindre.

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

- Utilisez seulement du gaz de protection correct ainsi que
des régulateurs, des tuyaux et des connexions congues pour
I'application spécifique, maintenez-les, tout comme les parties,
en bonne condition.

- Maintenez toujours leur face éloignée de la sortie d'une
soupape lorsque vous opérez la soupape de cylindre.

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

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

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

Danger d’INCENDIE OU D’EXPLOSION.

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

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

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

UNE UNITE QUI TOMBE peut causer des blessures.

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

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

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

L’'USAGE EXCESSIF peut causer UN SURECHAUFFEMENT
DE L’EQUIPEMENT

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

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

- Ne bloquez pas ou filtrez le flux d’air a 'unité.
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DES ETINCELLES QUI EXPLOSENT peuvent causer des
lésions.

- Utilisez un abri pour la face pour protéger les yeux et le visage.
- Donnez la forme a I'électrode de tungsténe seulement dans
un moulin avec les abris adéquats dans un emplacement s(r en
utilisant la protection nécessaire pour le visage, les mains et le
corps.

- Les étincelles peuvent causer du feu — maintenez les éléments
inflammables éloignés.

Le FILa SOUDER peut causer des blessures.

- N'appuyez pas sur le cric de la torche avant de recevoir ces
instructions.

- Ne pointez pas la pointe de la torche vers aucune partie du
corps, d’autres personnes ou tout objet en métal lorsque le fil
passe.

LES PIECES QUI BOUGENT peuvent causer des lésions.

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

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

- Faites en sorte que seulement des personnes qualifiées
enlévent des portes, des panneaux, des couvercles ou des abris
pour fournir une maintenance comme cela serait nécessaire.

- Réinstallez des portes, des couvercles ou des abris lorsque
vous finirez de fournir une maintenance et avant de reconnecter
la puissance d’entrée.

LA RADIATION de HAUTE FREQUENCE peut causer une
interférence.

- La radiation de haute fréquence (H.F. en anglais) peut interférer
avec la navigation de rayon, services de sécurité, ordinateurs et
équipements de communication.

- Assurez que seulement des personnes qualifiées, familiarisées
avec des équipements électroniques, installent I'équipement.

- L'usager prend la responsabilité d’avoir un électricien qualifié qui
ne tardera pas a corriger tout probléme causé par l'installation.
- Assurez que linstallation recoive une vérification et une
maintenance régulieres.

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

La SOUDURE A ARC peut causer des interférences.
-L’énergie électromagnétique peut interférer avec I'équipement
électronique sensitiftels que des ordinateurs ou des équipements
a impulsion par des ordinateurs, tels que des robots industriels.
- Assurez-vous que tout I'équipement dans la zone de soudure
soit électromagnétiquement compatible.

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

- Mettez votre opération de soudure au moins a 100 métres de
distance de tout équipement qui serait sensible électroniquement.
- Assurez-vous que la machine a souder soit installée et mise a
terre selon ce manuel.

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

2.3.- Réduction de champs magnétiques

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

1. Maintenez les cables le plus joint possible en les tressant ou
pliant avec un ruban collant ou utilisez une couverture de cable.
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2. Mettez les cables d’'un c6té ou séparé de I'opérateur.

3. N’entourez pas ou n’accrochez pas les cables sur le corps.
4. Maintenez les sources de pouvoir de soudure et les cables le
plus éloigné possible.

5. Connectez la pince de terre dans la piece qui travaillerait le

plus pres possible de la soudure.
A produits inflammables, explosifs, hauteur, liberté de
mouvement restreint, contact physique avec des parties
conductrices, milieux chauds et humides réducteurs de la
résistance électrique de la peau humaine et équipements,
observez la prévention de risques de travail et les dispositions
nationales et internationales correspondantes.

Avis: Dans des milieux a risque augmenté de choc
électrique et d'incendie comme dans des proximités de

3.- Instructions de mise en service

3.1.- Mise en place

La machine doit se trouver dans une zone séche, aérée et avec
au moins 15 cm de séparation face a n’importe quel mur.
L'équipement peut glisser appuyé sur des surfaces en inclinaison
supérieure a 3°, raison pour laquelle obligatoirement on placera
toujours sur une superficie plate et séche. Pour des mises
en place dans des superficies de plus grande pente, veuillez
assurer la machine a l'aide de chaines ou de courroies.

3.2.- Montage

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

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

3.3.- Connexion au réseau

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

A Hors utilisation des espaces a la terre réglementaire.

Dans le cas de connexion a un générateur électrique il faudra
observer les nécessités de puissance indiquées dans les
caractéristiques techniques. On tiendra compte du fait qu'un
équipement pourra fonctionner avec un générateur a puissance
inférieure a celle indiquée avec la limitation de I'utiliser a une
intensité maximum inférieure a la nominale.

Modéle BITENSION 20/14 est capable de fonctionner dans la
gamme de tension d’alimentation de 100V a 240V, 50Hz-400Hz.
L'ordinateur détecte automatiquement la tension d’entrée et se
configure.

3.4.- Limitation de conditions environnantes

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

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

4.1.- Mise en place et épreuves

Toutes les machines STAYER WELDING de la série MMA
doivent étre manipulées moyennant le manche, la courroie
habilitée pour le transport. Il faut habiliter un espace libre autour
de I'équipement d’au moins 15 cm et assurer la libre circulation
d’'air pour une correcte dissipation de chaleur. Avant chaque
travail on vérifiera le bon état et le serrage correct de tous les
éléments extérieurs de I'équipement : fiche d’alimentation,
cable, charpenterie de carcasse et bornes de connexion et
interrupteurs.

4.2.- Changement d’outils

Toutes les machines STAYER WELDING de la série
MMAdisposent d'un connecteur rapide DINSE d'un demi-pouce
ou de 3/6 de pouce pour les cables de soudure. Pour enlever et
mettre le connecteur il suffit de tourner a gauche ou a droite un

quart de tour le connecteur.
A cable soit en bon état et que la superficie de contact soit
propre. Un mauvais raccordement ou une connexion
sale produiront un mauvais rendement et occasionneront que se
réchauffe, se fonde ou se brlle le panneau avant

ATTENTION! Connectez toujours a bloc le connecteur
DINSE et assurez-vous que le raccordement avec le

4.3.- Opérations d’ajustement

Toutes les machines STAYER WELDING contiennent un systeme
électronique complexe et sont complétement calibrées a la
fabrication, par conséquent il n’est pas autorisé de les manipuler
de la part de I'usager pour des raisons d’efficacité et de sécurité.
Si vous avez le moindre doute sur le mauvais fonctionnement,
n’hésitez pas a vous mettre en contact avec votre distributeur ou
avec notre systéme d’attention a la clientéle.

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

GROSSEUR DE LA DIAMETRE RANG
R _ D’ADJUSTEMENT
PIECE A SOUDER ELECTRODE E6013 |
AMPERAGE
1a2mm 1,6mm 30 -60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 - 140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
Mas de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

4.5.- Instructions générales d’utilisation

Avant de commencer assurez-vous de lire, comprendre et
appliquer les instructions de sécurité et le reste des instructions
incluses dans le présent manuel.

Vous trouverez ensuite une série d’indications générales qui
vous permettront de vous initier au monde de la soudure et de
commencer a travailler avec efficacité. Dans le présent manuel
on instruit sur les rudiments de la soudure moyennant électrode.
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Revétue de difficulté d’'exécution relativement modérée et sur la
soudure TIG, de difficulté relativement plus grande. Tenez
compte du fait que la soudure au niveau professionnel est une
activité qualifiée et spécialisée. Veuillez vous référer a des
livres spécialisés ou a des cours de formation professionnelle
réglementée pour plus d’information.

1.-Soudure avec électrode recouverte

Dans ce type de soudure par arc électrique I'électrode méme
produit la chaleur en forme d’arc électrique, le milieu de protection
et d’amélioration du bain de soudure et le propre métal d’apport
en se fondant avec 'dme métallique de I'électrode au fur et a
mesure qu’est réalisée la soudure.

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

Apres avoir confirmé toutes les mesures de sécurité et inspecté
I'équipement, nettoyer, préparer et assujettir la piece a souder
on connectera les cébles selon l'indication des tableaux. Pour le
cas usuel d’électrode E-6013 on connectera la sortie de polarité
négative (marquée par -) a la piece a I'aide de la pince de masse.
La sortie de polarité positive (marquée par +) sera connectée a
la pince porte-électrodes, qui aura connecté par son extrémité
dénudée I'électrode de travail.

Le soudeur mettra ses équipements de protection individuelle en
utilisant le masque ou le casque de soudure adéquat au travail
et en couvrant d’'une maniére adéquate toute portion de sa peau
pour éviter des éclaboussures ou une radiation.

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

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

L’électrode sera maintenue dans une position proche (65° a 80°)
a la verticale par rapport a I'horizontale et équilibrée par rapport
au centre bain de soudure. En fonction du type de passage (initial
ou de remplissage) et la nécessité de couverture de l'union
avance en ligne droite, mouvement de zig zag ou petits circuits.
Un bon ajustement d’intensité, de position et de vitesse d’avance
de la soudure donnera comme résultat un son agréable, doux et
semblable a celui que fait un bon réti au barbecue. Lorsque I'on
fait un travail correct le cordon résultant sera homogéne, avec
des marques superficielles en forme de croissant uniforme. Le
profil transversal ne sera pas protubérant ni enfoncé et la scorie
qui sera formée sera aisément retirée.

Une fois réalisé le cordon éliminer la scorie a I'aide du marteau
et de la brosse avant de réaliser un cordon suivant possible.

Réglages spéciaux pour la série $100.25B - S100.35BT
(Fig6-7)

Pour maximiser la série d’adaptation S100.25B y S100.35BT
offre un réglage manuel pour les soudeurs professionnels:
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n°. 2: Contréle manuel HOT START

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

n°. 3: Manuel FORCE contréle ARC

Régule le comportement de I'arc lorsque la chute de tension
dynamique se produit. Selon le type de [I'électrode de la
configuration initiale:

Minimum (crosse droite) pour les électrodes de rutile (Exemple:
E6013)

A mi-chemin a des électrodes de base (par exemple E7018)
Maximisé pour les électrodes cellulosiques (Exemple: E6010)

n°. 4: Le contréle manuel de ’AMP
Le réglage standard des amplis de soudage. Voir ci-dessus pour
plus de détails.

n° 5:. Sélecteur A/V
Rend l'affichage 1 ampére soudage ou la tension de soudage
est affiché.

n°. 6: Sélecteur VRD

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

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

Parametres spéciaux pour Potenza 200 Cel (figure 8)

n°.1 type électrode de sélecteur.

Cliquez sur Normal a travailler avec rutile et I'électrode de base.
Appuyez sur Cel & Al de travailler avec cellulosiques et
d’aluminium électrodes.

n°.2 Type de processus de sélection
Cliquez MMA avec électrode enrobée LA presse TIG soudage
TIG Lift Arc amorcée

2.- Soudure TIG

Dans la soudure par arc électrique moyennant électrode de
tungsténe protégée par gaz inerte le matériel consommable
n’est pas la propre électrode mais une tige d’apport de matériel
semblable ou compatible au matériel a souder.

Face au systeme d'électrode recouverte le systeme TIG
présente une moindre productivité et une plus grande difficulté
en échange d’'une trés haute qualité de soudure dans presque
tous les métaux et leurs alliages, a I'inclusion de tous les aciers
inoxydables et situations d’unions de faible épaisseur avec
ou sans matériel d’apport. La soudure se produit sans scorie,

projections ou fumées.

A dérivé de l'activité radioactive modérée du matériel.
Vous pourrez reconnaitre la présence ou la

concentration de dioxyde de thorium par la bande indicative

dans I'électrode selon EN ISO 68848 :2004 (couleurs : jaune,

rouge, pourpre et orange).

Avis: Ne pas utiliser ni aiguiser des électrodes de
tungsténe dopées avec du Thorium en raison du risque
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Evitez ces électrodes et utilisez des produits substitutifs sans
contenu comme par exemple les électrodes avec des dérivés
de Lantane et Cérium (bandes : noire, grise, bleue, or) qui ne
présentent pas d’activité radioactive.

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

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

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

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

A Tlexception du modéle T100.20H tous les équipements
requierent une torche TIG avec connexion directe a débitmeétre
et contréle de gaz moyennant soupape de passage incorporée
dans la torche méme TIG.

Le modéle T100-20H incorpore un controle intérieur de
démarrage et d’arrét, raison pour laquelle le passage du gaz
est dirigé a lintérieur a partir du poussoir de contrdle de la
torche TIG. Egalement le T100-20H présente I'avantage du
commutateur de sélection de temps additionnel de sortie de
gaz préalable au début et aprés la fin de la soudure. Ce gaz
additionnel fournit une plus grande protection et qualité au
travail. On peut sélectionner une période courte (2 sec. Position
« short » plus grande économie) ou longue (6 sec., plus grande
qualité, position « long ») moyennant le commutateur 8 a cet
effet.

Le modele TIG DC 200 HF integre un sélecteur 2T-4T pour
choisir entre appuyer sur la gachette au moment de soudage
(2T) et appuyer d’une fois la gachette au moment de commencer
le soudage et retirer le doigts de la gachette tandis qu’on
continue le doudage(4T). quand on appuye pour deuxiéme fois
la gachette le soudage termine.

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

Le modéle S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION,
POTENZA 160, POTENZA 200, POTENZA 200CEL, présente
la caractéristique améliorée du systéme démarrage d’'arc par
élévation (Lift Arc). Ce systéme permet une contamination
minimale de I'électrode. Pour entamer la soudure TIG bouger le
commutateur 7 a la position TIG ouvrir la soupape de sortie de
gaz et mettre la pointe de la torche en contact avec la piéce a
souder. Attendre environ 2 secondes et lever la torche lentement
pour que I'arc soit entamé automatiquement.
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Les modeles T100.20H, TIG DC 200 HF et TIG 170 HF
présentent la qualité maximale de I'amorcage d’'arc a raisan
de ne pas necéssiter le contact Physique avec la piéce et donc
ne pas détériorer les conditions de l'arc et de soudage par la
contamination de I'électrode de tungsténe.

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

Une fois démarré 'arc on procédera a la réalisation de la soudure
selon les nécessités de cette derniéere.

Comme orientation générale il faudra avancer d’'une maniere
inverse a la soudure par électrode de sorte qu’au lieu de tirer en
arriere on fait une incidence en poussant en avant comme si I'on
aidait le flux de gaz a avoir une incidence sur le bain de soudure.
Penchez la torche de sorte que I'on fasse une incidence dans
une position proche (70° a 80°) a la verticale par rapport a
I’horizontale et centrée par rapport au bain de soudure.

Déposez lentement le matériel d’apport de la tige en rapprochant
cette derniére du bain de matériel fondu successivement. Pour
terminer tout simplement cessez d’appuyer sur I'interrupteur de
torche (modéle T100.20H) ou, dans les autres modéles, séparez
trés légérement la torche jusqu’a interrompre I'arc et fermez la
soupape manuelle de pas a gaz. Et enfin fermez la soupape a
gaz générale du cylindre de gaz inerte.

Le modele POTENZA TIG 170 HF intégre deux réglages de
I'achévement de soudage.

1. Le contréle “Down Time” 11 établit une rampe de descenden-
ce de l'intensité au moment de I'arrét de soudage. La rampe
commence dans l'intensité de travail séléctionné y conclut en
zero Ampéres. le temps de la durée de la rampe (de 0 a 5
secondes) est ce qui s’ajuste avec le controle. L'objectif est
d’avoir un arrét d’arc doux et un contréle précis de point de
cratére d’acheévement de cordon. En régle générale, le temps
augmente a mésure qu’il augmente 'ampérage de soudage.

2. Le contréle “Post Down” 12 établit le temps ( de 0,5 a 7 Se-
condes) de la sortie de gaz (Argon) supplémentaire apres
'achévement d'arc de soudage. L'objectif est que le bain de
soudage ne soit pas contaminé par l'air lorsqu’il est encore
liquide ou trés chaud, en régle générale, le temps augmente a
mésure qu’il augmente I'ampérage de soudage.

5.- Instructions de maintenance
et de service

5.1.- Nettoyage,
aiguisages

maintenance, lubrification,

Pour nettoyer déconnectez toujours I'équipement et attendez
au moins 10 minutes pour la sécurité de déchargement des
condensateurs de puissance. Nettoyez la carcasse avec un
torchon légerement humidifié. Selon la pollution du milieu de
travail ou au moins toutes les 1000 heures nettoyez l'intérieur
avec de I'air comprimé sec en retirant la carcasse supérieure et
en éliminant la poussiére, la pollution métallique et les peluches
en s’occupant tout particulierement des dissipateurs et du
ventilateur.
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L'équipement ne requiert pas d’entretien spécifique de la part
de l'usager, du fait d’étre un usage soigné dans les limites
environnementales d’utilisation et de constituer la meilleure
garantie de longues années de service sir. Il est recommandé
d’envoyer I'équipement aux services techniques toutes les 3000
heures de travail ou tous les 3 ans pour vérification et recalibrage

5.2.- Services de réparations avec adresses
STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |

Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Liste de pieéces remplagables par 'usager

Etant donné la complexité et le danger potentiel I'intervention
qualifiée est requise sauf pour des réparations de moindre
importance telles que [linspection de connexions et le
remplacement de la prise standard d’alimentation et de révision
des cables de soudure, par conséquent on ne considére pas des
piéces remplagables par 'usager.

6.- Réglement

6.1.- Spécifications techniques
I=(>@ = Tension d’entrée
':(>@ = Courant d’entrée

@ =>= Courant de sortie

o
% = Cyclique
= Poids

e
‘ = Dimensions

@ = Puissance du générateur

6.2.- Déclaration de conformité
Nous déclarons sous notre responsabilité exclusive que les
machines: SOURCES DE PUISSANCE POUR SOUDURE,

modéles: PLUS120GE, PLUS120BGE, PLUS140GE,
PLUS160GE, $S60.17L, $S100.20, S100.25B, S$100.25BT,
S$100.35BT, PROGRESS1500, PROGRESS1700L,

PROGRESS2000, BITENSION 20/14, POTENZA BITENSION,
POTENZA 160, POTENZA 200, POTENZA 200 CEL, POTENZA
TIG 170 HF, T100.20H, TIG DC 200 HF, répondent a toutes
les conditions requises essentielles de sécurité et de santé
conformément aux réglementations suivantes EN60974,
2004/108/CE, 2006/95/CE, 2002/96/CE et 2003/11/CE
conformément.

Ramiro de la Fuente
Directeur Manage

(S
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Descrigao do equipamento

O presente produto € um equipamento para soldar manualmente
metais mediante o calor produzido por um arco eléctrico.
Tecnologicamente o equipamento STAYER WELDING ¢é
uma fonte de fornecimento eléctrico de soldaduramediante
transferéncia de energia em alta frequéncia gerida pela légica
de controlo inteligente.

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

Como resultado vocé podera com maior facilidade uma melhor
soldadura com equipamentos de menor consumo € menor peso
que os equipamentos equivalentes tradicionais baseados em
transformador pesado.

Todos os equipamentos STAYER WELDING da série MMA s&o
aptos para soldadura mediante eléctrodo recoberto e soldadura
mediante tocha de eléctrodo de tungsténio com proteccéo de
gas inerte.

Figs: 1, 2, 3.

1. Interruptor de ligado e desligado

2. Indicador luminoso de ligado

3. Indicador luminoso de alarma

4. Mando de ajuste da intensidade de soldadura

5. Bucha de conexao dos cabos de soldadura

6. Cabo e cavilha de alimentacao do equipamento

7. Comutador de modo Eléctrodo / TIG (s6 modelos S60.17L,

PROGRESS1700Le T100.20H)
8. Comutador de tempo de pré fluxo e post fluxo para saida de
gas inerte (s6 modelo T100.20H).

Fig 4.

1 Terminal de saida positivo( + ) Ligue o cabo Obra no terminal
desaida positivo.

2 Terminal de saida negativo( - ) Ligue o cabo da tocha TIG
noterminal de saida negativo.

3 Cilindro do gas

4 Valvula do cilindro do gas Abra levemente a valvula para queo
fluxo do gas limpe a valvula.Feche a valvula.

5 Regulador de pressdo comfluxémetro

6 Ajuste da vazdo do gas Uma vazao tipica € 7,1 litros/min.(15
pés cubicos por hora). Fixe a mangueira do gas da tochano
regulador de pressao/fluxdme-tro.

7 Valvula da tocha para ajusteda vazdo do gas Esta valvula
permite ajustar aPré-vazao e a Pés-vazao do gas.Somente abra
a valvula antes decomegar a soldar.

Fig 5.

1 Terminal de saida negativo( - ) Ligue o cabo Obra no terminal
desaida negativo

2 Terminal de saida positivo( + ) Ligue o cabo do porta-eletrodo
noterminal de saida positivo.

Fig. 6 - $100.25B Série:

1. Indicador Display.

2. O Regulamento de Hot Start.
3. O Regulamento da Forga Arc.
4. Regulamento de Amps.

5. Selector para exibir A/ V.

6. reducéo da tensao Digital.
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1.- Explicagao dos marcados reguladores

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

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

Pos. 2 Identificagdo do modelo

Pos. 3 Rastreabilidade do modelo

Pos. 4 Simbolo da fonte de poténcia de soldadura

Pos. 5 Referéncia as normas que cumpre o equipamento

Pos. 6 Simbolo para o procedimento de soldadura

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

Pos. 8 Simbolo da corrente de soldadura

Pos. 9 Tensao de vazio nominal

Pos. 10 Ordem voltagem e corrente de saida nominal

Pos. 11 Factor de marcha da fonte de poténcia

Pos. 11a Factor de marcha ao 45%

Pos. 11b Factor de marcha ao 60%

Pos. 11c Factor de marcha ao 100%

Pos. 12 Corrente de corte nominal (12)

Pos. 12a Valor da corrente para factor de funcionamento do 45%
Pos. 12b Valor da corrente para factor de funcionamento do 60%
Pos. 12c Valor da corrente para factor de funcionamento do
100%

Pos. 13 Tensdo em carga (U2)

Pos. 13a Valor da tensdo com factor de funcionamento do 45%
Pos. 13b Valor da tenséo com factor de funcionamento do 60%
Pos. 13c Valor da tensao com factor de funcionamento do 100%
Pos. 14 Simbolos para a alimentagao

Pos. 15 Valor nominal da tenséo de alimentagao

Pos. 16 Maxima corrente de alimentagdo nominal

Pos. 17 Maxima corrente de alimentagéo efectiva

Pos. 18 Grau de protecgéo IP

2.- Instrugoes de seguranga

LEIA as INSTRUGOES.

* Leia 0 Manual do Usuario antes de usar aunidade ou de fazer
manutengao nela.

» Use somente pegas de reposigdo genuinasfornecidas pelo
fabricante.

2.1.- .Simbolos utilizados

AN
AN

PERIGO! - Indica uma situagao de perigo que, se
naoevitada, resultara em morte ou ferimentos
graves.Os perigos potenciais sao ilustrados pelos
simbolosassociados ou explicados no texto.

Indica uma situagcao de perigo que, se néao
evitada,pode resultar em morte ou em ferimentos
graves.Os perigos potenciais sao ilustrados pelos
simbolosassociados ou explicados no texto.
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2.2.- Perigos da soldagem elétrica

Somente pessoas qualificadas devem instalar ou
operar estaunidade ou fazer as suas manutengoes
preventiva ou corretiva.

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

CHOQUE ELETRICO pode matar.

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

* Nao toque em partes energizadas eletricamente.

* Use luvas e roupa de protecao isolantes, secas e sem rasgos
oufuros.

* Isole-se da Obra e do piso por meio de anteparos ou
suportesisolantes secos e suficientemente grandes para impedir
qualquercontato fisico com a Obra ou o piso.

* Nao use corrente alternada (ca) em areas Umidas se a
suamovimentacao for limitada ou se houver riscos de queda.

+ SOMENTE use corrente alternada (ca) se for um requisito do
processo de soldagem.

» Caso se deva trabalhar com corrente alternada (ca), use um
Controle remoto da Saida se a unidade permitir.

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

+ Desligue a alimentacao elétrica ou o motor do Gerador antes
de instalar este equipamento ou fazer alguma manutengéo nele.
* Instale e aterre corretamente este equipamento de acordo com
0 seu Manual do Usuério e com as Normas nacionais e locais.
» Sempre verifique o aterramento da alimentagdo elétrica -
verifiquee assegure-se de que o condutor de aterramento do
cabo deentrada é devidamente conectado ao terminal de
aterramento dachave geral ou que o plugue do cabo de entrada
€ conectado auma tomada devidamente aterrada.

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

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

* Inspecione freqientemente o cabo de alimentagéo
elétrica,procurando sinais de danificagéo ou falta de isolagéo -
se danificado,substitua o cabo imediatamente - condutores sem
isolagdo podem matar.

+ Desligue o equipamento sempre que ele néo estiver operando.
» Nao usar cabos gastos, danificados, sub-dimensionados ou
comemendas.

* Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

» Caso a Obra deva ser aterrada, aterre-a diretamente com um
condutor separado.

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

* Nao toque porta-eletrodos conectados a duas maquinas de
soldarao mesmo tempo pois uma dupla tensdo em vazio esta
presente.
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» Use somente equipamentos com boa manutenc¢éo. Repare ou
substitua sistematicamente componentes danificados. Faga a
manutengao do equipamento de acordo com o seu Manual.

» Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do nivel
do piso.

* Mantenha o equipamento fechado com todos os seus painéis
e tampas firmemente presos.

» Fixe o cabo “Obra” na Obra ou na bancada de trabalho com
um bom contato metal-metal e tdo perto quanto possivel do local
da solda.

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

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

PECAS QUENTES podem causarqueimaduras graves.

» Nao toque pecgas quentes com as mao nuas.

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

» Para manusear pegas quentes, use ferramentas adequadas e/
ouluvas e roupas de soldador grossas e isolantes a fim de evitar
queimaduras

FUMOS E GASES podem ser perigosos.

A soldagem produz fumos e gases. A inalagaodesses fumos e
gases pode ser perigosa paraa saude.

» Mantenha a cabeca fora dos fumos.

» Nao inale os fumos.

* Em trabalhos internos, ventile a area e/ou use uma ventilagéo
forcada local perto do arco para eliminar os fumos e os gases.
* Nos locais de trabalho com pouca ventilagéo, use um aparelho
de respiragéo aprovado e com suprimento de ar.

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

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

* Nao solde perto de locais onde sdo executados trabalhos de
desengraxamento, limpeza ou pulverizagdo. O calor e os raios
doarco podem reagir com vapores e formar gases altamente
téxicose irritantes.

* Nao solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas
oucom revestimento de chumbo ou cadmio a nao ser que o
revestimento tenha sido removido no local da solda, que o local
de trabalho seja bem ventilado e que se use um aparelho de
respiracdo com suprimento de ar. A soldagem de revestimentos
e de metaisque contém os elementos acima pode gerar fumos
toxicos.

Os RAIOS do ARCO podem queimaros olhos e a pele.

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

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

» Use 6culos de seguranga com protetores laterais por baixo da
mascara protetora.

» Use telas ou anteparos para proteger terceiros dos raios, da
luz e das faiscas do arco; avise terceiros que eles nao devem
olhar para um arco elétrico.
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* Use roupa protetora feita de material duravel e néo
combustivel(couro, algodao grosso ou &) juntamente com botas
ou sapatos desegurancga.

SOLDAR pode causar incéndiosou explosdes.

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

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

* N&o solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.

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

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

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

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

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

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

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

* Ndo use uma maquina de soldar para descongelar tubulagdes.
* Retire o eletrodo revestido do porta-eletrodo ou corte 0 arame
eletrodo rente ao bico de contato quando néo estiver soldando.
* Use roupa de protegcdo tal como luvas de couro, camisa
grossa,calca sem bainha, botas de cano alto e boné sem
manchas de 6leo.

» Antes de comegar a soldar, retire dos seus bolsos quaisquer
objetos combustiveis tais como um isqueiro ou fosforos.

* Depois de terminada uma solda, inspecione a area para
assegurarse de que nado ha faiscas, brasas ou chamas.

» Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta.
Naoos sobredimensione ou curto-circuite.

+ Siga os requisitos da OSHA1910.252 (a) (2) (iv) e da NFPA51B
arespeito de trabalhos a quente e mantenha um vigia e um
extintorpor perto.

PARTICULAS METALICAS ou POEIRApodem ferir os olhos.

» Soldar, martelar, escovar e esmerilhar produzemfaiscas e
particulas metalicas que voam.Quando soldas esfriam, elas
podem expelirpedacgos de escoéria.

* Use o6culos de seguranca aprovados, com protetores
laterais,mesmo por baixo da sua mascara protetora.

AACUMULAGAO de GASES podeferir ou matar.

* Feche a alimentacdo do gas de prote¢cdo quandondo esta
sendo usada.

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

CAMPOS MAGNETICOS podem afetarimplantes médicos.

* Portadores de marcapasso ou de outrosimplantes médicos
devem se manter afastados.
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» Portadores de implantes médicos devem consultar o seu
Médico eo fabricante do implante antes de se aproximar de um
local desoldagem a arco, soldagem por pontos, goivagem, corte
aplasma ou aquecimento por indugao.

O RUIDO pode afetar a audigéo.

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

» Use protetores de ouvido aprovados quando onivel de ruido
¢ alto.

CILINDROS danificados podem explodir.

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

contra calor
escoria de

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

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

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

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

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

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

« Use somente ci | indros de gas, reguladores de
pressdo,mangueiras e conexdes previstos para cada aplicagéo
especifica;mantenha-os e os seus acessoérios em bom estado.
« Vire o rosto para o lado quando abrir a valvula de um cilindro
degés.

» Mantenha o capacete do cilindro sobre a valvula de saida do
gas,exceto quando o cilindro esta sendo usado ou instalado
para uso.

* Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos e
um numero suficiente de pessoas para levantar ou transportar
cilindros de gas.

« Leia e siga as instru¢bes dos fabricantes relativos aos cilindros
degds e seus acessorios assim como a publicacdo P-1 da
Compressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranca.

Perigos de INCENDIOS OUEXPLOSOES.

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

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

* Nao sobrecarregue a fiagdo elétrica do prédio - assegure-
se de que o circuito de alimentagdo elétrica é corretamente
dimensionado e protegido para atender aos requisitos da
unidade.

Uma UNIDADE que CAIl pode causarferimentos.

» Use o olhal de levantamento para levantarsomente a unidade,
SEM o seu carrinho, oscilindros de gas ou quaisquer acessorios.
* Use um dispositivo de capacidade adequadapara levantar e
suportar a unidade.

* Quando usa uma empilhadeira de garfo para transportar
aunidade, assegure-se de que o garfo € maior que a unidade.

Um USO EXCESSIVO pode causarSOBREAQUECIMENTO

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

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

» Nao obstrua ou filtre o ar da ventilagao daunidade.
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FAISCAS podem causar ferimentos.

» Use uma mascara para proteger os olhos e orosto.

+ Para preparar um eletrodo de tungsténio, useprote¢des para o
rosto, as maos e o corpo e umesmeril devidamente protegido e
instalado emlocal seguro.

+ Faiscas podem causar incéndios - mantenha materiais
inflamaveis afastados.

PECAS MOVEIS podem causarferimentos.

* Mantenha-se afastado de pegas em movimento.

» Mantenha-se afastado de partes que, como asroldanas de
tragcéo, possam prender dedos oupecgas de vestuario.

O ARAME-ELETRODO pode causarferimentos.

» N&o aperte o gatilho da pistola de soldar semestar certo de que
pode fazé-lo de forma segura.

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

PECAS MOVEIS podem causarferimentos.

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

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

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

* Feita a manutencao, reinstale as portas, os painéis, as tampas
eas protegdes antes de ligar novamente a alimentagao elétrica.

A ALTAFREQUENCIA pode causarinterferéncias.

* A alta frequéncia (A.F.) pode interferir com aradionavegacao,
servicos de seguranca,computadores e equipamentos de
comunicagao.

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

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

* Periodicamente, verifique a instalagédo e faga manutengao nela.
* Mantenha as portas e os painéis da fonte de A.F. bem
presos,mantenha os faiscadores corretamente ajustados e
aterre e blindea fonte de A.F. para minimizar os riscos de
interferéncia.

ASOLDAGEM a ARCO pode causarinterferéncias.

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

» Assegure-se de que todos os equipamentos que se encontram
na area de soldagem sdo compativeis eletromagneticamente.

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

+ Execute os trabalhos de soldagem a
qualquerequipamento sensivel a A.F.

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

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

2.3.- Informagées
Eletromagnéticos

100 m de

relativas a

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de trabalho,
use osprocedimentos abaixo:
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1.Manter os cabos presos um ao outro trangando-os ou
amarrando-os ou cobrindo-os com alguma protecgéo.

2.Passar os cabos por um mesmo lado e afastados do soldador.
3.Nao enrolar ou passar os cabos pelo proprio corpo.

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

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

Aviso: Em ambitos de risco aumentado de choque

eléctrico e incéndio como perto de produtos inflamaveis,

explosivos, altura, liberdade de movimento restringido,

contacto fisico com partes condutoras, ambientes
cdalidos e humidos redutores da resisténcia eléctrica da pele
humana e equipamentos observe a prevengdo de riscos no
trabalho e as disposi¢gdes nacionais e internacionais que
correspondam.

3.- Instrugoes de posta em servigo

3.1.- Colocagao

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

3.2.- Montagem.

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

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

3.3.- Ligacao a rede.

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

A Offline espagos de uso para a terra regulamentar.

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

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

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

3.4.- Limitagdo de condigées ambientais.

O equipamento se devera instalar a respeitar sua classificagéo
IP21, isto significa que o equipamento esta protegido como
maximo contra a queda vertical de gotas de agua e o acesso
a partes perigosas com um dedo contra os corpos solidos
esquisitos de 12,5 mm @ e maiores.
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O equipamento esta preparado para trabalhar no intervalo
de temperaturas de -15°C até 70°C a ter em consideragéo a
limitagdo da descida do rendimento (factor de marcha) a partir
de temperaturas ambiente superiores a 40°C.

4.- Instrugoes de funcionamento

4.1.- Colocacgao e estes.

Todas as maquinas STAYER WELDING da série MMA se
devem manipular mediante o mango ou correia a habilitar
para o transporte. E preciso habilitar um espaco livre & volta
do equipamento de no minimo 15cm e assegurar a livre
circulagdo de ar para a correcta dissipagao de calor. Antes de
cada trabalho verificar-se-a o bom estado e correcto apertado
de todos os elementos exteriores do equipamento: cavilha de
alimentagao, cabo, carpintaria de carcaga e buchas de conexao
e interruptores.

4.2.- Cambio de ferramentas.

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

ATENGAO: Conecte sempre ao maximo o conector

A DINSE e verifique que a conexdo com o cabo esta em

bom estado e que a superficie de contacto esteja limpa.

Uma ma conexado ou uma conexao suja fazem um mal

rendimento e ocasionam que se aquega demais, funda ou
queime o painel frontal.

4.3.- Operacgoes de ajuste.

Todas as maquinas STAYER WELDING contém um sistema
electrénico complexo e vém completamente calibradas de
fabrica, porem ndo se autoriza a manipular pelo utente por
razbes de eficiéncia e de seguranga. Perante quaisquer duvida
do mal funcionamento contacte com seu distribuidor ou o0 nosso
sistema de atengéao ao cliente.

4.4.- Limites sobre o tamanho da pec¢a a trabalhar.
A principal restrigdo sobre o tamanho da pega a soldar € seu
grosso, que esta limitado pela poténcia do equipamento. A
maior poténcia vocé podera realizar soldaduras correctas (com
penetracdo adequada do corddo de soldadura) em pecgas de
maior grosso. Aseguinte tabela Ihe pode servir de orientacao:

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

4.5.- Instrugdes gerais de utilizagao.

Antes de comegar assegure-se de ler, compreender e aplicar
as instrugdes de segurancga e resto de instrugdes incluidas no
presente manual.

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

Tenha em consideragéo que a soldadura a nivel profissional é
uma actividade qualificada e especializada. Refira-se a livros
especializados e cursos de formagao profissional regulada para
maior informagéo.

1.- Soldadura com eléctrodo recoberto

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

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

Depois de confirmar todas as medidas de seguranga e
inspeccionar 0 equipamento, limpar, preparar e sujeitar a pega
a soldar conecta-se os cabos segundo a indicagao das tabelas.
Para o caso usual de eléctrodo E-6013 conectar-se-4 a saida
de polaridade negativa (marcada com -) a pega mediante a
pinca de massa. Asaida de polaridade positiva (marcada com +)
conectarse- a a pinga porta eléctrodos, que tera conectado por
seu extremo nu o eléctrodo de trabalho.

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

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

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

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

Configuragdes especiais para séries $100.25B - S100.35BT
(Fig6-7)

Para maximizar a série adaptacdo S100.25B y S100.35BT
oferece ajuste manual para soldadores profissionais:
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n°. 2: Controle Manual comego quente

Regulamenta a exploséo inicial de energia no inicio (prime) o
arco. Dependendo do tipo de eléctrodo, tipo de ligacdo e da
temperatura no controlo de ajustamento da peca de trabalho.
Comece na posigdo do meio e encontrar uma casa sem o
eletrodo de degola e ha projegcdes. Se as varas eletrodo
aumentar a energia girando o controle no sentido horario. Se as
projecdes diminuir viragem energia sobrando. Se vocé usar a
maquina como soldagem TIG minimiza seu controle.

n°. 3: Manual de Controle ARC FORCE

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

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

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

Maxed para eletrodos celulésicos (Exemplo: E6010)

n°. 4: Controle manual de AMP
Configuragdo padrdao de amplificadores de soldagem. Veja
acima para mais detalhes.

n°. 5:. SelectorA/V
Faz a tela um ampéres soldagem ou a tensédo de soldagem é
exibido.

n°. 6: VRD Selector

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

n°. 7: Amperagem Controle Remoto, ligue aqui o conector do
cabo.

As opgoes especiais de Potenza 200 Cel (fig 8)

n°.1: tipo de eletrodo Selector.
Clique em Normal para trabalhar com rutilo e eletrodo basico.
Imprensa Cel & Al trabalhar com celuldsicos e aluminio eletrodos.

n°.2: Tipo de Processo Selector
Clique soldagem MMA com eletrodo revestido LA Imprensa TIG
soldagem TIG Elevador Arc ferrado

2.- Soldadura TIG

Na soldadura por arco eléctrico mediante eléctrodo de
tungsténio protegido por gas inerte o material consumivel ndo é
0 proéprio eléctrodo mais uma vara de aporte de material similar
ou compativel ao material a soldar.

Frente ao sistema de eléctrodo recoberto o sistema TIG
apresenta menor produtividade e maior dificuldade a cambio de
muita alta qualidade de soldadura em quase todos os metais e
suas alheagbes, a incluir todos os agos inoxidaveis e situagbes
de uniées de pouco grosso com ou sem material aporte. A
soldadura produz-se sem escéria, projecgdes ou fumos.

Aviso: Nao utilizar nem afilar eléctrodos de tungsténio

dotados com Toério devido ao risco derivado da

actividade radioactiva moderada do material. Podera
reconhecer a presenca e concentragao de didxido de tério pela
banda indicativa no eléctrodo segundo EN ISO 68848:2004
(colores: amarelo, vermelho, purpura e laranja). Evite estes
eléctrodos e utilize produtos substitutivos sem conteudo como
por exemplo os eléctrodos com derivados de Lantano e Cerio
(bandas: preto, gris, azul, ouro) os quais ndo apresentam
actividade radioactiva.

40

40

Prepare o eléctrodo a afiar a ponta na pedra de esmeril por
forma a que fique um cone de altura aproximadamente 2 vezes
o didmetro do eléctrodo. Para melhor arco e capacidade de
manejo de corrente o ataque correcto da ponta a pedra devera
ser longitudinal e a ponta devera ser muito ligeiramente plana.

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

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

A tocha devera receber fornecimento de gas inerte (usualmente
Argon puro) procedente dum cilindro através dum sistema
redutor de presséo capaz de regular adequadamente o caudal
necessario de gas.

Excepto o modelo T100.20H todos os equipamentos precisam
duma tocha TIG com conexado directa ao medidor de caudal
e controlo de gas mediante valvula de passo incorporada na
prépria tocha TIG.

O modelo T100.20H incorpora controlo interno de arranque e
parada, pelo que o passo do gas governa-se internamente a
partir do premido de controlo da tocha TIG. Também o T100.20H
apresenta a vantagem do comutador de selec¢do do tempo
adicional de saida de gas prévio ao inicio e posterior ao fim da
soldadura. Este gas adicional proporciona maior protecgdo e
qualidade ao trabalho. Pode seleccionar-se um periodo corto
(2sg, posigéo ‘short’ maior economia) ou comprido (6sg, maior
qualidade, posicdo ‘long’) mediante o comutador 8 para este
propésito.

O modelo TIG DC 200 HF incorpora um seletor 2T-4T—Soldadura
(2T) manter o gatilho premido — Soldadura (4T) premir o gatilho
uma vez para iniciar a soldadura. Ao retirar o dedo do gatilho,
a soldadura continua. Quando novamente premido o gatilho a
soldadura termina.

Para iniciar o arco em todos os modelos excepto o S60.17L,
PROGRESS1700L e o T100.20H deve-se raspar ligeiramente a
ponta da tocha até o inicio do arco de trabalho.

O modelo S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14,
POTENZA 200CEL, apresenta a caracteristica melhorada do
sistema de inicio de arco por elevagdo (Lift Arc). Este sistema
permite minima contaminagdo do eléctrodo. Para iniciar a
soldadura TIG mover o comutador 7 a posicdo TIG, abrir a
valvula de saida de gas e por a ponta da tocha em contacto
com a peca a soldar. Esperar uns 2 segundos e levantar a tocha
lentamente para que o arco se inicie automaticamente.

Os modelos T100.20H, TIG DC 200 HF e TIG 170 HF
apresentam a maxima qualidade de arranque do arco eléctrico,
nao havendo nenhum contacto entre a pega e o eléctrodo,
evitando assim a contaminagdo do material pelo eléctrodo de
tungsténio. Para iniciar a soldadura TIG mover o comutador 7
a posicdo TIG e simplesmente acercar a ponta a uns 3-5mm
da peca a soldar. Ao premir o botao de premido da tocha o arco
inicia-se automaticamente. Se existe-se a dificuldade no inicio
pode apoiar ligeiramente a bocal ceramica na pecga para facilitar
a ignigao do eléctrodo.



PORTUGUES

Uma vez arrancado o arco de proceda a realizar a soldadura
seguindo as necessidades desta. Como orientagdo geral
devera avangar de maneira inversa a soldadura por eléctrodo
de maneira que em vez de tirar para atras se incida empurrando
para adiante como se ajuda-se ao fluxo de gas a incidir sobre o
banho de soldadura. Incline a tocha de maneira que incida numa
posicdo proxima (70° até 80°) a vertical em relacdo a horizontal
e centrada em relagao ao banho de soldadura.

Deposite lentamente o material de aporte da vara aproximando
esta ao banho de material fundido sucessivamente. Para
terminar simplesmente deixe de premir o interruptor da tocha
(modelo T100.20H) ou, no resto de modelos, 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.

O modelo POTENZATIG 170 HF incorpora dois tipos de ajustes
de término de soldadura:

1. O controle “Down Time” 11 estipula uma descida do arco
eléctrico no final da soldadura. A descida do arco eléctrico inicia
com a intensidade de trabalho seleccionada e termina a zero
amperes. A duragéo da descida do arco eléctrico (0-5 segundos)
€ controlado automaticamente. O objectivo € um finalizar do
arco suave e o controlo do ponto de afundamento do cordao de
soldadura. Como regra geral, quanto maior a amperagem, maior
o periodo de tempo de producgéo de gas.

2. O controle “Post Time” 12 define um periodo adicional de
producdo de gas (0,5 a 7 segundos) apos completar o arco
de soldadura. O objectivo é que a material soldado nédo seja
contaminado pelo ar enquanto liquido ou muito quente. Como
regra geral, quanto maior a amperagem, maior o periodo de
tempo de produgao de gas.

5.- Instrugoes de manutengao e servigo

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

O equipamento nao precisa de manutencgao especifica por parte
do utente a ter um uso cuidadoso dentro dos limites ambientais
de uso a melhor garantia de largos anos de servigo seguro.
Recomenda-se enviar o equipamento aos servigos técnicos
cada 3000 horas de trabalho ou cada 3 anos para verificagéo
e calibrado.

5.2.- Servigcos de reparagao com enderecos.
STAYER IBERICA

Area Empresarial Andalucia — Sector |

Calle Sierra de Cazorla No. 7

ZIP: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista de pecgas substituiveis pelo utente.

Dada a complexidade e potencial perigo € necessaria a
intervengao qualificada excepto para reparagdes menores como
inspecgdo de conexdes e substituicdo da tomada padrdo de
alimentacéo e revisdo dos cabos de soldadura, pelo tanto nao
se consideram pegas substituiveis pelo utilizador

6.- Regulamentos

6.1.- Especificagoes Técnicas

=;>@= tenséo de entrada
I=(>@= corrente de entrada
@ =>= corrente de saida
% = ciclo de trabalho

= Peso

| = Dimensodes

@ = Poténcia do gerador

6.- Declaragao de conformidade

Declaramos sob nossa exclusiva responsabilidade que
o produto descrito em PLUS120GE, PLUS120BGE ,
PLUS140GE, PLUS160GE, S60.17L, S100.20, S100.25B,
S100.25BT, S100.35BT, PROGRESS1500, PROGRESS1700L,
PROGRESS2000, BITENSION 20/14, POTENZA BITENSION,
POTENZA 160, POTENZA 200, POTENZA 200 CEL, POTENZA
TIG 170 HF, T100.20H, TIG DC 200 HF, cumpre as seguintes
normas ou documentos normativos: EN60974 conforme as
disposicdes das directivas 2004/108/CE, 2006/95/CE, 2002/96/
CE y 2003/11/CE cumpre.

Ramiro de la Fuente
Director Manager

(G
C€ E RAHS

05 de janeiro de 2015



TURKGE

Ekipman tarifi

Bu Uriin bir elektrik arkindan saglanan isi ile metallerin manuel
olarak kaynaklanmasi i¢in kullanilan bir ekipmandir.

Teknolojik olarak, STAYER WELDING ekipmani akililkontrol
mantidiile calisan yiksek frekansh glic aktararak kaynak
yapmaya yarayan bir elektrik glici kaynagidir.

50 Hz sebeke frekansindgaalisan donustiriclleri baz alan
geleneksel teknolojiye oranla Inverter STAYER WELDING
teknolojisinin agirlik birimi basinadiisen glic yogunlugu, gii¢
tasarrufu daha fazla olup bitin kaynak parametrelerinin
otomatik, hizli ve hatasiz sekilde kontrolii mimkundar.

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

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

Figs: 1, 2, 3.

. Agma / Kapama anahtari

. Isikh gbsterge

. Isiklr alarm gdstergesi

. Kaynak yogunluk ayarinin kontrolu

. Kaynak kablolarinin baglanti terminalleri

. Ekipmanin kaynak kablosu ve fisi

Elektrot modu dugmesi /TIG (sadece
PROGRESS1700 L ve T100.20H modelleri igin)

8. Soy gaz c¢ikisligin ilk ve son akim digmesi (sadece T100.20H
modeli)

NoOOAWN

S60.17L,

Fig 4.

1 Arti Kutuplu (+) Kaynak Gikis Terminali Ys pargasinin ug
kismini arti kutuplu kaynak ¢ikis t erminaline baglayin.

2 Eksi Kutuplu (-) Kaynak Cikis Terminali TIG torcunu eksi
kutuplu kaynak ¢ikis terminaline baglayin.

3 Gaz Silindiri

4 Silindir Vanasi Vanay| yavasca acarak gaz akisinin vanadaki
pisligi temizlemesini saglayin. Vanay kapatin.

5 Diizenleyici / Akim Olger

6 Akim Ayari Tipik akim hizi dakikada 7.1 litredir (saatte 15 kubik
kadem). Torcun gaz hortumunu dizenleyici/akimélcerebaglayin.
7 Gaz Vanas! Vana is 6ncesinde ve sonrasindgaa z c¢ikisini
onler. Kaynak yapmadan hemen 6nce torcun vanasini agin.

Fig 5.

1 ArtiKutuplu (+) Kaynak Cikis Terminali is pargasinin ug kismini
arti kutuplu kaynak ¢ikis etrminaline baglayin.

2 Eksi Kutuplu (-) Kaynak Cikis Terminali TIG torcunu eksi
kutuplu kaynak ¢ikis terminaline baglayin.

3 Gaz Silindiri

4 Silindir Vanas! Vanayi yavasca agarak gaz akisinin vanadaki
pisligi temizlemesini saglayin. Vanayi kapatin.

5 Diizenleyici / Akim Olger

6 Akim Ayar Tipik akim hizi dakikada 7.1 litredir (saatte 15 kibik
kadem). Torcun gaz hortumunu dizenleyici/akimélgerebaglayin.
7 Gaz Vanasi Vana is 6ncesinde ve sonrasindgaaz ¢ikigini 6nler.
Kaynak yapmadan hemen 6nce torcun vanasini agin.

Sekil 6, - $100.25B Seri.:

Ekran gostergesi.

Hot Start diizenlenmesi.

Arc Force duzenleme.

Amper ayari.

A/ V gérintilemek icin Segici
Segcici gerilim azaltma.

oakrwh=
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1. - Isaretli agiklamasi politika

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

Pozisyon 1 Uretici, distribiitér veya ithalatginin adi, adresi ve
isareti.

Pozisyon 2 Model tarifi

Pozisyon 3 Model haritasi

Pozisyon 4 Kaynak gu¢ kaynaginin sembolu

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

Pozisyon 7 Yuksek elektrik soku riski bulunan bdlgelerde
kullanim sembolu

Pozisyon 8 Kaynak akiminin sembolu

Pozisyon 9 Nominal yiikslz voltaj

Pozisyon 10 Voltaj araligi ve noimnal ¢ikis akimi

Pozisyon 11 Gdrev gevrimi

Pozisyon 11a % 45'teki gorev gevrimi

Pozisyon 11b % 60’taki gérev cevrimi

Pozisyon 11¢ % 100°deki gbrev gevrimi

Pozisyon 12 Nominal kesim akimi (12)

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

degeri

Pozisyon 13 Yk Voltaji(U2)

Pozisyon 13a % 45'teki gorev ¢evrimi igin akim degeri

Pozisyon 13b % 60’taki gorev gevrimi igin akim degeri
Pozisyon 13c % 100’deki gorev gevrimi icin akim degeir
Pozisyon 14 Gilg¢ kaynagdi semboli

Pozisyon 15 Voltaj beslemesinin nominal degeri

Pozisyon 16 Maksimum nominal besleme akimi

Pozisyon 17 Maksimum efektif besleme akimi

Pozisyon 18 IP koruma degeri

2. - Giivenlik onlemleri

TALIMATLARI OKUYUN.

+ Uriinii kullanmadan veya bakim yapmadan énce Kullanic
Kilavunu okkuyun.

» Sadece Ureticiden aldiginiz hakiki yedek parcalar kullanin.

2.1. Sembol Kullanimi
TEHLIKE! - Ortadan kaldinimadigi takdirde &liim
veya ciddi yaralanmaya neden olabilecek tehlikeli
bir durumu belirtir. Muhtemel tehlikeler sonraki
sembollerle gosterilmis veya metin igerisinde

aciklanmigtir.
Ortadan kaldiriimadddigitakdirde oliim veya ciddi
A yaralanmaya neden olabilecek tehlikeli bir durumu
belirti. Muhtemel tehlikeler metin igerisinde
aciklanmigtir. bir durumu belirtir. Muht igerisinde
aciklanmigtir.
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2.2 — Ark Kaynagina iliskin Riskler

A\

f Alet calisirken herkesi, 6zellikle gocuklari uzak tutun.

Bu Urtinin kurulumu, isletimi, bakim ve onarimi sadece
kalifiye personel tarafindan yapiimahdir.

ELEKTRIK SOKU OLUME YOL AGABILIR.

Elektrik yUkli pargalara dokunmakdélimcil soklara veya ciddi
yaniklara neden olabilir. Gug¢ acik oldugu sirece elektrot ve
is devresi elektrik yikll olur. Giris glici devresi ve makinenin
dahili devreleri de gli¢ agi k oldugu sirece elektrik yUkli olur.
Yari otomatik ve otomatik tel kaynagi esnasindatel, tel makarasi,
tahrik silindirinin yuvasi ve kaynak teline degen bitin metal
parcalar elektrik yUklu olur. Kurulumu ve topraklanmasi diizgiin
yapilimayan ekipmanlar tehlike arz eder.

« Elektrik yUklG pargalara dokunmayin.

* Kuru, deliksiz, yalitimli eldiven ile viicut koruyucu giysi giyin.

+ is parcasiveya zeminle temasinizi engelleyecek kadar biyiik
kuru yalitim doésemesi veya ortli kullanarak is pargasinave
zeminearskiyaitiim asglayin.

+ Nemli bodlgelerde, hareketleriniz kisitlaniyorasveya hata
olasihgi varsaAC cikisinikullanmayin.

* AC cikisinisadece kaynak islemi icin gerekliyse kullanin.
*AC cikisigerektigi takdirde UGnitede uzaktan ¢ikis kumandasivara
skullanin.

» Asagidaki elektrik tehlikesi arz eden durumlarda ek guvenlik
tedbirleri gereklidir: Nemli yerlerde veya islak giysi giyerken;
doéseme, 1zgara veya sehpa gibi metal yapilarda, oturma,
¢comelme veya yatma gibi hareketin kisitalndidi durumlarda; is
parcasi veya zemine kacginilmaz olarak veya kazara temas riski
varsa.

» Giris glcini kesin veya ekipmani kurmadan ya da bakim
yapmadan dnce motoru durdurun.

« Ekipmani Kullanici Kilavuzu, milli ve yerel kanunlara gére
diizglin sekilde kurun ve topraklayin.

* Her zaman gli¢ kaynaginin topraklama kontroliinu yapin ve gug
giris kablosunun topraklama telinin baglanti kesme kutusundaki
topraklama terminaline diizgiin sekilde baglandigindan veya bu
kablo prizinin dizgun sekilde topraklanmi s bir priz ¢i ki si na
baglandi gi ndan emin olun.

» Giris baglantilarini yaparken ilk énce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin, baglantilairiki kez kontrol edin.

+ Kablolari islatmayin, yagdan uzak tutun ve sicak metal ve
kivilcimdan koruyun.

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

» Eskimis, yipranmis, kiiglilmis veya iyi baglanmamis kablolari
kullanmayin.

+ Kablolari viicudunuza asmayin. Is pargasinin topraklanmasi
gerekiyorsa direkt olarak ayri bir kablo ile topraklayin.

» Is parcasi, zemin veya baska bir makinenin elektrotu ile temas
halindeyseniz elektrota dokunmayin temas halindeyseniz
elektrota dokunmayin

» Cift acik devre voltaji gelecegi icin ayni anda iki kaynak
makinesine bagli olan elektrot tutuculara dokunmayin.

» Sadece iyi korunmus ekipman kullanin. Hasarli parcgalari
derhal onari n veya degistirin. Uriinii kilavuzda belirtildigi sekilde
muhafaza edin.

* Zemin seviyesinden yuksekte calisiyoriszaemnniyet kemeri
takin.

« Bitin panelleri ve kapaklari glvenli bir sekilde yerlerinde
birakin.

» Is kablosunu metaller birbirine degecek sekilde ve kaynagin
mimkin oldugunca yakinindan tezgaha baglayin.

* Metal nesnelerle temasinidnlemek igin is pargasina bagl
olmadigi zaman is kelepgesini izole edin.
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 Tek bir kaynak ¢ikis terminaline birden fazla elektrot veya is
kablosu baglamayin.

SICAKPARGALAR ciddi yaniklara yol agabilir.

* Sicakpargalara ¢iplakelle dokunmayin.

+ Tabanca veya tor¢ Uzerinde caligiyorsanizsoguma suresi
birakin.

» Sicak kisimlari iglemek igin gerekli aletleri kullanin ve/veya
yaniklari dnlemek icin agir, yalitimlikaynak eldiveni ve giysisi

giyin.

DUMAN VE GAZ tehlikeli olabilir.

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

* Basinizi dumanlarin disinda tutun. Dumanlari solumayin.

« icerdeyseniz alani havalandirin ve/veya kaynak dumanlarini
ve gazlari uzaklastirmak igin arkta yerel basingli havalandirma
sistemi kullanin.

» Havalandirma yetersizse onayli bir hava maskesi takin.

» Metaller, sarf malzemeleri, kaplamalar, temizleyiciler ve yag
¢Ozicduler icin Materyal Givenlik Bilgisi Formlarini (MSDS) ve
uretici talimatlarini iyice okuyun.

« Kisitilalanlarda yalnizca havalandirma yeterliyse calisin veya
calisirekn hava maskesi takin. Her zaman yakininizda egitimli bir
g6zlemci bulunsun. Kaynak dumanlari ve gazlari hava miktarini
degistirebilir ve oksijen oranini azaltarak yaralanmalara veya
Olime yol agabilir. Soludugunuz havanin guvenli oldugundan
emin olun.

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

« Arktan ¢ikanisive isiklar buharlarla reaksiyona girerek oldukca
zehirli ve tahrig edici gazlar olugturabilir.

» Galvanize, kursun veya kadmiyum kapligelik gibi kaplamal
metaller Uzerinde kaplama kaynak bdlgesinden c¢ikariimadigi,
alan iyice havalandirhmadigi ve hava maskesi giymediginiz
takdirde kaynak islemi yapmayin. Kaplamalar ve bu elemanlari
olusturan metaller kaynak yapilinca zehirli duman Uretebilir.

ARK ISINLARI gozleri ve cildi yakabilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan ark i si nlari gbzleri ve cildi
yakabilen yogun gorilebilir ve goérinmez (ultraviyolen ad
kizilbteis) 1sinlatreritr.

» Kaynak yaparken veya seyrederken yizinuzu ve gozlerinizi
korumak igin Uzerinde filtreli lenslerden olusan diizglin bir gézliik
bulunan baslik takin. Bkz. ANSI Z249.1, Z87.1, EN175, goézlik
bulunan baslik takin. B EN379, Giivenlik Standartlari.

» Bagliginizin altina kenarlarinda korumalik bulunan onayli
glvenlik gézlikleri takin.

« Diger insanlar 1gik,yansima ve Kkivilcimlardan korumak icin
perde veya bariyer kullanin, arka bakmamalari konusunda
uyarin.

* Vicudunuza ve ayaklariniza dayanikli, atese karsi direngli
malzemeden (deri, sikidokunmus pamuk veya yin) yapilmig
koruyucu giysi giyin.

KAYNAK islemi yangina ve patlamaya yol agabilir.

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

+ Kaynak alaninin10 metre yakinindakibitiin yanici cisimleri
uzaklastirin. Bu mimkin degilse onayli kaplama malzemeleriyle
sikica kaplian.y

* Ugusan kivilcimlarin yanicimetallere carpabilecedi yerlerde
kaynak yapmayin.

« Kendinizi ve diger insanlari ugusan kivilcimlardan ve sicak
metalden koruyun.
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» Kaynak igsleminde ortaya g¢ikankivilcimlar ve sicak metallerin
kicuk catlak ve deliklerden sizarak bitisikteki alanlara
sigrayableicegini aklinizdan ¢ikamrayin.

* Yangina karsitetikte olun ve yakininizda bir yangin séndurici
bulundurun.

» Tavan, zemin, perde veya bdélmede yapilan kaynaklarin
gorinmeyen tarafta yangina neden olabilecedini aklinizda
bulundurun.

*AWS F4.1. hikimlerine gore diizglin sekilde hazirlanmamiglarsa
tanker, kampana veya boru gibi kapalikonteynirlakarynaak
yapmayin.

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

+ Kaynak akiminin uzun, muhtemelen bilinmeyen yollardan
gecmesini ve elektrik soku, kivilcim ve yangin tehlikesi
olusturmasini engellemekicinis kablosunuis pargasinabaglarken
kaynak alanina yakin omlasina dkikatedin.

+ Kaynak makinesini buzlu borularin buzunu eritmek icin
kullanmayin.

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

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

+ Kaynak yapmadan o6nce butanlh cakmak veya Kkibrit gibi
yanicimaddeleri Uzerinizden ¢ikarin.

» s tamamlandiktan sonra kivilcim, kor veya alev olmadigindan
emin olmak igin is alanini kontrol edin.

» Sadece dogru sigorta veya devre kesici kullanin. Buyutmeyin
ve asirmayin.

» Sicak is pargalar igcin OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) ve NFPA
51B’de yer alan talimatlara uyun ve yakininizda bir yangin
sondurtcu ve gdzcl bulundurun.

UCUSAN METAL ve TOZ gozlere zarar verebilir.

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

+ Kaynak bashdinizin altina kenarlarinda korumalik bulunan
onayli glivenlik gézlikleri takin.

GAZ YIGILMASI yaralanmaya ve 6liime yol agabilir.

+ Kullanilmadidi zaman koruyucu gazi kesin.

» Sinirhalanlarther zaman havalandirin veya onayl bir gaz
maskesi kullanin.

MANYETIK ALANLAR viicuda takilan saglik araglarini
etkileyebilir.

+ Pacemakers veya diger vicuda takilasnaghk araglarini
kullanan kisiler makineden uzak durmaldir.

» Uzerinde saglik aygiti bulunan kisiler ark, nokta kaynagi, oyma,
plazma ark kesimi veya endiksiyonlu isitma islemleri yapilan
alanlarin yakinina gitmeden 6nce doktora ve aygit ureticisine
danigmalidir.

Giiriiltii kulaklara zarar verebilir.

Baziiglemlerden veya ekipmanlardan gelen sesler kulaklara
zarar verebilir.

* GUrdlta seviyesi yuksekse onaylanmis kulak koruyucu kullanin.

SILINDIRLER zarar gordiigiinde patlayabilir.

Koruyucu gaz silindirleri yiksek basingligaz igerir. Zarar
gordiglu takdirde silindir patlayabilir. Gaz silindirleri normalde
kaynak isleminin bir pargasi oldugu icin dikkatli kullaniimasi
gerekmektedir.

* Basingli gaz silindirlerini agiri sicak, mekanik sok, fiziksel hasar,
curuf, acik yal,azikviicm ve arklardan koruyun. Silindirleri dik
sekilde yerlestirin ve diismesini engellemek igin sabit bir direge
veya silindir 1zgarasinabaglayin.

« Silindirleri kaynaklardan ve diger elektrik devrelerinden uzak
tutun.
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* Asla kaynak fenerini gaz silindirinin lzerine asmayin.

» Kaynak elektrotlarini kesinlikle silindirlere degdirmeyin.

« Asla basinclibir silindire kaynak yapmayin — patlama gergeklesir.
» Sadece dogru koruyucu gaz silindiri, diizenleyici, hortum ve
Ozel uygulama igin tasarlanmis tertibatlari kullanin. Bu araglari
ve parcgalarini iyi durumda tutun.

« Silindir vanasini agarken yUzinlzu 6bdr tarafa gevirin.
«Silindir kullanildigi veya kullaniimak Uzere bagh oldugu
durumlarin haricinde koruyucu bagsligi vananin Gzerinde tutun.

« Silindirleri kaldirmak ve tagimak igin dogru ekipman, proseduir
ve yeterli sayida insan kullanin.

« Basingli gaz silindirleri, ilgili ekipman ve Givenlik Standartlari
béliminde verilen Basi n¢li Gaz Dernegi (CGA) talimatlari ni
okuyun ve uygulayin.

Y ANGIN VEYA PATLAMA riski.

» Aleti yanici ylzeylerin Ustine, yukarisina veya yakinina
kurmayin veya yerlestirmeyin.

« Aleti yanici cisimlerin yanina monte etmeyin.

« Binadaki kablolara fazla ylikleme yapmayin — elektrik sisteminin
bu aleti galistirmak igin yeterince biyik, oranh oldugundan ve
korundugundan emin olun.

ALET DUSTUGU TAKDIRDE yaralanmaya yol agabilir.

« Aleti kaldirmak igin sadece kaldirma kancasi kullanin, hareket
dislisi, gaz silindiri veya baska aksesuar KULLANMAYIN.

« Aleti kaldirmak ve desteklemek icin yeterli kapasitede ekipman
kullanin.

» Kaldiragla kaldinyorsaniz, catallarin aletin kargi tarafina
gececek kadar uzun oldugundan emin olun.

ASIRI KULLANMA ASIRI ISINMAYA neden olabilir

» Sogutma zamani birakin; anma kullanim oranina uyun.
 Tekrar kaynak yapmaya baglamadan énce akimi veya gorev
gevrimini azaltin.

* Alete gelen havayi engellemeyin veya filtrelemeyin.

UCUSAN KIVILCIMLAR yaralanmaya yol acgabilir.

« Yuzu ve gozleri korumak igin ylz koruyucu maske takin.

» Tungsten elektrotunu yalnizca gerekli korumaya sahip taglama
makinesinde ve glivenli bir konumda sekillendirin. Uygun yiz, el
ve vicut koruyucu elbise giyin.

« Kivilcimlar yangina yol agabilir — yanici cisimleri uzak

tutun.

HAREKETLI PARGALAR yaralanmaya yol agabilir.
» Hareketli parcalardan uzak durun.
« Tahrik silindiri gibi sikistirma araclarindan uzak durun.

KAYNAK KABLOSU yaralanmaya yol acabilir.

* Gerekli olmadigi siUrece kaynak tabancasinin tetigine
basmayin.

» Kablo kaynagi yaparken kaynak tabancasini viicudunuzun
herhangi bir yerine, dider insanlara veya metallere dogru
tutmayin.

HAREKETLI PARGALAR yaralanmaya yol agabilir.

* Pervane gibi hareketli pargalardan uzak durun.

« Bltun kapi, panel, kapak ve korumaliklari kapali tutun ve
yerinden oynatmayin.

* Gerek duyuldugunda kapi, panel, kapak ve korumaliklari
onarim i¢in sadece nitelikli kimselere ¢ikarttirin.

* Onarim sona erdiginde ve tekrarglic vermeden 6énce kapl,
panel, kapak ve korumaliklari yerinetakin.

YUKSEK FREKANSLI RADYASYON parazit yapabilir.

* Yiksek frekansli (H.F) radyasyon radyo navigasyonu, glivenlik
hizmetleri, bilgisayarlar ve iletisim ekipmanlarinda parazite yol
acabilir.
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» Bu kurulumu sadece elektronik ekipman hakkinda bilgi sahibi
olan nitelikli kisilere yaptirin.

* Kullanici kurulumdan kaynaklanan her tirll parazit sorununu
derhal nitelikli bir elektrikgiye dizelttirmekle yukumludar.

* Kurulumu diizenli olarak kontrol ve tamir ettirin.

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

ARK KAYNAGI parazite yol agabilir.

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

» Kaynak alanindaki butin ekipmanin elektromanyetik agidan
birbirine uyumlu oldugundan emin olun.

» Olasiparaziti engellemek igin kaynak kablolarini mimkiin
oldugunca kisa, birbirine yakin ve mimkiin oldugunca algakta,
mesela yerde tutun.

+ Kaynak iglemini hassas elektronik ekipmanlarin 100 metre
uzaginda yapin.

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

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

2.1. Elektromanyetik Alan Bilgisi

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

1. Kablolarn baglayarak veya bantlayarak ya da kablo ortiisi
kullanarak birbirine yakin tutun.

2. Kablolari bir tarafta ve operatérden uzakta tutun.

3. Kablolari vicudunuza sarmayin veya asmayin.

4. Gug kaynagini ve kablolar kullanicidan mimkin oldugunca
uzak tutun.

5. s kelepgesini is parcasina takarken kaynaga yakin

olmasinadikkat edin.
A yuksek, hareket alaninin kisitiloldugu yerlerde,
iletkenlerle fiziksel temas durumunda, insan viicudunun
ve aygitlarin elektrik direncini azaltan sicak ortamlarda litfen
yerel ve ulusal yasal dizenlemelere uyun.

Uyani: Yangin durumunda, yanici ve patlayici
maddelere yakin elektrik soku riski olan yerlerde,

3. - Baslangi¢ Talimatlari

3.1. - Yerlestirme

Makine kuru, havalandirilan bir alana ve duvardan en az
15 cm uzaga yerlestiriimelidir. Ekipman 30’dan daha fazla
egimli ylizeylerden kayabilir bu ylzden duz ve kuru bir ylzeye
yerlestiriimelidir. Daha fazla egimli ylzeylere yerlestirdiginiz
takdirde litfen makineyi zincir veya kayigla baglayin.
yerlestiriimelidir. Daha fazla egimli yuzeylere yerle takdirde
litfen makineyi zincir veya kayisla baglayin.

3.2. - Montaj

Makine cevresel limitlerine uygun bir sekilde diizgiince monte
edilmelidir.

Ekipman ekipman plakasi Uzerinde belirtilen gereksinimlere
gore kurulacaktir.
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3.3. — Elektrik sebekesine baglama

Ekipmana seri kablo ve konektér vasitasiyla diferansiyel anahtar
ve teknik 6zellik tablosunda belirtilen elektrik gicline esdeger
konektor yavaslatici elektromiknatis yoluyla elektrik verilir. Bitiin
baglantilarin toprakla dizenli bir baglantisi olmal ve elektrikle
ilgili butlin yerel dlizenlemelere uymalidir.

A Diizenleyici yere Cevrimdisi Kullan uzaylar.

Elektrik jeneratérine baglh ise teknik Ozellikler tablosunda
belirtilen gl¢ gereksinimlerine uyulmalidir. Bir ekipman
belirtienden daha az giice sahip bir jeneratérle galisabilir
fakat nominal gugten daha az olan maksimum elektrik giiclyle
calistinimahdir.

Model BITENSION 20/14 240V, 50Hz-400Hz giic besleme
gerilimi 100V araliginda galisabilecek.

Bilgisayar otomatik olarak giris gerilimi algilar ve kendini
yapilandirir.

3.4. — Cevre kosullarindan kaynaklanan sinirlandirma

Ekipman IP21 siniflandirmasina uygun olarak kurulmalidir. Bu
da ekipmanin (izerine dikey yonde dokilen su damlalarina,
parmakla tehlikeli kisimlara erisme riskine ve 125 mm
ve daha buylk ¢apli kati cisimlere kasi en Ust seviyede
korunmasianlaminagelmeketdir.

Ekipman -1 5°C - 70°C sicaklik araliinda g¢alisacak sekilde hazi
rlanmi sti r. 40 °C’den ylksek si cakli klarda meydana gelebilecek
performans disUkligu (gérev gevrimi) dikkate alinmistir.

4. -igletim talimatlar

4.1. - Yerlestirme ve testler

MMA serisindeki bitin STAYER WELDING makineleri sevkiyat
icin kullanilabilen kayis ile baglanarak taginmalidir. EKipmanin
etrafinda en az 15 cm bosluk birakiimali, sicakligin dogru
dagilmasiigin serbest hava dolagimisaglanmalidir. Her isten
once ekipmanin bitin harici pargalarinin iyi durumda oldugu ve
iyice sikilidgindanemin olunmahdir: gig fisi, kablo, kilif, baglanti
terminalleri ve digmeleri.

4.2. - Aletlerin degistirilmesi

MMA serisindeki bitin STAYER WELDING makinelerinde
kaynak kablolari i¢in yarim in¢ veya 3/8 ing¢ DINSE cabuk
baglantipargasibulunmaktadir. Konektori ¢ikarmakveya takmak

icin ceyrek daire gapinda saga veya sola gevirmek yeterlidir.
A temas yuzeyinin temiz oldugundan emin olun. Kétl ya
da kirli baglantikaynagdin kalitesiz olmasinaayrica 6n
panelin Isinmasinae,rimesine veya yanmasina neden olabilir.

DIKKAT: DINSE konektdrii her zaman limitine gére
cevirin ve kablo ile birlestigi noktanin iyi durumda ve

4.3. - Ayarlama iglemleri

Batin STAYER WELDING makinelerinin karmasik bir elektronik
sistemi vardir fabrikada tamamen kalibre edilmis halde teslim
edilir. Kullanicinin verim alma ve givenlik nedenleriyle makine
ile oynamasitasvip edilmez. Islev vyetersizligi konusunda
herhangi bir slpheniz oldugu takdirde litfen bayi veya muisgteri
hizmetleri sistemimiz ile irtibata gegin.
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4.4. - Is parcasi boyutunun limiti

Kaynak yapilacak is parcasinin boyutlarina iliskin ana kisitlama
kalinligiyla ilgilidir, kalinlhk ekipmanin gicine goére sinindlir.
Glg fazla ise biylk boyutlu is pargalarina dizgin kaynak
yapabilirsiniz (kaynak ¢ubugu yeterince nifuz eder). Asagidaki
tablo bu konuda bir fikir verebilir

KAYNAK YAPILACAK AMPER AYARLAMA
PARGANIN KALINLIGI ELEKTROT CAPI E6013 ARALIGI
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85-140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
12mm Gzeri 5,0 - 6,0mm 180 - 350

4.5. - Genel kullanim atlimatlari

Baslamadan dnce guvenlik talimatlarini ve bu kilavuzda yer alan
diger talimatlari okuyun, anlayin ve uygulayin.

Bu noktadan sonra kaynak dinyasina adim atmanizive etkin
bir sekilde calismanizi saglayacak bir dizi genel gostergeler
goreceksiniz. Kilavuzda orta zorlukta kaplamal elektrotlar
vasitasiyla kaynak ve zorluk derecesi oldukca yliksek olan TIG
kaynagi hakkinda bilgi verilmektedir. Litfen sunu dikkate alin:
profesyonel seviyede kaynak kalifiye ve uzmanlik gerektiren bir
aktivitedir. Ayrintili bilgi igin lUtfen bu konudaki 6zel kitaplara ve

dizenli profesyonel egitim kurslarina basvurun.

1- ortuli elektrotla kaynak yapma

Bu elektrikli ark kaynagi sinifinda, elektrot elektrik arki gibi kendisi
1sitiretir, ortami korur ve kaynak kaplamasinigelistirir,elektrotun
metal magasi yapilan kaynaga gore eridiginde metali filtreler.

Yapilacak ise uygun elektrotu (boyutunu ve tirini) segmeniz
gerekmektedir. Ortalama 06zelligi, gecerliligi ve o6nemli is
parcalarinidikkate alarak ve bulunmasien kolay elektrot oldugu
icin “rutil elektrot” olarak biline- n E 6013 elektrotunu tavsiye
ediyoruz. Kaplamali elektrot ile en iyi kaynak yapilabilen materyal
karbonlu celiktir.

Asagidaki tablo size S275 tipi orta dereceli karbonlu gelik igin
elektrot turinu ve amper ayarini secme konusunda yardimcl
olabilir.

Butiin glvenlik tedbirlerinin alindigindan emin olduktan, ekipmani
denetledikten, kaynak yapilacak materyali temizledikten,
hazirladikatn ve bagladiktan sonra kablolar tablolardaki
talimatlara gére baglanir. E- 6013 elektrotu ile ¢aligirken eksi
kutuplu (- ile gosterilir) ¢cikis kelepge ile pargaya baglanir. Arti
kutuplu ¢ikis (+ ile gosterilir) siyah ucuna is elektrotu baglanmig
olan elektrot taglyici kelepgeye baglanir.

Kaynak yapan kisi kaynak maskesi veya baglik kullanarak is igin
uygun olan ve dékulme veya radyasyonu engellemek icin derinin
butin kisimlarinikapylaanokruyucu giysi giymelidir.
Kaynak islemi ark calistinlarak baslatilir. Cesitli
yapilmaktadir, en basiti is pargasini kazimaktir.

islemler

Ark calistiktan sonra elektrot yaklasik olarak kendi ¢apina yakin
bir mesafede tutulur ve sag elini kullanan batilibirinin yazi yazmasi
gibi geri dogru cekilerek kaynak islemine devam edilir. Elektrot
yatay hattin kargisinda, dikey hattin yakininda (60 - 80°) tutulur
ve kaynak kaplama merkezine gére dengelenir. Bu islem dlizgln
bir dogrultuda, zigzag cizerek veya dairesel sekilde ilerlemek
icin yapilmasi gereken gegis (baslangi¢ ve doldurma) ve ek
yeri kaplama iglemlerine gére degisir. Yogunluk pozisyonunun
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ve kaynagin ilerleme hizininiyi ayarlanmasisonucu barbeklde
kizartilan etten gelen ses gibi hos ve yumusak bir ses cikar. Is
dogru sekilde yapildiginda ortaya homojen bir kaynak dikisi ¢ikar
ve ylzeydeki sekillerin hepsi yariay seklinde olur. Enine profil
cikintiyapmaz ve ortaya gikan curuf kolaylkla temizlenebilir.
Kaynak dikisi yapildiginda cirufu gekicle ¢ikarin ve muhtemel
baska bir kaynak yapmadan énce firgalayin.

Kaynak dikisi yapildiginda cuirufu cekicle baska bir kaynak
yapmadan 6nce firgalayin.

$100.25B - S100.35BT serisi igin 6zel ayarlar (Fig. 6 - 7)

S100.25B y S100.35BT adaptasyon dizi maksimize etmek icin
profesyonel kaynakgilar igin manuel ayarlama imkani saglar:

no. 2:. Manuel Kontrol HOT START

Start (bagbakan) arc enerji ilk fiskirmasini diizenler.ls parcasi
ayar kontrol elektrot, tip baglama ve sicaklik tirtine baglh olarak
degisir. Orta konumda iken ve yapigsmasini elektrodsuz bir ev
bulmak ve g¢ikintilar vardir.Elektrot gubuklari saat yoniinde
dondirme kontroliini enerjisini artirir eger. Projeksiyonlar
azaltirsaniz  enerji doénuim Uzerinde sol. Eger makine
kullaniyorsaniz TIG kontroliinii en aza indirir gibi.

no. 3:. Manuel Kontrol ARC FORCE

Dinamik voltaj dusimi meydana arkin davranigi duzenler.
Elektrot, ilk ayar tiirtine bagli olarak:

Rutil elektrotlar icin asgari (dipcik sag) (Ornek: E6013)

Yarim bazik elektrotlar (6rnegin E7018)

Seliilozik elektrotlar Maxed (Ornek: E6010)

no. 4:. AMP Manuel kontrol
Kaynak amper standart ayar. Ayrintilar icin yukariya bakin.

no. 5:. SegiciA/V
Ekran 1 amper kaynak yapan veya kaynak gerilimi gortintulenir.

no. 6:. VRD Segici

Yuk gerilimi gerekli durumlarda standart veya 6zel kosullara
azalr yapar. Not: kalitesini emisli VRD kullanarak c¢ok hafif
azalacaktir

no. 7: Uzaktan Kumanda amper, burada kablo konnektdrini
baglayin.

Potenza 200 Cel Ozel ayarlari (sek 8)

no.1: Secici elektrot turd.
Rutil ve bazik elektrot ile gcalismak icin Normal tiklayin.
Basin Cel & Al selllozik ve aliminyum elektrotlar ile galismak.

no. 2: tip segici sireci
Ortiili elektrot ile MMA kaynak tiklayin
LA Basin TIG TIG Asansor Ark prime

2 - TIG kaynagi

Soy gaz korumalitungsten elektrotlu elektrik ark kaynagi
sirasinda sarf malzemesi elektrot degil, kaynak yapilacak
materyale benzeyen bir materyalin elektrot gubugudur. Ortiilii
elektrot sistemine oranla TIG sistemi daha az uretken ve daha
zordur fakat paslanmaz celik dahil batiin metal ve alagimlarda ve
ince baglantiliveya filtresiz metallerde cok yiksek kaynak kalitesi
saglar. Kaynak yapilirken ciiruf, sigrama ve gaz olugsmaz.
Uyari: Toryum katkilitungsten elektrotu kullanmayin ve
A sivriltmeyin, bu materyal orta derecede radyoaktif
aktivite riski tagimaktadir. Elektrot Gzerindeki gosterge
seridinden EN I1SO 688848:2004 (renkler: sari, kirmizi,
mor ve turuncu) kapsaminda toryum dioksit varligini ve
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konsantrasyonunu fark edebilirsiniz. Bu elektrotlari kullanmayin,
bunlarin yerine 6rnegin lantan ve seryum turevlerini iceren
(seritler: siyah, gri, mavi, altinsarisi) ve radyoaktif aktiviteye yol
acmayan materyalleri kullanin.

Elektrotu kaynak torcuna dogru sekilde yerlestirmek icin
nozuldan 5 mm ¢ikinti yapmasigerekmektedir.

Genel kural olarak, gikisiters sekilde normal elektrot baglantisina,
TIG torcunu ekipmanin eksiterminaline ve kelepgeyi arti terminale
baglayin. Parcayihazirlayin ve baglayin. Akim yogdunlugunu
materyal tirlne ve yapilacak eklentiye gére ayarlayin, ilk dnce
bir test pargasi izerinde test yapin. Bu konuda ayrintilibilgi igin
uzman literaturine ve duzenli profesyonel egitime basvurun.

Torca bir silindirden gaz akisini gerekli seklide dizenleyebilen
basing azaltma sistemi vasitasiyla soy gaz (genellikle saf argon)
verilmelidir.

T100.20H modelinin haricindeki bitin ekipmanlarda kendi
blnyesinde yer alan kapama vanasi Vvasitasiyla akis
Olcere ve gaz kontroline dogrudan bagliolan bir TIG torcu
olmasigerekmektedir.

T100.20H modelinde dahili bir baglatma/durdurma kontroli
bulunmaktadir, béylece TIG torcunun kontrol butonu ile gaz
gegcisi dahili olarak kontrol edilmektedir. T100.20H {izerinde
ayrica kaynak baglamadan dnce ve bittikten sonra ek gaz ¢ikigi
icin bir selektér digmesi bulunmaktadir. Bu ek gaz isin daha
¢ok korunmasinive daha kaliteli olmasini saglar. Bu amacla 8
numaralli anahtar vasitasiyla kisa (2 sn. kisa“pozisyon”, daha
fazla tasarruf) veya uzun vasitasiyla kisa (2 sn. kisa“pozisyon”
(6 sn. yuksek kalite, ‘uzun’ pozisyon).

TIG DC 200 HF modelde kaynak yapmak istediginizde tetige
basmakla (2T) kaynaga baslamak istediginizde tetige basmak ve
kaynak yaparken parmaginizi tetikten ¢cekebilmek (4T) arasinda
secgim yapabilmeniz igin 2T-4T segcici bulunur. Tetige ikinci kez
bastiginizda kaynak islemi sona erer.

S60.17L, PROGRESS1700L ve T100.20H modellerinin diginda
arki baslatmak igin torcun ucu hafifge cizilerek galisan bir ark
kivamina getirilmelidir.

S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14 Y POTENZA
200 CEL, modelinin gelismis lift -arc baslatma sistemi mevcuttur.

TIG kaynaginib aslatmak igin 7 numarali anahtari TIG
pozisyonuna getirin, gaz ¢ikis vanasiniagin ve torcun ucunu
kaynak yapilacak parcaya deddirin. Yaklasik 2 saniye bekleyin
ve torcu hafifge kaldirarak arki otomatik olarak baslatin.

T100.20H, TIG DC 200 HF y TIG 170 HF modelleri maksimum
kalite pruva barleyi sunar zira pargayla fiziksel temas gerektirmez
ve bu nedenle pruvanin ve kaynagin durumu tungsten elektrot
kirlenmesinin neden oldugu zararlardan etkilenmez.Bu sayede
tungsten elektrotuna temas neticesinde arkin ve kaynagin
korelmesi engellenmis olur. TIG kaynaginibaslatmak icin 7
numaralianahtari TIG pozisyonuna getirin ve ug¢ kismikaynak
yapilacak parganin 3,5 mm yakinina getirin. Arkin digmesine
basarak otomatik olarak calistirin. Baslatma esnasinda sorun
yasarsaniz seramik nozulu hafifce parcanin Uzerine egerek
elektrotun calismasini kolaylastirabilirsiniz.

Ark calistiriidgindaihtiyaca uygun sekilde kaynak yapilir. Genel
olarak elektrotlu kaynagin tersi yoninde ilerlemesi gereklidir.
Geri dogru cekmek yerine gaz akisinin kaynak kaplamasina etki
etmesine yardim edermis gibi ileri dogru itilerek ¢alistirihr.

Torcu egerek yatay hattin kargisinda, dikey hattin yaninda (70 -
80°) olacak ve kaynak kaplamasina nazaran merkezde kalacak
sekilde yerlestirin.
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Rotu basarili bir sekilde eritilmis materyalin yanina getirerek filtre
materyalini yerlestirin. iglemi sonlandirmak igin torg diigmelerine
basinT1(00.20H) ve diger modell erde ark durana kadar torcu
yavasca ayirin ve soy gaz silindirinin kapatma vanasini kapatin.

POTENZA TIG 170 HF modelinde iki kaynak ayari ucu vardir:

1.“Durma Siuresi” 11 kontroli kaynak durdugunda yogunluk ram-
pasini diglUrur. Rampa segilen ¢alisma yogunlugunda baslar
ve 0 amperde bitirir. Rampa siresi (0 ila 5 saniye) kontrolle
ayarlanan deg@erdir. Amag pruvanin yumusak bir sekilde dur-
masi ve kablo ucunun oyuk noktasinin hassas kontrolini
saglamaktir. Genel kural olarak kaynaklama amperini arttirir-
ken slireyi de arttirin.

2. “Cikig Zamani” 12 kontroli kaynak yayini bitirdikten sonra
ilave gaz cikisinin (argon) siiresini belirler (0,5 ila 7 saniye).
Amag kaynagin sivi haldeyken veya ¢ok sicakken havayla kir-
lenmesini 6nlemektir. Genel kural olarak kaynaklama amperini
arttirirken sireyi de arttirin.

5. - Bakim talimatlari ve servis

5.1. - Temizlik, bakim, yaglama, bileme

Temizleme iglemleri icin ekipmanin her zaman en az 10 dakika
sureyle fisini gikarin ve kondansatorleri desarj edin.

Kasay! hafifce islanmis bir bezle silin. Calisma ortaminin
kirliligine bagli olarak ya da en az 1000 saatte bir i¢ kismi kuru
basinclihava ile temizleyin. Ust kasayi gikairnve tozlari, metal
kirliligini ve tuyleri dagiticive fana dikkat ederek ortadan kaldirin.

Kullanicin degistirebilecegi pargalarin listesi.

Urinin ~ karmasikigi  ve tehlike potansiyeli nedeniyle
baglantilaiirn denetimi, standart glic kaynagi fisinin degistiriimesi
ve kaynak kablosunun revizyonu gibi kucuk c¢apliigslemler
disindakionarimlar igin kalifiye kisiler gereklidir yani burada s6z
konusu pargalar kullanici tarafindan yani burada degistirilemez.

6.- Diizenlemeler
6.1.- Teknik Ozellikler

I=(>@ = Giris voltaji

=>@= Giris akimi

@ =>x Cikis akimi

== o0

A’ = Gorev gevrimi
= Agirhk

4"‘ = Boyutlar

g

@ = Glg jeneratori
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6.2- CE Uygunluk Beyani

“PLUS120GE, PLUS120BGE , PLUS140GE, PLUS160GE,
S60.17L, S100.20, $S100.25B, $S100.25BT, S100.35BT,
PROGRESS1500, PROGRESS1700L, PROGRESS2000,
BITENSION 20/14, POTENZA BITENSION, POTENZA 160,
POTENZA 200, POTENZA 200 CEL, POTENZA TIG 170 HF,
T100.20H, TIG DC 200 HF, tanimlanmis olan bu Urinlerin
asagidaki standart ve standardizasyon belgeleri ile uyumunun
dogrulugunu yegane sorumlulugumuz altinda beyan ederiz:
2004/108/EC,2006/95/EC,2002/96/EC direktiflerine gore
EN60974 dizenlemelerine gére 2003/11/EC.

Ramiro de la Fuente
Yonetmen Madura

%/
C€ Z R&HS

5 Ocak 2015

AT UYGUNLUK BEYANNAMESI
AT Konsey Yoénetmeligi 2004/108/EC, 2006/95/EC, 2002/96/EC,
2003/11/EC

imalatci: STAYER IBERICA S.A.

Adres: Area Empresarial Andalucia — Sector |, Calle Sierra de
Cazorla No.7 )
C.P:28320 Pinto (Madrid) - ISPANYA

Tipi: Kaynak Makinesi — inverter tipi

Modeller:

PLUS120GE, PLUS120BGE , PLUS140GE, PLUS160GE,
S60.17L, S100.20, $S100.25B, $S100.25BT, $S100.35BT,
PROGRESS1500, PROGRESS1700L, PROGRESS2000,
BITENSION 20/14, POTENZA BITENSION, POTENZA 160,
POTENZA 200, POTENZA 200 CEL, POTENZA TIG 170 HF,

T100.20H, TIG DC 200 HF.
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Asagidaki standartlar dogrultusunda test edilmistir:
EN60974

ithalatgi Firma: Fisek Hirdavat Ticaret ve Sanayi A.S.

Adres: Esensehir Mah. Gegici 131 Sok. Yukari Dudullu No:56/1
Umraniye-istanbul

T: 0216 499 11 35

IRDAVAT
Fi E"‘;;'_.;'m-“ e e
. il
e, _*&

-

e

T.C. Gumrlk ve Ticaret Bakanligi Tuketicinin Korunmasi
ve Piyasa Gozetimi Genel Mudurligu kararlari gereg@i bu
arindn kullanim émrd 10 yildir.

ithalatgi Firma: Fisek Hirdavat Ticaret ve Sanayi A.S.
Adres: Esensehir Mah. Muhterem Sok. No. 56/1 Yukari
Dudullu - Umraniye - Tel: 216 499 11 35

istanbul - Tirkiye

imalatci/ihracatgi Firma: Stayer Iberica, SA.

Adres: Area Empesarial Andalucia — Sector | Calle Sierra
de Cazorla No.7

C.P.28320 Pinto

Madrid — ISPANYA
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TEKNIK SERVIS LiSTESI
FIRMA ADI BOLGE iL TEL NO ADRES
Demir Bobinaj Akdeniz Adana 0322 352 97 95 Karasoku Mah. Kizilay Cad. Gorgiin Pasaji No. 12 - Adana
Erol Teknik Akdeniz Adana 0322 359 62 83 Ulucami Mah. 17 Sok. No.2/A Seyhan - Adana
Faz Makine Bobinaj Akdeniz Antalya 0242 346 58 76 Sanayi Sitesi 663 Sok. No.24 - Antalya
Uzmanlar Bobinaj Akdeniz Antalya 024222112 44 Akdeniz Sanayi Sitesi 5007 Sok. No.56 - Antalya
Yildiz Bobinaj Akdeniz Antalya 0532794 74 61 Sanayi Sitesi 4. Blok No.26 Manavgat - Antalya
Arpense Bobinaj Akdeniz Hatay 0326 215 23 11 Harap Arasi Mah. 4. Ada Carsisi No.17 - Hatay
Taskin Bobinaj Akdeniz Hatay 0242 21575 51 Yavuz Sali Sk. 1. Cadde No.11 - Hatay
Ulusal Teknik Akdeniz Iskenderun 0326 616 09 31 Sanayi Sitesi 324/1 Sok. No.8 - Iskenderun
Flas Hirdavat Akdeniz Mersin 0324 336 02 32 Zeytinlibahge Cad. 4819 Sok. No.15/D - Mersin
Oz Isiklar Elektrik Akdeniz Mersin 0324 614 48 07 Tekke Mah. 3704 Sok. No.8 Tarsus - Mersin
Faysal Kaya Bobinaj Dogu Anadolu Batman 0488 212 31 15 Yeni Mah. Cad. No.97 - Batman
Teknik Makine Bobinaj Dogu Anadolu Erzurum 0442 243 17 34 Sanayi Demirciler Sitesi 1.Blok - Erzurum
Yilmaz Bobinaj Dogu Anadolu Erzurum 0442 451 40 95 Ziya Paga Cad. Asagdi Mah. ispir - Erzurum
Baskent Bobinaj Dogu Anadolu Malatya 0422 323 79 51 Dabakhane Mah. Ptt Sok. Saribeyoglu ishani No.13 - Malatya
Emekis Bobinaj Ege Afyon 0272212 11 32 Dumlupinar Mah"zﬂ;fie;:k%a;'zﬁf;f:ar Cad. Karahisar
Artemis El Aletleri Ege Aydin 0256 316 24 20 Y. Sanayi Sitesi D/14 Blok 533 Sok. No.122 Nazilli - Aydin
$Sahin Bobinaj Makine Ege Canakkale 0543 242 51 05 istiklal Cad. No.154 Biga - Ganakkale
Dogan Bobinaj Ege Denizli 0258 264 55 15 Bakirli Mah. 158 Sok. Sedef ishani No.18 - Denizli
Unaldi Bobinaj Ege Denizli 0258 265 48 42 1. Sanayi Sitesi 160 Sok. No.34 - Denizli
izmir Bobinaj Ege Isparta 0246 223 23 18 Yeni Sanayi Sitesi 6. Blok No.28 - Isparta
Birlik Bobinaj Ege izmir 0232 458 39 42 2824 Sok. No.18/1 1. Sanayi Sitesi - izmir
Kardesler Boninaj Ege izmir 0232 441 52 51 1301 Sok. No.55/A Cankaya - izmir
Kent Bobinaj Ege izmir 0232 328 10 33 8780-33 Sokak No.50 Ata Sanayi Sitesi, Cigli - izmir
Ozgiir Bobinaj Ege izmir 0232 459 45 39 1204. Sok. No.1/B Ege Is Merkezi - Yenigehir - Izmir
Platin Trafo Ege izmir 0232 237 49 10 629 Sok. No.26/28 Sirinyer - izmir
Manisa Gugli Bobinaj Ege Manisa 0236 233 38 00 Kenan Evren San. Sitesi 5302 Sok. No.6 - Manisa
Bodrum Makine Ege Mugla 0252 313 27 42 Golturkbiki Mah. San;gciizi:s-i'\—/lﬁ;;aem Demir6z Sok. No.8
Baser Bobinaj Ege Usak 0276 215 15 96 islice Mah. Adas Sok. No.14/B - Usak
Voltam Bobinaj G.Dogu Anadolu Diyarbakir 0412 237 60 21 1. Sanayi Sitesi, B5 Blok. No.6 - Diyarbakir
Umit Elektronik G.Dogu Anadolu Erzincan 0446 224 08 01 Yeni Sanayi Sitesi 5. Sokak No. 2 - Erzincan
Alaattin Bencan Elektrik G.Dogu Anadolu Gaziantep 0342 32503 28 Yesilova Mah. Korutlirk Cad. No.124-A - Gaziantep
Co6zum Bobinaj G.Dogu Anadolu Gaziantep 0342 231 95 00 ismet Paga Mah. ik Belediye Bagkani Cad. No.3/C - Gaziantep
Japon Hasan G.Dogu Anadolu Gaziantep 0342218 02 81 Karatarla Mah. Soylemez Pasaji 194/2 - Gaziantep
Bayram Bobinaj G.Dogu Anadolu Kahramanmaras 0344 231 08 26 Menderes Mah. Girne Cad. No.52 - Kahramanmaras
Hakan Bobinaj G.Dogu Anadolu Sanlurfa 0342 646 92 01 Sanayi Sitesi Cesur Cad. No.19 - Sanliurfa
Gelismis El Aletleri ic Anadolu Ankara 0312 385 90 98 43 A Sok. Ticaret is Hani No.5 Ostim - Ankara
Tezcan Elektrik Bobinaj ic Anadolu Ankara 0312 354 80 21 42/A Sokak No.33 Ostim - Ankara
Ozkan Bobinaj ic Anadolu Corum 0364 224 75 97 G. Bey Mah. Kubbeli Cad. No.77 - Corum
Oz Teknik Bobinaj ic Anadolu Eskisehir 0532 783 22 26 75. Yil Mah. Teksan E/4 Blok No.8 - Eskisehir
Onur Bobinaj ic Anadolu Kahramanmaras 0344 236 10 24 Yeni Sanayi Sitesi 23. Carsi No.33 - Kahramanmaras
Ozpa Elektrik Bobinaj i¢ Anadolu Karaman 0536 647 26 24 Yeni Sanayi Sitesi 676 Sok. No.16 - Karaman
Ahmet Varol Akin : ) . L . .
Elekirik I¢ Anadolu Kayseri 0352 336 41 23 Eski Sanayi Bolgesi 5. Cad. No.8/D - Kayseri
Ankarali Elektrik Tic. ; . A . . .
Ltd. Sti Ic Anadolu Kayseri 0352 336 42 16 Sanayi Bolgesi 3. Cad. No.43 Kocasinan - Kayseri
Sdzenler Bobinaj ic Anadolu Konya 0332 34263 18 Fevzi Cakmak Mah. Komsan is Merkezi Anamur Sok. No.8 - Konya
Teknik Yavuz Bobinaj ic Anadolu Konya 0332 235 23 07 Fatih Mah. Karatay Sanayi Sitesi Celik Sok. No.7 Selguklu - Konya
Yavuzhan Bobinaj i¢ Anadolu Konya 0332 233 29 60 Karatay San. Cobandede Sok. No.20 - Konya
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Emek Motor i¢ Anadolu Nigde 0532 577 22 90 Eski Sanayi Sitesi 1. Blok No.2 - Nigde
Fikri Bursal Oguzhan . . . .
Bobinaj Ic Anadolu Sivas 0346 223 47 92 Sehitler Cad. No.27 - Sivas
Samim Yurtbay Bobinaj Karadeniz Bartin 0378 228 45 03 Yeni Sanayi Sitesi 2 Nolu Sok. No.25 - Bartin
Ozoto Rady. Nalb. San. . .
Tic. Ltd. St Karadeniz Bolu 0374 215 22 94 Sanayi Sitesi 4.Blok No.4 - Bolu
Teknik is Bobinaj Karadeniz Dizce 0380 524 57 23 Serefiye Mah. Cinar Sok. No.18/C - Dlizce
Ozcan Bobinaj Karadeniz Giresun 0454 21217 35 H. Siyam Mah. Fatih Cad. No.94/B - Giresun
Damla Elektrik Bobinaj Karadeniz Karabiik 0370412 77 00 Hurriyet Mah. Aktas Sok. No.17/B - Karabiik
Teknik Bobinaj Karadeniz Kastamonu 0366 212 62 26 indnii Mah. Inebolu Cad. Sanayi Carsisi No.132 - Kastamonu
Kahvecioglu Elektrik Karadeniz Ordu 0452 233 13 35 Durgdl Mah. Atatirk Bulvari No.205 - Ordu
Akis Bobinaj Karadeniz Samsun 0362 238 07 23 Sanayi Sitesi Ulu Cad. No.31/B Samsun
Aksa Bobinaj Karadeniz Samsun 0362 238 88 38 Gilsan Sanayi Sitesi Ali Riza Bey Bulvari No.25/A - Samsun
Cetin Elektrik Bobinaj Karadeniz Tokat 0356 214 63 07 Sanayi Sitesi Cami Alti No.22 - Tokat
Jet Teknik Karadeniz Trabzon 0462 225 08 81 1 Nolu Erdogdu Mah. Nazifbey Sok. No.17/A - Trabzon
Kalyon Sogutma Karadeniz Trabzon 0462 223 47 62 Gllbahar Hatun Mah. Mumcular Sok. No.21 - Trabzon
Saran Bobinaj Karadeniz Trabzon 0462 325 45 64 Degirmendere Mah. Rize Cad. Altin Sok. No. 6 - Trabzon
Tiryaki Bobinaj Karadeniz Trabzon 0462 325 25 93 Blyuk Sanayi Sitesi Sosyal Hizmet Binasi No.12 Degirmendere -
Trabzon
Ermak Ticaret Karadeniz Zonguldak 0372316 11 79 Meydanbasi Cad. No.77/B Karadeniz Ereglisi - Zonguldak
Ozkan Bobinaj Marmara Balikesir 0266 244 80 80 Epe Mah. Avdan Sokak No.9/2 - Balikesir
Siper Teknik Marmara Bursa 0224 272 07 03 Kircaali Mah. Namik Kemal Sok. No.1/3 - Bursa
Vokart LTD Marmara Bursa 0224 441 57 00 Gazcllar Cad. Eriklibahge Sok. No.6-B 7-B Osmangazi - Bursa
Altinel Bobinaj Marmara istanbul 0216 540 28 77 Yukari Dudullu Bostanci Yolu Kerem Sok. No.2/A Umraniye - Istanbul
BaysaT'i';Aath:esian' Ve Marmara Istanbul 0216 488 31 58 Cavusoglu Mah. Namik Kemal Sok. No.13C Kartal - Istanbul
Birlik Elektromekanik Marmara istanbul 0212 222 94 66 Perpa Tic. Merkezi B Blok 4. Kat No.318 Sisli - Istanbul
Can Dalgi¢ Pompa Marmara istanbul 0216 493 24 22 Aydintepe Mah. Karinca Sok. No.11 Tuzla - istanbul
Erdoga";g::: Bobinaj Marmara Istanbul 0212 520 54 65 Kiigiikpazar Mah. Yeni Hayat Sok. No.6/1 - Istanbul
Fisek H|rdavz.at Ticaret ve Marmara istanbul 0216 499 11 35 Esensehir Mah. Gegici 131 _Sk. No:56/1 Y. Dudullu - Umraniye -
Sanayi A.S. Istanbul
Furkan Elektronik Marmara istanbul 0212 482 33 54 Aksinal Sanayi Sitesi C Blok No.13 Topkap! - istanbul
Gul Makine Marmara istanbul 0532 407 10 66 Bagcilar Giingéren Sanayi Sitesi Carsi Grubu No.46 Ikitelli - istanbul
Gilgah Elektrik Marmara istanbul 0212 875 78 92 Mermerciler Sanayi Sitesi 1. Cad. No.11 Beylikdiizi - istanbul
Korkut Bobinaj Marmara istanbul 0212249 10 99 Persembe Pazari Cad. Kale Han No.25 Karakdy - istanbul
Okurt Elektrik Marmara Kocaeli 0262 644 90 44 Gaziler Mah. Ibrahim Aga Cad. No.247-A Gebze - Kocaeli
Teknik Karot Bobinaj Marmara Kocaeli 0262 642 26 86 Gaziler Mah. ibrahim Aga Cad. No.159 Gebze - Kocaeli
Osman Kaymaz Marmara Tekirdag 0282 673 36 58 Yeni Sanayi Sitesi 5. Blok No.6 Corlu - Tekirdag
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Opis aparatury

Produkt ten jest aparaturg do recznego spawania metali za
pomocg ciepta wytwarzanego przez tuk elektryczny.
Technologicznie, aparatura do spawania firmy ST Welding
stanowi zrédto zasilania elektrycznego dla spawania poprzez
przekazywanie mocy wysokiej czestotliwosci, ktére jest
zarzgdzane przez logiczny ukfad sterowania.

W poréwnaniu z tradycyjng technologia opartg na
transformatorach pracujgcych na czestotliwosci, jaka wystepuje
w sieci publicznej, technologia falownika firmy ST Welding
charakteryzuje sie wiekszg mocg na jednostke ciezaru, wiekszg
oszczednoscig energii oraz mozliwoscig automatycznej i
precyzyjnej kontroli wszystkich parametréw spawania.

W rezultacie, uzyskuje sie lepsze spawy za pomocg aparatury
majgcej nizsze zuzycie energii i nizszy ciezar w poréwnaniu z
tradycyjng aparaturg opartg na ciezkich transformatorach.
Wszystkie serie aparatury MMA ST Welding nadajg sie do
spawania elektrodami otulonymi oraz wolframowymi z ostong w
gazie obojetnym.

Figs: 1, 2, 3.

. Wigcznik/wytacznik

. Wskaznik swietlny

. Swietlny wskaznik alarmowy

. Regulacja pradu spawania

. Wtyki do podtgczenia kabla spawalniczego

. Kabel zasilania | wtyczka aparatu

Przetagcznik trypu MMA /TIG (tylko modele S60.17L,
PROGRESS1700L i T100.20H)

8. Wytacznik przeptywu dla wylotu gazu obojetnego (tylko dla
modelu T100.20H)

NoO AWM

Fig 4.

1. Dodatni (+) Zacisk Wyjscia Spawalniczego Podigczy¢ przewod
od przedmiotu spawanego do dodatniego zacisku.

2. Gniazdo ujemne (-) Zacisk Wyjscia Podtgczy¢ uchwyt TIG do
ujemnego zacisku.

3. Butla z gazem.

4. Zawor butli. Otworzy¢ lekko zawér, aby gaz wydmuchat brud
z zaworu. Zamkng¢ zawor.

5. Reduktor / Miernik przeptywu.

6. Regulacja przeptywu. Podtgczy¢ waz palnika gazowego do
regulatora/miernika przeptywu..

7. Zawodr gazowy. Zawor kontroluje wstepny przeptyw gazu.
Otworzyé zawér na palniku tuz przed spawaniem.

Fig 5.

1. Ujemny (-) zacisk wyjscia.

Podtaczy¢ przewdd od przedmiotu spawanego do ujemnego
gniazda.

2. Dodatni (+) zacisk wyjscia. Podiaczy¢ uchwyt elektrody do
dodatniego gniazda.

Rysunek 6 - S100.25B serii.:

1. Wskaznik wyswietlacza.

2. Rozporzadzenie Hot Start.

3. Rozporzadzenie Arc Force.

4. Rozporzadzenie amperdow.

5. Wybor wyswietlania A/ V.

6. Zmniejszenie napiecia Cyfrowy.
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1. -Opis urzadzenia

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

Poz. 1 Nazwa, adres i znak producenta, dystrybutora lub
importera.

Poz. 2 Identyfikacja modelu

Poz. 3 Mapowanie modelu

Poz. 4 Symbol zrédta zasilania do spawania

Poz. 5 Odwotanie do normy odpowiedniej dla aparatury
Poz. 6 Symbol procesu spawalniczego

Poz. 7 Symbol dla stosowania w otoczeniu o zwigkszonym
ryzyku porazenia elektrycznego

Poz. 8 Symbol pradu spawania

Poz. 9 Nominalne napigcie bez obcigzenia

Poz. 10 Zakres napigcia i nominalny prad wyjsciowy

Poz. 11 Cykl roboczy

Poz. 11a Cykl roboczy przy 45%

Poz. 11b Cykl roboczy przy 60%

Poz. 11c Cykl roboczy przy 100%

Poz. 12 Nominalny prad wytgczenia (12)

Poz. 12a Wartos$¢ pradu dla cyklu roboczego przy 45%
Poz. 12b Wartos$¢ pradu dla cyklu roboczego przy 60%
Poz. 12¢c Wartos¢ pradu dla cyklu roboczego przy 100%
Poz. 13 Napiecie pod obcigzeniem (U2)

Poz. 13a Warto$¢ napigcia dla cyklu roboczego przy 45%
Poz. 13b Warto$¢ napiecia dla cyklu roboczego przy 60%
Poz. 13c Wartos$¢ napiecia dla cyklu roboczego przy 100%
Poz. 14 Symbol zasilania

Poz. 15 Nominalna warto$¢ napiecia zasilania

Poz. 16 Maksymalny nominalny prad zasilania

Poz. 18 Stopien ochrony IP

2.- Srodki bezpieczenstwa

PRZECZYTAC INSTRUKCJE

* Przeczyta¢ Instrukcje przed uzyciem lub serwisowaniem
aparatu.

» Stosowac tylko oryginalne czesci zamienne od producenta

2.1.Stosowane symbole
NIEBEZPIECZENSTWO! — Ostrzega o niebezpiecznej
sytuacji,ktéra moze spowodowaé¢ smier¢ lub powazne
zranienie.
Ewentualne zagrozenia sg pokazane na zatgczonych
symbolach lub wyjasnione w tekscie

2.2.- Zagrozenia podczas spawania tukiem
elektrycznym
f'i Tylko wykwalifikowany personel powinien instalowac,
obstugiwac, konserwowac i naprawiac¢ ten aparat.

Podczas pracy w poblizu nie mogg sie znajdowac
A osoby postronne, zwlaszcza dzieci.
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PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze doprowadzié¢
do zgonu.

Dotykanie czesci elektrycznych pod napieciem moze
spowodowacporazenie lub poparzenie. Elektroda oraz obwdéd
roboczy znajdujg sie pod napieciem gdy urzgdzenie jest
wigczone.

Obwdd  wyjsciowy i wewnetrzne obwody maszyny sg
pod napieciem , gdy zasila niejest wigczone. W trybie
potautomatycznym lub automatyc- znego spawania metodg
MIG/MAG, drut, rolka drutu, obudowa rolek napedowych oraz
wszystkie metalowe czesci majgce styk z drutem spawalniczym,
sg pod napieciem. Niepoprawnie zainstalowana lub niewtasciwie
uziemiona aparatura stanowi zagrozenie.

* Nie dotykac czesci pod napieciem.

* Nosi¢ suche, nie dziurawe rekawice izolujgce oraz ubranie
ochronne.

*|zolowac sie od przedmiotu spawanego oraz ziemi stosujgc maty
izolacyjne lub pokrywy dostatecznie duze, aby zabezpieczy¢
przed fizycznym kontaktem z przedmiotem spawanym Ilub
ziemia.

» Dodatkowe $rodki ostroznosci sg wymagane, gdy wystepujg
nastepujgce niebezpieczne pod wzgledem elek- trycznym
warunki: w miejscach wilgotnych lub gdy sie nosi mokrg odziez;
na konstrukcjach metalowych takich jak podfogi, kraty lub
rusztowania; w pozycji skurczonej takiej jak siedzenie, kleczenie
lub lezenie; lub gdy jest wysokie ryzyko przypadkowego kontaktu
z przedmiotem spawanym lub z ziemig.

* Odigczy¢ zasilanie przed instalowaniem lub serwisowaniem

» Poprawnie instalowac¢ i uziemi¢ aparature zgodnie z Instrukcjg
Uzytkownika oraz krajowymi i miejscowymi przepisami.

» Zawsze sprawdza¢ uziemienie — sprawdzi¢ i upewnic sieg, czy
przewdd zasilania jest prawidtowo podtgczony do uziemienia w
puszce tgczeniowej i czy wtyczka jest w prawidtowo uziemionym
gniezdzie.

* Przy poditgczaniu jako pierwszy podigczyé odpowiednio
uziemiony przewodd — sprawdzi¢ dwukrotnie podtgczenia.

* Przewody powinny by¢ suche, wolne od oleju i smaru oraz
chronione przed gorgcym metalem i iskrami.

» Czesto sprawdzac przewdd zasilania, czy nie jest uszkodzony
— wymieni¢ natychmiast przewdd, je$li jest usz- kodzony.
Wytgczyé aparature, gdy nie jest uzywana.

* Nie uzywa¢ zuzytych, uszkodzonych, zbyt matych rozmiarow
lub Zle splecionych kabli.

* Nie owija¢ kabli wokét ciata. Jesli wymagane jest uziemienie
przedmiotu spawanego, trzeba to wykona¢ odd- zielnym
przewodem.

* Nie dotykac elektrody, jesli jest sie w kontakcie z przedmiotem
spawanym, ziemig lub inng elektrodg z innej maszyny
spawalnicze;j.

» Stosowac tylko dobrze konserwowang aparature. Natychmiast
naprawia¢ lub wymienia¢ uszkodzone czgsci w autoryzowanym
serwisie.

* Nosi¢ uprzaz bezpieczenstwa podczas pracy na wysokosci.

» Utrzymywac wszystkie panele i ostony dobrze zabezpieczone.
« Zacisna¢ kabel na przedmiocie spawanym za pomocg dobrego
styku dla metali lub do stotu roboczego i tak blisko, jak to
praktycznie mozliwe.

» Zaizolowa¢ zacisk, gdy nie jest podtgczony do przedmiotu
spawanego, aby zabezpieczy¢ przed kontaktem z innym
metalowym obiektem.

* Nie podigczac wiecej niz jedng elektrode lub kabel roboczy do
jednego wyijscia terminala.

GORACE CZESCI moga spowodowaé powazne oparzenia.
* Nie dotykac gorgcych czesci gotymi rekoma.

* Przed przystgpieniem do obstugi uchwytu lub palnika poczekac
az ostygnie.
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*Do manipulowania gorgcymi czesciami stosowac¢ odpowiednie
narzedzia i nosi¢ grube, izolacyjne rekawice spawalnicze oraz
narzedzia i nosic¢ grube, izolacyjne rekawi odpowiednig odziez,
aby unikng¢ oparzenia.

* OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne.
Podczas spawania powstajg opary i gazy. Wdychanie oparéw i
gazow moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

» Odwraca¢ gtowe od oparéw. Nie wdychaé oparéw.

e Przy pracy w pomieszczeniu wentylowaé je i stosowac
miejscowg wymuszong wentylacje w miejscu wytwarzania tuku,
aby usung¢ opary i gazy.

« Jedli wentylacja jest staba,
powietrzem aspirator.

* Przeczyta¢ i zrozumie¢ Karty Charakterystyki (MSDS) oraz
instrukcje producenta dotyczace metali,

materiatdw eksploatacyjnych, powiok, srodkéw myjgcych i
odttuszczaczy.

* Pracowa¢ w ograniczonej przestrzeni tylko wtedy, gdy jest
dobrze wentylowana lub z zasilanym powietrzem respiratorem. W
poblizu zawsze powinien znajdowac si¢ wyszkolony obserwator.
Opary ze spawania i gazy mogg wypiera¢ powietrze i obnizac
zawartos$¢ tlenu powodujgc obrazenia lub Smieré. Upewni¢ sie,
ze wdychane powietrze jest bezpieczne.

* Nie spawa¢ w miejscach w poblizu operacji odttuszczania,
mycia lub natryskiwania. Ciepto oraz promieniowanie tuku moze
reagowac z oparami tworzac toksyczne i draznigce gazy.

* Nie spawac¢ powlekanych metali takich jak cynkowana stal, stat
pokrywana otowiem lub kadmem, jesli powtoki nie zostaty usuniete
z obszaru spawania, miejsce nie jest dobrze wentylowane i bez
posiadania respiratora z zasilaniem powietrzem. Powtoki oraz
metale zawierajgce takie pierwiastki mogg podczas spalania
wydziela¢ toksyczne opary.

nosi¢ odpowiedni zasilany

¢ LUK ELEKTRYCZNY moze spowodowaé poparzenie oczu
i skory.

tuk elektryczny podczas procesu spawania powoduje
wytwarzanie intensywnego widzialnego i niewidzialnego
(ultrafioletowego i podczerwonego) promieniowania, ktére moze
poparzy¢ oczy oraz skore.

» Podczas spawania i obserwowania nalezy nosi¢ odpowiedni
ochronny hetm spawalniczy zaopatrzony w soc- zewki filtrujgce
dla ochrony twarzy i oczu, patrz ANSI Z49.1, Z87.1, EN175,
EN379 wymienione w Normach Bezpieczenstwa.

* Nosi¢ odpowiednie okulary ochronne z bocznymi ostonami pod
hetmem.

» Stosowac¢ ekrany ochronne dla ochrony innych przed
rozbtyskami, zarem i iskrami; ostrzegac innych, aby nie patrzyli
na tuk.

* Nosi¢ ubranie ochronne wykonane z trwatego, odpornego na
ptomienie materiatu (skéra, gruba bawetna, lub wetna) oraz
obuwie ochronne.

* SPAWANIE moze spowodowa¢ pozar lub wybuch.
Spawanie zamknietych pojemnikéw, takich jak zbiorniki, bebny
lub rury, moze spowodowac ich wybuch. Iskry mogg wylatywac z
tuku elektrycznego. Wylatujgce iskry, goracy przedmiot spawany
i gorgca aparatura mogg powodowacC pozary i oparzenia.
Przypadkowy kontakt elektrody z przedmiotem metalowym
moze spowodowac iskrzenie, wybuch, przegrzanie lub pozar.
Sprawdzi¢ i upewnic¢ sie, ze miejsce jest bezpieczne przed
rozpoczeciem spawania.

» Usung¢ wszystkie materiaty palne w odlegtosci 35 stop (10,7
m) od tuku spawalniczego. Jesli to nie jest mozliwe, zakry¢ je
szczelnie odpowiednimi okrywami.

» Nie spawac, gdy latajgce iskry mogg spas¢ na materiat palny.
 Chroni¢ sie przed latajgcymi iskrami i gorgcym metalem.
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» Uwazag, aby iskry spawalnicze i gorgce materiaty ze spawania
nie przedostawaty sie przez drobne szczeliny do przylegtych
obszaréw.

» Strzec sie pozaru i mie¢ w poblizu gasnice.

* Mie¢ Swiadomos¢, ze spawanie na suficie, podtodze i
przepierzeniach moze spowodowac pozar po drugiej stronie.

* Nie spawa¢ na zamknietych kontenerach takich jak zbiorniki,
bebny lub rury, jesli nie sg one odpowiednio przygotowane
zgodnie z AWS F4.1.

* Nie spawa¢ w miejscach, gdzie atmosfera moze zawierac pyty
palne, gazy lub opary cieczy (takich jak benzyna).

» Podtagczac¢ kabel do przedmiotu spawanego tak blisko miejsca
spawania jak to mozliwe, aby unikng¢ dtugich drog ptyniecia
pradu, ewentualnie po nieznanych $ciezkach, ktére mogg
spowodowac porazenie, iskrzenie i zagrozenie pozarowe.

* Nie stosowa¢ spawarki do rozmrazania zamarznietych rur.

* Wyjac¢ elektrode z uchwytu lub odcig¢ drut spawalniczy przy
koncéwce kontaktowej, jesli nie sg uzywane.

* Nosi¢ niezaolejong odziez ochronng, taka jak rekawice
skorzane, grube koszule, spodnie bez mankietéw, wysokie buty
oraz czapke.

» Usuwac wszelkie zrodta ognia, takie jak zapalniczki butanowe
lub zapatki przed rozpoczeciem spawania.

» Po zakonczeniu pracy sprawdzi¢ caty teren i upewnic sie, ze
jest on wolny od iskier, zarzgcych sie popiotéw i ptomieni.

» Stosowac tylko wiasciwe bezpieczniki i wytgczniki obwodow.
Nie stosowac zbyt duzych ani obejsc¢.

» Postgepowaé zgodnie z wymaganiami OSHA 1910.252 (a)
(2) (iv) oraz NFPA 51B dla prac z materiatami gorgcymi i mie¢
zawsze W poblizu osobe obserwujgca, czy nie wybucht pozar
oraz gasnice.

* ODPRYSKI lub BRUD moga uszkodzi¢ oczy.

+ Spawanie, struganie, szczotkowanie i szlifowanie mogg
powodowa¢ iskrzenie i odpryskiwanie kawatkow metalu. Po
ostygnieciu spawoéw mogg one odpryskiwac zuzel.

*Nosi¢ odpowiednie okulary ochronne z bocznymi ostonami pod
hetmem spawalniczym.

* GROMADZACY SIE GAZ moze zrani¢ lub zabi¢.

* Odcig¢ doptyw gazu, gdy nie jest uzywany.

szawsze wentylowa¢ zamkniete pomieszczenia lub stosowacd
odpowiednie respiratory z zasilaniem powietrza.

* POLA MAGNETYCZNE moga zaklécaé wszczepione
urzadzenia medyczne.

*Posiadacze rozrusznikéw lub innych wszczepionych urzgdzen
medycznych powinni zachowywac¢ odpowiednig odlegtos¢ od
miejsca prac spawalniczych.

*Posiadacze wszczepionych urzadzen medycznych powinni
skonsultowac sie z lekarzem i producentem urzadzenia przed
zblizeniem sie do spawania tukowego, zgrzewania punktowego,
ztobienia, ciecia plazmowego, lub do operacji indukcyjnych.

* HALAS moze uszkodzi¢ stuch.

Hatas pochodzgcy z niektorych proceséw lub aparatury moze
uszkodzi¢ stuch.

* Nosi¢ odpowiednie ostony na uszy, jesli poziom hatasu jest
wysoki

* BUTLE moga eksplodowaé w razie uszkodzenia.

Butle zgazem ostonowym zawierajg gaz pod wysokim cisnieniem.
W razie uszkodzenia butla moze eksplodowaé. Poniewaz butle
Z gazem sg zazwyczaj czescig procesu spawania, trzeba z nimi
postepowac ostroznie.

* Chroni¢ butle z gazem pod ci$nieniem od nadmiernego ciepta,
wstrzgsow mechanicznych, uszkodzeh fizycznych, zuzla,
otwartego ptomienia, iskier i tuku.
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* Instalowac butle w potozeniu stojgcym przez zamocowanie
ich do stacjonarnego wspornika lub stojaka butli, aby zapobiec
upadkowi lub przewrdceniu.

* Trzyma¢ butle z dala od wszelkich obwodéw spawalniczych
czy elektrycznych.

» Nigdy nie ktas¢ palnika spawalniczego na butli z gazem.

» Nigdy nie dopuszczaé, aby elektroda spawalnicza lub palnik
dotykaty butli.

* Nigdy nie spawac na zbiorniku pod cisnieniem — spowoduje to
wybuch.

» Stosowac¢ tylko wiasciwe butle dla gazu ostonowego,
regulatory, weze oraz kro¢ce muszg by¢ odpowiednie dla danego
zastosowania; utrzymywac je oraz czesci z nimi zwigzane w
dobrym stanie.

* Odwraca¢ sie twarzg od zaworu wylotowego podczas
operowania zaworem butli.

+ Stosowa¢ wiasciwy sprzet, odpowiednie procedury i
dostateczng ilo$¢ os6b do podnoszenia i przemieszczania butli.
e PrzeczytaC i przestrzega¢ instrukcji dotyczgcych butli
sprezonego gazu, zwigzanego z tym sprzetu oraz odpowiednich
publikacji Compressed Gas Association (CGA) P-1 wymienionych
w Normach Bezpieczenstwa.

* Niebezpieczenstwo POZARU LUB WYBUCHU.

« Nie instalowag¢, ani nie umieszcza¢ aparatu na, ponad lub w
poblizu powierzchni palnych.

« Nie instalowac¢ aparatu w poblizu substancji palnych.

« Nie przecigzaé przewodow — upewni¢ sie, ze system zasilania
ma odpowiednie wymiary, wartosci znamionowe oraz jest
chroniony.

+NADMIERNE UZYWANIE moze spowodowaé PRZEGRZANIE
» Stosowac¢ okresy chitodzenia; przestrzega¢ znamionowego
cyklu roboczego.

*Zmniejszy¢ prad lub
rozpoczeciem spawania.
*Nie blokowac¢, ani nie filtrowa¢ doptywu powietrza do aparatu.

cykl roboczy przed ponownym

* ISKRY moga spowodowac¢ uraz.

 Nosi¢ ostone twarzy dla ochrony oczu i twarzy.

» Ksztaltowa¢ elektrody wolframowe tylko na szlifierce z
odpowiednig ostong w bezpiecznym miejscu noszgc odpowiednie
zabezpieczenia twarzy, rgk i ciata.

Iskry mogg spowodowac pozar — utrzymywac z dala materiaty
palne.

* DRUT SPAWALNICZY moze spowodowa¢ uraz.

* Nie naciskac¢ spustu pistoletu dopdki nie wydane zostanie takie
polecenie.

* Nie kierowac¢ pistoletu na zadng czes¢ ciata, na innych ludzi
lub metal.

+ CZESCI RUCHOME moga spowodowaé uraz.

*Wszystkie drzwiczki, panele, pokrywy i ostony powinny byé
zamkniete oraz bezpiecznie zamocowane.

*Tylko wykwalifikowany personel moze zdejmowac¢ drzwiczki,
panele, pokrywy lub ostony w celu konserwacji w razie potrzeby.
*Po zakonczonej konserwacji zatozy¢ z powrotem drzwiczki,
panele, pokrywy i ostony przed podtgczeniem zasilania.

*PROMIENIOWANIE WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI moze
powodowa¢ zakiocenia.

*Wysokie czestotliwosci mogag zaktéca¢ radio nawigacje,
zabezpieczenia, komputery i aparature do komunikacji.
*Uzytkownik jest odpowiedzialny za posiadanie
wykwalifikowanego elekiryka do usuwania wszelkich prob-
leméw z zaktéceniami, jakie moga wynikaé z instalaciji.

« Instalacja musi by¢ regularnie sprawdzana i konserwowana.
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*Trzyma¢ drzwiczki i panele do zrédta wysokiej czestotliwosci
szczelnie zamkniete, utrzymywac¢ odpowiednie odlegtosci od
iskier i stosowac¢ uziemienie, aby zminimalizowa¢ mozliwos¢
zaktocen.

* SPAWANIE LUKOWE moze powodowac zaktécenia.
*Energia elektromagnetyczna moze zakiéca¢ czutg aparature
elektroniczng, taka jak komputery oraz sterow- any komputerowo
sprzet taki jak roboty.

* Upewni¢ sie, ze cata aparatura w rejonie spawania jest
elektromagnetycznie kompatybilna.

* Aby zmniejszy¢ ewentualne zakidcenia, kable spawalnicze
powinny by¢ jak najkrotsze, blisko siebie i nisko, najlepiej na
podtodze.

* Lokalizowa¢ operacje spawania w odlegtosci 100 metréw od
czutej aparatury elektroniczne;.

*Upewni¢ sig, ze ta maszyna spawalnicza jest zainstalowana i
uziemiona zgodnie z niniejszg instrukcja.

+ Jesli zaktocenia nadal wystepujg, uzytkownik musi podjgé
dodatkowe s$rodki, takie jak przesuniecie maszyny spawalniczej,
zastosowanie ekranowanych kabli, stosowanie filtrow liniowych
lub ekranowanie obszaru robot.

2.3.- Informacja o polach elektromagnetycznych
EMF

Aby zmniejszy¢ pola magnetyczne na stanowisku roboczym,
zastosowac nastepujace procedury:

1.Prowadzi¢ kable razem przez skrecenie ich lub otasmowanie
lub zastosowac ostone kabla.

2. Utozy¢ kable po jednej stronie i z dala od operatora.

3. Nie zwija¢ kabli, ani owijac wokot ciata.

4. Trzymacé zrédto mocy i kable z dala od operatora.

5. Podtagczy¢ zaciski robocze do przedmiotu spawanego jak

najblizej spawarki.
A materiatéw palnych i wybuchowych, na wysokosci, przy
zmniejszonej swobodzie ruchu, fizycznym kontakcie z
przewodnikami, gorgcym otoczeniem, ktére zmniejszajg
oporno$¢ elektryczng ludzkiej skéry i urzadzen, nalezy
koniecznie przestrzegac¢ miejscowych i krajowych przepiséw.

Ostrzezenie: W miejscach o zwigkszonym zagrozeniu
pozarowym i wstrzasu elektrycznego, w poblizu

3. — Instrukcja uruchamiania

3.1.- Umieszczenie

Maszyna musi by¢ umieszczona w suchym wentylowanym
pomieszczeniu i w odleglosci co najmniej 15 cm od $cian.
Aparatura moze sie poslizgng¢ na powierzchniach o nachyleniu
wiekszym niz 30, wiec musi by¢ koniecznie umieszczona
na réwnej i suchej powierzchni. Dla powierzchni o wiekszym
nachyleniu nalezy zabezpieczy¢ maszyne tancuchami lub
pasami.

3.2.- Montowanie

Aparatura musi by¢ zamontowana zgodnie z ograniczeniami
Srodowiskowymi i odpowiednio umieszczona. Urzgdzenie musi
zostaé zamontowane zgopdnie z wymaganiami zmieszczonymi
na tabliczce znamionowe;.

3.3.- Podtaczenie do sieci

Aparatura jest zasilana za posrednictwem dostarczonych
kabli szeregowych i konektor przez wytacznik réznicowy oraz
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wolnodziatajgcy konektor elektromagnesowy o wytrzymatosci
elektrycznej zgodnej z tabelg wtasciwosci technicznych.
Wszelkie potgczenia muszg mie¢ przepisowe potgczenie z
uziemieniem i by¢ zgodne z wszelkimi krajowymi przepisami
elektrycznymi. W przypadku podtgczenia do generatora
elektrycznego, moc musi by¢ taka, jak wskazano w danych
technicznych.

3.4. - Ograniczenia ze wzgledu na warunki
srodowiskowe

Aparatura musi by¢ zainstalowana zgodnie z klasyfikacja IP21;
oznacza to, ze aparatura jest chroniona najwyzej przeciw
pionowemu spadkowi kropel wody i dostepowi do czesci
niebezpiecznych oraz przeciwko cialom statym o wymiarach
12,5 mm i wiekszych.

Aparatura jest przygotowana do pracy w zakresie temperatur
od -15°C do 70°C, biorgc pod uwage ogranic- zenie spadku
wydajnosci (cyklu roboczego) dla temperatur powyzej 40°C.

4.- Instrukcja eksploatacji

4.1.- Umieszczanie i testy

Wszystkie maszyny firmy ST Welding z serii MMA, musza
by¢ przemieszczane za pomocg pasa przeznaczonego do
transportu. Wokét aparatury musi by¢é zapewniona wolna
przestrzen wynoszaca co najmniej 15 cm, a dla prawidtowego
odprowadzania ciepta musi by¢é odpowiednia cyrkulacja
powietrza.

Przed kazda praca nalezy zweryfikowac¢ dobry stan i prawidtowe
zamocowanie zewnetrznych elementéw: wtyczka zasilania,
kable, sto-larka obudowy i terminale zaciskowe oraz przetgczniki.

4.2.- Zmiana oprzyrzadowania
Wszystkie maszyny firmy ST Welding serii MMA posiadaja pot
calowy lub 3/8 cala konektor DINSE dla kabli spawalniczych.
W celu usuniecia lub wiozenia konektora wystarczy obrocié
konektor o ¢wierc¢ obrotu w lewo lub w prawo.
A stanie, a powierzchnia styku jest czysta. Zte polaczenie
lub brudne moze prowadzi¢ do obnizenia wydajnosci i

spowodowaé przegrzanie frontowego panelu, lub przepalenia
bezpiecznika.

UWAGA: Zawsze obraca¢ konektor DINSE do oporu i
upewni¢ sie, ze pofgczenie z kablem jest w dobrym

4.3.- Regulacje

Wszystkie maszyny ST Welding zawierajg kompleksowy uktad
elektroniczny i sg dostarczane fabrycznie

jako skalibrowane, tak aby uzytkownik nie mégt nim manipulowaé
w celu zwiekszenia wydajnosci lub

dla bezpieczenstwa. W razie jakichkolwiek watpliwosci
dotyczacych ztego funkcjonowania prosimy o

kontakt z dilerem lub autoryzowanym serwisem.

4.4.-Granicewymiarowe spawanych przedmiotow
Gléwnym ograniczeniem co dowielkosci spawanych przedmiotow
jest ich grubos$¢, ktora jest ograniczona moca aparatury. Im
wyzsza moc tym fatwej mozna wykonywac poprawne spawy (o
odpowiednim przetopie) na przedmiotach o wiekszej grubosci.
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Dla orientacji moze postuzy¢ nastepujgca tabela:

GRUBOSC .
SREDNICA ZAKRES REGULACJI
SPAWANEGO
ELEKTRODY PRADU
PRZEDMIOTU
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 - 140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
12mm Gzeri 5,0 - 6,0mm 180 - 350

4.5.-Ogodlne instrukcje uzytkowania

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy upewni¢ sie, ze
niniejsza instrukcja zostata przeczytana ze zrozumieniem oraz,
ze zawarte w niej wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i
pozostate zalecenia sg przestrzegane.

W dalszej czesci znajduje sie szereg ogoinych wytycznych, ktére
wprowadzg do swiata spawarek i pozwolg rozpoczg¢ efektywng
prace. W niniejszej instrukcji podano wskazéwki na temat
podstaw spawania z uzyciem elektrod otulonych, o stosunkowo
umiarkowanym poziomie trudnosci, oraz wskazoéwki na temat
spawania metodg TIG (metoda spawania nietopliwg elektrodg
wolframowg w ostonie gazéw obojetnych), o stosunkowo
wiekszej trudnosci w stosowaniu. Nalezy wzig¢ pod uwage, ze
spawanie na poziomie zawodowym jest praktykg wymagajgca
kwalifikacji i specjalizacji. Wigcej informacji na ten temat mozna
znalez¢ w specjalistycznych ksigzkach i na profesjonalnych
kursach zawodowych.

1.- Spawanie z uzyciem elektrody otulonej

W tej klasie spawania elektrycznego, elektroda sama wytwarza
ciepto w postaci tuku elektrycznego, a takze otoczenie ochronne
oraz poprawia powlekanie spoiny i spoiwo, gdy metalowy rdzen
elektrody zlewa sie z wykonywang spoing. Nalezy wybraé
elektrode (rozmiarityp), ktéra jest odpowiednia dla rodzaju pracy,
jaka ma by¢ wykonana. Elektroda jakg zalecamy ze wzgledu na
jej usredniong charakterystyke, adekwatnos¢ dla wiekszosci
prac oraz ze wzgledu na to, ze najtatwiej jg znalez¢, to elektroda
E-6013, powszechnie znana jako ,elektroda rutylowa”. Materiat
w petnym tego stowa znaczeniu, stosowany do spawania
elektrodg otulong, to stal weglowa. Ponizsza tabela moze stuzy¢
do wstepnej orientacji przy wyborze rodzaju elektrody i regulacji
natezenia przy pracy ze stalg weglowa $redniego rodzaju typu
S275.

Po potwierdzeniu, ze zastosowano wszystkie Srodki
bezpieczenstwa i po kontroli sprzetu oraz po oczyszczeniu,
przygotowaniu i przymocowaniu materiatu do spawania, kable
zostajg podtaczone zgodnie ze wskazéwkami podanymi w
tabelach. Przy zwyktym zastosowaniu elektrody E-6013,
wyjscie o ujemnej polaryzacji (oznaczone -) jest podtgczone do
obrabianego przedmiotu za pomocg zacisku masy. Wyjscie o
polaryzacji dodatniej (oznaczone +) jest podtgczone do zacisku
uchwytu elektrody, ktory utrzymuje elektrode roboczg za jej goty
koniec.

Spawacz musi zatozy¢ sprzet ochrony indywidualnej, korzystajgc
z maski spawalniczej lub kasku, ktéry jest odpowiedni do
wykonywanej pracy i wtasciwie chroni kazdg czes¢ jego skory,
aby unikng¢ poparzen i promieniowania.

Spawanie rozpoczyna sie od wzbudzenia tuku elektrycznego.
Istniejg na to rézne sposoby, najprostszy to posk robanie
spawanego elementu elektrodg. Kiedy tuk zostanie wzbudzony,
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elektroda jest trzymana w pewnej odlegtosci, ktéra przyblizeniu
réwna sie Srednicy samej elektrody, i wéwczas rozpoczyna sie
zalewanie spoiny poprzez przecigganie do tylu tak, jak przy
pisaniu na kartce przez osobe praworeczng. Elektroda jest
utrzymywana w potozeniu bliskim linii pionowej w stosunku
do linii poziomej (65° do 80°), i w potozeniu wywazonym w
stosunku do $rodka powtoki spoiny, w zaleznosci od rodzaju
przejscia (poczatkowe lub wypetniajace) i w zaleznosci od
potrzeby pokrycia potgczenia przy posuwaniu sie do przodu w
linii prostej, ruchem zygzakowatym lub robigc mate kétka. Dobra
regulacja intensywnosci, pozycji i szybkosci posuwu spawania
daje przyjemny, miekki dzwiek, ktory jest podobny do dzwieku
wydawanego przez mieso opiekane na grillu. Gdy praca jest
wykonywana prawidtowo, powstaty scieg spoiny bedzie jednor
odny, ze znakami powierzchniowymi w ksztatcie jednolitych
potksiezycow. Profil poprzeczny nie jest wypukly, a powstatly
zuzel mozna tatwo usung¢. Po wykonaniu $ciegu spoiny nalezy
usung¢ zuzel miotkiem i wyczysci¢ powierzchnie szczotkg
[druciang] przed wykonaniem ewentualnego pdzniejszego
Sciegu.

Ustawienia specjalne dla serii $100.25B - S100.35BT
(Rys 6 -7)

Aby zmaksymalizowac¢ serig adaptacji S100.25B y S100.35BT
oferuje reczng regulacje dla profesjonalnych spawaczy:

no. 2: HOT START recznego sterowania

Reguluje poczatkowy przyptyw energii na poczatku (prime)
tuku. W zaleznosci od rodzaju elektrody, rodzaju wigzania i
temperatury w kontroli regulacji obrabianego. Zacznij w pozycji
srodkowej i znalezé dom bez przywieraniu elektrody i sg
prognozy. Jezeli tuki elektrod zwigkszenia energii obracajgc
kontrole ruchu wskazéwek zegara. Jesli zmniejsza prognozy
zwrotnym energii pozostaty. Jesli uzywasz urzadzenia jako TIG
minimalizuje jego kontrole.

no. 3: Sterowanie reczne ARC FORCE

Reguluje dziatanie tuku, gdy wystgpi spadek dynamiczny
napiecia. W zaleznosci od rodzaju elektrody nastawieniu:
Minimalna (tytek prawej) elektrodami w otulinie (Przyktad:
E6013)

W potowie drogi do podstawowych elektrod (np E7018)

Maxed dla elektrod celulozowych (Przyktad: E6010)

no. 4:. Reczne sterowanie AMP
Standardowe ustawienie wzmacniaczy spawalniczych. Patrz
wyzej 0 szczegoty.

no. 5: Wybér A/V
Czyni spawanie wyswietlacza 1 ampery lub napiecia wyswietlana
jest spawanie.

no. 6: VRD Selector

Sprawia, ze napiecie obcigzenia jest ograniczona do
standardowych lub specjalnych warunkach, w ktorych jest to
konieczne. Uwaga: gruntowanie jako$¢ zostanie obnizona
nieznacznie, uzywajac danych rejestracyjnych pojazdow

no. 7: Pilot natezenie pradu, podigcz tutaj ztgcze kabla.
Ustawienia specjalne dla Potenza 200 Cel (rysunek 8)

no.1 Elektroda Selector.

Kliknij Normal do pracy z rutylu i elektrody podstawowego.
Prasa Cel i Al do pracy z celulozowych i aluminiowych elektrod.
no. 2 Typ procesu wyboru

Kliknij spawanie MMA elektrodg otulong
LA Prasa TIG TIG Winda Arc zagruntowac
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2.- Spawanie metoda TIG (metoda spawania nietopliwg
elektroda wolframowa w ostonie gazéw obojetnych)

Przy spawaniu elektrycznym z uzyciem elektrody wolframowej
w ostonie gazu obojetnego, zuzywanym materiatem nie jest
sama elektroda, lecz pret wypetniajgcy wykonany z materiatu
podobnego do tego, ktéry ma by¢ spawany. W poréwnaniu do
systemu z elektrodg otulong, system TIG jest mniej wydajny i
trudniejszy, lecz w zamian uzyskuje sie bardzo wysokg jako$¢
spoin w przypadku prawie wszystkich metali i ich stopdw,
wigcznie ze stalg nierdzewng, oraz w przypadku potaczen o
matych grubosciach lub bez materiatu wypetniajgcego.

Spoina powstaje bez osadzania sie zuzla, bez wystajgcych
fragmentow i bez opardw.

Wskazowka: Nie nalezy uzywaé ani ostrzy¢ elektrod
wolframowych z domieszkg torianitu z powodu ryzyka
wynikajgcego z umiarkowanej radioaktywnosci tego materiatu.
Obecnos¢ i stezenie dwutlenku toru mozna rozpozna¢ po
pasku informacyjnym na elektrodzie, zgodnie z normg EN ISO
688848:2004 (kolory: z6tty, czerwony, fioletowy i pomaranczowy).
Nalezy unika¢ tych elektrod i stosowa¢ materiaty zastepcze, jak
na przyktad elektrody z pochodnych lantanu lub ceru (paski:
czarny, szary, niebieski, ztoty), ktére nie wykazujg zadnej
radioaktywnosci.

Aby prawidlowo umiesci¢ elektrode na palniku, musi ona
wystawac z dyszy na okoto 5 mm.

Zgodnie z ogolng zasadg, nalezy potgczyé wyjscie odwrotnie
niz przy zwyktym podtgczeniu elektrody, mianowicie palnik TIG
do bieguna ujemnego urzadzenia, a zacisk masy do bieguna
dodatniego. Nalezy przygotowac i zabezpieczy¢ element do
spawania. Ustawi¢ natezenie pradu w zaleznosci od wymagan
materiatu i potgczenia, ktére ma by¢ wykonane, przeprowadzajac
wpierw test na kawatku materiatu testowego. Wiecej informac;ji
na ten temat mozna znalez¢ w specjalistycznej literaturze lub na
kursach ksztatcenia zawodowego.

Do palnika musi by¢ doprowadzony gaz obojetny (zazwyczaj
jest to czysty argon), ktdry ptynie z butli przez system zaworéw
redukcyjnych umozliwiajgcych odpowiednig regulacje jego
przeptywu, zgodnie z potrzebami.

Model TIG DC 200 HF posiada selektor 2T-4T w celu wyboru
pomiedzy nacisnieciem na spust i trzymaniem go gdy chcesz
spawac¢ (2T) i naci$nieciem na spust, gdy chcesz rozpoczg¢
spawanie i mozesz usung¢ palec ze spustu podczas spawania
(4T). Gdy nacisniesz spust po raz drugi, spawanie zakonczy sie

Wszystkie urzadzenia, za wyjgtkiem modelu T100.20H,
wymagajg palnika TIG z bezposrednim dostepem do
przeptywomierza i sterowania gazem za pomocg zaworu
odcinajgcego znajdujgcego sie w samym palniku TIG. Model
T100.20H zawiera wewnetrzne sterowanie start / stop, tak
ze przeptyw gazu jest regulowany wewnetrznie za pomocg
przycisku sterujgcego palnika TIG.

Model T100.20H ma réwniez te zalete, ze posiada przetgcznik
wyboru dodatkowego czasu wylotu gazu przed rozpoczeciem i
po zakonczeniu spawania. Ten dodatkowy gaz zapewnia wyzszy
poziom ochrony i jakosci pracy. Krétki czas (2 sek., pozycja
~short”’, wieksze oszczednosci) lub diugi czas (6 sek., wyzsza
jakos¢, pozycja ,long”), ustawia sie za pomocg przetgcznika 8
stuzgcego do tego celu.
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Z wyjatkiem modeli S60.17L, PROGRESS 1700 L i T100.20H,
aby zainicjowac¢ tuk elektryczny, kohcdéwka palnika musi byc
lekko poskrobana, az do powstania tuku roboczego.

Model S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14,
POTENZA200CEL, L ma poprawiong funkcje systemu
wzniecania fuku startowego (LiftArc)

Aby zainicjowac spawanie TIG, nalezy przesungC przetacznik
7 w pozycje TIG, otworzy¢ zawér wylotowy gazu i dotkngc
koncowka palnika do elementu, ktéory ma by¢ spawany.
Nastepnie poczekaé okoto 2 sekund i powoli podnies¢ palnik,
aby tuk elektryczny wzbudzit sie automatycznie.

Modele T100.20H, TIG DC 200 HF i POTENZA TIG 170 HF
zapewniajg najwyzsza jakos¢ zajarzeniatuku elektrycznego, gdyz
nie ma potrzeby kontaktu fizycznego ze spawanym elementem
i dzieki temu, tuk i warunki spawalnicze nie sg narazone na
zanieczyszczenia wywotane przez elektrode wolframowa. Aby
rozpoczg¢ spawanie metodg TIG, nalezy przesunaé przetgcznik
7 w pozycje TIG i po prostu zblizy¢ koncéwke na odlegtosé okoto
3-5 mm od elementu przeznaczonego do spawania.

Po nacisnieciu przycisku tuku, tuk elektryczny wzbudzi sie
automatycznie. Gdyby pojawity sie trudnosci przy rozpoczeciu
pracy, mozna lekko pochyli¢ dysze ceramiczng na spawanym
elemencie tak, aby utatwi¢ wzbudzenie sie elektrody.

Po zainicjowaniu fuku, spoina jest wykonywana zgodnie
z potrzebami. Ogodlna orientacja jest taka, ze spoina musi
postepowaé w kierunku odwrotnym do spawania elektroda tak,
by zamiast ciggniecia do tytu, rozpoczynata sie przez popychanie
do przodu, jak gdyby przepltyw gazu pomagat wptywaé na
powtoke spoiny. Pochyli¢ palnik tak, aby znajdowat w pozycji
bliskiej linii pionowej w stosunku do linii poziomej (od 70° do 80°),
a na $rodku wzgledem powtoki spoiny. Powoli odktada¢ materiat
preta wypetniajgcego poprzez przysuwanie go w poblize powtoki
kolejno tgczonego materiatu.

Aby zakonczy¢, nalezy po prostu zwolni¢ przetgczniki palnika
(model T100.20H) lub, w przypadku pozostatych modeli,
lekko odsung¢ palnik, az tuk elektryczny zostanie przerwany, i
zamkng¢ reczny zawor odcinajgcy doptyw gazu obojetnego z
butli gazowe;j.

W modelu POTENZA TIG 170 HF zostaty zdefiniowane dwa
ustawienia koncowe (sposob koriczenia spawania)

1.Ustawienie “Down Time” 11 ustawia szybko$¢ spadku na-
tezenia prgdu w momencie zakonczenia spawania. Spadek
rozpoczyna sie od wybranego uprzednio natezenia pracy i
konczy na 0 Amperéw. Mozliwe jest ustawienie czasu spadku
natezenia (od 0 do 5 sekund). Celem jest delikatne wygasze-
nie tuku i precyzyjne sterowanie punktem na koncu drutu
spawalniczego. Zgodnie z ogdlng zasadg czym wigksze na-
tezenie prgdu spawania tym diuzszy czas spadku natezenia
pradu.

2.Ustawienie “Post Time” 12 ustawia czas (od 0,5 do 7 sekund)
dodatkowego wylotu gazu ostonowego (argonu) po zakonc-
zeniu tuku spawalniczego. Celem jest, aby spoina gdy jest
jeszcze ciekta lub zbyt gorgca nie zostata zanieczyszczona
zabrudzeniami z powietrza. Zgodnie z ogdlng zasadg czym
wieksze natezenie pradu spawania tym dtuzszy czas wylotu
gazu.
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5.- Instrukcje konserwacji i serwisu

5.1.- Czyszczenie, konserwacja, smarowanie i
ostrzenie

W celu przeprowadzenia operacji czyszczenia nalezy zawsze
odtgczyc¢ aparature od zasilania i odczeka¢ co najmniej 10 minut,
aby sie upewnic¢, ze kondensatory zostaty roztadowane. Czyscic¢
obudowe za pomocg lekko zwilzonej szmatki.

W zaleznosci od zanieczyszczenia $rodowiska roboczego lub co
najmniej co 1000 godzin, czysci¢ wnetrze suchym sprezonym
powietrzem i usuwajgc kurz i zanieczyszczenia metaliczne,
zwracajgc szczegodlng uwage na korpus chtodnicy i wentylator.

» Wykaz czesci i czynnosci, ktére moga by¢ wymieniane lub
wykonane przez uzytkownika

VA powodu skomplikowania oraz potencjoalnego
niebezpieczenstwa dopuszczalne sg tylko interwencje
wykwalifikowanych pracownikéw z wyjgtkiem drobnych napraw
obudowy, sprawdzania potgczen i wymianie standardowych
wtyczek zasilania oraz przeglad kabli spawalniczych.
Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i
konserwacyjnych w najblizszym serwisie STAYER.
Doko- nywanie napraw przez osoby lub firmy nie posiadajgce
autoryzacji spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

czunnosci

6. Regulacje

6.1 Specyfikacja techniczna
I=(>@ = napiecie wchodzgce
'=(>@ = prad wchodzacy

@ =—>= prad wchodzacy

ﬁ% % - cykl pracy
= waga

‘ = wymigry

@ = KVA-moc agregatu pradotwdrzego
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6.2- Dokument przedstawiajacy tres¢ deklaracji
zgodnosci

Oswiadczamy, ze produkty przedstawione w rozdziale ,Dane
techniczne® odpowiadajg wymaganiom nastepujagcych norm i
dokumentéw normatywnych: EN 60974 zgodnie z postanowieniami
dyrektyw 2004/108/EC, 2006/95/EC, 2002/96/EC, 2003/11/EC, zgodnie

Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez producenta:

Stayer Iberica S.A.
Area Empresarial De Andalucia, Sierra De Cazorla, 7,
28320 Pinto, Madrid — Spain.

Nizej podpisany jest odpowiedzialny za przygotowanie dokumentacji
technicznej i sktada te deklaracje w imieniu

Stayer Iberica S.A.

Ramiro de la Fuente Muela,

Dyrektor generalny Stayer Iberica S.A. Pinto, Madryt,

05 stycznia 2015.

(G
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Dystrybutorem producenta w Polsce jest: Pétnocna Grupa Narzedziowa
Sp. z 0.0,
14-100 Ostréda, ul. Hurtowa 6.
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ADRES PRODUCENTA:
C/Sierra de Cazorla 7
Area Empresarial de Andalucia sector 1
28320 Pinto (Madrid) Spain

GENERALNY DYSTRYBUTOR NA TERENIE R
POLNOCNA GRUPA NARZEDZIOWA SP. Z O.0.
ul Hurtowa 6
14-100 Ostréda
Tel. +48 89/6429700
Fax +48 89/6489701

e-mail. pgn@pgn.com.pl
www. www.stayer.pl

CENTRALNY SERWIS
ul. Hurtowa 6
14-100 Ostroda
Tel. +48 89/6429734
Fax +48 89/6429735
e-mail. serwis@pgn.com.pl
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