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MANUALE USO E MANUTENZIONE

Questo manuale e parte integrante della unita o macchina e deve accompagnarla in ogni suo spostamento o rivendita.
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1.0 SICUREZZA

A

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di aver ben
letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non
descritte. Per ogni dubbio o problema circa I” utilizzo della mac-
china, anche se qui non descritto, consultare personale qualifi-
cato .

Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occor-
si per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto
scritto in questo manuale.

1.1 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura & fonte nociva di radiazioni, rumore,
calore ed esalazioni gassose. | portatori di apparecchiature elet-
troniche vitali (pace-maker) dovrebbero consultare il medico
prima di awvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco o di
taglio al plasma.

Protezione personale:

- Non utilizzare lenti a contatto!!!

- Provvedere ad un‘attrezzatura di pronto soccorso.

- Non sottovalutare scottature o ferite.

- Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai
raggi dell’arco e dalle scintille o dal metallo incandescente, ed
un casco oppure un berretto da saldatore.

- Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro
di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli
occhi.

- Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene
fonte di rumorosita pericolosa.

Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi laterali
specialmente nell’'operazione manuale o meccanica di rimo-
zione delle scorie di saldatura.

Interrompere immediatamente le operazioni di saldatura se si
avverte la sensazione di scossa elettrica.

Protezione di terzi:

- Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteggere la zona
di saldatura da raggi, scintille e scorie incandescenti.

- Avvertire le eventuali terze persone di non fissare con lo
sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi dell’arco o del
metallo incandescente.

- Se il livello di rumorosita supera i limiti di legge, delimitare la
zona di lavoro ed accertarsi che le persone che vi accedono
siano protette con cuffie o auricolari.

1.2 Prevenzione incendio/scoppio
I processo di saldatura puo essere causa di incendio e/o scop-
pio.
- Le bombole di gas compresso sono pericolose; consultare il
fornitore prima di manipolarle.
Sistemarle al riparo da:
- esposizione diretta a raggi solari;
- flamme;
- shalzi di temperatura;
- temperature molto rigide.
Vincolarle con mezzi idonei a pareti od altro per evitarne la
caduta.
- Sgomberare dalla zona di lavoro e circostante i materiali o gli
oggetti inflammabili o combustibili.

ATTENZIONE

A

- Predisporre nelle vicinanze della zona di lavoro un’ attrezza-
tura o un dispositivo antincendio.

- Non eseguire operazioni di saldatura o taglio su recipienti o
tubi chiusi.

- Nel caso si siano aperti, svuotati e puliti accuratamente i reci-
pienti o tubi in questione, |'operazione di saldatura dovra
essere fatta comunque con molta cautela.

- Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori
esplosivi.

- Non eseguire saldature sopra o in prossimita di recipienti in
pressione.

- Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.

1.3 Protezione da fumi e gas

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura possono

risultare dannosi alla salute.

- Non usare ossigeno per la ventilazione.

- Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella
zona di lavoro.

- Nel caso di saldature in ambienti angusti & consigliata la sor-
veglianza dell’operatore da parte di un collega situato ester-
namente.

- Posizionare le bombole di gas in spazi aperti o con un buon
ricircolo d’aria.

- Non eseguire operazioni di saldatura nei pressi di luoghi di
sgrassaggio o verniciatura.

1.4 Posizionamento generatore

Osservare le seguenti norme:

- Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.

- Non posizionare |'attrezzatura in ambienti angusti.

- Non posizionare mai il generatore su di un piano con
inclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.

1.5 Installazione apparecchiatura

- Rispettare le disposizioni locali sulle norme di sicurezza nel-
I'installazione ed eseguere la manutenzione dell’ apparec-
chiatura secondo le disposizioni del costruttore.

- Leventuale manutenzione deve essere eseguita esclusiva-
mente da personale qualificato.

- E’ vietata la connessione (in serie o parallelo) dei generatori.

- Disinserire la linea di alimentazione dall’impianto prima di
intervenire all’interno del generatore.

- Eseguire la manutenzione periodica dell'impianto.

- Accertarsi che rete di alimentazione e messa a terra siano suf-
ficienti e adeguate.

- Il cavo di massa va collegato il pili vicino possibile alla zona
da saldare.

- Rispettare le precauzioni relative al grado di protezione del
generatore.

- Prima di saldare controllare lo stato dei cavi elettrici e della
torcia, se danneggiati non effettuare la saldatura prima della
eventuale riparazione o sostituzione.

- Non salire o appoggiarsi al materiale da saldare.

- Si raccomanda che I'operatore non tocchi contemporanea-
mente due torce o due pinze portaelettrodo.

Non attemperando puntualmente ed inderogabilmente a quan-
to sopra descritto, il produttore declina ogni responsabilita.




2.0 COMPATIBILITA’ ELETTROMAGNETICA (EMC)
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A

Questo apparecchio e costruito in conformita alle indicazioni
contenute nella norma armonizzata EN60974-10 a cui si riman-
da I'utilizzatore di questa apparecchiatura.

- Installare ed utilizzare I'impianto seguendo le indicazioni
di questo manuale.

- Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo pro-
fessionale in un ambiente industriale. Si deve considerare
che vi possono essere potenziali difficolta nell’assicurare
la compatibilita elettromagnetica in un ambiente diverso
da quello industriale.

2.1 Installazione, uso e valutazione dell’area

- Lutilizzatore & responsabile dell’installazione e dell’'uso del-
I'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora
vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici, spetta all’utiliz-
zatore dell’apparecchio risolvere la situazione avvalendosi
dell’assistenza tecnica del costruttore.

- In tutti i casi i disturbi elettromagnetici devono essere ridotti
fino al punto in cui non costituiscono piti un fastidio.

- Prima di installare questo apparecchio, |'utilizzatore deve
valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si potreb-
bero verificare nell’area circostante e in particolare la salute
delle persone circostanti, per esempio: utilizzatori di pace-
maker e di apparecchi acustici.

2.2 Metodi di riduzione delle emissioni

ALIMENTAZIONE DI RETE

- La saldatrice deve essere collegata all’ alimentazione di
rete secondo le istruzioni del costruttore.

In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere

ulteriori precauzioni quali il filtraggio dell’alimentazione di rete.

Si deve inoltre considerare la possibilita di schermare il cavo

d’alimentazione.

MANUTENZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice deve essere sottoposta ad una manutenzione ordi-
naria secondo le indicazioni del costruttore.

Tutti gli sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono esse-
re chiusi e ben fissati quando I"apparecchio & in funzione.

La saldatrice non deve essere sottoposta ad alcun tipo di modi-
fica.

ATTENZIONE

CAVI DI SALDATURA E TAGLIO

| cavi di saldatura devono essere tenuti pit corti possibile e
devono essere posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello
del suolo.

COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell’
impianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve essere preso in
considerazione.

Tuttavia, i componenti metallici collegati al pezzo in lavorazio-
ne andranno ad aumentare il rischio per 'operatore di subire
uno choc toccando questi componenti metallici e I'elettrodo
contemporaneamente.

L'operatore deve percid essere isolato da tutti questi com-
ponenti metallici collegati a massa.

Rispettare le normative nazionali riguardanti il collegamento
equipotenziale.

MESSA A TERRA DEL PEZZO IN LAVORAZIONE

Dove il pezzo in lavorazione non & collegato a terra, per motivi
di sicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione, un
collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre le
emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo
in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli utilizza-
tori o danneggi altri apparecchi elettrici.

Rispettare le normative nazionali riguardanti la messa a terra.

SCHERMATURA

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell’
area circostante puo alleviare i problemi di interferenza.

La schermatura dell’intero impianto di saldatura pud essere
presa in considerazione per applicazioni speciali.

3.0 ANALISI DI RISCHIO

Pericoli presentati dalla macchina

Soluzioni adottate per prevenirli

Pericolo di errore di installazione.

| pericoli sono stati rimossi predisponendo un manuale di
istruzioni per l'uso.

Pericoli di natura elettrica.

Applicazione della norma EN 60974-1.

Pericoli legati ai disturbi elettromagnetici generati dalla sal-
datrice e indotti sulla saldatrice.

Applicazione della norma EN 60974-10.
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Quanto esposto in questo capitolo, € di vitale importanza e
pertanto necessario affinche le garanzie possano operare.
Nel caso l'operatore non si attenesse a quanto descritto, il
costruttore declina ogni responsabilita.

4.0 PRESENTAZIONE DELLA SALDATRICE

Questi generatori sono espressamente studiati per la saldatura
MMA. Uinnovativa tecnologia inverter conferisce prestazioni di
altissimo livello con assorbimenti molto ridotti.

Sul generatore sono previsti:

- una presa positivo (+) e una presa negativo (-),

- un pannello frontale,

- un pannello comandi posteriore.

4.1 Pannello comandi frontale

* L1 : Spia presenza tensione led verde.

Si illumina con linterruttore di accensione sul pannello
posteriore (Fig. 2) "I1" in posizione "I'. E'indice di impianto
acceso e in tensione.

L2: Spia dispositivo di protezione led giallo.

Indica l'avvenuto intervento del dispositivo di protezione
termica. Con "L2" acceso il generatore rimane collegato alla
rete ma non fornisce potenza in uscita. "L2" rimane acceso
fino a quando non sono state ripristinate le normali condizio-
ni di funzionamento.

P1 : Potenziometro di impostazione corrente di saldatura.
Permette di regolare con continuita la corrente di saldatura.
Tale corrente resta invariata durante la saldatura quando le
condizioni di alimentazione e di saldatura variano dentro i
range dichiarati nelle caratteristiche tecniche.

In MMA la presenza di HOT-START ed ARC-FORCE fa si che
la corrente media in uscita possa essere pil elevata di quella
impostata.

S TNTCECO
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4.2 Pannello comandi posteriore

* 11 : Interruttore di accensione.
Comanda l'accensione elettrica della saldatrice.
Ha due posizioni "O" spento; "I' acceso.

A ATTENZIONE A

* Con I1 nella posizione "I" acceso , la saldatrice & operativa
e presenta tensione tra le prese positivo (+) e negativo (-).

* La saldatrice collegata alla rete anche se con I1 nella posi-
zione "O", presenta parti in tensione al suo interno.
Attenersi scrupolosamente alle avvertenze presentate da
questo manuale.

* 1 : Cavo di alimentazione.
* 2 : Feritoie di ventilazione. Si raccomanda di non ostruirle.

4—|1

Fig.2

4.3 Caratteristiche tecniche

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Tensione di
alimentazione 1x115V / 230V |[1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Potenza massima
assorbita (x=20%) 2.76 kW 4.48 KW (x=25%) |5.49 kW (lo =150A)
Corrente massima
assorbita 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Corrente assorbita
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Corrente assorbita
con elettrodo 12.5A/ 8.46A 10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Corrente assorbita
con elettrodo
3.25 (110 A x=40%) |/ 14.7A 14.6A
Rendimento (x=100%)|0.80 0.80 0.78
Fattore di potenza
(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Corrente di saldatura
(x=20%) 85A 130A (x=25%) 150A
(x=60%) 70A 90A T00A
(x=100%) 50A 70A 90A
Gamma di regolazione | 10-85A 10-130A 10-160A
Tensione a vuoto 105V 105V 105V
Grado di protezione | IP21S 1P21S 1P21S
Classe di isolamento | H H H
Norme di costruzione | EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dimensioni (Ixpxh) 128x315x242mm| 128x315x242mm| 128x315x242mm
Peso 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Dati a 25°C di temperatura ambiente




5.0 TRASPORTO - SCARICO

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedere
A caratteristiche tecniche.

Non far transitare o sostare il carico sospeso
sopra a persone o0 cose.

fli.  Non lasciare cadere o appoggiare con forza I'im-
w pianto o la singola unita.

E—1

Una volta tolto I'imballo, il generatore & fornito di
una cinghia che ne permette la movimentazione a
mano.

([

6.0 INSTALLAZIONE

Scegliere I'ambiente adeguato seguendo le indica-
zioni delle sezioni “1.0 SICUREZZA” e “2.0 COM-
PATIBILITA” ELETTROMAGNETICA (EMC)"”.

Non posizionare mai il generatore e l'impianto su
i diun piano con inclinazione maggiore di 10° dal
h piano orizzontale. Proteggere l'impianto contro la
pioggia battente e contro il sole.

6.1 Allacciamento elettrico alla rete

L'impianto & dotato di un unico allacciamento elettrico con cavo
di 2m posto nella parte posteriore del generatore.

Tabella dimensionamento del cavi e dei fusibili in ingresso al
generatore:

Tensione nominale 115V + 15% 230V + 15%
Range di tensione 98 - 133 V 195,5 - 264,5V
Fusibili ritardati* 16 A 250V 16 A 250V
Cavo alimentazione 3x1,5 mm?2 3x1,5 mm?2

*: Fusibili da 20 A sono richiesti per poter saldare in elettrodo a
100 A continuamente e per utilizzare al massimo le potenzia-
lita del generatore. Fusibili da 16 A sono sufficienti per salda-

S ITNCECO

6.2 Collegamento attrezzature

Attenersi alle norme di sicurezza riportate nella
sezione “1.0 SICUREZZA".

i Collegare accuratamente le attrezzature per evita-
re perdite di potenza.

E—1

Collegamento per saldatura MMA (Fig. 3)

Il collegamento in figura da come risultato una sal-
(‘ datura con polarita inversa. Per ottenere una salda-
tura con polarita diretta, invertire il collegamento.

Fig.3

7.0 PROBLEMI-CAUSE

7.1 Possibili difetti di saldatura in MMA

Problema Causa

1) Arco lungo.
2) Corrente elevata.

Spruzzi eccessivi

re, con un normale fattore di utilizzo (40%).
A ATTENZIONE A

* L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale
tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali spe-
cifici e in conformita alle leggi dello stato in cui si effettua
l'installazione.

Il cavo rete della saldatrice e fornito di un filo giallo/verde,
che deve essere collegato SEMPRE al conduttore di prote-
zione a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAI es-
sere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.
Controllare l'esistenza della "messa a terra" nell'impianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative di
sicurezza.

*

*

*

Crateri 1) Allontanamento rapido
dell'elettrodo in staccata.
Inclusioni 1) Cattiva pulizia o distribu-

zione delle passate.
2) Movimento difettoso del-
l'elettrodo.

1) Velocita di avanzamento
elevata.

2) Corrente di saldatura
troppo bassa.

3) Cianfrino stretto.

4) Mancata scalpellatura al
vertice.

Insufficiente penetrazione

Incollature Arco troppo corto

Corrente troppo bassa

Soffiature e porosita Umidita nell'elettrodo

Cricche Correnti troppo elevate
Materiali sporchi

Idrogeno in saldatura
(presente sul rivestimento

dell'elettrodo)

1
2)
1
2) Arco lungo
1)
2)
3)
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7.2 Possibili inconvenienti elettrici

Difetto Causa

Mancata accensione della
macchina. (Led verde spento)

1) Tensione non presente
sulla presa di alimenta-
zione.

2) Spina o cavo di alimenta-
zione difettoso.

1) Tensione di rete bassa.
2) Potenziometro regolazione
di corrente difettoso.

Erogazione di potenza non
corretta. (LED verde acceso)

Assenza di corrente in uscita.
(Led verde acceso)

1) Apparecchio surriscaldato
(Led giallo acceso).
Attendere raffreddamento
con saldatrice accesa.

Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu
vicino centro di assistenza tecnica .

8.0 MANUTENZIONE ORDINARIA NECESSARIA

Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle
alette di areazione.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di

g ogni intervento!
Controlli periodici al generatore:

* Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-
pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
i bida.
H * Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi
= di collegamento.

* Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi
che non siano surriscaldati.

* Utilizzare sempre guanti a normativa.

* Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

Nota: In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte
le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da
qualsiasi responsabilita.

9.0 INFORMAZIONI GENERALI SULLE
SALDATURE

9.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione dei lembi
Per ottenere buone saldature & sempre consigliabile operare su
parti pulite, libere da ossido, ruggine o altri agenti contaminanti.

Scelta dell'elettrodo

[l diametro dell'elettrodo da impiegare dipende dallo spessore
del materiale, dalla posizione, dal tipo di giunto e dal tipo di
cianfrino.

Elettrodi di grosso diametro richiedono correnti elevate con
conseguente elevato apporto termico nella saldatura.

Tipo di rivestimento | Proprieta Impiego

Rutilo Facilita d'impiego | Tutte le posizioni
Acido Alta velocita fusione| Piano

Basico Caratt. meccaniche | Tutte le posizioni
Acciaio Per acciaio Tutte le posizioni
Ghisa Per ghisa Tutte le posizioni

Scelta della corrente di saldatura

Il range della corrente di saldatura relativa al tipo di elettrodo
impiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stes-
so degli elettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arco elettrico si stabilisce sfregando la punta dell' elettrodo sul
pezzo da saldare collegato al cavo massa e, una volta scoccato
l'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di
normale saldatura.

Per migliorare l'accensione dell'arco & utile, in generale, un
incremento iniziale di corrente rispetto alla corrente base di sal-
datura (Hot Start).

Una volta instauratosi |'arco elettrico inizia la fusione della parte
centrale dell'elettrodo che si deposita sotto forma di gocce sul
pezzo da saldare.

Il rivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il
gas protettivo per la saldatura che risulta cosi di buona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando l'e-
lettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale avvi-
cinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco &
molto utile un momentaneo aumento della corrente di saldatu-
ra fino al termine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui l'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare &
utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (antisticking).

Esecuzione della saldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a seconda del numero
delle passate, il movimento dell'elettrodo viene eseguito normal-
mente con oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale d'apporto al centro.

Fig. 4

Asportazione della scoria

La saldatura mediante elettrodi rivestiti impone l'asportazione
della scoria successivamente ad ogni passata.

L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o
attraverso la spazzolatura nel caso di scoria friabile.
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1.0 SAFETY

A

Prior to performing any operation on the machine, make sure
that you have thoroughly read and understood the contents of
this manual.

Do not perform modifications or maintenance operations which
are not prescribed.

For any doubt or problem regarding the use of the machine,
even if not described herein, consult qualified personnel.

The productor cannot be held responsible for damage to per-
sons or property caused by the operator's failure to read or
apply the contents of this manual.

1.1 Operator and other persons' protection

The welding process is a noxious source of radiations, noise,
heat and gas emissions. The persons fitted with vital electronic
devices (pacemakers) should consult a doctor before attending
any arc welding or plasma arc cutting operation.

Personal protection:

- Do not wear contact lenses!!!

- Keep a first aid kit ready for use.

- Do not underestimate any burning or injury.

- Wear protective clothing to protect your skin from the arc rays,
sparks or incandescent metal, and a helmet or a welding cap.

- Wear masks with side face guards and suitable protection fil-
ter (at least NR10 or above) for the eyes.

- Use headphones if dangerous noise levels are reached
during the welding.
Always wear safety goggles with side guards, especially
during the manual or mechanical removal of welding slags.
If you feel an electric shock, interrupt the welding ope-
rations immediately.

Other persons' protection:

- Position a fire-retardant partition to protect the surroun-
ding area from rays, sparks and incandescent slags.

- Advise any person in the vicinity not to stare at the arc or at
the incandescent metal and to get an adequate protection.

- If the noise level exceeds the limits prescribed by the law,
delimit the work area and make sure that anyone getting
near it is protected with headphones or earphones.

1.2 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

- Compressed gas cylinders are dangerous; consult the supplier
before handling them.
Protect them from:
- direct exposure to sun rays;
- flames;
- sudden changes in temperature;
- very low temperatures.
Compressed gas cylinders must be fixed to the walls or to
other supports, in order to prevent them from falling.

- Clear the work area and the surrounding area from any
infiammable or combustible materials or objects.

- Position a fire-fighting device or material near the work
area.

WARNING

!\

- Do not perform welding or cutting operations on closed
containers or pipes.

- If said containers or pipes have been opened, emptied and
carefully cleaned, the welding operation must in any case be
performed with great care.

- Do not weld in places where explosive powders, gases or
vapours are present.

- Do not perform welding operations on or near containers
under pressure.

- Don't use this machine to defrost pipes.

1.3 Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding pro-

cess can be noxious for your health.

- Do not use oxygen for the ventition.

- Provide for proper ventilation, either natural or forced, in the
work area.

- In case of welding in extremely small places the work of the
operator carrying out the weld should be supervised by a col-
league standing outside.

- Position gas cylinders outdoors or in places with good ventila-
tion.

- Do not perform welding operations near degreasing or
painting stations.

1.4 Positioning the power source

Keep to the following rules:

- Easy access to the equipment controls and connections
must be provided.

- Do not position the equipment in reduced spaces.

- Do not place the generator on surfaces with inclination
exceeding 10° with respect to the horizontal plane.

1.5 Installing the apparatus

- Comply with the local safety regulations for the installation
and carry out the maintenance service of the machine accor-
ding to the constructor's directions.

- Any maintenance operation must be performed by qua-
lified personnel only.

- The connection (series or parallel) of the generators is prohi-
bited.

- Before operating inside the generator, disconnect the
power supply.

- Carry out the routine maintenance on the equipment.

- Make sure that the supply mains and the earthing are suffi-
cient and adequate.

- The earth cable must be connected as near the area to be
welded as possible.

- Take the precautions relevant to the protection degree of the
power source.

- Before welding, check the condition of the electric cables and
of the torch, and if they are damaged repair or change them.

- Neither get on the material to be welded, nor lean against it.

- The operator must not touch two torches or two electrode
holders at the same time.

The manufacturer accepts no liability if the above prescrip-
tion is not duly observed and complied with at all times.
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2.0 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY (EMC)

S ITNCECO

A

This device is built in compliance with the indications contained
in the harmonized standard EN60974-10, to which the opera-
tor must refer for the use of this apparatus.

- Install and use the apparatus keeping to the instructions
given in this manual.

- This device must be used for professional applications
only, in industrial environments It is important to remem-
ber that it may be difficult to ensure the electromagnetic
compatibility in other environments.

2.1 Installation, use and area examination

- The user is responsible for the installation and use of the
equipment according to the manufacturer's instructions.

If any electromagnetic disturbance is noticed, the user must
soave the problem, if necessary with the manufacturer's tech-
nical assistance.

- In any case electromagnetic disturbances must be reduced
until they are not a nuisance any longer.

- Before installing this apparatus, the user must evaluate the
potential electromagnetic problems that may arise in the
surrounding area, considering in particular the health con-
ditions of the persons in the vicinity, for example of per-
sons fitted with pacemakers or hearing aids.

2.2 Emission reduction methods

MAINS POWER SUPPLY

- The welding power source must be connected to the
supply mains according to the manufacturer's instructions.

In case of interference, it may be necessary to take further pre-

cautions like the filtering of the mains power supply.

It is also necessary to consider the possibility to shield the power

supply cable.

WELDING POWER SOURCE MAINTENANCE

The welding power source needs routine maintenance accor-
ding to the manufacturer's instructions.

When the equipment is working, all the access and operating
doors and covers must be closed and fixed.

The welding power source must not be modified in any way.

WARNING

WELDING AND CUTTING CABLES

The welding cables must be kept as short as possible, positioned
near one another and laid at or approximately at ground level.

EQUIPOTENTIAL CONNECTION

The earth connection of all the metal componente in the wel-
ding installation and near it must be taken in consideration.
However, the metal componente connected to the work-piece
will increase the risk of electric shock for the operator, if he tou-
ches said metal componente and the electrode at the same
time.

Therefore, the operator must be insulated from all the earthed
metal componente.

The equipotential connection must be made according to the
national regulations.

EARTHING THE WORKPIECE

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons
or due to its size and position, the earthing of the workpiece
may reduce the emissione. It is important to remember that the
earthing of the workpiece should neither increase the risk of
accidents for the operators, nor damage other electric equip-
ment.

The earthing must be made according to the national regula-
tions.

SHIELDING

The selective shielding of other cables and equipment present
in the surrounding area may reduce the problems due to inter-
ference. The shielding of the entire welding installation can be
taken in consideration for special applications.

3.0 RISK ANALYSIS

Risks posed by the machine

Solutions adopted to pervent them

Risk of wrong installation.

A manual with the instructions for use has been pro-
duced for this purpose.

Electrical risks.

Application of the EN 60974-1 Standard.

Risks connected with electromagnetic disturbances produced
by the welding power source and induced on the welding
power source.

Application of the EN 60974-10 Standard.

11
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The contents of this chapter are of vital importance and the-
refore necessary for operation of the warranties. The manu-
facturer accepts no liability if the operator fails to observe
the above precautions and instructions.

4.0 MACHINE DESCRIPTION

4.2 Rear control panel
* 11: Off/On switch
Turns on the electric power to the welder.
It has two positions, "O" off, and "I' on.

These power sources are purposely designed for MMA welding.
The innovative inverter technology ensures top level perfor-
mance with very low absorption.

The generator is equipped with:

- positive (+) and negative (-) socket;,

- front panel,

- rear control panel

4.1 Front control panel

* L1 : Voltage warning light green led.

Comes on with the start switch (Fig.2) "I1" in position "I' and
indicates that the plant is on and there is voltage.

L2 : Safety device warning light yellow led.

Indicates that the safety devices like thermal cutout.

With "L2" on, the power source remains connected to the
supply mains, but does not supply output power.

"L2" remains on until normal operating conditions have been
restored.

P1: Potentiometer for setting the welding current

Allows you to continuously adjust the current both. This current
stays unchanged when the supply and welding conditions vary
within the allowed ranges.

In MMA welding, the presence of HOT-START and ARC-
FORCE means that the average output current may be
higher than that set.

S TNTECO

S TNTECO
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A

WARNING

A

* With the 11 switch in the "I' on position, the welder is
operational, and gives a voltage between the positive (+)
and negative (-) clamps.

* The welder is connected to the mains supply even if the I1
switch is in the "O" position, and therefore there are elec-
trically live parts inside it. Carefully follow the instruc-
tions given in this manual.

* 1 : Supply cable
* 2 : Ventilation slots. Never allow them to be obstructed.

1—> )

2—p

Fig.2

4.3 Technical characteristics

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Power supply voltage [ 1x115V / 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%

Max. absorbed power

(x=20%) 2.76 kW 4.48 KW (x=25%) |5.49 kW (lo =150A)
Max. absorbed current|33.3A / 18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Absorbed current
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Absorbed current with
2.50 electrode (80 A) |12.5A / 8.46A 10.4A 12.1A
(x=25%) (x=40%) (X=40%)
Absorbed current with
3.25 electrode
(110 A x=40%) / 14.7A 14.6A
Efficiency (x=100%) |0.80 0.80 0.78
Power factor (x=100%)[0.661 / 0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Welding current
(x=20%) 85A 130A (x=25%) |150A
(x=60%) 70A 90A 100A
(x=100%) 50A 70A 90A
Adjustment range 10-85A 10-130A 10-160A
Open-circuit voltage
(limited) 105V 105V 105V
Protection rating 1P21S 1P21S IP21S
Insulation class H H H
Construction standards | EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dimensions (Ixdxh) 128x315x242mm | 128x315x242mm | 128x315x242mm
Weight 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Above data are referred to environment al 25°C




5.0 TRANSPORT - UNLOADING

A

A

%
-

Never underestimate the weight of the equip-
ment, see technical characteristics.

Never make the cargo pass or leave it suspended
over people or things.

Neither let the equipment or the single unit fall,
nor put it down with force.

Once it has been removed from the packing, the
power source is supplied with an belt which can be
used to move it in the hand.

6.0 INSTALLATION

Choose an adequate installation area by following

the criteria provided in Section "1.0 SAFETY" and

2.0 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY (EMC)”.
¢

~

Do not position the power source and the equip-
ment on surfaces with inclination exceeding 10°
with respect to the horizontal plane.

Protect the installation from heavy rain and sun.

6.1 Electric connection to the supply mains

The equipment is provided with a single electric connection with
a 2m cable positioned in the rear part of the power source.
Size table of the power source input cables and fuses:

S ITNCECO

6.2 Connecting the equipment components

Connect the componente carefully, in order to

% avoid power losses.
~~

Keep to the safety regulations contalned in section
“1.0 SAFETY”.

Connection for MMA welding

The connection shown in the figure produces
(t reverse polarity welding. To obtain straight polarity
welding, invert the connection.

Fig.3

*: Fuses with a 20A rating are required to be able to carry out
100 A electrode welding continuously and to make maximum
use of the potential of the power source. 16 A fuses are suffi-

Rated voltage 115V +15% 230V *= 15% 7.0 PROBLEMS - CAUSES
Voltage range 98 - 133 V 195,5 - 264,5 V . . .
Delayed fuses* 16 A 250 V 16 A 250 V 7.1 Possible faults in the MMA welding
Power supply cable  3x1,5 mm2 3x1,5 mm2 Fault Cause

Excessive spatter 1) Long arc

2) High current

WARNING

cient for welding, with a normal use factor (40%).

* The electrical system must be made by skilled technicians
with the specific professional and technical qualifications
and in compliance with the regulations in force in the
country where the equipment is installed.

* The welding power source supply cable is provided with a
yellow/green wire that must ALWAYS be earthed. This yel-
low/green wire must NEVER be used with other voltage
conductors.

* Verity the existence of the earthing in the used plant and
the good condition of the socket/s

* Install only plugs that are homologated according to
the safety regulations.

Craters 1) Fast movement of the
electrode away from piece.
Inclusions 1) Poor cleanliness or distri-

bution of the passes

2) Defective movement of
the electrode
High progression speed
Welding current too low
Narrow chamfering
Deseaming failure on top

Insufficient penetration

Sticking Arc too short

Humidity in electrode
Long arc

Blow-hole and porosity

Cracks Current too high
Dirty materials
Hydrogen in weld

(present on electrode

1)
2)
3)
4)
1)
2) Current too low
1)
2)
1)
2)
3)

coating)

13
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7.2 Possible electrical failures

Fault Cause
Machine fails to come on 1) No current in the power
(Green LED off) socket.

2) Faulty supply plug or cable.

Power output incorrect
(Green LED on)

1) Low mains supply voltage.
2) Faulty current control
potentiometer.

Absence of output current
(Green LED on)

1) Equipment overheated
(yellow LED on).
With welder on, wait for it

to cool.

If you have any doubts or problems, do not hesitate to con-
sult your nearest technical service centre.

8.0 NECESSARY ORDINARY MAINTENANCE

Prevent metal powder from accumulating near the aeration fins
and over them.

Disconnect the power supply before every opera-
‘ . tion!

Carry out the following periodic controls on the
power source:

il * Clean the power source inside by means of low-
) . -
pressure compressed air and soft bristel brushes.
= * Check the electric connections and all the connec-
tion cables.

* Check the temperature of the componente and make
sure that they are not overheated.

* Always use gloves in compliance with the safety stan-
dards.

* Use suitable spanners and tools.

NOTE: Failure to perform said maintenance will invalidate all
warranties and exempt the manufacturer from all liability.

9.0 GENERAL INFORMATION ON THE
DIFFERENT WELDING PROCESSES

9.1 Coated electrode welding (MMA)

Preparing the edges
To obtain good welding joints it is advisable to work on clean
parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter of the electrode to be used depends on the thick-
ness of the material, the position, the type of joint and the type
of preparation of the piece to be welded.

Electrodes with considerable diameter obviously require very
high currents with consequent high heat supply during the wel-
ding.

Type of coating Property Use
Rutile Ease of use All positions
Acid High melting speed | Flat
Basic Mechanical charact. | All positions
Steel For steel All positions
Cast iron For cast iron All positions

14

Choosing the welding current
The range of welding current in relation to the type of electrode
used is specified by the manufacturer on the electrode container.

Striking and maintaining the arc

The electric arc is produced by rubbing the electrode point on
the workpiece connected to the earth cable and, once the arc
has been striken, by rapidly withdrawing the rod to the normal
welding distance.

Generally, to improve the striking of the arc an initial current
increase with respect to the base welding current is very useful
(Hot Start).

Once the arc has been striken, the central part of the electrode
starts melting and is deposited on to the workpiece in the form
of drops.

The external coating of the electrode is consumed and this sup-
plies the protective gas for the welding, the good quality of
which is thus ensured.

To prevent the molten material drops from extinguishing the arc
by short-circuiting the electrode with the weld pool because of
their accidental proximity to each other, a temporary increase of
the welding current until the end of the short-circuit is very use-
ful (Arc Force).

If the electrode sticks to the piece to be welded, it is useful to
minimise the short circuit current (antisticking).

Carrying out the welding

The electrode inclination angle varies depending on the number
of runs; the electrode movement is normally carried out with
oscillations and stops at the sides of the bead, in such a way as to
avoid an excessive accumulation of filler material at the centre.

Fig.4

Removing the slag

The welding through coated electrodes requires the removal of
the slag after each run.

The slag is removed by means of a small hammer or is brushed
away if friable.
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DEUTSCH
GEBRAUCHS-UND WARTUNGSANLEITUNG

Dieses Anleitungsheft ist ein integrierender Bestandteil der Einheit bzw. der Maschine und mufs daher bei einer Verlagerung oder
beim Wiederverkauf derselben immer mitgeliefert werden.

Der Benutzer wird daftir sorgen, das Anleitungsheft intakt und in gutem Zustand aufzubewahren.

Die Firma SELCO s.r.l. Division INTECO behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Anderungen vor-
zunehmen.

Vorbehalten und ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma SELCO s.r.l. Division INTECO verboten sind Ubersetzungs-,
Nachdruck- und Bearbeitungsrechte, ob ganzheitlich oder auszugsweise und mit welchen Mitteln (einschlieBlich Fotokopien, Filme
und Mikrofilme) sie auch durchgefiihrt werden.

Ausgabe ‘04

KONFORMITATSERKLARUNG CE

Die Firma

SELCO s.r.l. Division INTECO - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 5993617 - Fax +39 049 9413306

erklart, daB8 das Gerdat Typ RAIDER 112
RAIDER 142
RAIDER 162

den folgenden Richtlinien entspricht: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

und dal folgende die Normen angewendet wurden: EN 60974-10
EN 60974-1

Jede von der Firma SELCO s.r.l. Division INTECO nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erklarung auf.

Onara di Tombolo (PADOVA) Rechtlicher Vertreter
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Lino Frasson

INHALTSVERZEICHNIS

TOSICHERHEIT . ...... ... ... ... ... .......... 16 7.1 Mégliche Fehler Bei MMA -Schweissung . .. . .. 19
1.1 Personlicher Schutz und Schutz Dritter ... .. .. 16 7.2 Mogliche Elektrische Stérungen . ............ 20
1.2 Brand-/Explosionsverhiitung . .............. 16 8.0 NOTWENDIGE GEWOHNLICHE
1.3 Rauch- und Gasschutz . .................. 16 WARTUNG . ... . ... ... ... 20
1.4 Generator aufstellen ......... ... .. ....... 16 9.0 ALLGEMEINE INFORMATIONEN
1.5 Gerdt installieren .. ...... ... ... .. ... ... 16 ZU DEN SCHWEISSUNGEN . ................ 20

2.0 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT 9.1 Schweillen mit Mantelelektroden (MMA) . . . .. 20
(EMC) ... 17
2.1 Installation, Gebrauch und Bewertung

desBereichs . ....... ... ... ... .. ... 17 SYMBOLE
2.2 Systeme zur Reduzierung der Emissionen . . . . .. 17

3.0 GEFAHRENANALYSE . . ..................... 17 Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen

4.0 VORSTELLUNG DER MASCHINE ............. 18 verursachen, und gefahrliche Verhaltensweisen,
4.1 Vorderes Schaltfeld ......... ... ... .. .. 18 die schwere Verletzungen verursachen konnten.
4.2 Hinteres Schaltfeld ...................... 18
4.3 Technische Eigenschaften .. ........... .. .. 18 Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder

5.0 TRANSPORT - ABLADEN . ... ................ 19 Ml sachschiden verursachen kinnten,

6.0 INSTALLATION .. ... ... ... ... ... ...... 19 b Die mit diesem Symbol gekennzeichneten An-
6.1 Elektrischer anschluss an dasnetz . .......... 19 merkungen sind technischer Art und erleichtern
6.2 Anschllisse .......... .. ... oo 19 t die Arbeitsschritte.

7.0 STORUNGEN - URSACHEN . ................ 19

15




S TNCECO

1.0 SICHERHEIT

A

Vor Arbeitsbeginn sollten Sie das Anleitungsheft sorgfaltig durch-
lesen und sich vergewissern, ob Sie alles richtig verstanden
haben. Nehmen Sie keine Anderungen vor und fiihren keine
hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch. In
Zweifelsfallen oder wenn bei der Anwendung der Maschine
Probleme auftreten sollten, die hier nicht beschrieben sind,
wenden Sie sich an das Fachpersonal.

Die Firma der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder
Sachschiden, die auf unaufmerksames Lesen bzw. auf
Nachlassigkeit bei der Durchfiihrung der in diesem Anleitungsheft
beschriebenen Anweisungen zurtickzuftihren sind.

1.1 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Das Schweiverfahren ist eine schddliche Quelle von
Strahlungen, Larm, Warme und gasférmigen Ausdiinstungen.
Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréten (Pacemaker)
sollten einen Arzt aufsuchen, bevor sie sich dem Arbeitsbereich-
Bogenschweillung oder Plasmaschneiden-ndhern.

Personlicher Schutz:

- Keine Kontaktlinsen verwenden!!!

- Einen Verbandkasten griffbereit halten.

- Verbrennungen oder Verletzungen nicht unterschitzen.

- Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Bogenstrahlen
und Funken bzw. vor glihend heilem Metall zu schitzen,
und einen Schutzhelm oder eine Schweillerschutzhaube ver-
wenden

- Schutzschilder mit seitlichem Schutz fiir das Gesicht und
geeignetem Schutzfilter (mindestens NR10 oder mehr) fir die
Augen verwenden.

- Ohrenschiitzer verwenden, wenn das Schweillverfahren zu
einer gefdhrlichen Larmquelle wird.

Bei der manuellen oder mechanischen Beseitigung der
Schweillschlacken immer Schutzbrillen mit Seitenschutz
aufsetzen.

Die Schweilloperationen sofort abbrechen, wenn das
Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

Schutz Dritter

- Eine feuerhemmende Trennwand aufstellen, um den
Schweilbereich vor Strahlen, Funken und glihenden
Schlacken zu schiitzen.

- Die ggf. anwesenden dritten Personen darauf hinweisen,
die Bogenstrahlen bzw. das gliihende Metall nicht zu fixieren
und sich davor zu schiitzen.

- Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgelegten
Grenzen Uberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und
prifen, ob die Personen, die diesen Bereich betreten,
Hauben oder Ohrenschiitzer tragen.

1.2 Brand-/Explosionsverhiitung
Das SchweifSverfahren kann Brand und/oder Explosion verursachen.
- Die Druckgasflaschen sind gefahrlich; vor Anwendung den
Lieferanten zu Rate ziehen.
Die Gasdruckflaschen so aufstellen, daf sie vor:
- direkter Einwirkung der Sonnenstrahlen;
- Flammen;
- Temperaturschwankungen;
- sehr niedrigen Temperaturen geschiitzt sind.
Die Gasdruckflaschen mit geeigneten Vorrichtungen an
Wanden o.4. befestigen, damit sie nicht fallen konnen.
- Die entziindbaren bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstande
aus dem Arbeitsbereich sowie aus dem umliegentile den
Bereich entfernen.

WARNUNG
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- In der Nahe des Arbeitsbereichs eine Feuerloschvorrich-
tung aufstellen.

- Keine Schweil’- oder Schneidoperationen an geschlosse-
nen Behdltern oder Rohren durchfiihren.

- Auch nachdem die genannten Behdlter oder Rohre gedf-
fnet, entleert und sorgfiltig gereinigt wurden, ist die
ScheifRoperation mit groBter Sorgfalt durchzuftihren.

- Nicht in Raumen schweiflen, die explosive Staubteile, Gase
oder Dampfe enthalten.

- Keine Schweiflungen tber oder in der Ndhe von Druck-
behdltern ausfiihren.

- Bedienen sie nicht solches Gerat, um die Rohre zu entfrosten.

1.3 Rauch- und Gasschutz

Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweillverfahren entste-

hen, kénnen gesundheitsschadlich sein.

- Wichtiger Hinweis: keinen Sauerstoff fiir die Liiftung ver-
wenden.

- Im Arbeitsbereich eine angemessene natirliche Liftung
bzw. Zwangsbeltftung vorsehen.

- Wenn Schweillungen in engen Raumen durchgefiihrt wer-
den, sollte der SchweiRer von einem aullerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

- Die Gasflaschen im Freien oder in gut belifteten Radumen auf-
stellen.

- Keine SchweifSoperationen in der Nihe von Entfettungs-
und Lackierungsstellen durchfthren.

1.4 Generator aufstellen

Folgende Vorschriften beachten:

- Leicht zugdngliche Schaltungen und Anschliisse.

- Das Gerdt nicht in engen Raumen aufstellen.

- Den Cenerator nie auf eine Ebene mit einer Neigung von
mehr als 10° gegentber der horizontalen Ebene aufstellen.

1.5 Gerit installieren

- Die lokalen Bestimmungen beziglich der Sicherheitsvor-
schriften bei der Installation beachten und Wartung des
Gerates gemals Anweisungen des Herstellers ausfiihren.

- Die ggf. notwendige Wartung ist ausschlieflich von qualifi-
ziertem Personal auszufiihren.

- Die Schaltung (Reihen- oder Parallelschaltung) der Ge-
neratoren ist verboten.

- Vor jedem Eingriff im Innern des Generators die Zuftihrleitung
von der Anlage trennen.

- Die Anlage regelmalig warten.

- Prifen, ob das Versorgungsnetz und die Erdung ausrei-
chend und angemessen sind.

- Das Massekabel mufl so nah wie moglich blim zu sch-
weillenden Bereich angeschlossen werden.

- Die dem Schutzgrad des Generators entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen beachten.

- Vor dem Schweillen den Zustand der elektrischen Kabel und
der Schweissbrenner priifen; sollten diese beschadigt sein, nicht
schweillen, bevor diese nicht repariert bzw. ersetzt werden.

- Nicht auf das zu schweiende Material steigen oder sich
darauf stutzen.

- Der Schweiller mu darauf achten, zwei Schweissbrenner
oder zwei Schweillzangen nicht gleichzeitig zu beriihren.

Wenn das oben Beschriebene nicht piinktlich und unbedingt
beachtet wird, so wird der Hersteller jegliche Haftung ablehnen.
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2.0 ELEKTROMAGNETISCHE
VERTRAGLICHKEIT (EMC)

S ITNCECO

A

Dieses Geradt ist gemdB den in der abgestimmten Norm
EN60974-10 enthaltenen Anweisungen gebaut. Der Benutzer
dieses Gerdts wird auf die genannte Norm verwiesen.

- Bei der Installation und beim Gebrauch der Anlage die in
diesem Heft enthaltenen Anleitungen beachten.

- Dieses Gerit ist nur fiir Gewerbezwecke in einer indu-
striellen Umgebung anzuwenden. Man sollte beriicksich-
tigen, dall es bei der Sicherstellung der elektro-magneti-
schen Vertraglichkeit in einem sich von der industriellen
Umgebung unterscheidenden Bereich potentielle
Schwierigkeiten geben kann.

2.1 Installation, Gebrauch und Bewertung des
Bereichs

- Der Benutzer ist fur die Installation und den Gebrauch des
Gerdts gemals den Anleitungen des Herstellers verantwortlich.
Wenn elektromagnetische Storungen festgestellt werden,
mufS der Benutzer des Gerdts daftir sorgen, das Problem
zusammen mit dem Kundendienst des Herstellers zu l6sen.

- In allen Féllen missen die elektromagnetischen Stérungen
soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr dar-
stellen.

- Bevor das Gerit installiert wird, muf8 der Benutzer die po-
tentiellen elektromagnetischen Probleme, die sich im um-
liegenden Bereich ergeben konnen, und insbesondere die
Gesundheit der sich in diesem Bereich aufhaltenden perso-
nen - Trager von Pacemakers und Horgerdten-priifen.

2.2 Systeme zur Reduzierung der Emissionen

NETZVERSORGUNG

- Die SchweiBmaschine ist gema den Anweisungen des
Herstellers an die Netzversorgung anzuschliefen.

Im Falle einer Interferenz kénnten weitere Vorsichtsmafinahmen

- beispielsweise Filtrierung der Netzversorgung - notwendig sein.

Desweiteren mufs das Versorgungskabel ggf. abgeschirmt wer-

den.

WARNUNG

WARTUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die Schweifmaschine mufs gemafl den Anweisungen des
Herstellers einer ordentlichen Wartung unterzogen werden.
Alle Zugangs- und Wartungstiiren sowie die Abdeckungen ms-
sen geschlossen und gut befestigt sein, wenn das Cerat in
Betrieb ist.

An der Schweifmaschine diirfen keinerlei Anderungen vor-
genommen werden.

SCHWEISS- UND SCHNEIDKABEL
Die Schweillkabel miissen so kurz wie moglich sein, nebenei-
nander liegen und am bzw. in der Nahe des Bodens verlanfen.

AQUIPOTENTIALANSCHLUSS

Der ErdanschluR aller Metallteile in der Schweianlage und in
der Nahe derselben muR8 berticksichtigt werden. Die mit dem
zu bearbeitenden Stiick verbundenen Metallteile stellen jedoch
fur den Benutzer eine grofRere Gefahr dar, denn er konnte einen
Schock erleiden, wenn er die Metallteile und die Elektrode
gleichzeitig berthrt.

Der Benutzer mull daher vor diesen geerdeten Metallteilen
geschiitzt sein. Die Vorschriften bertiglich &aquipotentialan-
schluss beachten.

ERDUNG DES ZU BEARBEITENDEN STUCKS

Wenn das zu bearbeitende Stiick aus Griinden der elektrischen
Sicherheit oder aufgrund seiner Grofke und Stellung nicht geer-
det ist, konnte ein Erdanschluls zwischen Stiick und Erde die
Emissionen reduzieren.

ABSCHIRMUNG

Durch die selektive Abschirmung anderer im umliegenden
Bereich vorhandenen Kabel und Gerdte kénnen die Inter-
ferenzprobleme reduziert werden. Die Abschirmung der gesam-
ten Schweillanlage kann im Falle von Spezialanwendungen
berticksichtigt werden.

3.0 GEFAHRENANALYSE

Durch die Maschine entstehende Gefahren

Angewendete VorbeugungsmalRnahmen

Gefahr durch Installationsfehler.

Diese Gefahren wurden durch die Erstellung einer GCe-
brauchsanleitung beseitigt.

Gefahren elektrischer Natur.

Anwendung der Norm EN 60974-1

Gefahren infolge von elektromagnetischen Stérungen, die
durch die Schweillmaschine verursacht und auf der
Schweillmaschine induziert werden.

Anwendung der Norm EN 60974-10
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Das in diesem Kapitel dargestellte ist lebenswichtig und
daher notwendig, damit die Garantien in Kraft treten kon-
nen. Der Hersteller lehnt jegliche Haftung ab, falls sich der
Bediener nicht an das Dargestellte halten sollte.

4.0 VORSTELLUNG DER MASCHINE

Diese Generatoren wurden ausdriicklich fir das MMA
Schweillen entwickelt. Die innovative Invertertechnologie ver-
leiht Leistungen auf hochstem Niveau mit stark reduzierten
Aufnahmen.

Am Generator sind vorgesehen:

- ein Plus- (+) und ein Minusanschluf (-),

- ein vorderes Schaltfeld,

- ein hinteres Schaltfeld.

4.1 Vorderes Schaltfeld
* L1: Kontrolleuchte Spannung vorhanden griine LED.
Die LED geht durch den AnlaBschalter auf dem hinteren
Schaltfeld (Abb. 2) "I" auf Position "I' an. Die Anlage ist
somit eingeschaltet und steht unter Spannung.
* L2: Kontrolleuchte Schutzschalter gelbe LED.
Zeigt die erfolgte Einschaltung der Schutzschalter - Ther-
moschutzschalter an.
Wenn "L2" eingeschaltet ist, bleibt der Generator am Netz
angeschlossen, liefert jedoch keine Abgangsleistung.
"L2" wird leuchten, bis die normalen Betriebsbedingungen
wieder hergestellt sind.
P1 : Potentiometer zum Einstellen des Schweilstroms.
Fiir eine kontinuierliche Einstellung des Schweifsstroms.
Waéhrend des SchweiSens bleibt dieser Strom auch bei
Verdnderungen der Versorgungs- und SchweifSbedingungen
innerhalb der erkldrten Bereiche konstant.
Beim MMA-Schweillen fithrt das Cegebensein von HOT-
START und ARC-FORCE dazu, dall der durchschnittliche
Ausgangsstrom hoher als der eingestellte ist.

S INCECO
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4.2 Hinteres Schaltfeld
* 11 : AnlaRschalter.
Steuert die elektrische Ziindung der Schweifimaschine .
Er verfiigt Gber zwei Positionen: "O" AUS; "I' EIN.

A

WARNUNG

A

* Mit I1 auf Position "I' EIN ist die Schweilmaschine opera-
tiv und verfiigt iiber Spannung zwischen dem Plus- (+)
und MinusanschluB® (-).

* An das Netz angeschlossene Schweiflmaschine, auch
wenn der Schalter 11 auf Position "O" ist, sind einige
Teile in ihrem Inneren unter Spannung. Die in dieser
Anleitung aufgefiihrten Hinweise strengstens einhalten.

* 1 : Speisekabel.

* 2 : Liiftungsschlitze. Es wird empfohlen, sie nicht zu

verstopfen.

11—

2—p

4r—l1

Abb.2

4.3 Technische Eigenschaften

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Speisespannung 1x115V / 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Entnommene
Hochstleistung (x=20%) 2.76 kW 4.48 KW (x=25%)| 5.49 kW (Ilo =150A)
Max. Stromaufnahme |33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Stromaufnahme
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Effektiver Primarstrom
mit Elektrode 12.5A / 8.46A 10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Effektiver Primarstrom
mit Elektrode
3.25 (110 A x=40%) |/ 14.7A 14.6A
Leistung (x=100%) 0.80 0.80 0.78
Leistungsfaktor (x=100%) 0.661 / 0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Schweilistrom
(x=20%) 85A 130A (x=25%) |150A
(x=60%) 70A 90A T00A
(x=100%) 50A 70A 90A
Einstellbereich 10-85A 10-130A 10-160A
Leerlaufspannung
(Begrenzt) 105V 105V 105V
Schutzgrad 1P21S 1P21S 1P21S
Isolationsklasse H H H
Baunormen EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Abmessungen (BxTxH) | 128x315x242mm | 128x315x242mm| 128x315x242mm
Gewicht 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Die Augaben beziehen sich auf 25°C Umgebung




5.0 TRANSPORT - ABLADEN

Das Gewicht der Anlage nicht unterschitzen,
A siehe technische eigenschaften
:

=1

Die angehobene Last nicht iiber Personen oder
Sachen bewegen oder hingen lassen.

Die Anlage oder die einzelne Einheit nicht fallen
lassen oder mit Gewalt auflegen.

Nach der Entfernung der Verpackung verfiigt der
(t Generator iiber einen Gurt, mit dem er von Hand
verschoben werden kann.

6.0 INSTALLATION

g Den fiir die Installation geeigneten Standort wih-

len; dabei die Anweisungen in Abschnitt "1.0
SICHERHEIT" und "2.0 ELEKTROMAGNETISCHE
¢

VERTRAGLICHKEIT (EMC)" beachten.

Den Generator und die Anlage nie auf eine Fliche
mit einer Neigung von mehr als 10° gegeniiber
der horizontalen Ebene aufstellen. Die Anlage vor
heftigem Regen und Sonne schiitzen.

6.1 Elektrischer anschluss an das netz

Die Anlage ist an der hinteren Generatorseite mit einem einzi-
gen elektrischen 2m langen Anschluflkabel.

Tabelle der Kabel und Sicherungen am Ceneratoreingang:

6.2 Anschliisse

A
bll

Die Anschliisse

sorgfaltig ausfiihren,
Leistungsverluste zu vermeiden.

S ITNCECO

Die in Abschnitt 1.0 SICHERHEIT beschriebenen
Unfallverhiitungsvorschriften beachten.

um

Anschluf’ fiir MMA-SchweilRen (Abb. 3)

(2

Der Anschluss in der Abbildung ergibt eine
Schweilung mit Umpolung. Um eine Schweiflung

mit Direktpolung zu erhalten, muss der Anschluss

umgekehrt werden.

Abb.3

7.0 STORUNGEN - URSACHEN

Nennspannung 115V + 15% 230V *+ 15%

Spannungshereich 98- 133V 10552 0l Y 7.1 Mogliche Fehler Bei MMA -Schweissung
Trége Sicherungen* 16 A 250V 16 A 250V _

AnschluBkabel 3x1,5 mm2 3x1,5 mm2 Stérung Ursache

*: Sicherungen zu 20 A sind erforderlich, um eine kontinuierli-
che Elektrodenschweilung mit 100 A ausfithren zu kénnen
und um die hochsten Kapazitat des Generators auszunutzen.
16A Sicherungen sind zum Schweiflen mit normalem

UbermaRige Spritzer

1) Zu langer Lichtbogen.
2)Zu hoher Strom.

WARNUNG

Nutzungsfaktor (40%) ausreichend.

* Der elektrische AnschluB mul gemaR den am Installation-
sort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern, die
eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausge-
fiihrt werden.

* Das Netzkabel der SchweiBmaschine wird mit einem
gelb/roten Leiter geliefert, der IMMER an den
Erdungsschutzleiter angeschlossen werden muf. Dieser
gelb/rote Leiter darf NIE zusammen mit anderen Leitern
fiir Spannungsentnahmen verwendet werden.

* Priifen, ob die verwendete Anlage "geerdet" ist und ob
die Steckdose/n in gutem Zustand sind.

* Nur Stecker montieren, die den Unfallverhiitungsvor-
schriften entsprechen.

Krater 1) Zu schnelles Entfernen der
Elektrode beim Abnehmen.
Einschliisse 1) Schlechte Reinigung oder

Verteilung der Durchgdnge.
2) Falsche Elektrodenbewe-

gung.

Ungentigendes Durchdringen

1) Zu hohe Vorschubgesch-
windigkeit.

2) Zu niedriger Schweifstrom.

3) Stemmeissel zu streng.

4)Kein Aufmeisseln an der
Spitze.

Verklebungen

Zu kurzer Lichtbogen.
Zu niedriger Strom.

Blasen- und Porenbildung

Feuchtigkeit in der Elektrode.

Risse

Zu hohe Strome.
Schmutzige Materialien.
Wasserstoff beim Schwei-
Ren(auf der Elektrodenum-
mantelung).

1)
2)
1)
2)Zu langer Lichtbogen.
1)
2)
3)
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7.2 Mogliche Elektrische Stérungen

Storung Ursache
Ausbleibende Maschinene- | 1)Keine Spannung am
inschaltung Stromversorgungsanschluf3.

(griine LED leuchtet nicht) 2) Stecker oder Speisekabel
fehlerhaft.

1) Netzspannung zu schwach.

2) Potentiometer zur Strom-
regelung mangelhaft.

1) Gerét heillgelaufen (gelbe
LED leuchtet). Abkiithlung
bei eingeschalteter Schweil3-

maschine abwarten.

Leistungsabgabe nicht rich-
tig Position

(griine LED leuchtet)

Kein Strom am Ausgang
(griine LED leuchtet)

Ohne zu zogern, ist bei jeglichem Zweifel bzw. Problem der
nachstliegende technische Kundendienst zu verstandigen.

8.0 NOTWENDIGE GEWOHNLICHE
WARTUNG

Vermeiden, dalR Metallstaub in die Nihe oder auf die
Kiihlrippen kommt.

Vor jedem Wartungseingriff die Stromzufiihrung
A von der Anlage trennen.

Den Generator regelméalig priifen:
* Den Generator innen mit Druckluft mit niederem
Druck und mit weichen Pinseln reinigen.

lw" * Elektrische Verbindungen und Anschluflkabel

= priifen.

* Die Temperatur der Teile kontrollieren und priifen, ob sie
nicht tiberhitzt sind.

* Immer Schutzhandschuhe anziehen.

* Geeignete Schliissel und Vorrichtungen verwenden.

ANMERKUNG: Falls die genannte Wartung fehlt, wird jegli-
che Garantie nichtig und der Hersteller wird von jeglicher
Haftung befreit.

9.0 ALLGEMEINE INFORMATIONEN ZU DEN
SCHWEISSUNGEN

9.1 SchweiRen mit Mantelelektroden (MMA)

Vorbereitung der Schweiflkanten

Um gute SchweiBergebnisse zu erhalten, ist es in jedem Fall rat-
sam, auf sauberen Teilen zu arbeiten, die von Oxydeinschlagen,
Rost und anderen Schmutzpartikeln befreit wurden.

Wahl der Elektrode

Der Durchmesser der Schweillelektrode hédngt von der
Werkstoffdicke, der Position, dem Nahttyp und von der
Vorbereitung des Werkstiicks ab.  Elektroden mit groflem
Durchmesser erfordern nattrlich weit mehr Stromzufuhr mit
folgerichtiger, hoher Warmezufuhr beim Schweifvorgang.

Art der Ummantelung |Eigenschaften Verwendung

mit Rutil Einfachheit in der alle Positionen
Verwendung

sauer hohe Schmelzgesch- | ebenflachig
windigkeit

basisch mechanische alle Positionen
Eigenschaften

Stahl fir Stahl alle Positionen

Guss fir Guss alle Positionen

20

Wahl des Schwei3stromes

Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende
Schweilstrom-Bereich wird von den Elektrodenherstellern auf
der Verpackung der Elektroden selbst angegeben.

Ziindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der
Elektrodenspitze am geerdeten Schweilstiick und durch rasches
Zurtickziehen des Stabes bis zum normalen Schweiabstand
nach erfolgter Ziindung des Lichtbogens hergestellt.

In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck
herbeigefiihrt. Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im
allgemeinen von Vorteil, den Strom anfanglich gegentiber dem
Grundschweillstrom zu erhohen (Hot start). Nach Herstellung
des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstiickes der
Elektrode, die sich tropfenférmig auf dem Schweif3stiick abla-
gert. Der duBere Mantel der Elektrode liefert durch seinen
Verbrauch das Schutzgas fir die Schweillung, die somit eine
gute Qualitat erreicht. Um zu vermeiden, dal} die Tropfen des
geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Annaherns
der Elektrode an das SchweilRbad, einen Kurzschluf® hervorrufen
und dadurch das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist es
nitzlich, den Schweillstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des
Kurzschlusses, zu erhéhen (Arc Force).

Falls die Elektrode am Werkstiick kleben bleibt, ist es niitzlich, den
Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren (Antisticking).

Ausfithrung der Schweilung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl der
Durchgdnge verschieden, die Bewegung der Elektrode wird nor-
malerweise mit Schwingungen und Anhalten an den Seiten der
Schweifinaht  durchgefiihrt, wodurch eine  Gbermalige
Ansammlung von Schweifsgut in der Mitte vermieden werden soll.

Abb.4

Entfernung des Abfalls

Das Schweif8en mittels Mantelelektroden mul’ notwendigerwei-
se von der Entfernung der Abfille nach jedem Durchgang
begleitet werden.

Die Entfernung der Abfdlle erfolgt mittels eines kleinen
Hammers oder - bei zerbrockelndem Abfall - durch Birsten.
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1.0 SECURITE

A

Avant de commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bien
lu et bien compris ce manuel. N'apportez pas de modifications
et n'effectuez pas d'opérations de maintenance si elles ne sont
pas indiquées dans ce manuel.

En cas de doute ou de probleme quant a lutilisation de la
machine, méme s'il n'est pas décrit ici, consultez du personnel
qualifié.

Le producteur n'est pas responsable des dommages causés aux
personnes ou aux choses par une lecture inattentive ou une
mise en pratique incorrecte des prescriptions de ce manuel.

1.1 Protection personnelle et des autres personnes
Le procédé de soudage constitue une source nocive de radia-
tions, de bruit, de chaleur et d'émanations gazeuses. Les per-
sonnes qui portent des appareils électroniques vitaux (pacema-
ker) devraient consulter leur médecin avant de procéder aux
opérations de soudage a l'arc ou de découpage au plasma.

Protection personnelle:

- Ne pas utiliser de lentilies de contact!!!

Avoir a disposition une trousse de secours.

Ne pas sousestimer les brilures ou les blessures.

Porter des vétements de protection afin de protéger la peau
contre les rayons de l'arc et les étincelles ou contre le métal
incandescent, et un casque ou une casquette de soudeur.
Utiliser un masque avec des protections latérales pour le
visage et un filtre de protection adéquat (au moins NR10 ou
supérieur) pour les yeux.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage
atteint un niveau de bruit dangereux.

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques laté-
rales, particulierement pour enlever, manuellement ou méca-
niquement, les déchets de soudure.

Interrompre immédiatement les opérations de soudage en cas
de sensation de décharge électrique.

Protection des autres personnes:

- Installer une cloison de séparation ignifuge afin de pro-
teger la zone de soudage des rayons, étincelles et déchets
incandescents.

- Rappeler éventuellement aux autres personnes de ne pas
fixer les rayons de l'arc et de ne s'approcher ni des rayons ni
du métal incandescent.

- Si le niveau de bruit dépasse les limites prescrites par la loi,
délimiter la zone de travail et s'assurer que les personnes qui y
accedent portent un casque ou des bouchons de protection.

1.2 Prévention contre le risque d'incendia
et d'explosion
Le procédé de soudage peut causer des incendies et/ou des
explosions.
- Les bouteilles de gaz comprimé sont dangereuses; consulter
le fournisseur avant de les manipuler.
Elles doivent étre protégées contre:
- l'exposition directe aux rayons solaires;
- les flammes;
- les écarts de température;
- les température trop basses.
Les bloquer contre le mur ou un support avec des moyens
adéquats pour éviter toute possibilité de chute.
- Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les
matériaux et objets inflammables ou combustibles.

AVERTISSEMENT

A

- Installer a proximité de la zone de travail un équipement ou
un dispositif anti-incendie.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de décou-
page sur des récipients ou des tubes fermés.

- Si ces récipients ou ces tubes ont été ouverts, vidés et soi-
gneusement nettoyés, 'opération de soudage devra dans tous
les cas étre effectuée avec beaucoup de précautions.

- Ne pas souder dans une atmosphére contenant des poussie-
res, des gaz ou des vapeurs explosifs.

- Ne pas effectuer de soudures sur ou a proximité de réci-
pients en pression.

- Ne pas utilizer cet appareil pour décongeler de tubes.

1.3 Protection contre les fumées et les gaz

Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé de

soudage peuvent étre nocifs pour la santé.

- Ne pas utiliser d'oxygene pour la ventilation.

- Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

- Si les soudures sont exécutées dans des locaux de petites
dimensions, il est conseillé de faire surveiller 'opérateur par
un collegue situé a l'extérieur.

- Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou
dans un local bien aéré.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage a proximité d'ate-
liers de dégraissage ou de peinture.

1.4 Positionnement du générateur

Observer les normes suivantes:

- Acces facile aux commandes et aux connexions.

- Ne pas positionner l'appareil dans des locaux de petites
dimensions.

- Ne jamais positionner le générateur sur un plan dont l'incli-
naison serait supérieure de 10° au plan horizontal.

1.5 Installation de I'appareil

- Respecter les dispositions locales des normes de sécurité
lors de linstallation et exécuter les travaux d'entretien du
poste selons les dispositions du constructeur.

- Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusive-
ment étre effectuée par du personnel qualifié.

- Il est interdit de connecter, en série ou en parallele, des
générateurs.

- Désactiver la ligne d'alimentation de l'installation avant d'in-
tervenir a l'intérieur du générateur.

- Effectuer la maintenance périodique de l'installation.

- Sassurer que le secteur et la mise a la terre sont suffisants et
adéquats.

- Le cable de masse doit étre branché le plus prées possible de
la zone a souder.

- Respecter les précautions relatives au degré de protection du
générateur.

- Avant de souder, controler |'état des cables électriques et de
la torche; en cas de dommages, ne pas effectuer la soudure
avant d'avoir réparé ou remplacé les parties défectueuses.

- Ne pas monter ou s'appuyer sur le matériel a souder.

- Il est recommandé a l'opérateur de ne pas toucher en
méme temps deux torches ou deux pinces porte-électrode.

Le constructeur décline toute responsabilité si les indications
reportées plus haut ne sont pas strictement respectées.
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2.0 COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE (EMC)
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A

Cet appareil est construit conformément aux indications conte-
nues dans la norme harmonisée EN60974-10 a laquelle l'utilisa-
teur de cet appareil peut se référer.

- Installer et utiliser l'installation conformément aux indica-
tions de ce manuel.

- Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but profes-
sionnel, dans un local industriel. 1l faut savoir qu'il peut
étre difficile d'assurer la compatibilité électromagnétique
dans un local non industriel.

2.1 Installation, utilisation et évaluation de la zone

- L'utilisateur est responsable de l'installation et de l'utilisation
de l'appareil conformément aux indications du constructeur.
Si des perturbations électromagnétiques sont relevées, c'est
['utilisateur de l'appareil qui doit se charger de résoudre la
situation en demandant conseil au service aprésvente du con-
structeur.

- Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doi-
vent étre réduites de maniére a ne plus représenter une géne.

- Avant d'installer cet appareil, l'utilisateur devra évaluer les
problemes électromagnétiques potentiels qui pourraient se
vérifier aux abords de la zone de travail et en particulier pour
la santé des personnes situées a proximité (personnes portant
un pacemaker ou un appareil acoustique).

2.2 Méthodes de réduction des émissions

ALIMENTATION DE SECTEUR

- La soudeuse doit étre branchée au secteur conformément
aux instructions du constructeur.

En cas d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des

précautions supplémentaires, telles que le filtrage de l'alimenta-

tion de secteur.

Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable d'ali-

mentation.

MAINTENANCE DE LA SOUDEUSE

La soudeuse doit étre soumise a une maintenance ordinaire
conformément aux instructions du constructeur.

Toutes les portes d'acces et de service et les couvercles doivent
étre fermés et bien fixes quand l'appareil est en marche.

La soudeuse ne doit étre soumise a aucune modification.

AVERTISSEMENT

CABLES DE SOUDAGE ET DE DECOUPAGE

Les cables de soudage doivent rester les plus courts possible,
étre positionnés a proximité et se dérouler au niveau ou pres du
niveau du sol.

BRANCHEMENT EQUIPOTENTIEL

Le branchement a la masse de tous les composants métalliques
dans linstallation de soudage et & proximité doit étre envisagé.
Toutefois les composants métalliques reliés a la piece usinée aug-
menteront le risque pour l'opérateur de subir une décharge en
touchant en méme temps ces composants métalliques et I'élec-
trode.

L'opérateur doit donc étre isolé de tous ces composants métal-
liques reliés a la masse. Respecter les normes nationales con-
cernant la branchement equipotentiel.

MISE A LA TERRE DE LA PIECE USINEE

Quand la piece usinée n'est pas branchée a la terre, pour des
motifs de sécurité électrique ou a cause de la dimension et de
la position, un branchement a la masse entre la piece et la terre
pourrait réduire les émissions.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piece usinée
n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de
dommages sur d'autres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

BLINDAGE

Le blindage sélectif d'autres cables et appareils présents a proxi-
mité de la zone peut réduire les problemes d'interférence. Le
blindage de toute linstallation de soudage peut étre envisagé
pour des applications spéciales.

3.0 ANALYSE DE RISQUE

Dangers potentiels

Solution adoptées pour le éviter

Danger du a une erreur d'installation

Les dangers ont été éliminés en rédigeant un manuel d'in-
structions pour |'utilisation.

Dangers de nature électrique.

Application de la norme EN 60974-1.

Dangers lies aux perturbations électromagnétiques générées
et subies par la soudeuse.

Application de la norme EN 60974-10.
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Les indications reportées dans ce chapitre sont d'une impor-
tance vitale et sont donc nécessaires pour que la garantie
soit valable. Le constructeur décline toute responsabilité si
l'opérateur ne s'y conforme pas.

4.0 PRESENTATION DE LA MACHINE

Ces générateurs ont été spécialement congus pour la soudure
MMA. La technologie innovatrice avec onduleur permet d'avoir
des performances d'un trés haut niveau avec des absorptions
particulierement réduites.

On trouve sur le générateur:

- une prise positive (+) et une prise négative (-)

- un tableau a l'avant

- un tableau des commandes a l'arriere.

4.1 Tableau des commandes avant

* L1: Voyant de présence de tension d.e.l. verte.

Il sallume quand le disjoncteur d'allumage "I1" est en po-
sition "I" sur le tableau arriére (Schéma 2). Il indique que l'in-
stallation est allumée et sous tension.

L2: Voyant des dispositifs de protection d.e.l. jaune.
Signale lintervention de dispositifs de protection tels que
relais thermique.

Avec "L2" allumé, le générateur reste branché au secteur mais
ne fournit pas de puissance en sortie. "L2" reste allumé tant
que les conditions de fonctionnement normales n'ont pas été
rétablies.

P1: potentiomeétre d'introduction du courant de soudage.
Permet de régler le courant de soudure de fagon constante.
Ce courant reste stable en cours de soudage quand les con-
ditions d'alimentation et de soudage varient dans les plages de
limites déclarées.

En MMA, étant donné l'amorgage a chaud et l'incrément de
courant pendant les moments de court-circuit entre ['électro-
de et le bain de soudage, le courant moyen a la sortie peut
étre plus fort que celui qui a été programmé.

SINTCECo

SINTCeEcCo
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Schéma 1
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4.2 Tableau de commande arriére

* 11: Interrupteur d'allumage
Il commande l'allumage électrique de la soudeuse et a deux

positions "O" éteint, "I" allumé.

A

AVERTISSEMENT

A

* Avec I1 en position "I' allumé, la soudeuse est en service
et la tension est présente entre la prise positive (+) et la
prise négative (-).

* La soudeuse est branchée sur le réseau méme si I1 est en
position "O", et certaines de ses pieces a l'intérieur sont
sous tension. Respecter scrupuleusement les avertisse-
ments contenus dans la présente notice.

* 1 : Cable d'alimentation.
* 2 : Fentes de ventilation. Il est vivement conseillé de ne
pas les boucher.

11—

2—p

Schéma 2

4.3 Caractéristiques techniques

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Tension d'alimentation|1x115V / 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%

Puissance maximum

absorbée (x=20%) 2.76 kW 4.48 kW (x=25%)[5.49 kW (lo =150A)

Courant maximum

absorbé 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)

Courant absorbé

(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A

Courant absorbé

avec électrode 12.5A/ 8.46A 10.4A 12.1A

2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)

Courant absorbé

avec électrode

3.25 (110 A x=40%) |/ 14.7A 14.6A

Rendement (x=100%)|0.80 0.80 0.78

Facteur de puissance

(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665

Cos@ 0.99 0.99 0.99

Courant de soudage

(x=20%) 85A 130A (x=25%) |150A

(x=60%) 70A 90A 100A

(x=100%) 50A 70A 90A

Gamme de réglage  [10-85A 10-130A 10-160A

Tension a vide 105V 105V 105V

Degré de protection |IP21S 1P21S 1P21S

Classe d'isolation H H H

Normes de construction| EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Dimensions (Ixpxh) 128x315x242mm | 128x315x242mm|128x315x242mm

Poid 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Ces données sont considérées dans un milieu a 25°C




5.0 TRANSPORT - DECHARGEMENT

Ne pas sousestimer le poids de linstallation voir
A caractéristiques techniques.

A
%

=1

(

Ne pas faire transiter ou stationner la charge su-
spendue audessus de personnes ou de choses.

Ne pas laisser tomber ou poser de maniére brus-
que l'installation ou l'unité.

L'emballage contient une courroie qui permet de
déplacer le générateur manuellement.

6.0 INSTALLATION

A
lel

-

Choisir un emplacement adéquat en suivant les
indications du chapitre "1.0 SECURITE" et “2.0
COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE (EMC)“.

Ne jamais positionner le générateur et l'installa-
tion sur un plan ayant une inclinaison supérieure-
de 10° au plan horizontal. Protéger linstallation
contre la pluie battante et contre le soleil.

6.1 Branchement electrique au secteur
L'installation est équipée d'un seul branchement électrique avec
un cable de 2m placé a l'arriere du générateur.

Tableau des caractéristiques des cables et des fusibles a I'entrée
du générateur:

Tension nominale 115V + 15% 230V + 15%
Plage de tension 98 - 133 V 195,5 - 264,5 V
Fusibles retardés* 16 A 250V 16 A 250V
Cable d'alimentation 3x1,5 mm2 3x1,5 mm2

*

:1l faut des fusibles de 20 A afin de pouvoir souder avec des
électrodes de 100 A en continu et pour utiliser au maximum
les potentialités du générateur. Des fusibles de 16 A suffisent

a souder, avec un facteur d'utilisation normal (40%).

A AVERTISSEMENT

* L'installation électrique doit étre réalisée par du personnel
technique ayant une formation technico-professionnelle
spécifique, et conformément aux lois du pays dans lequel
est effectuée cette opération.

Le cable d'alimentation électrique au secteur de la sou-
deuse est muni d'un fil jaune/vert qui doit TOUJOURS
étre branché au conducteur de mise a la terre. Ce fil
jaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avec un autre fil
pour des prélevements de tension.

S'assurer que la mise a la terre est bien presente dans
l'installation utilisée et controler la ou les prises de
courant.

Monter exclusivement des fiches homologuées conformes
aux normes de sécurité.

*

*

*

S ITNCECO

6.2 Raccordement des outillages

A
@

Raccordement pour le soudage MMA (Sch. 3)

(2

Se conformer aux normes de sécurité reportées
dans le chapitre "1.0 SECURITE".

Raccorder les outillages avec soin afin d'éviter
toute perte de puissance.

Le branchement sur la figure donne comme résul-
tat une soudure avec une polarité inverse. Inverser
le branchement pour obtenir une soudure avec
une polarité directe.

Schéma 3

7.0 DEFAUTS ET CAUSES

7.1 Possibles defauts de soudure en MMA

Défauts Causes

1) Arc long.
2) Courant fort.

Projections excessives

Crateres 1) Eloignement rapide de
I'électrode désolidarisée.
Inclusions 1) Nettoyage mal fait ou mau-

vaise répartition des passes.
2) Mouvement défectueux de
I'électrode.

1) Grande vitesse d'avance-
ment.

2) Courant de soudage trop
faible.
Matoir étroit.
Pas d'ébarbage a la pointe.

Pénétration insuffisante

Courant trop faible.

3)
4)
Collages 1) Arc trop court.
2)
1)

Présence d'humidité dans
['électrode.
Arc long.

Soufflures et porosité

2)

1) Courants trop forts.

2) Matériaux sales.

3) Présence d'hydrogéne au
moment du soudage (sur
I'enrobage de I'électrode).

Criques
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7.2 Possibles problemes electriques

Défauts Causes

La machine ne sallume pas
(voyant vert éteint).

1) Pas de tension sur la prise
d'alimentation.

2) Fiche ou cable d'alimen-
tation défectueux.

1) Tension de réseau faible.
2) Potentiomeétre réglage du
courant défectueux.

Distribution de courant
incorrecte (voyant vert allumé).

Pas de courant a la sortie
(voyant vert allumé).

1) Appareil surchauffé
(voyant jaune allumé).
Attendre refroidissement
avec soudeuse allumée.

En cas de doute et/ou de probleme, n'hésitez pas a consulter
le dépanneur agréé le plus proche.

8.0 MAINTENANCE ORDINAIRE NECESSAIRE

Eviter l'accumulation de poussiere métallique a proximité et sur
les ailettes d'aération.

Couper l'alimentation électrique de l'installation
A avant toute intervention!

Controéles périodiques sur le générateur:
* Effectuer le nettoyage interne avec de l'air com-

i primé a basse pression et des pinceaux souples.
w * Controler les connexions électriques et tous les
= cables de branchement.

* Controler la température des composants et s'assurer
qu'ils ne sont pas trop chauds.

* Toujours porter des gants conformes aux prescriptions
des normes.

* Utiliser des clefs et des outils adéquats.

Remarque: Il y a déchéance de la garantie et le constructeur
décline toute responsabilité si cet entretien n'est pas effectué.

9.0 INFORMATIONS GENERALES
CONCERNANT LES SOUDURES

9.1 Soudage par électrode enrobée (MMA)

Préparation des bords

Pour obtenir une bonne soudure, il est toujours conseillé de tra-
vailler sur des parties propres, sans oxyde, rouille ou autre agent
contaminant.

Choix de I'électrode

Le diametre de I'électrode a utiliser dépend de I'épaisseur du
matériau, de la position, du type de joint et du type de prépa-
ration de la piece a souder.

Les électrodes de grand diametre ont besoin de courants trés
élevés impliquant un apport thermique durant le soudage élevé
également.

Type d'enrobage Propriétés Utilisation

Rutile Facilité d'emploi Toutes le position
Acide Haute vitesse fusion | Plat

Basique Caract. mécaniques | Toutes le position
Acier Pour l'acier Toutes le position
Fonte Pour la fonte Toutes le position
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Choix du courant de soudage
La gamme du courant de soudage relativeau type d'électrode
utilisé est spécifiée sur le boitier des électrodes.

Amorcage et maintien de l'arc

On amorce larc électrique en frottant la pointe de I'électrode
sur la piece a souder branchée sur le cable de masse, et une fois
que l'arc a jailli, en retirant la baguette rapidement jusqu'a la di-
stance de soudage normale.

En général une augmentation initiale du courant par rapport au
courant de base de soudure (Hot-Start) est utile pour améliorer
I'amorgage de l'arc.

Apres I'amorgage de l'arc la fusion de la partie centrale de I'é-
lectrode commence; celle-ci se dépose sur la piece a souder
sous forme de gouttes. L'usure de l'enduit extérieur de |'élec-
trode fournit le gaz de protection pour la soudure, dont a qua-
lité sera ainsi satisfaisante.

Pour éviter que les gouttes de matériau fondu éteignent l'arc en
court-circuitant |'électrode avec le bain de soudure, a cause
d'un rapprochement accidentel entre les deux éléments, une
augmentation momentanée du courant de soudure jusqu'a la fin
du court-circuit est trés utile (Arc-Force).

Réduire le courant de court-circuit au minimum (antisticking) si
I'électrode reste collée a la piece a souder.

Exécution de la soudure

L'angle d'inclinaison de I'électrode varie en fonction du nombre de
passes, le mouvement de ['‘électrode est normalement exécuté
avec oscillations et arréts sur les bords du cordon de fagon a éviter
une accumulation excessive de matériau de remplissage au centre.

Schéma 4

Prélevement des déchets

Le soudage par électrodes enrobées implique obligatoirement le
préléevement des déchets aprés chaque passe.

Le prélévement a lieu au moyen d'un petit marteau ou par bala-
yage en cas de déchets friables.
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ESPANOL
MANUAL USO Y MANTENIMIENTO

El presente manual forma parte de la unidad o maquina y tiene que acompanarla cada vez que se desplace o revenda.

El usuario tiene que conservar el manual completo y en buenas condiciones.

SELCO s.r.I. Division INTECO se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier momento y sin aviso previo.
Reservados todos los derechos de traduccién, reproduccién y adaptacién total o parcial con cualquier medio (incluidas las copias
fotoestaticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de SELCO s.r.I. Division INTECO.

Edicién ‘04

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La firma
SELCO s.r.l. Division INTECO - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 5993617 - Fax +39 049 9413306

declara que el aparato tipo RAIDER 112
RAIDER 142
RAIDER 162

es conforme a las directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

que se han aplicado las normas: EN 60974-10
EN 60974-1

Toda reparacion, o modificacién, no autorizada por SELCO s.r.l. Division INTECO hara decaer la validez de esta declaracion.
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1.0 SEGURIDAD

A

Antes de comenzar cualquier tipo de operacién, tiene que
haber comprendido el contenido del presente manual.

No efecttie modificaciones ni mantenimientos no descriptos.
En caso de dudas, o problemas relativos al uso de la maquina,
aunque si no estan aquf indicados, consulte a un especialista.
El fabrigador no es responsable por dafios a personas o cosas
causados por una lectura, o una puesta en practica negligente
de cuanto escrito en este manual.

1.1 Proteccion personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones,
ruido, calor y exhalaciones gaseosas. Las personas con aparatos
electrénicos vitales (marcapasos) deberfan consultar al médico
antes de acercarse al drea en donde se estdn efectuando solda-
duras por arco, o corte por plasma.

Proteccion personal:

- iiiNo use lentes de contacto!!!

- Tenga a disposicién un equipo de primeros auxilios.

- No subestime quemaduras o heridas.

- Péngase prendas de proteccién para proteger la piel de los
rayos del arco y de las chispas, o del metal incandescente, y
un casco o un gorro de soldador.

- Use mascaras con protecciones laterales para la cara vy filtro
de proteccién adecuado para los ojos (al menos NR10 o
mayor).

- Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso.
Siempre péngase gafas de seguridad con aletas laterales,
especialmente cuando tenga que quitar manual o mecanica-
mente las escorias de soldadura.

Interrumpa inmediatamente la soldadura si advierte la sensa-
cién de descargas eléctricas.

Proteccion de terceros:

- Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de
soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes.

- Advierta a las demas personas que se protejan de los rayos del
arco, o del metal incandescente y que no los miren.

- Si el nivel de ruido supera los limites indicados por la ley, deli-
mite la zona de trabajo y cercidrese de que las personas que
entren en la misma estén protegidas con auriculares.

1.2 Prevencion contra incendios/explosiones
El proceso de soldadura puede originar incendios y/o explosiones.
- Las botellas de gas comprimido son peligrosas; antes de
manipularlas consulte al proveedor.
Presérvelas de:
- la exposicion directa a los rayos del sol;
- llamas;
- saltos de temperatura;
- temperaturas muy rigidas.
Atelas de manera adecuada a la pared o demas, para que no
se caigan.
- Retire de la zona de trabajo y de aquélla circunstante los
materiales, o los objetos inflamables o combustibles.

ADVERTENCIA

A

- Coloque en la cercanfa de la zona de trabajo un equipo o di-
spositivo antiincendio.

- No suelde ni corte recipientes o tubos cerrados.

- En el caso de que los tubos o recipientes en cuestion estén
abiertos, vacfelos y limpielos cuidadosamente; de todas mane-
ras, la soldadura se tiene que efectuar consumo cuidado.

- No suelde en lugares donde haya polvos, gas, o vapores
explosivos.

- No suelde encima o cerca de recipientes bajo presion.

- No utilizar dicho aparato par descongelar tubos.

1.3 Proteccion contra los humos y gases

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura pueden

ser perjudiciales para la salud.

- No use oxigeno para la ventilacién.

- Planee una ventilacién adecuada, natural o forzada, en la
zona de trabajo.

- En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que
una persona controle al operador desde afuera.

- Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una
buena circulacién de aire.

- No suelde en lugares en donde se efectGen desengrases o
donde se pinte.

1.4 Colocacion del generador

Observe las siguientes normas:

- El acceso a los mandos y conexiones tiene que ser facil.

- No coloque el equipo en lugares estrechos.

- Nunca coloque el generador en un plano con una incli-
nacién que supere en 10° el plano horizontal.

1.5 Instalacion del equipo

- Respete las disposiciones locales sobre las normas de se-
guridad durante la instalacién e efectuar el mantenimiento
del equipo segiin las disposiciones del constructor.

- El mantenimiento tiene que ser efectuado exclusivamente por
personal cualificado.

- La conexién de los generadores en serie o paralelo estd pro-
hibida.

- Antes de trabajar en el interior del generador, desconecte la
linea de alimentacion del equipo.

- Efectde el mantenimiento periddico del equipo.

- Cerciérese de que la red de alimentacién y puesta a tierra
sean suficientes y adecuadas.

- El cable de masa debe ser conectado lo mas cerca posible del
punto a soldar.

- Respete las precauciones relativas al grado de proteccién
del generador.

- Antes de soldar, controle el estado de los cables eléctricos y
de la antorcha; si estuvieran danados repérelos, o sustitdyalos.

- No se suba ni se apoye contra el material a soldar.

- Se recomienda que el operador no toque simultineamen-
te dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

El fabricante rehusa toda responsabilidad si no se observa lo
antes indicado de manera puntual e inderogable.
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2.0 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA (EMC)

S ITNCECO

A

Este equipo esté fabricado de conformidad con las indicaciones
contenidas en la norma armonizada EN60974-10 a la cual tiene
que referirse el usuario del mismo.

- Instale y use el equipo siguiendo las indicaciones del pre-
sente manual.

- Este equipo tiene que ser utilizado sélo para fines profe-
sionales en un local industrial. Considérese que pueden
existir dificultades potenciales para asegurar la compatibi-
lidad electro-magnética en un local que no sea industrial.

2.1 Instalacién, uso y evaluacién del area

- El usuario es responsable de la instalacién y uso del equipo de
acuerdo con las indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario
del equipo tendrd que resolver la situacion sirviéndose de la
asistencia técnica del fabricante.

- Las perturbaciones electromagnéticas tienen que ser siempre
reducidas hasta el punto en que no den mas fastidio.

- Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los
potenciales problemas electro-magnéticos que prodrian pro-
ducirse en la zona circunstante y, en particular, la salud de las
personas expuestas, por ejemplo:personas con marcapasos y
aparatos acdsticos.

2.2 Métodos de reduccion de las emisiones

ALIMENTACION DE RED

- La soldadora tiene que estar conectada a la alimentacion
de la red de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

En caso de interferencia, podria ser necesario tomar ulteriores

precauciones como por ejemplo colocarle filtros a la alimenta-

ci6én de la red.

Ademas, considere la posibilidad de blindar el cable de alimen-

tacion.

MANTENIMIENTO DE LA SOLDADORA

Efectte a la soldadora un mantenimiento ordinario de acuerdo
con las indicaciones del fabricante.

Cuando el aparato esté funcionando, todas las puertas de acce-
so y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

No modifique la soldadora por ninguna razén.

ADVERTENCIA

CABLES DE SOLDADURA Y CORTE

Los cables de soldadura tienen que ser lo mas cortos posible,
estar colocados cercanos entre si y pasar por encima, o cerca
del nivel del piso.

CONEXION EQUIPOTENCIAL

Tenga en consideracion que todos los componentes metdlicos
de la instalacion de soldadura y aquéllos que se encuentran
cerca tienen que estar conectados a tierra.

Sin embargo, el riesgo de descarga eléctrica aumentara si el
operador toca simultineamente los componentes metalicos
conectados a la pieza en elaboracién y el eléctrodo. Por tal
motivo, el operador tiene que estar aislado de dichos compo-
nentes metalicos conectados a la masa. Respete las normativas
nacionales referidas a la conexién equipotencial.

PUESTA A TIERRA DE LA PIEZA EN ELABORACION

Cuando la pieza en elaboracion no estd conectada a tierra por
motivos de seguridad eléctrica, o a causa de la dimensién y
posicién, una conexién a tierra entre la pieza y la tierra podria
reducir las emisiones.

Es necesario tener cuidado en que la puesta a tierra de la pieza
en elaboracién no aumente el riesgo de accidente de los ope-
radores, o dafe otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referidas a la puesta a tierra.

BLINDAJE

El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la
zona circunstante pueden reducir los problemas de interferen-
cia. El blindaje de todo el equipo de soldadura puede tomarse
en consideracién para aplicaciones especiales.

3.0 ANALISIS DE RIESGO

Peligros presentados por la maquina

Soluciones adoptadas para prevenirlos

Peligro de instalacién incorrecta.

Los peligros se han eliminado con un manual de in-
strucciones para el uso.

Peligros de tipo eléctrico.

Aplicacién de la norma EN 60974-1.

Peligros asociados a perturbaciones electromagnéticas
generadas por la soldadora e inducidos sobre la soldadora.

Aplicacién de la norma EN 60974-10.

29




S TNCECO

Todo lo indicado en este capitulo es de importancia funda-
mental y, por consiguiente, necesario para la validez de la
garantia. Si el operario no respetara lo anterior, el fabricante

se considerara exento de toda responsabilidad.

4.0 PRESENTACION DE LA MAQUINA

Estos generadores han sido estudiados expresamente para la
soldadura MMA. La innovadora tecnologia por inverter ofrece
prestaciones de alto nivel con absorciones muy bajas.

El generador cuenta con:

- una toma positiva (+) y una negativa (-),

- un tablero delantero,

- un cuadro de mandos trasero.

4.1 Tablero de mandos delantero

* L1 : Luz testigo presencia de tension led verde.

Se enciende con el interruptor "I1" en posicién "I" en el cua-
dro de mandos trasero (Fig.2). Indica que el equipo esta
encendido y bajo tension.

* 12 : Luz testigo de los dispositivos de proteccion led amarillo.
Indica que estan habilitados los dispositivos de proteccién tér-
mica.Con la luz testigo "L2" encendida el generador perma-
nece conectado a la red pero no suministra potencia de sali-
da. "L2" queda encendido hasta que se restablecen las condi-
ciones normales de funcionamiento.

* P1 : Potenciometro de regulacion de la corriente de solda-
dura.

Permite regular constantemente la corriente de soldadura.
Esta corriente permanece invariada en la soldadura al variar
de las condiciones de alimentacion y de soldadura dentro del
rango declarado.

En MMA la presencia de (HOT-START) cebado en caliente y
(ARC-FORCE incremento instantdneo de corriente en los
momentos de corto circuito entre electrodo y bafio de sol-
dadura) hace que la corriente media en salida pueda ser mas
alta de aquella establecida.

S TNTECO
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4.2 Panel de comandos traseros

* 11 : Interuptores para encender la maquina.
Comanda el encendido electrico de la soldadora. Tiene dos

posiciones "O" apagado; "I' encendido.
A ADVERTENCIA A

* Con I1 en la posicion "I' encendido, la soldadora es ope-
rativa y presenta tension entre los enchufes positivo (+) y
negativo (-).

* La soldadora conectada a la red aunque si con I1 el la
posicion "O", presenta partes en tensionen su interior.
Atenerse escrupolosamente a las advertencias presenta-
das en este manual.

* 1 : Cable de alimentacion.
* 2 : Rendija de ventilacion. Se recomienda de no obstruir.

11—

2—p

Fig.2

4.3 Caracteristicas técnicas

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Tension de alimentacion| 1x115V / 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Potencia maxima
absorbida (x=20%) 2.76 kW 4.48 KW (x=25%) |5.49 kW (lo =150A)
Corriente maxima
absorbida 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Corriente absorbida
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Corriente absorbida
con eléctrodo 12.5A/ 8.46A 10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Corriente absorbida
con eléctrodo
3.25 (110 A x=40%) 14.7A 14.6A
Rendimiento (x=100%) | 0.80 0.80 0.78
Factor de potencia
(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Corriente de soldadura
(x=20%) 85A 130A (x=25%) 150A
(x=60%) 70A 90A 100A
(x=100%) 50A 70A 90A
Gama de antorcha 10-85A 10-130A 10-160A
Tension en vacio 105V 105V 105V
Grado de proteccién | IP21S IP21S IP21S
Clase de aislamiento | H H H
Normas de fabricacion| EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dimensiones (Ixpxh) | 128x315x242mm| 128x315x242mm|128x315x242mm
Peso 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Los datos corresponden a una temperatura ambiente de 25°C




5.0 TRANSPORTE - DESCARGA

No subestime el peso del equipo, véase caracteri-
A sticas técnicas.

No haga transitar ni detenga la carga suspendida
A arriba de personas o cosas.

No deje caer ni apoye con fuerza el equipo, o la uni-
dad.

lel

=1
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6.0 INSTALACION

Elija el local adecuado, siguiendo las indicaciones
de la seccién "1.0 SEGURIDAD" y "2.0 COMPATI-

BILIDAD ELECTROMAGNETICA (EMC)".
i Nunca coloque el generador y el equipo sobre un
b plano que tenga una inclinacién mayor de 10° con

L/ respecto al plano horizontal. Proteja el equipo de
los aguaceros y del sol.

Una vez desembalado, el generador incorpora una
correa que facilita su transporte manual.

6.1 Conexion eléctrica a la red

El equipo estd equipado con una Gnica conexion eléctrica, con
un cable de 2 m, colocado en la parte trasera del generador.
Tabla de las medidas de los cables y de los fusibles en la entra-
da del generador:

S ITNCECO

6.2 Conexion de los equipamientos

Aténgase a las normas de seguridad indicadas en
A la seccién "1.0 SEGURIDAD'.

@

Conexion para la soldadura MMA (Fig. 3)

(2

Conecte cuidadosamente los equipamientos para
evitar pérdidas de potencia.

La conexion que muestra la figura da como resul-
tado una soldadura con polaridad invertida. Para
obtener una soldadura con polaridad directa,
invierta la conexion.

Fig.3

7.0 PROBLEMAS - CAUSAS

Tension nominal 115V + 15% 230V * 15% 7.1 Posibles defectos de soldadura en MMA
Rango de tensién 98 - 133 V 195,5 - 264,5 V

Fusibles retardados* 16 A 250 V 16 A 250 V Defecto Causa

Cable de alimentacion  3x1,5 mm2 3x1,5 mm2 Salpicadura excesiva 1) Arco largo.

*: Fusibles de 20 A son necesarios para poder saldar en electro-
do a 100 A continuamente y para utilizar al maximo la poten-
cialidad del generador. Los fusibles de 16 A son suficientes
para soldar, con un factor normal de utilizacién (40%).

2) Corriente alta.

A ADVERTENCIA A

* La instalacion eléctrica tiene que ser efectuada por perso-
nal técnico con requisitos técnico profesionales especifi-
cos y de conformidad con las leyes del pais en el cual se
efectda la instalacién.

El cable de red de la soldadora tiene un hilo
amarillo/verde que SIEMPRE tiene que estar conectado al
conductor de protecciéon de tierra. NUNCA use el hilo
amarillo/verde junto con otro hilo para tomar la corriente.
Controle que en la instalacién se encuentre la "puesta a
tierra" y que las tomas de corriente estén en buenas con-
diciones.

Instale sélo enchufes homologados de acuerdo con las
normativas de seguridad.

*

*

*

Crateres 1) Alejamiento rapido del
eléctrodo en la separada.
Inclusiones 1) Mala limpieza o distribu-

cion de las pasadas.
2) Movimiento defectuoso
del eléctrodo.

1) Velocidad de avanzamiento
elevada.

2) Corriente de soldadura
muy baja.

3) Cincel para recalcar
estrecho.

4) Falta de cinceladura en la
raiz de la soldadura.

Insuficiente penetracion

Encoladura Arco muy corto.

Corriente muy baja.

Burbuja en la soldadura y Humedad en el eléctrodo.

Rotura Corrinte muy elevada.
Material sucio.

Hidrogeno en la soldadura
(presente en el revesti-
miento del eléctrodo).

1)
2)
1)
porosidad 2) Arco largo.
1)
2)
3)
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7.2 Posibles incovenientes eléctricos

Defecto Causa
No se puede encender la 1) Tension ausente en el
maquina. enchufe de alimentacién.

2) Enchufe o cable de
alimentacién defectuoso.

(Led verde apagado)

Suministro de potencia no
correcta.
(LED verde encendido)

1) Tensién de red baja.
2) Potenciémetro regulacion
de corriente defectuoso.

Ausencia de corriente en
salida. (Led verde encendido)

1) Aparato sobre calentado
(Led amarillo encendido).
Esperar el enfriamiento con

soldadora encendida.

Para cualquier duda y/o problema limar el centro de asisten-
cia tecnica nas cercano.

8.0 MANTENIMIENTO ORDINARIO
NECESARIO

Trate de que no se forme polvo metalico en proximidad y sobre
las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, corte la alimentacion al
A e

Controles periédicos al generador:
* Limpie el interior con aire comprimido a baja pre-

i sién y con pinceles de cerdas suaves.
U * Controle las conexiones eléctricas y todos los ca-
= bles de conexi6n.

* Controle la temperatura de los componentes y com-
pruebe que no estén sobrecalentados.

* Siempre use guantes conformes a las normativas.

* Use llaves y herramientas adecuadas.

NOTA: La carencia de este mantenimiento, provocara la
caducidad de todas las garantias y el fabricante se conside-

rara exento de toda responsabilidad.

9.0 INFORMACIONES GENERALES SOBRE
LAS SOLDADURAS

9.1 Soldaduras con eléctrodo recubierto (MMA)

Preparacion de los bordes

Para obtener buenas soldaduras es siempre aconsejable trabajar
sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agen-
tes contaminadores.

Eleccién del eléctrodo

El diametro del electrodo que se ha de emplear depende del
espesor del material, de la posicion, del tipo de acoplamiento y
del tipo de preparacién de la pieza por soldar.

Los eléctrodos de mayor diametro requieren corrientes muy
elevadas y en consecuencia la aportacién térmica en la solda-
dura serd también elevada.

Tipo de Propridades Uso

revestimiento

Ratilo Facilidad de utilizo | Todas la posiciones
Acido Alta velocidad Plano

Bésico Caract. mecdanicas | Todas la posiciones
Acero Para acero Todas la posiciones
Fundicién Para fundicién Todas la posiciones

32

Eleccion de la corriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de eléctro-
do utilizado esta especificada por el fabricante en el mismo con-
tenedor de los eléctrodos.

Encendido y mantenimiento del arco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del eléctrodo
sobre la pieza a soldar conectada a tierra, quitando rapidamen-
te la varilla hasta la distancia de encendido del arco.

Para mejorar el encendido del arco es dtil, en general, un incre-
mento inicial de corriente respecto a la corriente base de sol-
dadura (Hot Start). Una vez que se ha producido el arco eléc-
trico, empieza la fusion de la parte central del eléctrodo que se
deposita como gotas en la pieza a soldar. El revestimiento exter-
no del eléctrodo suministra, consumandose, el gas protectivo
para la soldadura que resulta asi de buena calidad. Para evitar
que las gotas de material fundido, cortocircuitando el eléctrodo
con el bano de soldadura, por un accidental acercamiento en-
tre los dos, causen el apagamiento del arco, es muy dtil un
momentidneo aumento de la corriente de soldadura hasta el tér-
mino del cortocircuito (Arc Force).

Si el electrodo quedara pegado a la pieza por saldar es (til redu-
cir al minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

Ejecucion de la soldadura

El angulo de inclinacién del eléctrodo cambia segln el niimero
de las pasadas; el movimiento del eléctrodo se realiza normal-
mente con oscilaciones y paradas a los lados del cordén para evi-
tar la excesiva acumulacién del material adjuncién en el centro.

Fig.4

Remocién de la escoria

La soldadura mediante eléctrodos recubiertos obliga a la remo-
ci6n de la escoria tras cada pasada.

La remocién se efectua mediante un pequeiio martillo o
mediante cepilladura en caso de escoria friable.
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PORTUGUES
MANUAL DE UTILIZACAO E MANUTENCAO

O presente manual faz parte integrante da unidade ou da maquina e deve acompanhala sempre que a mesma for deslocada ou
revendida.

O operador é responsavel pela manutengao deste manual, que deve permanecer sempre intacto e legivel.

A SELCO s.r.I Division INTECO tem o direito de modificar o contetido deste manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sao reservados todos os direitos de tradugao, reprodugao e adaptagao parcial ou total, seja por que meio for (incluindo fotocépia,
filme e microfilme) e é proibida a reprodugao sem autorizagao prévia, por escrito, da SELCO s.r.l. Division INTECO.

Edicao ‘04

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa
SELCO s.r.l. Division INTECO - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 5993617 - Fax +39 049 9413306

declara que o aparelho tipo RAIDER 112
RAIDER 142
RAIDER 162

& conforme as directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-10
EN 60974-1
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1.0 SEGURANCA

A

Antes de iniciar qualquer tipo de operagdo na mdquina, é
necessario ler cuidadosamente e compreender o contetido
deste manual. Nao efectuar modificagbes ou operagoes de
manutengao que nao estejam previstas.

Em caso de alguma divida ou problema relacionados com a uti-
lizagdo da maquina, que ndo estejam referidos neste manual,
consultar um técnico qualificado.

Do fabricante ndo se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens resultantes de leitura ou aplicacdo deficientes
do contetido deste manual.

1.1 Proteccao do operador e de terceiras pessoas
O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiagdes,
ruido, calor e exalagdo de gases. As pessoas que possuam apa-
relhos electrénicos vitais (pace-makers), deverao consultar o seu
médico assistente antes de se aproximarem da area onde se
estejam a efectuar operacoes de soldadura a arco ou de corte
por arco de plasma.

Proteccao Pessoal:

- Nao utilizar lentes de contacto!!!

- Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a
utilizar.

- Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

- Proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente, usando vestudrio de protecgdo e um capace-
te ou um capacete de soldador.

- Usar méscaras com protectores laterais da face e filtros de
proteccdo adequados para os olhos (pelo menos NR10 ou
superior).

- Usar auriculares se, durante o processo de soldadura, forem
atingidos niveis de ruido perigosos.

Usar sempre 6culos de seguranga, com protecgbes laterais,
especialmente durante a remogao manual ou mecénica das
escorias da soldadura.

Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagoes de soldadura.

Proteccao de terceiros:

- Colocar uma parede diviséria retardadora de fogo para pro-
teger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias incande-
scentes.

- Avisar todas as pessoas que estejam por perto para nao olha-
rem o arco ou o metal incandescente e para usarem protec-
¢do adequada.

- Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, deli-
mitar a area de trabalho e certificarse de que todas as pessoas
que se aproximam da zona estdo protegidas com auriculares.

1.2 Prevencao contra incéndios/explosoes
O processo de soldadura pode provocar incéndios e/ou explosdes.
- As botijas de gas comprimido sdo perigosas; consultar o seu
fornecedor antes de as manusear.
Devem por isso estar protegidas contra:
- exposicdo directa aos raios do sol;
- chamas:
- mudangas bruscas de temperatura;
- temperaturas muito baixas.
As botijas de gas comprimido deverao ser fixas a parede ou a
outros suportes adequados, para evitar que caiam.
- Retirar da area de trabalho e das areas vizinhas todos os mate-
riais ou objectos inflamaveis ou combustiveis.

ATENCAO
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- Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipa-
mento ou um dispositivo anti-incéndio.

- Nao efectuar operagdes de soldadura ou de corte em con-
tentores fechados ou tubos.

- Se os ditos contentores ou tubos tiverem sido abertos, esva-
ziados e cuidadosamente limpos, a operagao de soldadura
deverd de qualquer modo ser efectuada com o maximo de
cuidado.

- Nao efectuar operagbes de soldadura em locais onde haja
pbs, gases ou vapores explosivos,

- Nao efectuar operagdes de soldadura sobre ou perto de con-
tentores sob pressao.

- Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.

1.3 Proteccao contra fumos e gases

Os fumos, gases e pés produzidos durante o processo de solda-

dura podem ser nocivos para a sua satde.

- Nao utilizar oxigénio para a ventilacao.

- Providenciar uma ventilagdo correcta na zona de trabalho,
quer natural quer artificial.

- No caso da operagdo de soldadura se efectuar numa &rea
extremamente pequena, o operador devera ser vigiado por
um colega, que se deve manter no exterior durante todo o
processo.

- Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais
com boa ventilacao.

- Nao efectuar operagdes de soldadura perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.

1.4 Colocacao do gerador

Observar as seguintes regras:

- Facil acesso aos comandos do equipamento e as ligagdes do
mesmo.

- Nao colocar o equipamento em lugares pequenos.

- Nao colocar o gerador em superficies com uma inclinagao
superior a 10°, relativamente ao plano horizontal.

1.5 Instalacao da unidade

- Durante a instalagdo deverd respeitar os regulamentos locais
sobre as normas de seguranga e efectuar a manutengdo da
maquina em conformidade com as directrizes do fabricante.

- As operagdes de manutencdo deverdo ser exclusivamente
efectuadas por pessoal especializado.

- E proibida a ligagio dos geradores em série ou em paralelo.

- Antes de trabalhar no interior do gerador, desligar o forneci-
mento de energia eléctrica.

- Efectuar a manutengao periddica do equipamento.

- Certificar-se de que a rede de alimentagao e a ligacdo a terra
sao suficientes e adequadas.

- O cabo de terra deverd ser ligado tao proximo quanto possi-
vel do ponto de soldadura.

- Respeitar as precaugdes relativas ao nivel de proteccdo da
fonte de energia.

- Antes de iniciar a soldadura, verificar o estado dos cabos eléc-
tricos e da tocha, e se estiverem danificados proceder a sua
reparagao ou substituigao.

- Nao deve subir ou apoiar-se no material a soldar.

- O operador ndo deve tocar simultaneamente em duas
tochas ou em dois porta-eléctrodos.

Nao cumprindo-se o acima descrito, cabal e taxativamente,
o produtor declina toda e qualquer responsabilidade.
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2.0 COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA (EMC)
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Esta unidade foi fabricada em conformidade com as indicagbes
contidas nas normas padrao EN60974-10, as quais o operador
tem que se reportar para a poder utilizar.

- Instalar e utilizar esta unidade de acordo com as indica-
coes deste manual.

- Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins profis-
sionais, numa instalagdo industrial. E importante ter em
consideracao que podera ser dificil assegurar a compatibi-
lidade electromagnética em locais nao industriais.

2.1 Instalacao, utilizacao e estudo da area

- O utilizador é responsavel pela instalacdo e utilizagdo do
equipamento de acordo com as instrugoes do fabricante.
Caso se detectem perturbagdes electromagnéticas, o opera-
dor do equipamento terd que resolver o problema, se neces-
sario com a assisténcia técnica do fabricante.

- As perturbagbes electromagnéticas tém sempre que ser redu-
zidas até deixarem de constituir um problema.

- Antes de instalar este equipamento, o operador deverd ava-
liar os problemas electromagnéticos potenciais que poderao
ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relati-
vos as condigoes de salide das pessoas expostas, por exem-
plo, das pessoas que possuam "pace-makers" ou aparelhos
auditivos.

2.2 Métodos de reducao das emissoes

REDE DE ALIMENTACAO DE ENERGIA

- A fonte de energia de soldadura deve ser ligada a rede de
acordo com as instrucoes do fabricante.

Em caso de interferéncia, podera ser necessario tomar precau-

¢bes adicionais tais como a colocagao de filtros na rede de ali-

mentacao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o

cabo de alimentagao.

MANUTENCAO DA FONTE DE ENERGIA DE SOLDADURA
A fonte de energia de soldadura necessita de uma manutengao
de rotina, em conformidade com as instrugdes do fabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as por-
tas de acesso e de servico deverdo estar fechadas e fixadas.
Nao modificar, em nenhuma circunstancia, a fonte de energia
de soldadura.

ATENCAO

CABOS DE SOLDADURA E CORTE

Os cabos de soldadura deverao ser mantidos tao curtos quanto
possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

CONEXAO EQUIPOTENCIAL

Deve-se ter em consideragdo que todos os componentes meta-
licos da instalagao de soldadura e dos que se encontram nas
suas proximidades devem ser ligados a terra.

Contudo, os componentes metdlicos ligados a pega de trabal-
ho aumentam o risco do operador apanhar um choque eléctri-
co, caso toque a0 mesmo tempo nos referidos componentes
metdlicos e nos eléctrodos.

Assim, o operador deve estar isolado de todos os componentes
metdlicos ligados a terra.

A conexao equipotencial devera ser feita de acordo com as nor-
mas nacionais.

LIGACAO DA PECA DE TRABALHO A TERRA

Quando a pega de trabalho nao esta ligada a terra, por razoes
de seguranga eléctrica ou devido as suas dimensoes e posicao,
uma ligacdo de terra entre a peca e a terra podera reduzir as
emissoes.

E necessrio ter em consideragio que a ligagio de terra da peca
de trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador
nem danifica outros equipamentos eléctricos.

A ligacdo de terra devera ser feita de acordo com as normas
nacionais.

BLINDAGEM

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presen-
tes na zona circundante, pode reduzir os problemas provocados
por interferéncia. A blindagem de toda a instalagdo de soldadu-
ra pode ser considerada em aplicagbes especiais.

3.0 ANALISE DOS RISCOS

Riscos apresentados pela maquina

Solucdes adoptadas para os evitar

Risco de instalagcao incorrecta

Os riscos foram eliminados através da elaboragcdo de um
manual de instrucoes para a utilizacdo da maquina.

Riscos eléctricos.

Aplicagdo das normas EN 60974-1.

Riscos relacionados com perturbacoes electromagnéticas pro-
duzidas pela fonte de energia de soldadura e induzidas na
fonte de energia da soldadura.

Aplicagdo das normas EN 60974-10.
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O exposto neste capitulo, é de vital importancia e portanto
necessario para que as garantias sejam validas. No caso em
que o operador nao respeitasse o contetido deste capitulo, o

construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

4.0 APRESENTACAO DA MAQUINA

Estes geradores foram expressamente concebidos para a solda-
dura MMA. A inovadora tecnologia de inverter confere desem-
penhos de altissimo nivel com absorgdes muito reduzidas.

O gerador estd equipado com:

- tomada positiva (+) e negativa (-);

- painel dianteiro,

- painel de comando traseiro.

4.1 Painel de controlo dianteiro

* L1 : Luz de aviso de tensao, LED (diodo) verde

Acende-se com o interruptor "I1" na posigao "l' no painel
de comandos traseiro (Fig. 2). Indica que o equipamento esta
ligado e que existe tensdo.

L2 : Luz de aviso do dispositivo de seguranca, LED amarelo
Indica que os dispositivos de seguranga, como por exemplo o
de proteccao térmica, estdo activados. Com a luz de aviso
"L2" acesa, a fonte de energia permanece ligada a rede de ali-
mentacao, mas nao fornece poténcia de saida. "L2" fica aceso
até quando sao restabelecidas as condi¢des normais de fun-
cionamento.

P1 : Potenciémetro para fixacao da corrente de soldadura
Permite regular com continuidade a corrente de soldadura.
Esta corrente permanece inalterada na soldadura, quando as
condigoes de fornecimento e de soldadura variam dentro dos
limites permitidos.

Na soldadura MMA, a presenga de ARRANQUE A QUENTE
(HOT-START) e de POTENCIA DO ARCO (ARC-FORCE -
aumento instantaneo de corrente entre o eléctrodo e o banho
de soldadura nos periodos de curto circuito), significa que a
corrente média de saida pode ser superior a fixada.
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4.2 Painel de comandos traseiro

* 11 : Interruptor para ligar e desligar a maquina.
Liga a energia eléctrica a soldadura.
Tem duas posigoes, "O" desligada e "I' ligada.

A ATENCAO A

* Com o interruptor I1 na posicao "l', a maquina de solda-
dura esta operacional e possui tensao entre as tomadas
positiva (+) e negativa (-).

* A maquina de soldadura esta ligada a rede de alimentacao
mesmo se o interruptor I1 estiver na posicao "O" e, por
conseguinte, ha pecas com corrente eléctrica no seu inte-
rior. Seguir cuidadosamente as instrucdes indicadas neste
manual.

* 1 : Cabo de alimentacao.
* 2 : Ranhuras de ventilacao. Nunca deverao estar obstruidas.

11— 4»— I

2—p

—
—
——
—

Fig.2

4.3 Caracteristicas técnicas

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Tensao de alimentacao
de energia Ix115V/ 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Poténcia maxima
absorvida (x=20%) 2.76 kW 4.48 kKW (x=25%) | 5.49 kW (lo =150A)
Corrente maxima
absorvida 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Corrente absorvida
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Corrente absorvida
com eléctrodo 12.5A/8.46A [10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Corrente absorvida
com eléctrodo
3.25 (110 A x=40%) |/ 14.7A 14.6A
Rendimento (x=100%)|0.80 0.80 0.78
Factor de poténcia
(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665
| Cos@ 0.99 0.99 0.99
Corrente de soldadura
(x=20%) 85A 130A (x=25%) |150A
(x=60%) 70A 90A 100A
(x=100%) 50A 70A 90A
Limites de regulacao | 10-85A 10-130A 10-160A
Tensdo de circuito
aberto (limitada) 105V 105V 105V
Grau de protecgdo IP21S IP21S 1P21S
Classe de isolamento |H H H
Normas de fabrico EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dimensoes (c x | x a) | 128x315x242mmn] 128x315x242mm| 128x315x242mm
Peso 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Estes dados correspondem a uma temperatura ambiente de 252 C.




5.0 TRANSPORTE - DESCARGA

Nunca subestimar o peso do equipamento.
A Consultar o ponto caracteristicas técnicas.

Nunca deslocar, ou deixar, a carga suspensa sobre
A pessoas ou bens.

m Nao deixar cair o equipamento ou a unidade, nem
h os pousar com forca no chao.

=1

Uma vez retirada a embalagem, o gerador possui
(t uma cinta que consente de transporta-lo a mao.

6.0 INSTALACAO

Escolher uma zona adequada para a instalacao, de

A acordo com os critérios referidos na Seccao "1.0
SEGURANCA" e "2.0 COMPATIBILIDADE ELEC-
TRO-MAGNETICA (EMO)".

Nao colocar o gerador nem o equipamento em

% superficies com uma inclinacao superior a 10°,
4 relativamente ao plano horizontal. Proteger a

instalacao da chuva e do sol.

6.1 Conexao eléctrica & rede de fornecimento

eléctrico

O equipamento é fornecido com uma tnica conexao eléctrica,
com um cabo de 2 m, colocado na parte traseira do gerador.
Tabela das dimensoes dos cabos e dos fusiveis de entrada do
gerador:

Tensdo nominal 115V = 15% 230V *+ 15%

S ITNCECO

6.2 Ligacao dos equipamentos

Seguir escrupulosamente as normas de seguranca
A referidas no ponto "1.0 SEGURANCA".

i Ligar cuidadosamente os diversos componentes
h de forma a evitar perdas de poténcia.
~~

Ligacao para a soldadura MMA (Fig. 3)

A ligacao ilustrada na figura da como resultado
(t uma soldadura com polaridade inversa. Para obter
una soldadura com polaridade directa, inverta a

ligacao.

Fig.3

7.0 PROBLEMAS - CAUSAS

7.1 Possivéis defeitos em soldadura MMA

Defeito

Causa

Limites de tensao 98 - 133V 195,5 - 264,5V
Fusiveis retardados * 16 A 250 V 16 A 250V
Cabo de alimentagdo  3x1,5 mm?2 3x1,5 mm2

*:540 necessarios fusiveis de 20 A para se poder efectuar em
continuo uma soldadura a eléctrodo em 100 A e tirar o
maximo partido do potencial do gerador. Os fusiveis de 16 A
sao suficientes para a soldadura, com um factor normal de

Excesso de salpicos

1) Arco comprido.
2) Corrente elevada.

Crateras 1) Movimento rapido do
eléctrodo fora da peca.
Inclusées 1) Deficiente limpeza ou

distribuigdo dos passos.
2) Movimento incorrecto
do eléctrodo.

ATENCAO

utilizagio (40 %).

* A instalacdo eléctrica tem que ser efectuada por pessoal
técnico especializado, com requisitos técnicos e profissio-
nais especificos, e em conformidade com as leis do pais no
qual se efectua a instalacao.

O cabo de rede de soldadura fornecido possui um fio ama-
relo/verde que devera ser SEMPRE ligado a massa.
NUNCA utilizar este fio amarelo/verde com outros condu-
tores de corrente.

Certificar-se que o local de instalacao possui ligacao de
terra e que as tomadas de corrente se encontram em per-
feitas condicoes.

Instalar apenas fichas homologadas de acordo com as nor-
mas de seguranca.

*

*

*

Penetragao insuficiente

1) Velocidade de avanco
elevada.

2) Corrente de soldadura
muito baixa.

3) Chanfradura estreita.

4) Falha na chanfradura na
raiz da soldadura.

Colagem

Arco demasiado curto.
Corrente muito baixa.

Bolhas e porosidade

Humidade no eléctrodo.

Rachas

Corrente muito alta.
Materiais sujos.
Hidrogénio na soldadura
(presente no revestimento
do eléctrodo).

1)
2)
1)
2) Arco comprido.
1)
2)
3)
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7.2 Possivéis falhas eléctricas

Defeito Causa

1)Nao ha corrente na
tomada de alimentagao.

2) Tomada ou cabo de
alimentacio defeituosos.

Né&o se consegue ligar a ma-
quina ("LED" verde apagado)

1) A tensdo da rede esta
baixa.

2)O potenciémetro de
controle de tensdo esta

Fornecimento de energia
incorrecto ("LED" verde
aceso)

defeituoso.
Auséncia de corrente 1) Equipamento sobre-
de saida ("LED" verde aceso) aquecido.

("LED" amarelo aceso).
Com a méquina de solda-
dura ligada, espere que

arrefeca.

Se tiver quaisquer dividas ou problemas, nao hesite em con-
sultar o centro de assisténcia técnica da mais perto de si.

8.0 MANUTENCAO ORDINARIA NECESSARIA

Evitar a acumulagao de pé de metal perto das aletas de venti-
lagao e sobre as mesmas.

Antes da qualquer operacao de manutencao des-
A ligar a corrente eléctrica do equipamento !

Efectuar periodicamente os seguintes operacoes:
* Limpar o interior do gerador com ar comprimi-
do de baixa pressao e com escovas de cerdas

w suaves.
= * Verificar as ligagoes eléctricas e todos os cabos
de conexao.

* Verificar a temperatura dos componentes e certificar-se
de que nao estao sobre-aquecidos.

* Usar sempre luvas em conformidade com as normas de
seguranca.

* Utilizar chaves de parafusos e ferramentas adequadas.

NOTA: No caso em que nao se executasse a referida manu-
tencao, todas as garantias serao anuladas e, seja como for,
o construtor isenta-se de toda e qualquer responsabilidade.

9.0 INFORMACOES GERAIS SOBRE OS
DIVERSOS PROCESSOS DE SOLDADURA

9.1 Soldadura com eléctrodo revestido (MMA)

Preparacao dos bordos

Para obter boas soldaduras é sempre recomendavel trabalhar
pegas limpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolha do eléctrodo

O diametro do eléctrodo a usar depende da espessura do mate-
rial, da posicdo, do tipo de jungao e do tipo de chanfro.
Eléctrodos com maior didmetro exigem, como é légico, corren-
tes muito elevadas, com um consequente fornecimento de calor
muito intenso durante a soldadura.

Tipo de revestimento | Propriedades Utilizacao

Rutilo Facil. de utilizacao Todas as posicoes
Acido Alta velocid. de fusdo | Plano

Bésico Caract. Mecanicas Todas as posicoes

Aco Para aco Todas as posicoes

Ferro fundido Para ferro fundido Todas as posigoes
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Escolha da corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de
eléctrodo utilizado, sao referidos pelo fabricante na embalagem
do eléctrodo.

Acender e manter o arco

O arco eléctrico é produzido por friccao da ponta do eléctrodo
na peca de trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distancia
normal de soldadura.

Normalmente, para melhorar o acendimento do arco tornase
muito Gtil um aumento da corrente inicial relativamente a cor-
rente base de soldadura (Hot Start).

Uma vez o arco aceso, iniciase a fusdo da parte central do eléc-
trodo que se deposita em forma de gotas na pega a soldar. O
revestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o
gas protector para a soldadura e assegurando assim que a
mesma serd de boa qualidade.

Para evitar que as gotas de material fundido apaguem o arco,
por curto circuito entre o eléctrodo e o banho de solda devido
a uma aproximagao acidental entre ambos, tornase muito (til
um aumento tempordrio da corrente de soldadura até ao fim do
curto circuito (Arc Force).

No caso em que o eléctrodo permaneca colado na peca a soldar
é (til reduzir ao minimo a corrente de curto-circuito (antisticking).

Execucao da soldadura

O angulo de inclinagao do eléctrodo varia consoante o nimero
de passagens; o movimento do eléctrodo é normalmente efec-
tuado com oscilagdes e paragens nos lados do rebordo, de
modo a evitar uma acumulagdo excessiva de material de enchi-
mento no centro.

Fig.4

Remocao da escéria

A soldadura mediante eléctrodos revestidos obriga a remogao
da escéria ap6s cada passagem.

A escéria é removida através de um pequeno martelo ou entao,
se friavel, é escovada para fora.
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1.0 VEILIGHEID

A

Vooraleer met om het even welke bewerking te beginnen dient
men deze handleiding grondig gelezen te hebben en er zeker
van te zijn dat men alles begrepen heeft. Breng geen verande-
ringen aan en voer geen onderhoudswerkszaamheden uit die
niet vermeld zijn in deze handleiding.

In geval van twijfel of bij problemen met het gebruik van het
apparaat, zelfs indien deze niet vermeld zijn in deze handlei-
ding, raadpleeg bevoegd personeel.

De Fabrikant is niet verantwoordelijk voor beschadigingen aan
personen of voorwerpen ten gevolge van een fout van de ope-
rator wegens gebrekkige kennis van deze handleiding en het
niet nauwkeurig opvolgen van de erin vermelde voorschriften.

1.1 Bescherming van operator en andere personen

Lassen vormt een bron van schadelijke stralingen, geluid, warm-
te en gasontwikkeling. Personen die elektronische apparatuur
dragen die van vitaal belang zijn (pacemaker) dienen eerst hun
dokter te raadplegen vooraleer over te gaan tot bewerkingen
zoals booglassen en plasma snijden.

Persoonlijke bescherming;:

- Draag geen contactlenzen!!!

- Zorg dat een tas "eerste hulp bij ongevallen" ter beschikking
staat.

- Onderschat brandwonden en andere kwetsuren niet.

- Draag veiligheidskledij om de huid te beschermen tegen stra-
ling en vonken afkomstig van de vlamboog en tegen gloeien-
de metaaldeeltjes, en een lashelm of een lasscherm.

- Draag een gezichtsmasker met zijdelingse bescherming en
geschikt filter voor de ogen (minstens NR10 of hoger).

- Draag oorbeschermers wanneer het lasprocédé een schade-
lijk geluidsniveau bereikt. Draag een veiligheidsbril met zijde-
lingse bescherming zeker bij het verwijderen, manueel of
mechanisch, van de slakken.

Onderbreek onmiddellijk het lassen bij de minste gewaar-
wording van elektrische ontlading.

Bescherming van andere personen

- Plaats een vuurwerende afsluiting rond de laszone als
bescherming tegen straling, vonken en gloeiende metaal-
deeltjes.

- Verwittig indien nodig andere personen niet in de vlamboog
of in het gloeiend metaal te staren en ver genoeg verwijderd
te blijven.

- Als het geluidsniveau de wettelijk toegelaten grenswaarden
overschrijdt dan dient de werkzone afgebakend te worden en
moet elke persoon die in de nabijheid komt een oorbescher-
ming dragen.

1.2 Voorzorgen tegen brand en explosie
Lassen kan brand en/of explosie veroorzaken.
- Flessen met gas onder druk zijn gevaarlijk. Raadpleeg de leve-
rancier vooraleer deze te manipuleren.
Ze dienen beschermd te worden tegen:
- directe bestraling door de zon;
- vlammen;
- temperatuursschommelingen;
- te lage temperaturen.
Bevestig ze aan een muur of aan een steun op een degelijke
wijze zodat ze niet kunnen omvallen.

WAARSCHUWING

A

- Verwijder alle brandbare voorwerpen en ontvlambare pro-
ducten uit de arbeidszone en de omgeving ervan.

- Installeer in de nabijheid van de werkzone een brandblusap-
paraat.

- Voer geen las- of snijwerk uit in gesloten containers of buizen.

- Indien deze containers of buizen open zijn, leeg en zorgvul-
dig gereinigd dan nog dient het lassen met de nodige voor-
zichtigheid uitgevoerd te worden.

- Niet lassen in een atmosfeer die explosieve stofdeeltjes, gas-
sen of dampen bevat.

- Niet lassen op of in de nabijheid van flessen of containers
onder druk.

- Gebruik deze apparatuur niet om leidingen te ontdooien.

1.3 Voorzorgen tegen rook en gassen

De rook, de gassen en de stofdeeltjes die vrijkomen tijdens het

lassen kunnen schadelijk zijn voor de gezondheid.

- Gebruik geen zuurstof voor ventilatie!

- Voorzie een afdoende natuurlijke of geforceerde ventilatie in
de arbeidszone.

- Bij het uitvoeren van lassen in een kleine ruimte is het aan te
bevelen dat iemand de operator van buitenaf in het oog
houdt.

- Plaats gasflessen in een open ruimte of in een goed verlucht
lokaal.

- Niet lassen in de nabijheid van installaties voor ontvetten of
werkplaatsen voor schilderen.

1.4 Plaatsen van de generator

Hoe hierbij rekening met volgende richtlijnen:

- Zorg voor een gemakkelijke toegang tot de regelingen en de
aansluitingen.

- Het apparaat niet opstellen in te kleine lokalen.

- Het apparaat nooit op een schuin vlak plaatsen met een hel-
ling groter dan 10° t.o.v. de horizontale.

1.5 Installeren van het toestel

- Hou rekening met de plaatselijke normen inzake veiligheid
bij de installatie en onderhoud het lasapparaat volgens de
door de constructeur verstrekte voorschriften.

- Alle onderhoudswerken dienen uitsluitend door gekwalifi-
ceerd personeel uitgevoerd te worden.

- Het is verboden generatoren in serie of in parallel te schakelen.

- Schakel de netvoeding uit vooraleer elke ingreep in het toestel.

- Voer de periodieke onderhoudsbeurten op de installatie uit.

- Verzeker u ervan dat netaansluiting en aardverbinding vol-
doende doorsnede hebben en correct zijn uitgevoerd.

- De aardgeleider moet zo dicht mogelijk bij de laszone wor-
den aangesloten.

- Respecteer de voorschriften in verband met de veiligheid-
sgraad van de generator.

- Voor het lassen, controleer de staat van de elektrische kabels
en van de lastoorts. Bij beschadiging niet met lassen beginnen
vooraleer de defecte onderdelen hersteld zijn of vervangen.

- Niet op het te lassen materiaal klimmen of erop steunen.

- Het wordt de operator aangeraden om nooit twee lastoort-
sen of lastangen samen aan te raken.

Als hetgeen boven beschreven is niet altijd strikt in acht
genomen wordt, dan kan de fabrikant niet aansprakelijk
gesteld worden.
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2.0 ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT
(EMC)

S ITNCECO

A

Het apparaat is gebouwd overeenkomstig de aanwijzingen ver-
vat in de geharmoniseerde norm EN60974-10 naar dewelke de
operator zich dient te schikken.

- Installeer en gebruik het apparaat volgens de aanduidin-
gen in deze handleiding.

- Dit apparaat dient enkel gebruikt te worden voor profes-
sionele toepassingen in een industriéle omgeving. Men
dient te begrijpen dat het moeilijk is om elektromagneti-
sche compatibiliteit te verzekeren in een niet industriéle
omgeving.

2.1 Installatie, gebruik en evaluatie van de zone

- De gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie en het

gebruik van het apparaat in overeenstemming met de aanwij-
zingen van de constructeur.
Wanneer elektromagnetische storingen vastgesteld worden is
het de gebruiker die moet zorgen voor de oplossing van het
probleem indien nodig met raadgevingen van de technische
dienst van de constructeur.

- In ieder geval moeten de elektromagnetische storingen zoda-
nig gereduceerd worden dat ze geen hinder vormen voor de
omgeving.

- Voor de installatie van het apparaat moet de gebruiker de
potentiéle problemen evalueren van gebeurlijke elektro-
magnetische storingen die zouden kunnen optreden in de
omgeving van de arbeidszone en in het bijzonder met betrek-
king tot de gezondheid van personen (dragers van een pace-
maker of een hoorapparaat).

2.2 Methoden om de straling te beperken

NETAANSLUITING

- Het lasapparaat moet aan het net verbonden worden vol-
gens de voorschriften van de constructeur.

In geval er zich interferenties voordoen kan het nodig zijn bij-

komende maatregelen te nemen zoals het filteren van de net-

voeding.

Men moet er rekening mee houden dat het wel eens nodig zou

kunnen zijn om de netverbindingskabel af te schermen.

WAARSCHUWING

ONDERHOUD VAN HET LASAPPARAAT

Het apparaat moet onderhouden worden overeenkomstig de
voorschriften van de constructeur. Alle deuren en deksels moe-
ten gesloten zijn als het apparaat in werking is.

Aan het lastoestel mogen geen wijzigingen aangebracht worden.

KABELS VOOR LASSEN EN SNIJDEN
Laskabels moeten zo kort mogelijk zijn, zo dicht mogelijk bij
elkander blijven en op de vloer liggen of zo dicht mogelijk erbij.

EQUIPOTENTIAAL VERBINDING

Men moet een massaverbinding van alle metalen onderdelen
van de lasinstallatie en van de omgeving in overweging nemen.
Nochtans vormen de metalen onderdelen in verbinding met het
werkstuk een verhoogd risico voor de operator op een elektri-
sche schok wanneer hij gelijktijdig deze metalen onderdelen en
de elektrode aanraakt.

De operator moet dus geisoleerd zijn van al deze componenten
die aan de massa verbonden zijn. Houdt u de nationale
voorschriften inzake equipotentiaal verbindingen.

HET WERKSTUK MET DE AARDE VERBINDEN

Wanneer het werkstuk niet met de aarde verbonden is om
reden van elektrische veiligheid of wegens de afmetingen en de
positie kan het met de aarde verbinden van het werkstuk de
straling verminderen. Wel moet men er op letten dat door het
werkstuk te aarden dit geen aanleiding mag geven tot verhoogd
risico op ongevallen voor de operator nog tot beschadiging van
andere elektrische apparaten. Respecteer de nationale voorsch-
riften inzake het met de aarde verbinden.

AFSCHERMING

Het selectief afschermen van andere kabels en toestellen in de
omgeving van de arbeidszone kan de interferenties verminde-
ren. Voor speciale toepassingen kan overwogen worden om de
ganse lasinrichting af te schermen.

3.0 RISICO ANALYSE

Risico's veroorzaakt door de machine

Oplossingen

Risico's door foutieve installatie.

Deze risico's worden door het opvolgen van de instructies uit
de handleiding geélimineerd.

Risico's van elektrische aard.

Toepassen van de norm EN 60974-1.

Risico's die een gevolg zijn van elektromagnetische storingen
opgewekt door de lasgenerator.

Toepassen van de norm EN 60974-10.
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Hetgeen in dit hoofdstuk uiteengezet wordt, is van vitaal
belang en dus noodzakelijk voor de garantie. Als de gebrui-
ker zich hier niet aan houdt, kan de fabrikant niet aanspra-

kelijk gesteld worden.

4.0 VOORSTELLEN VAN DE MACHINE

Deze generatoren zijn speciaal voor het MMA lassen gemaakt.
De innovatieve inverter technologie biedt prestaties van hoog
niveau met gering stroomverbruik.

Op de generator bevinden zich:

- een positieve (+) en een negatieve (-) klem;

- een voorpaneel;

- een regelpaneel achteraan.

4.1 Regelpaneel vooraan

* Verklikkerlamp voor de netspanning groene led.

Gaat aan als de startschakelaar "I1" op het achterpaneel
(schema 2) in de stand "I' staat. Deze lamp geeft aan dat de
installatie is ingeschakeld en onder spanning staat.

L2: Verklikkerlamp voor werking beveiliging gele led.
Geeft aan dat een beveiliging, thermisch relais over- of onder-
spanning van het net gefunctioneerd heeft. Met "L2" aan blijft
de generator ingeschakeld op het net maar hij levert geen uit-
gangsvermogen. "L2" blijft branden totdat de normale wer-
komstandigheden weer hersteld zijn.

P1: Potentiometer voor instelling van de lasstroom.

Om de lasstroom voortdurend te kunnen afstellen. Deze
stroom blijft stabiel tijdens het lassen tot zolang de variaties
van de voeding en van het lassen binnen de toegelaten gren-
swaarden blijven.

Bij MMA lassen zorgen de HOT-START en de ARC-FORCE
voorzieningen ervoor dat de gemiddelde uitgangstroom hoger
kan zijn dan de geprogrammeerde.

S TNTCECO
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Schema 1
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4.2 Achterpaneel
* 11 : Startschakelaar
Schakelt de netspanning aan. Deze schakelaar heeft twee

standen "O" uit, "I" in.

A WAARSCHUWING
* Met "I1" in stand "I is het lasapparaat operationeel. Er is

spanning tussen de positieve (+) en de negatieve (-) uit-
gangsklemmen.

* Het lastoestel blijft op het net aangesloten zelfs als schake
laar "I1" in de stand "O" staat zodat bepaalde onderdelen
binnenin onder spanning staan. Volg nauwkeurig de
instructies uit de handleiding.

* 1 : Voedingskabel.
* 2 : Ventilatiegleuven. Zorg ervoor dat deze altijd vrij blijven.

11—

4r—l1

2—p

Schema 2

4.3 Technische karakteristieken

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Netspanning 1x115V/ 230V [1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Maximum opgenomen
vermogen (x=20%) 2.76 kW 4.48 kW (x=25%) | 5.49 kW (lo =150A)
Maximum opgenomen
stroom 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Opgenomen stroom
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Opgenomen stroom
met elektrode 12.5A/8.46A  [10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Opgenomen stroom
met elektrode
3.25 (110 A x=40%) 14.7A 14.6A
Rendement (x=100%) |0.80 0.80 0.78
Vermogen factor
(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Lasstroom
(x=20%) 85A 130A (x=25%) |150A
(x=60%) 70A 90A T00A
(x=100%) 50A 70A 90A
Regelbereik 10-85A 10-130A 10-160A
Nullastspanning 105V 105V 105V
Graad van beveiliging [IP21S IP21S 1P21S
Klasse voor de isolatie |H H H
Constructienormen EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Afmetingen (bxdxh) 128x315x242mm|128x315x242mnp 128x315x242mm
Gewicht 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Gegevens geldig bij een omgevingstemperatuur van 25°C




5.0 VERVOER - AFLADEN
i

-

(

Het gewicht van het apparaat niet onderschatten
Zie technische karakteristieken.

De last nooit laten bewegen of laten hangen
boven personen of voorwerpen.

Het apparaat nooit laten vallen of bruusk neer-
zetten.

Nadat de verpakking verwijderd is, is de generator
voorzien van een riem waarmee hij met de hand
verplaatst kan worden.

6.0 INSTALLATIE

Kies een geschikte plaats waarbij men rekening
houdt met de richtlijnen vermeld in hoofdstuk
"1.0. VEILIGHEID" en

"2.0 ELEKTROMAGNETI-
SCHE COMPATIBILITEIT (EMC)".

Plaats het apparaat nooit op een vlak met een helling
die groter is dan 10° t.o.v. een horizontale. Bescherm
de installatie tegen slagregen en tegen de zon.

lel

-~

6.1 Netaansluiting

De installatie is voorzien van één netverbinding met een kabel
van 2 m die zich bevindt aan de achterzijde van de generator.

Tabel met karakteristiecken van de voedingskabel en van de
zekeringen aan de ingang van de generator.

115V = 15%

Nominale spanning 230V *= 15%

Grenswaarden voor

de spanning 98 - 133 V 195,5-264,5V
Trage zekeringen* 16 A 250V 16 A 250V
Voedingskabel 3x1,5 mm2 3x1,5 mm2

*: Zekeringen van 20 A zijn gewenst zodat continu met elektro-
des van 100 A kan gelast wordenen en ook om maximaal
gebruik te kunnen maken van de spanning van de generator.
Zekeringen van 16A zijn voldoende voor het lassen, met een

S ITNCECO

6.2 Verbinden van toebehoren
Houdt u aan de voorschriften voor veiligheid ver-
A meld in hoofdstuk "1.0. VEILIGHEID".

Verbindt de toebehoren (gereedschappen) zorg-
vuldig dit om verliezen aan energie te vermijden.

A1

Toebehoren voor MMA lassen (Schema 3)

(2

De verbinding in de figuur geeft als resultaat het
lassen met omgekeerde polariteit. Voor het lassen
met directe polariteit, de verbinding omdraaien.

Schema 3

7.0 STORINGEN EN OORZAKEN

7.1 Mogelijke storingen bij MMA lassen

Storingen Oorzaken

Overdreven spatten 1) Boog te lang.

2) Te hoge stroom.

normale gebruiksfactor (40%).

A WAARSCHUWING
* De elektrische installatie dient uitgevoerd te worden door

technisch personeel dat een specifieke opleiding hiervoor
heeft gekregen en volgens de voorschriften die gelden in
het land waar de installatie gebeurt.

* De voedingskabel naar het net heeft een geel/groene gelei;

der die ALTIJD met de aardgeleider moet verbonden wor-
den. Deze geel/groene geleider mag NOOIT met andere
spanningsvoerende geleiders verbonden worden.

* Controleer of er een degelijke aarding van de installatie is
uitgevoerd en of de stopcontacten in goede staat zijn.

* Monteer uitsluitend gehomologeerde stekkers die beant-
woorden aan de veiligheidsnormen.

Kratervorming 1) Te vlug verwijderen van

de elektrode.

1) Onvoldoende zuiver
gemaakt of slechte lasvo-
oruitgang.

2) Verkeerde beweging van
de elektrode.

Insluitingen

Onvoldoende penetratie 1) Lasvooruitgang te snel.
2) Lasstroom te klein.

3) Afschuining te smal.

4) Geen afranding aan de

spits.

Plakken Boog te kort.

Stroom te klein.

Blazen en holtes Vochtige elektrode.

Barsten Stroom te hoog.
Onzuivere materialen.
Waterstof aanwezig bij
het lassen (op de mantel
van de elektrode).

1)

2)

1)
(poreusachtig) 2) Boog te lang.

1)

2)

3)
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7.2 Mogelijke elektrische storingen

Storingen Oorzaken
Het apparaat kan niet worden | 1) Geen spanning op de
ingeschakeld (groene LED "uit") netstekker.

2) Voedingskabel of
netstekker defect.

Niet correcte uitgangsstroom
(groene LED "aan")

1) Netspanning te laag.
2) Potentiometer regeling
lasstroom defect.

Geen uitgangsstroom
(groene LED "aan")

1) Oververhitting van het
toestel (gele LED "aan").
Wachten tot het apparaat is
afgekoeld. terwijl het toe-
stel ingeschakeld blijft.

In geval van twijfel of bij problemen, aarzel niet de dichtst
bijzijnde technische dienst te raadplegen.

8.0 NOODZAKELIJK GEWOON ONDERHOUD

Vermijdt accumulatie van metaaldeeltjes in de omgeving en op
de koelgleuven van het apparaat.

Onderbreek de netspanning naar de installatie
A voor elke tussenkomst.

De volgende periodieke controles van de genera-
tor moeten uitgevoerd worden:

i * Reinig het toestel binnenin met perslucht onder
b lage druk en een soepele borstel.
= * Controleer de elektrische aansluitingen en alle

verbindingskabels.

* Controleer de temperatuur van de onderdelen en ver-
zeker u ervan dat deze niet te hoog is.

* Draag steeds handschoenen die voldoen aan de veili-
gheidsvoorschriften.

* Gebruik de geschikte sleutels en gereedschappen.

OPMERKING: Bij gebrek aan dit onderhoud, vervalt de
garantie en wordt in ieder geval de fabrikant van alle aan-
sprakelijkheid ontheven.

9.0 ALGEMENE INFORMATIE OVER
LASTECH-NIEKEN

9.1 Lassen met beklede elektrodes (MMA)

Voorbereiden van de lasnaden

Om een goede las te bekomen dient men steeds te werken op
zuivere onderdelen, zonder oxidatie, roest of enig andere veron-
treiniging.

Keuze van de elektrode

De diameter van de te gebruiken elektrode hangt af van de
dikte van het materiaal, van de positie, van het type naad en
van het type voorbereiding van het te lassen voorwerp.
Elektrodes met grote diameter vereisen zeer hoge lasstromen
wat vanzelfsprekend grote warmtetoevoer gedurende het lassen
tot gevolg heeft.

Type van coating Eigenschappen Gebruik

Rutile Gemakkelijk in In alle posities
gebruik

Acid Vlugge smelting Vlak

Basisch Mechanische In alle posities
eigenschappen

Staal Voor staal In alle posities

Gietijzer Voor gietijzer In alle posities
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Keuze van de lasstroom
Het bereik voor de lasstroom voor een bepaald type van elek-
trode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden van de boog

Men start de boog door met de punt van de elektrode het werk-
stuk, dat met de massakabel verbonden is, aan te tikken. Eens
de boog ontstaan is trekt men de elektrode snel terug op nor-
male lasafstand.

Meestal zal een verhogen van de lasstroom t.o.v. de basis waar-
de (Hot Start) het starten van de boog vergemakkelijken.

Eens de boog gevormd is zal het middelste deel van de elektro-
de beginnen smelten en onder vorm van druppels zich afzetten
op het werkstuk. Het buitenste van de elektrode, de bekleding,
wordt ontbonden en het gas dat vrijkomt dient als bescherming
voor de las.

Om te vermijden dat de druppels gesmolten materiaal de boog
uitdoven door kortsluiting van de elektrode met de gesmolten
massa wanneer deze te dicht bijeen komen zal een tijdelijke
verhoging van de lasstroom, zolang de kortsluiting duurt, zeer
nuttig zijn (Arc Force).

Als de elektrode aan het te lassen voorwerp plakt kunt u het
beste de kortsluitstroom zoveel mogelijk beperken (antisticking).

Uitvoeren van de las

De hellingshoek van de elektrode varieert volgens het aantal
doorgangen. De elektrode beweegt oscillerend en stopt aan de
rand van de lasnaad om overtollig ophopen van materiaal in het
midden te voorkomen.

Schema 4

Verwijderen van de slakken

Het lassen met beklede elektrodes houdt in dat men na elke
lasdoorgang de slakken moet verwijderen.

Het verwijderen van de slakken gebeurt met een kleine hamer
of met een borstel als de slakken brokkelig zijn.
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1.0 SAKERHET

A

Las den hdr instruktionsboken ordentligt och se till att du har
forstdtt anvisningarna innan du borjar arbeta med maskinen.
Modifiera inte maskinen och utfor inget underhdll som inte
anges hdr. Kontakta utbildad personal eller tillverkaren, som all-
tid star till forfogande med hjélp, vid eventuella tveksamheter
eller problem nér det gdller anvandningen av maskinen.
Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for person- eller sakskador
som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har
lasts uppmarksamt eller att instruktionerna i den inte har féljts.

1.1 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning ger upphov till skadlig strdlning, buller, varme- och
gasutveckling. Barare av livsuppehdllande elektronisk apparatur
(pace-maker) bor konsultera ldkare innan de narmar sig platser
dar bagsvetsning eller plasmaskarning utfors.

Personlig skyddsutrustning:

- Anvdnd inte kontaktlinser!!!

- Ha forsta hjalpen-utrustning tillganglig.

- Banalisera inte brannskador eller sar.

- Anvand skyddsklader samt svetshjalm for att skydda huden
mot strdlning, gnistor och mot het metall.

- Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och lampligt
skyddsfilter (minst NR10) fér 6gonen.

- Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt
buller.
Anvand alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sarskilt vid
manuell eller mekanisk borttagning av svetsslaggen.
Avbryt omedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

Skydd for tredje man:

- Satt upp en brandhardig skiljevagg for att skydda svetsomra-
det fran stralar, gnistor och het slagg.

- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra in i
strdlarna och uppmana dem att skydda sig emot strdlning och
het metall.

- Avgransa arbetsomrddet om bullernivdn 6verskrider lagens
grdnser och tillse att de personer som kommer in i omradet
har horselskydd.

1.2 Skydd mot brinder/explosioner
Svetsningen kan ge upphov till brander och/eller explosioner.
- Behadllarna med komprimerad gas ar farliga.
Konsultera leverantoren innan du modifierar dem.
Forvara dem skyddade mot:
- direkt solljus
- lagor
- kraftiga temperaturforandringar
- mycket ldga temperaturer
Fast dem vid véggar eller annat pd lampligt sétt for att hindra
att de faller.
- Avlagsna eldfarligt och brannbart material och féremdl frin
arbetsomrddet och dess omgivningar.

VARNING

A

- Anordna med brandsldckningsutrustning  eller ett
brandskyddsystem i narheten av arbetsomrddet.

- Svetsa eller skar inte i stingda behdllare eller ror.

- Aven om behéllarna eller tuberna i friga har dppnats, témts och
rengjorts noggrant ska svetsningen utféras mycket forsiktigt.

- Svetsa inte i atmosfar som innehdller damm, gas eller explosi-
va dngor.

- Svetsa inte pa eller i ndrheten av tryckutsatta behdllare.

- Anvand inte maskinen till att avfrosta ror.

1.3 Skydd mot rok och gas

Rok, gas och damm som uppstdr under svetsningen kan vara

skadligt for halsan.

- Anvand inte syre for ventilationen.

- Tillse att arbetsomradet har en tillrackligt god naturlig eller for-
cerad ventilation.

- Vid svetsning i tranga utrymmen rekommenderar vi att opera-
toren dvervakas av en kollega som befinner sig utanfor utrym-
met i fraga.

- Placera gasbehallarna i 6ppna utrymmen eller i utrymmen
med god luftcirkulation.

- Svetsa inte i ndrheten av platser ddr avfettning eller lackering

pagdr.

1.4 Generatorns placering

Tillampa foljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara l4ttillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera aldrig generatorn pa ett plan som lutar mer &n 10° i
relation till horisontalplanet.

1.5 Installation av utrustningen

- Folj lokala sakerhetsbestimmelser vid installationen och
genomfér underhdllet av utrustningen i enlighet med tillver-
karens anvisningar.

- Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal.

- Det dr forbjudet att serie- eller parallellkoppla generatorerna.

- SIa av stromforsorjningen till anldggningen innan du gor
ingrepp inuti generatorn.

- Utfor l6pande underhdll av anldggningen.

- Tillse att elndtet och jordningen ér tillrdckliga och lampliga.

- Jordledningen ska anslutas sd ndra svetsomrddet som mojligt.

- laktta forsiktighetsdtgarderna betrdffande generatorns
skyddsgrad.

- Kontrollera el-ledningarna och skarbrannaren innan du svet-
sar. Svetsa inte om de dr skadade, utan vanta tills de &r repa-
rerade eller utbytta.

- Std inte pd eller luta dig emot det material som ska svetsas.

- Vi rekommenderar att operatéren inte samtidigt vidror tva
skarbrannare eller tva elektrodhallare.

Tillverkaren patar sig inget ansvar i det fall ovanstiende
instruktioner inte foljs noggrant och utan undantag.
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2.0 ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

S ITNCECO

A

Denna apparat ar konstruerad i dverensstimmelse med anvi-

sningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10, vilken

anvdndaren hanvisas till.

- Installera och anvdnd anldggningen enligt anvisningarna i
denna instruktionsbok.

- Denna apparat far endast anvandas for professionellt bruk
i industrimiljo.
Tank pa att det kan vara svdrt att sikerstilla elektroma-
gnetisk kompatibilitet i andra miljéer dn industrimiljoer.

2.1 Installation, drift och omgivningsbedémning

- Anvdndaren ansvarar for att apparaten installeras och anvands
i enlighet med tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska anvandaren
[6sa problemet med hjdlp av tillverkarens tekniska service.

- De elektromagnetiska storningarna maste alltid minskas sd
mycket att de inte medfor besvar.

- Innan han installerar apparaten ska anvandaren bedéma vilka
eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det
omgivande omrddet och sérskilt hélsotillstdndet hos persona-
len i omrddet, till exempel de som anvander pace-makers
eller horapparater.

2.2 Metoder for att minska emissionerna

STROMFORSORJNING

- Svetsaggregatet ska anslutas till elnatet enligt tillverkarens
instruktioner.

Vid storningar kan man behdva vidta ytterligare forsiktighetsat-

gdrder, sdsom filtrering av natstrommen.

Man bor ocksd dvervdga mojligheten att skdarma stromforsorj-

ningskabeln.

UNDERHALL AV SVETSAGGREGATET

Svetsaggregatet ska genomga lopande underhdll i enlighet med
tillverkarens instruktioner.

Alla luckor och kdpor ska vara stangda och ordentligt fastsatta
ndr apparaten ar i drift.

Svetsaggregatet far inte modifieras pa ndgot satt.

VARNING

SVETS- OCH SKARLEDNINGARNA

Svetsledningarna ska hdllas sd korta som mdjligt och ska place-
ras ndra varandra och 16pa pa eller i ndrheten av golvnivdn.

EKVIPOTENTIALFORBINDNING

Man bor 6vervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen
och i dess ndrhet.

De metalldelar som &r forbundna med det arbetsstycke som
bearbetas 6kar dock risken for att operatéren far en stét nar han
vidror dessa metalldelar samtidigt med elektroden.

Operatoren maste darfor isoleras fran alla dessa jordade metall-
delar.

Folj nationella bestammelser om ekvipotentialférbindning.

JORDNING AV ARBETSSTYCKET

Om arbetsstycket av elsakerhetsskal eller beroende pa dess stor-
lek eller placering inte dr jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man maste se till att jordningen av arbetsstycket inte 6kar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

SKARMNING

Selektiv skarmning av andra kablar och apparater i omgivnin-
garna kan minska storningsproblemen. For speciella applikatio-
ner kan man 6vervaga att skdrma hela svetsanlaggningen.

3.0 RISKANALYS

Risker med maskinen

Atgarder for att forebygga fara

Risker till foljd av felaktig installation.

Riskerna har avldgsnats genom att en instruktionsbok har
tagits fram.

Risker av elektrisk natur.

Tillampning av standarden EN 60974-1.

Risk for elektromagnetiska storningar som genereras av svet-
saggregatet och induceras pd det.

Tillampning av standarden EN 60974-10.
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Att instruktionerna i detta kapitel foljs ar mycket viktigt och
en forutsattning for att garantierna ska gilla. Tillverkaren
patar sig inget ansvar om operatoren inte foljer dessa anvi-

sningar.

4.0 BESKRIVNING AV SVETSAGGREGATET

Dessa generatorer ar sdrskilt konstruerade for MMA-svetsning.
Tack vare den innovativa véxelriktartekniken har de mycket
hoga prestanda trots en hogst begransad stromférbrukning.
Generatorn ar forsedd med:

- en positiv utgdng (+) och en negativ (-)

- en framre kontrollpanel

- en bakre kontrollpanel

4.1 Framre kontrollpanel

* L1: Gron kontrollampa for natspanning.

Téands ndr strombrytaren "I1" pd den bakre panelen (Fig. 2)
sétts i position "I'. Anger att aggregatet ar pdslaget och under
spanning.

L2: Gul kontrollampa for skyddsanordningarna.

Anger att 6verhettningsskyddet har slagit till. Nar "L2" &r tand
ar generatorn inkopplad pa natet men producerar ingen utef-
fekt. "L2" lyser till dess att normala driftsférhallanden har ater-
stallts.

P1: Potentiometer for instéllning av svetsstrom.

For instdllning av kontinuerlig svetsstrom. Denna strom forblir
oférandrad under svetsningen ndr matnings- och svetsning-
sforhdllandena varierar inom de intervall som framgar av tek-
niska data, se tekniska data.

Vid MMA-svetsning innebdr funktionerna "HOT-START" och
"ARC-FORCE" att den genomsnittliga utgdngsstrommen blir
nagot storre dn den installda.

S TNTCECO

-— L1

-2

-— P1
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S TNTECO L1

-2

-— P1
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4.2 Bakre kontrollpanel

* 11: Huvudstrombrytare.
For pasattning och avstangning av svetsaggregatet.
Har tvd lagen: "O" avstangd och "I" pdslagen.

A

VARNING

A

* Nar I1 star i position "I, paslagen, dr svetsaggregatet ope-
rativt och det finns spanning mellan det positiva (+) och
det negativa uttaget (-).

* Nar svetsaggregatet ar anslutet till elnitet ar vissa av dess
invandiga delar spanningsforande dven nar I1 star i position
"O". Folj anvisningarna i denna instruktionsbok noggrant.

* 1 : Stromforsorjningskabel.
* 2 : Ventilationsspringor. Hindra ej luftcirkulationen.

11—

2—p

- I1

Fig.2

4.3 Tekniska data

RAIDER 112

RAIDER 142

RAIDER 162

Matarspanning
(50/60 Hz)

1x115V / 230V
+ 15%

1x230V
+ 15%

1x230V
+ 15%

Maximal upptagen

spanning (x=20%) 2.76 kW 4.48 KW (x=25%) | 5.49 kW (lo =150A)

Maximal

stromforbrukning 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)

Stromforbrukning

(x=100%) 18.9A /10.1A 13.4A 17.8A

Stromforbrukning med| 12.5A / 8.46A | 10.4A 12.1A

2.50 mm-elektrod (80 A] (x=25%) (x=40%) (X=40%)

Stromforbrukning med

3.25 mm-elektrod

(110 A x=40%) / 14.7A 14.6A

Effektivitet (x=100%) | 0.80 0.80 0.78

Effektfaktor

(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665

Cos@ 0.99 0.99 0.99

Svetsstrom

(x=20%) 85A 130A (x=25%) |[150A

(x=60%) 70A 90A T00A

(x=100%) 50A 70A 90A

Instillningsintervall 10-85A 10-130A 10-160A

Tomgdngsstrom 105V 105V 105V

Skyddsgrad IP21S IP21S IP21S

Isoleringsklass H H H

Konstruktions-

bestimmelser EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Matt (Ixbxh) 128x315x242mm 128x315x242mn| 128x315x242mm

Vikt 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Uppgifterna géller vid omgivningstemperatur 25°C




5.0 TRANSPORT - AVLASTNING

Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska
‘. data

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfér manni-
A skor eller foremal.

i Lit inte aggregatet eller en enskild enhet falla
h eller stillas ned med en kraftig stot.

=1

Nar emballaget ar borttaget kan generatorn béras i
handen med hjélp av barremmen.

(

6.0 INSTALLATION

Vilj ett lampligt utrymme med hénsyn till anvisnin-
A garna i avsnitten "1.0 SAKERHET" och "2.0 ELEK-

TROMAGNETISK KOMPATIBILITET".

il Placera aldrig generatorn och aggregatet pa ett plan
h‘ som lutar mer an 10° i relation till horisontalplanet.
4 Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

6.1 Anslutning till elndtet

Aggregatet har en enda 2 m ldng stromforsorjningskabel som
utgdr ifrdn generatorns baksida.

Tabell 6ver kabelstorlekar och sdkring vid generatoringdngen:

115V +15% 230V + 15%

Nominell spidnning

Spanningsintervall 98 - 133V 195,5 - 264,5V
Troga sdkringar* 16 A 250 V 16 A 250V
Stromforsorjningskabel  3x1,5 mm2 3x1,5 mm2

*:20 A-sdkringar erfordras for kontinuerlig elektrodsvetsning vid
100 A och for att utnyttja generatorn maximalt. Vid en normal
utnyttjningsfaktor (40%) racker 16 A-sakringar for svetsning.

S ITNCECO

6.2 Anslutning av utrustning

Folj sdkerhetsforeskrifterna i
A SAKERHET".

il Koppla in utrustningen pd ett korrekt sitt sa att
h‘ effektforluster undviks.

avsnitt "1.0

Anslutning for MMA-svetsning (Fig. 3)

(2

En inkoppling som den i figuren resulterar i svet-
sning med omvind polaritet. Kasta om kopplingar-
na for svetsning med normal polaritet.

Fig.3

7.0 PROBLEM - ORSAKER

7.1 Tankbara fel vid MMA-svetsning

Problem Orsak

Onormalt mycket stank 1) For lang bage.

2) For hog stromstyrka.

Kraterbildning 1) Snabbt borttagande av

elektroden.

VARNING

A A

* Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter
sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med lag-
stiftningen i det land dar installationen gors.

* Svetsaggregatets natkabel har en gul-grén ledning som
ALLTID ska anslutas till jordledningen. Denna gul-gréna
ledning far ALDRIG anvindas tillsammans med en annan
ledning for att leda strom.

* Kontrollera att elsystemet dr jordat och att eluttaget ar i
gott skick.

* Montera endast godkinda kontakter i enlighet med séker-
hetsbestimmelserna.

Inneslutningar 1) Bristfallig rengoring eller for-
delning av svetsstrangarna.

2) Felaktig elektrodrorelse.

Otillracklig intrangning 1) For hog frammatningshasti-
ghet.

For svag svetsstrom.

For smal diktning.

Ingen mejsling vid toppen.

Ingen sammansmaltning For kort bage.

For svag strom.

Bldsor och porositet
For Idng bage.

Sprickor For hog stromstyrka.
Smutsigt material.
Vite i svetsfogen (pd elek-

trodbeldggningen).

2)
3)
4)
1)
2)
1) Fukt i elektroden.
2)
1)
2)
3)
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7.2 Tankbara elektriska storningar

Fel Orsak

Maskinen startar inte. (Den 1) Ingen spanning i stromfor-
grona kontrollampan lyser sorjningsuttaget.

inte) 2) Fel pd stickpropp eller
matarkabel.

Felaktig uteffekt. (Den grona
kontrollampan lyser)

1) For lag nétspanning.
2) Fel pd potentiometern for
instdllning av svetsstrom.

Ingen utspdnning. (Den gréna
kontrollampan lyser)

1) Aggregatet &r Overhettat
(Den gula kontrollampan
lyser).

Avvakta avkylning med

svetsaggregatet pdslaget.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter
och/eller problem.

8.0 ERFORDERLIGT LOPANDE UNDERHALL

Undvik att metallpulver ansamlas i narheten av och pa ventila-
tionsslitsarna.

Sting av stromforsorjningen till aggregatet fore
A alla ingrepp!

Periodiska kontroller av generatorn:
* Rengor generatorn invandigt med tryckluft med
i lagt tryck och pensel med mjuk borst.
w * Kontrollera de elektriska anslutningarna och alla
= kabelkopplingar.

* Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar
overhettade.

* Anvénd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser.

* Anvand lampliga nycklar och verktyg.

OBS: Om detta underhall inte utfors upphor alla garantier
att gélla och tillverkaren kan inte utkrivas nagot ansvar for
konsekvenserna.

9.0 ALLMAN INFORMATION OM
SVETSNINGEN

9.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA-svet-
sning)

Forberedelse av kanterna
For basta resultat bor man alltid arbeta med rena delar, utan oxi-
dering, rost eller andra férorenande d@mnen.

Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pd materialets tjocklek,
typ av fog och typ av diktjarn.

Elektroder med stor diameter fordrar hog stromstyrka vilket
medfor hog varmeutveckling under svetsningen.

Typ av beliggning |Egenskaper Anvindning

Rutil Latthanterlighet Alla positioner

Sur Ho6g sammansmalt- | Plan
ningshastighet

Basisk Mekaniska egenska- | Alla positioner
per

Stdl For stdl Alla positioner

Gjutjarn For gjutjarn Alla positioner

50

Val av svetsstrom
Svetsstromsintervallen for den anvanda elektrodtypen framgdr
av elektrodférpackningen.

Att tanda och bibehalla bagen

Den elektriska bagen skapas genom att man gnider elektrod-
spetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutet till jordledningen. Nér bdgen har uppstatt drar man
snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstdnd.

For att forbattra tandningen &r det i allmanhet lampligt att 6ka
stromstyrkan inledningsvis jamfort med den vanliga svetsstrom-
men (Hot Start).

Nar den elektriska bagen har bildats borjar elektrodens mitter-
sta del smdlta och ldgger sig som droppar pa arbetsstycket.

Nar elektrodens yttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas
som ger svetsningen hog kvalitet.

For att undvika att dropparna av smalt material kortsluter elek-
troden med smaltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och darmed slacker bagen kan man med fordel
anvanda en tillfallig 6kning av svetsstrommen till dess att kort-
slutningen har upphort (Arc Force).

Om elektroden fastnar i arbetsstycket bér man minska kortslut-
ningsstrommen sd mycket som mojligt (anti-sticking).

Svetsning

Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet svetsstrangar.
Elektroden fors vanligen i en svdngande rorelse med stopp vid
dndarna av svetsstallet for att undvika att for mycket svetsmaterial
ansamlas i mitten.

Fig.4

Slaggborttagning

Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje
svetsstrang.

Borttagningen utférs med en liten hammare eller genom att bor-
sta av 16s slagg.
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1.0 SIKKERHED

A

Inden der udfgres nogen form for indgreb, skal man have laest
og forstdet denne vejledning.

Der ma ikke udfgres aendringer pd maskinen eller vedligehol-
delse, der ikke er beskrevet i vejledningen. I tvivistilfeelde eller
ved opstdede problemer omkring brug af maskinen, ogsd sel-
vom de ikke er beskrevet i vejledningen, skal man rette hen-
vendelse til kvalificerede teknikere.

Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller
beskadigelse af ting, opstdet pd grund af manglende laesning
eller udfarelse af indholdet i denne vejledning.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
Svejseprocesser er kilde til skadelig strdling, stgj, varme og
gasudsendelse. Baerere af vitale elektroniske apparater (pace-
maker) bgr konsultere en leege, inden de kommer i neerheden
af lysbuesvejsninger og plasmaskaering.

Personlig beskyttelse:

- Beer aldrig kontaktlinser!!!

Serg for at der er forstehjeelpsudstyr til stede.

Undervurder aldrig forbrendinger og sar.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestraler-
ne og gnister eller gladende metal, samt en hjelm eller svej-
sekasket.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyt-
telsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

Brug hgrevaern, hvis svejseprocessen er en farlig stgjkilde.
Beer altid sikkerhedsbriller med sideskaerme, specielt ved
manuel eller mekanisk fjernelse af svejserester.

Afbryd gjeblikkeligt svejsearbejdet, hvis man fornemmer elek-
triske stad.

Beskyttelse af andre:

- Anbring en brandsikker beskyttelsesveeg for at beskytte svej-
seomrddet mod straler, gnister og gladende svejserester.

- Advar eventuelt tilstedeveerende personer, om ikke at se pa
lysbuestrdlerne og det gladende metal, samt at tage beskyt-
tende forholdsregler.

- Huvis stgjniveauet overskrider greenserne fastlagt af lovgivnin-
gen, skal man afgrense arbejdsomrddet og sgrge for, at de
personer der har adgang, er beskyttet med hgrevaern.

1.2 Forebyggelse af brand/eksplosion
Svejseprocessen kan veere drsag til brand og/eller eksplosion.
- Flaskerne med komprimeret gas er farlige; sog oplysninger
hos leverandgren inden de hdndteres.
Flaskerne skal afskaermes mod:
- direkte udseettelse for solstréler;
- flammer;
- temperaturudsving;
- meget lave temperaturer.
Fastgor flaskerne, fx til veeggen, med passende midler for at
undgd omvaeltning.
- Fjern anteendelige eller breendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomrddet og den omkringliggende plads.

ADVARSEL

A

- Serg for at der er brandslukningsudstyr til radighed i naerhe-
den af arbejdsomradet.

- Udfer aldrig svejsning eller skaring pd lukkede beholdere
eller rgr.

- Hvis sddanne beholdere eller rgr er dbnet, temt og rengjort,
skal svejsningen alligevel udferes med stor pdpasselighed.

- Udfer aldrig svejsearbejde i atmosfeere med stgv eller eksplo-
sionsfarlige gasser eller dampe.

- Udfer aldrig svejsning oven over, eller i neerheden af behol-
dere under tryk.

- Anvend ikke apparatet til optgning af rer.

1.3 Beskyttelse mod rgg og gas

Rog, gas og stgv fra svejsearbejdet kan medfgre sundhedsfare.

- Anvend aldrig ilt til udluftning.

- Sgrg for at der findes passende udluftning i arbejdsomradet,
der enten kan veere naturlig eller forceret.

- Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en
kollega til stede udenfor omrddet til overvagning af den
medarbejder, der udferer selve svejsningen.

- Placer gasflaskerne i dbne omrdder med korrekt luftcirkula-
tion.

- Udfer aldrig svejsning i neerheden af omrader, hvor der fore-
tages affedtning eller maling.

1.4 Placering af stromkilden

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal veere umiddelbar adgang til betjeningsorganerne og
tilslutningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i snaevre omrader.

- Placér aldrig stremkilden pa en flade med haeldning pa over
102 forhold til det vandrette plan.

1.5 Installering af apparatet

- Overhold den lokale lovgivning vedrarende sikkerhed under
installering, og udfer vedligeholdelse af apparatet i overens-
stemmelse med fabrikantens anvisninger.

- Den eventuelle vedligeholdelse ma udelukkende udfgres af
kvalificeret personale.

- Der er forbudt at forbinde strgmkilderne (i serie eller paral-
left).

- Afbryd forsyningsledningen til anlaegget, inden der foretages
indgreb i stramkilden.

- Udfar regelmaessig vedligeholdelse af anleegget.

- Sarg for at forsyningsnettet og jordforbindelsen er tilstraekkeli-
ge og egnede.

- Stelkablet skal forbindes sd teet som muligt ved svejsestedet.

- Overhold forholdsreglerne for stremkildens beskyttelsesgrad.

- Inden svejsning skal man kontrollere tilstanden af de elektri-
ske kabler og braenderen; hvis der pavises beskadigelser, ma
man ikke udfgre svejsning for de er repareret eller udskiftet.

- Kravl aldrig op pd svejsematerialet, og leen aldrig op ad det.

- Operatgren ma aldrig rgre samtidigt ved to svejsebraende-

re eller to elektrodeholdertenger.

Fabrikanten patager sig intet ansvar ved manglende eller
uregelmaessig overholdelse af ovenstdende regler.
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2.0 ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET (EMC)

S ITNCECO

A

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med reglerne i den

harmoniserede standard EN60974-10, som brugeren af dette

apparat bgr lese.

- Anlegget skal installeres og bruges i overensstemmelse
med angivelserne i denne vejledning.

- Dette apparat ma udelukkende anvendes til professionelle
formal i industrielle omgivelser.
Man skal tage hgjde for, at der kan veere eventuelle van-
skeligheder med at sikre den elektromagnetiske kompati-
bilitet i omgivelser, der ikke er industrielle.

2.1 Installering, brug og vurdering af omradet

- Brugeren er ansvarlig for installering og brug af apparatet i
overensstemmelse med fabrikantens angivelser.

Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, er det bruge-
rens opgave at lgse problemet med hjelp fra fabrikantens tek-
niske servicetjeneste.

- Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, skal disse
reduceres i en sddan grad, at de ikke leengere har nogen
indflydelse.

- Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere de
eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan opsta i det
omkringveerende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedevae-
rende personers sundhedstilstand, fx: brugere af pacemakere
og hgreapparater.

2.2 Metoder til reducering af udsendelser

NETFORSYNING

- Svejsemaskinen skal vare tilsluttet til en netforsyning i
overensstemmelse med fabrikantens angivelser.

Ved interferens kan der opstd behov for yderligere forholdsre-

gler, sdsom filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man tage hgjde for muligheden for afskeermning

af forsyningskablet.

VEDLIGEHOLDELSE AF SVEJSEMASKINEN

Svejsemaskinen skal vedligeholdelse regelmaessigt i overens-
stemmelse med fabrikantens angivelser.

Alle adgangslager, abninger og daeksler skal veere lukket og kor-
rekt fastgjort, ndr apparatet er i funktion.

Svejsemaskinen ma ikke aendres pd nogen made.

ADVARSEL

SVEJSE- OG SK/AREKABLER

Svejsekablerne skal vaere sd korte og sd tet ved som muligt,
samt glide pa eller i neerheden af gulvoverfladen.

POTENTIALUDLIGNING

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponen-
ter pa svejseanleegget og i den umiddelbare neerhed.

Dog vil metalkomponenter tilsluttet arbejdsemnet gge risikoen
for elektrisk stgd for operatgren, nar disse metalkomponenter
rgres samtidigt med elektroden.

Derfor skal operataren veere isoleret fra alle metalkomponenter
med stelforbindelse.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende potentialudli-

gning.

JORDFORBINDELSE AF ARBEJDSEMNET

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet, af hensyn til den elek-
triske sikkerhed eller p.g.a. dimensionerne og placeringen, kan
en stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendel-
serne.

Veer opmarksom pd at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
ma gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne, eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrarende jordforbindelse.

AFSKARMNING

Afskeermning af udvalgte kabler og apparater i det omkringvee-
rende omrdde kan lgse interferensproblemer. Muligheden for
afskeermning af hele svejseanlaegget kan vurderes ved specielle
arbejdssituationer.

3.0 RISIKOANALYSE

Farer pa maskinen

Lasninger til forebyggelse af ovennaevnte farer

Fare for installeringsfejl.

Farerne er elimineret ved udarbejdelse af en brugervejled-
ning.

Farer af elektrisk type.

Anvendelse af standarden EN 60974-1.

Farer forbundet med elektromagnetiske forstyrrelser dannet
af svejsemaskinen og induceret pd svejsemaskinen.

Anvendelse af standarden EN 60974-10.
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Reglerne i dette kapitel har grundleggende betydning, og
overholdelse af disse er ngdvendig for at garantien kan have
gyldighed. Fabrikanten fralegger sig ethvert ansvar, hvis

brugeren ikke overholder reglerne.

4.0 PRASENTATION AF SVEJSEMASKINEN

Disse generatorer er designet direkte til MMA-svejsning. Den
innoverende teknologi med inverter, muligger ydelser pd meget
hgjt niveau og med et yderst nedsat stramforbrug.

P& stramkilden findes der fglgende:

- et positivt stik (+) og et negativt stik (-),

- et frontpanel,

- et betjeningspanel bagpa.

4.1 Betjeningspanel foran

* L1 : Kontrollampe for tilstedevarelse af spaending, gren
lysdiode.

Teendes ndr teendingskontakten pd det bagerste panel (Fig. 2)
"I1"er i position "I'. Denne lampe tilkendegiver at anleegget er
teendt og i spaending.

L2: Kontrollampe for beskyttelsesanordning, gul lysdiode.
Tilkendegiver indgreb af den termiske beskyttelsesanordning.
Nar "L2" er teendt vil stremkilden stadig veere tilsluttet til net-
tet, men vil ikke forsyne udgangseffekt. "L2" forbliver tendt,
indtil de normale driftsforhold genoprettes.

P1 : Potentiometer til indstilling af svejsestrammen.

Giver mulighed for at kunne justere svejsestrammen hele
tiden. Denne strgm vil vaere uzendret under svejsningen, nar
forsynings- og svejseforholdene varierer indenfor omrdderne
anfart i de tekniske karakteristika, se tekniske karakteristika.
Ved MMA vil tilstedeveerelsen af HOT-START og ARC-FORCE
medfgre, at middelstrammen i udgang kan veere hgjere end
den indstillede strom.

S TNTCECO
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4.2 Betjeningspanel bagpa

* 11 : Teendingskontakt.
Styrer den elektriske teending af svejsemaskinen.
Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I' teendt.

A ADVARSEL A

* Nar I1 er stillet pa "I' teendt, er svejsemaskinen operativ,
og har spaending mellem det positive (+) og det negative
(-) udtag.

* Nar svejsemaskinen er tilsluttet til nettet vil der vaere
interne komponenter i spaending, ogsa selvom I1 er stillet
pa "O". Overhold omhyggeligt de advarsler, der er anfart
i den foreliggende vejledning.

* 1 : Forsyningskabel.
* 2 : Ventilationsabninger. Disse dbninger ma aldrig tildekkes.

11—

4r—l1

2—p

Fig.2

4.3 Tekniske karakteristika

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Forsyningsspaending | 1x115V / 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Max optagen effekt
(x=20%) 2.76 kW 4.48 kW (x=25%) [5.49 KW (lo =150A)
Max optagen strgm 33.3A/18.7A [28.6A 34.4A (lo =150A)
Optagen stram
(x=100%) 18.9A/10.1A [13.4A 17.8A
Optagen stram
ved elektrode 12.5A/ 8.46A |10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Optagen stram
ved elektrode
3.25 (110 A x=40%) |/ 14.7A 14.6A
Ydeevne (x=100%) 0.80 0.80 0.78
Effektfaktor
(x=100%) 0.661/0.586 |0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Svejsestrgm
(x=20%) 85A 130A (x=25%) 150A
(x=60%) 70A 90A TO0A
(x=100%) 50A 70A 90A
Indstillingsomrdde 10-85A 10-130A 10-160A
Spaending uden
belastning 105V 105V 105V
Beskyttelsesgrad 1P21S IP21S 1P21S
Isoleringsklasse H H H
Bygningsstandarder EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dimensioner (Ixdxh) 128x315x242mm 128x315x242mm | 128x315x242mm
Vaegt 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Data ved omgivelsestemperatur pd 25°C




5.0 TRANSPORT - AFLASNING

Lad aldrig anleegget eller de enkelte enheder falde

lw” eller stgtte mod jordoverfladen med stor kraft.

-

Undervurder aldrig anleggets veagt, se tekniske
karakteristika.

Lad aldrig leesset glide hen over - eller haenge stil-
le over - mennesker eller ting.

Efter at emballagen er fjernet, udstyres generato-
ren med en drivrem, der giver mulighed for
manuel befordring.

6.0 INSTALLERING

(

Velg et egnet arbejdslokale i overensstemmelse med
A oplysningerne i afsnittet "1.0 SIKKERHED" og "2.0
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET (EMC)".

i Placér aldrig stramkilden eller anlaegget pa en flade
h med hzaldning pa over 102 i forhold til det vandret-
- te plan. Beskyt anlegget mod direkte regn og sol-

straler.

6.1 Elektrisk tilslutning til elnettet

Anlaegget er udstyret med et enkelt elektrisk tilslutningskabel pa
2 m pd bagsiden af stremkilden.

Tabel over dimensionerne pd kabler og sikringer ved stramkil-
dens indgang:

S ITNCECO

6.2 Tilslutning af udstyr

Overhold sikkerhedsreglerne i afsnittet "1.0 SIK-
A KERHED".

Tilslut udstyret omhyggeligt for at undga effekt-

'Ul' tab.

Tilslutning til MMA-svejsning (Fig. 3)
Tilslutningen vist pa illustrationen giver svejsning

(t med omvendt polaritet. Hvis man gnsker svejsning

med direkte polaritet skal tilslutningen byttes om.

Fig.3

7.0 PROBLEMER-ARSAGER

7.1 Mulige svejsefejl ved MMA

Nominel speending 115V + 15% 230V * 15%
Spaendingsomrdde 98 -133V 195,5 - 264,5 V
Forsinkede* sikringer 16 A 250 V 16 A 250V
Forsyningskabel 3x1,5 mm2 3x1,5 mm2

*: Der kraeves sikringer pd 20 A for at kunne elektrodesvejse ved
100 A kontinuerligt, og for at kunne drage fuld nytte af strgm-
kildens potentiale. Ved en almen brugsfaktor (40%), vil sikrin-

Problem Arsag

For meget sprgjt 1) Lang lysbue.

2) For hgj strgm.

Fordybninger 1) Hurtig fjernelse af elektro-

den ved slipning.

ADVARSEL

ger pd 16 A vaere tilstraekkelige til svejsningen.

* Elanleegget skal vaere udfgrt af teknikere, der er opfylder de
specifikke tekniske-professionelle krav, samt i overens-
stemmelse med den nationale lovgivning i det land, hvor
installeringen finder sted.

* Svejsemaskinens netkabel er udstyret med en gul/gren led-

ning, der ALTID skal tilsluttes til den beskyttende jordle-

der. Denne gul/grgnne ledning ma ALDRIG anvendes sam-
men med en anden ledning til spaendingsafledning.

Kontrollér at der findes en "jordforbindelse" pa det

anvendte anlaeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand.

Montér udelukkende typegodkendte stik i overensstem-

melse med sikkerhedsreglerne.

*

*

Fremmedlegemer 1) Darlig renggring eller for-
deling af afseettelserne.
2) Forkert beveegelse af elek-

troden.

Utilstreekkelig indtraengning Hgj fremfaringshastighed.
For lav svejsestrgm.

Smal svejsefuge.
Manglende mejsling i

toppen.

1)
2)
3)
4)

Tilkleebning For kort lysbue.

For lav strgm.

Bleerer og porgsitet Fugtighed i elektroden.

Revner For hgje stramme.
Snavsede materialer.
Hydrogen ved svejsning (til
stede pd elektrodens

bekleedning).

1)
2)
1)
2) Lang lysbue.
1)
2)
3)
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7.2 Mulige elektriske fejl
Fejl Arsag

Maskinen er ikke tendt. 1) Der er ingen spending i

(Gran lysdiode slukket) forsyningsstikket.

2) Fejlbeheeftet stik
forsyningskabel.

1) Lav netspeending.

2) Fejlbehaftet potentiome-
ter til stremregulering.

eller

Forkert effektudsendelse.
(Gren lysdiode taendt)

Manglende strem ved udgan-
gen. (Grgn lysdiode teendt)

1) Overopvarmet  apparat
(Gul lysdiode teendt).
Afvent afkgling med svej-
semaskinen tendt.

Ret henvendelse til det nermeste servicecenter ved enhver
tvivl og/eller problem.

8.0 NODVENDIG REGELMASSIG
VEDLIGEHOLDELSE

Undgd ophobning af metalstov i naerheden af eller direkte pa
udluftningsvingerne.

Afbryd stremforsyningen til anlegget inden enh-
A ver form for indgreb!

Regelmaessig kontrol af stremkilden:
*Renggr stramkilden indvendigt ved hjalp af
i trykluft med lavt tryk og blgde pensler.
b *Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
= forbindelseskablerne.
* Kontrollér temperaturen pa komponenterne og sorg for, at
de ikke er overopvarmet.
* Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.
* Anvend egnede nggler og vaerktgj.

BEMARK:Ved manglende udferelse af vedligeholdelse vil
alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfeelde vere
fritaget for alle former for ansvar.

9.0 GENERELLE OPLYSNINGER OM
SVEJSNINGERNE

9.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne
For at opnd gode resultater anbefales det at arbejde pa rene
dele uden oxydering, rust eller andre forurenende stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren pd den elektrode, der skal anvendes, afhanger af
materialets tykkelse, af positionen, af sammefgjningstypen og af
svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kreever hgj stram med deraf fal-
gende hgijt termisk dannelse under svejsningen.

Beklaedningstype Egenskaber Brug

Rutil Let at anvende Alle positioner

Sur Hgj smeltehastighed | Flade

Basisk Mekaniske karakte- | Alle positioner
ristika

Stal Til stél Alle positioner

Stabejern Til Stgbejern Alle positioner
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Valg af svejsestrammen
Svejsestrgmsomrddet for den anvendte elektrodetype vil veere
specificeret pa elektrodeemballagen af fabrikanten.

Tanding og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue teendes ved gnidning af elektrodespidsen
pa svejseemnet forbundet til stelkablet og - nar lysbuen er teendt
- ved hurtigt at treekke stangen tilbage til den normale svejseaf-
stand.

Det vil normalt vaere nyttigt at have en hgjere indledende strgm
i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette teendin-
gen af lysbuen.

Nar den elektriske lysbue er dannet pdbegyndes smeltningen af
den midterste del af elektroden, der afleegges i drabeform pa
svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning leverer under brugen beskyt-
telsesgas til svejsningen, der sdledes vil veere af god kvalitet.

For at undgd, at draber af smeltet materiale ved kortslutning af
elektroden med svejsebadet medfgrer slukning af lysbuen p.g.a.
en utilsigtet tilnaermelse af de to enheder, vil det veere hensigt-
smaessigt at gge svejsestrammen forbigdende, indtil kortslutnin-
gen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet vil det vaere hensigt-
smaessigt at seenke kortslutningsstrgmmen til minimum (antistic-
king).

Udfgrelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afheengigt af antallet af
afseettelser; elektrodebeveegelsen udferes normalt med svin-
gninger og stop i siden af ssmmen, sdledes at man undgdr for
stor afsaettelse af svejsemateriale i midten.

Fig.4

Fjernelse af slagger

Svejsning med beklaedte elektroder kraever fjernelse af slagger
efter hver afsettelse.

Slaggerne kan fjernes ved hjeelp af en lille hammer eller ved
bgrstning, hvis det drejer sig om skare slagger.
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1.0 SIKKERHET

A ADVARSEL A

Far du begynner operasjonene, ma du forsikre deg om at ha lest
og forstdtt denne hdandboka ordentlig.

Utfar ikke modifieringer eller vedlikeholdsarbeid som ikke er
beskrevet. Hvis du er i tvil eller det oppstdr problemer angden-
de bruk av maskinen, ogsd hvis de ikke er beskrevet her, skal du
henvende deg til kyndige teknikere.

Produsenten er ikke ansvarlig for skader pd personer eller ting
som oppstdr pd grunn av mangelfull lesing eller manglende utfe-
relse avinstruksjonene i denne handboka.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tred-
je man

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdlning, stgy, varme og gass.
Alle personer som har livsviktige elektroniske apparater (pace-
maker) ma henvende seg til legen for de nzermer seg til soner
hvor sveiseoperasjoner eller plasmakutting blir utfart.

Personlig beskyttelse:

- Bruk aldri kontaktlinser!!!

- Forsikre deg om at det finnes et farste hjelpen-kit i nzerheten.

- lkke undervurder forbrenninger eller sar.

- Ha pa deg beskyttelseskleer for & beskytte huden fra stralene,
gnistene eller gloadende metall og en hjelm eller en sveiseh-
jelm.

- Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og lempelig
beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

- Bruk hgrebeskyttelse mot stay hvis sveiseprosedyren er kilde

til farlige forstyrrelser.
Bruk alltid sikkerhetsbriller med sideskjermer spesielt under
manuel eller mekanisk operasjon for fjerning av sveisefrag-
mentene. Avbryt sveiseoperasjonene umiddelbart hvis du far
en elektrisk stat.

Beskyttelse av tredje man:

- Installer en brannsikker skillevegg for & beskyttelse sveiseso-
nen mot straler, gnistregn og gladende deler.

- Gjor alle personer oppmerksomme pa at de ikke ma fiksere
uten beskytte seg mot strdlene og den gladende metallen.

- Huvis stgynivdet overstiger de tillatte grensene, md du avgren-
se arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befin-
ner seg i sonen er utstyrt med beskyttelseslurer eller hare-
beskyttelse.

1.2 For a forebygge brann/eksplosjoner
Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.
- Gassbeholdene er under trykk og kan vaere farlige: henvend
deg til leverantgren fgr du manipulerer beholdene.
Beskytt gassbeholdene som folger:
- mot direkt kontakt med solstralene;
- flammer;
- store temperaturforandringer;
- meget lave eller hgye temperaturnivder.
Fest beholdene pd lempelig mdte mot veggen eller andre
overflater for & forhindre at de faller ned.
- Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller for-
mal fra arbeidssonen.

- Plasser et anlegg eller maskin for & slekke brenner i naerheten
av maskinen.

- Utfar ikke sveiseoperasjoner eller kutteoperasjoner pa steng-
te beholder eller rgr.

- Hvis de er dpne, ma de tsmmes og bli ordentlig rengjort og
siden mad sveiseoperasjonen bli utfgrt med stor forsiktighet.

- Sveis ikke hvis det er stav, gass eller eksplosive anger i luften.

- Utfer ikke sveising pd eller i naerheten av beholdene under
trykk.

- lIkke bruk denne typen apparat for & tine opp rarene.

1.3 Beskyttelse mot rgyk og gass

Royk, gass og damm som dannes under sveiseprosedyren kan

vaere farlige for helsen.

- Bruk aldri oksygen for ventilasjon av maskinen.

- Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luft-
kondisjonering, i arbeidssonen.

- Hvis du mad sveise i trange rom, anbefaler vi deg at en person
kontrollerer operatgren utenfra.

- Plasser gassbeholdene utendgrs eller i rom med fullgod luft-
sirkulasjon.

- Utfar ikke sveiseoperasjoner i neerheten av plasser hvor avfet-
ting eller lakkering blir utfart.

1.4 Plassering av generatorn

Folg disse reglene:

- Lett adgang til kontrollene og kontaktene.

- Plasser ikke utstyret i trange rom.

- Plasser aldri generatorn pa et plan med en skraning som over-
stiger 10° fra horisontal posisjon.

1.5 Installasjon av maskinen

- Folg lokale regler og sikkerhetsnormer for installasjonen og
utfer vedlikeholdet av maskinen i overensstemmelse med
fabrikantens indikasjoner.

- Eventuelt vedlikeholdsarbeid md kun utfgres av kvalifisert
personal.

- Det er forbudt & kople (seriale eller parallelt) av generatorene.

- Kople fra nettkabeln fra anlegget for du dpner generatorn for
a utfere arbeid innvendig.

- Utfar regelmessig vedlikehold av anlegget.

- Forsikre deg om at stramforsyningsnettet og jordeledningen er
tilstrekkelig og fullgode.

- Jordeledningen skal koples inn sd naere sveiseomrddet som
mulig.

- Folg forholdsreglene gjeldende generatorns beskyttelsesgrad.

- For du begynner sveisingsoperasjonen, md du kontrollere
elkablenes tilstand og sveisebrennerens tilstand. Hvis de er
skadde ma du ikke utfgre sveisingsoperasjonen fgr du repa-
rert eller skift ut de skadde delene.

- Sett deg ikke og len deg ikke mot materialene som skal sveises.

- Vi rekommenderer deg & forsikre deg om at operatgren
ikke samtidlig bergr to sveisebrenner eller to elektrodhol-
dertenger.

Hvis instruksjonene ovenfor ikke utfgrs regelmessig og uten
unntak, farer det til at tilverkeren avsier seg alt ansvar.

58




2.0 ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET (EMC)
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A

Denne maskinen er konstruert i overensstemmelse med de indi-

kasjoner som er angitt i normen EN60974-10 som brukeren av

maskinen ma konsultere.

- Installer og bruk anlegget i overensstemmelse med indi-
kasjonene i denne handboka.

- Dette apparatet ma brukes kun i profesjonelle applikasjo-
ner i industrimiljger.
Du ma ta i betraktning at det kan vaere vanskelig & garan-
tere elektromagnetisk kompatibilitet i miljger som skiller
seg fra industrimiljger.

2.1 Installasjon, bruk og vurdering av omradet

- Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk av apparatet i
overensstemmelse med fabrikantens indikasjoner.

Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren
som md komme med Igsninger pa problemet ved hjelp av til-
verkerens tekniske assistans.

- I hvert fall md de elektromagnetiske forstyrrelsene bli redusert
slik at de ikke utger et problem lenger.

- For du installerer dette apparatet, md du ta i betraktning muli-
ge elektromagnetiske problemer som kan oppsta i omradet og
som kan vaere farlige for personene som er omrddet, f.eks.
personer som bruker pace-maker eller hgreapparater.

2.2 Metoder for & minke stgy

STROGMFORSYNING FRA ELNETTET

- Sveisemaskinen ma koples til nettet i overensstemmelse
med fabrikantens instruksjoner.

I fall av forstyrrelser, kan det vaere ngdvendig & utfere andre ope-

rasjoner, som f.eks. filtrering av Stramforsyningen fra elnettet.

Du ma ogsd kontrollere muligheten & skjerme nettkabeln.

VEDLIKEHOLD AV SVEISEMASKINEN

Sveisemaskinen md vedlikeholdes regelmessig i overensstem-
melse med fabrikantens indikasjoner.

Alle adgangsdgrene og vedlikeholdsdgrene og lokk ma veere
stengt og sitte godt fast ndr apparatet er igang. Du md aldri
modifiere sveisemaskinen.

ADVARSEL

KABLER FOR SKJERMING OG KUTTING

Sveisekablene md veere sd korte som mulig & de skal plasseres
helt naere og |gpe langs eller nzere gulvnivdet.

KOPLING AV FLERE MASKINER MED SAMME EFFEKT
Jordeledning av alle metallkomponenter i sveiseanlegget og
dens miljg ma komme i betraktning.

Men de metallkomponentene som er koplet til delen som skal
bearbeides, kan gke risikoen for elektrisk stgt hvis operatgren
rgrer samtidlig ved disse metallkomponentene og elektroden.
Av denne grunn md operatgren veere isolert fra alle disse metall-
komponentene med jordeledning.

Folj nasjonelle normer gjeldende kopling av maskiner med
samme effekt.

JORDELEDNING AV DELEN SOM SKAL BEARBEIDES

Hvis delen som skal bearbeides ikke har jordeledning, pd grunn
av elektrisk sikkerhet eller pa grunn av dens dimensjoner og
plassering, kan du bruke en jordeledning mellom selve delen og
jordekontakten for & minke forstyrrelsene.

Var meget ngye med & kontrollere at jordeledningen av delen
som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for brukene
eller risikoen for skader pd de andre elektriske apparatene.
Folg gjeldende nasjonelle normer gjeldende jordeledning.

SKIERMING

Skjerming av andre kabler og apparater i naerheten kan gi pro-
blemer med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseanlegget kan
vare ngdvendig for spesielle applikasjoner.

3.0 RISIKOANALYSE

Farer forbundet med maskinen

Lasninger brukt for a forhindre at disse farene skal oppsta

Fare for feil installasjon.

Farene er fjernet ved at det er skrevet en instruksjonshdnd-
bok.

Stgtfare - fare av elektrisk natur.

Bruk av lovforskriften EN 60974-1.

Farer tilknyttet elektromagnetiske forstyrrelser pa sveisema-
skinen og foranlediget av selve sveisemaskinen.

Bruk av lovforskriften EN 60974-10.
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Anvisningene i dette kapitlet er meget viktige og ngdvendige
for at garantin skal veere gyldig. Hvis operatgren ikke respek-
terer instruksjonene, fgrer det til at tilverkeren avsier seg alt
ansvar.

4.0 PRESENTASJON AV SVEISEMASKINEN

Disse generatorene er konstruert for MMA-sveising. En innova-
tiv inverterteknologi gir meget hgye prestasjonsnivder med
meget redusert absorbering.

P& generatoren finnes det:

- en positiv kontakt (+) og en negativ kontakt (-).

- et frontpanel.

- et bakre styringspanel.

4.1 Frontalt styringspanel

* L1 : Varsellys - grenn lysemitterende diode for & signalise-
re tilkobling til stram.

Lyset tennes med bryteren pd det bakre panelet (Figur 2) "I1"
i posisjon "I' og viser at anlegget er sldtt pd og at det mottar
stram.

L2: Varsellys - gul lysemitterende diode for & signalisere
overlastbryter.

Lyset viser at overlastbryteren har sldtt seg pd. Med "L2" tent
forblir generatoren tilkoblet til el-nettet men gir ikke strgm.
"L2" lyser til du tilbakestiller normale funksjonsbetingelser.

P1 : Potensiometer for innlegging av sveisestrgm.

For & regulere sveisestremmen kontinuerlig. Denne strgmstyr-
ken forblir den samme under sveisingen ndr strgmtilfgrsels- og
sveiseforholdene varierer innenfor verdiomrddene som stdr
oppfert under tekniske egenskaper se punkt tekniske egen-
skaper.

I MMA gjgr HOT-START og ARC-FORCE at gjennomsnittlig
utgangsstram kan veere stgrre enn den som er lagt inn.

S TNTCECO

-— L1

-2

-— P1
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4.2 Bakre styringspanel

* 11 : Bryter.
Styrer den elektriske pdsldingen av sveisemaskinen.
Den har to posisjoner "O" slatt av; "I' slatt pa.

A ADVARSEL A

* Med I1 i posisjonen "I" pa, er sveisemaskinen operativ og
det finnes spenning mellom de to kontaktene positiv (+)
og negativ (-).

* Nar sveisemaskinen er tilkoblet el-nettet, selv med I1 i
posisjonen "O" av, finnes det deler som star i spenning
inne i maskinen. Man ma forholde seg ngyaktig slik som
advarslene i denne handboken foreskriver.

* 1 : Stremfgrende kabel.
* 2 : Ventilasjonsskadr. Pass pa at de ikke tildekkes.

11—

2—p

Figur 2

4.3 Tekniske egenskaper

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Spenning 1x115V/ 230V |1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Maksimal absorbert
effekt (x=20%) 2.76 kW 4.48 kW (x=25%)| 5.49 kW (lo =150A)
Maksimal absorbert
strgm 33.3A/18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Absorbert stram
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Absorbert stram
med elektrode 12.5A/ 8.46A 10.4A 12.1A
2.50 (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Absorbert stram
med elektrode
3.25 (110 A x=40%) |/ 14.7A 14.6A
Yteevne (x=100%) 0.80 0.80 0.78
Effektfaktor
(x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Sveisestrgm
(x=20%) 85A 130A (x=25%) |150A
(x=60%) 70A 90A T00A
(x=100%) 50A 70A 90A
Reguleringsgamma 10-85A 10-130A 10-160A
Tomgangsspenning 105V 105V 105V
Beskyttelsesgrad 1P21S IP21S 1P21S
Isolasjonsklasse H H H
Byggeforskrifter EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Starrelse (I x d x h) 128x315x242mm |128x315x242mm | 128x315x242mm
Vekt 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Data ved 25°C romtemperatur




5.0 TRANSPORT - AVLASTING

A

A
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Ikke undervurder anleggets vekt, se punkt tekniske
egenskaper.

Ikke la lasten beveges eller henges over personer
eller ting.

Ikke la anlegget eller hver enkelt del falle eller plas-
seres hardhendt.

Da du fjernet emballasjen, kan du bruke drivrem-
men for & bevege generatoren manuelt.

Velg et passende miljg i henhold til anvisningene
i punktene "1.0 SIKKERHET" og "2.0 ELEKTROMA-
GNETISK FORENLIGHET (EMF)".

6.0 INSTALLASJON
Plasser aldri generatoren og anlegget pa en flate

som skraner/heller mer enn 10° sett fra horisontal

g
L/ flate. Beskytt anlegget mot regn og sol.

6.1 Elektrisk tilkobling til el-nettet

Anlegget er utstyrt med en eneste el-tilkobling med en 2 m lang
kabel som befinner seg pa generatorens bakre del.

Tabell over kablenes skalering og sikringene i inngang ved gene-
ratoren:

Nominell spenning 115V + 15% 230V = 15%

S ITNCECO

6.2 Tilkobling av utstyr

Man ma holde seg til sikkerhetsforskriftene i

A

s

punkt "1.0 SIKKERHET".

Koble utstyret ngyaktig til for & unnga tap i spenning.

Tilkobling for MMA-sveising (Figur 3)

(2

Tilkoblingen utfart som i illustrasjonen gir som resul-
tat sveising med omvendt polaritet. For & kunne svei-

se med direkte polaritet ma man koble om.

Figur 3

7.0 PROBLEM - ARSAKER

7.1 Mulige MMA-sveisedefekter

Spenningsverdiomrdde 98 - 133 V 195,5 - 264,5V
Forsinkede sikringer * 16 A 250V 16 A 250V
Stramfarende kabel 3x1,5 mm2 3x1,5 mm2

*:20 A sikringer behgves for & kunne sveise med elektrode ved
100 A kontinuerlig og for & kunne utnytte generatorens
potensial maksimalt. Sikringer pd 16 A er tilstrekkelig for svei-

ADVARSEL

sing med en normal bruksfaktor (40%).

* El-anlegget ma settes opp av teknisk kyndig personale, hvis
tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke og i samsvar
med lovgivningen i det landet der installasjonen utfares.

* Sveisemaskinens stromfgrende kabel er utstyrt med en
gul/grenn ledning, som ALLTID ma tilkobles jordingen.
Denne gul/grgnne ledningen ma ALDRI benyttes sammen
med en annen ledning for stremuttak.

* Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er i god
stand.

* Bruk bare typegodkjente stgpsler i samsvar med sikkerhet-
sforskriftene.

Problem Arsak
For store spruter 1) Lang bue.
2) Hgy strgm.

Kratere 1) Sakte fjerning av elektro-
den ndr den kobles
fra/lgsrives.

Inklusjoner 1) Darlig rengjoring eller for-

deling av sveisestrengene.
2) Defekt bevegelse av elek-
troden.

Utilstrekkelig giennomtrenging

1) For hgy fremfaringshasti-
ghet.

2) Altfor lav sveisestram.

3) Trang brodd.

4) Manglende meisling pd
toppen.

Sammenliminger

Altfor kort bue.
Altfor lav stram.

Luftbobler og porgsiteter

Fuktighet i elektroden.

Brister

Altfor hgy stram.

Skitne materialer.
Hydrogen under sveising
(tilstede pa elektrodens
bekledning).

1)
2)
1)
2) Lang bue.
1)
2)
3)
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7.2 Mulige elektriske problemer

Arsak

1) Ikke spenning tilstede pd
stikkontakten.

2) Stgpselet eller stramkabe-
len er gétt i stykker.

1) Lav nettspenning.

2) Potensiometeret for regu-
lering av strammen er gdtt
i stykker.

Defekt

Maskinen slds ikke pa (Grenn
lysemitterende diode er sluk-
ket).

Ikke korrekt potensfordeling
(Grgnn lysemitterende diode
er tent).

Manglende strom ved utgang
(Grgnn lysemitterende diode
er tent).

1) Apparatet er overopphetet
(Gul lysemitterende diode
er tent).

Vent til det kjoles ned -

med sveisemaskinen pa.

Ikke ngl med & ta kontakt med narmeste tekniske assistan-
sesenter hvis du skulle vaere i tvil eller det skulle oppsta pro-
blemer.

8.0 NODVENDIG ORDINZART
VEDLIKEHOLDSARBEID

Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pd selve lufte-
ribbene.

Kutt stromtilferselen til anlegget fgr ethvert inn-
A~

Periodiske inngrep pa generatoren:

* Rengjar innvendig med lav trykkluft og pensler
med myk bust.

* Kontroller de elektriske koplingene og alle

'w"
= koplingskablene.

* Kontroller komponentenes temperatur og pass pa at de
ikke overopphetes.

* Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

* Bruk passende ngkler og utstyr.

BEMERK: Hvis det ordinare vedlikeholdsarbeidet ikke blir
utfert, blir garantin erkleert ugyldig og tilverkeren fratas alt
ansvar.

9.0 GENERELL INFORMASJON
OM SVEISING

9.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For & oppna gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide
pa rene deler, fri for oksid, rust eller annet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av
materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjot og typen
brodd.

Elektroder med stor diameter krever hgy stram med pafglgende
hgy termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrade
Rutil, titandioksid  |Enkel & bruke Alle posisjoner
(Ti 02)

Syre Hgy smeltehastighet | Flate

Basisk Mekaniske egenska- | Alle posisjoner

per

Stal For stal Alle posisjoner
Gjutejern For gjutejern Alle posisjoner
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Valg av sveisestrgm
Sveisestrammens range for typen elektrode som benyttes angis
av produsenten pa elektrodenes beholder.

Patenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppnds ved & gni elektrodens spiss pd delen
som skal sveises koblet til jordingskabelen, og ndr buen gnister
trekkes stangen tilbake til normal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt vaere nyttig
med en gkning av strammen i begynnelsen sett i forhold til svei-
sestrgmmen (Hot Start).

Nar buen er tent begynner den midterste delen av elektroden &
smelte og renner ned i form av drdper pd den delen som skal
sveises.

Den ytre bekledningen av elektroden, idet den forbrukes, gir
ifra seg beskyttende gass for sveisingen som sdledes blir av
ypperlig kvalitet.

For & unngd at drdpene av smeltet materialet som kortslutter
elektroden ved sveisebadet, pd grunn av at de tilfeldigvis naer-
mes hverandre, skal slukke buen, er det veldig nyttig a gke svei-
sestrgmmen en kort stund til kortslutningen er forbi (Arc Force).
I tilfelle elektroden festes til delen som skal sveises anbefales det
a redusere kortslutningsstrgmmen til et minimum (antisticking).

Utfgring av sveising

Hellningsvinkelen for elektroden varierer alt ettersom antallet
sveisestrenger. Elektrodens bevegelse utfgres normalt med svin-
gninger og med stopp pd sidene av strengen slik at man unngar
en opphopning av tilfgrselsmateriale midt pa.

Figur 4

Fjerning av metallslagg

Sveising med bekledte elektroder gjgr at man ma fjerne metall-
slagget etter hver sveisestreng.

Fjerningen skjer ved hjelp av en liten hammer eller slagget ber-
stes vekk i tilfelle det dreier seg om skjgrt metallslagg.
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1.0 TURVALLISUUS

A

Ennen tydskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut ja
ymmadrtanyt tdimén kdyttdohjeen sisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteiti joita ei ole kuvattu
tdssd ohjeessa.

Jos vdhdnkin epdilet ongelmia laitteen kdytossd, jopa sellaisia
joita ei ole kuvailtu tassd, kdanny valtuutetun henkilston puo-
leen.

Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend henkil6- tai omaisuusvahin-
koihin jotka aiheutuvat tdmédn materiaalin huolimattomasta
lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

s oo .

1.1 Kayttijan ja ulkopuolisten henkildiden suo-

jaaminen

Hitsausprosessi muodostaa haitallisen sateily-, melu-, lamp6- ja
kaasupurkausten ldhteen. Henkil6t, joilla on kehonsisdisid séh-
koisia laitteita (syddntahdistin) tulee neuvotella lddkarin kanssa
ennen kuin tekevat hitsaustoita tai plasmapolttotgita.

Henkilokohtainen suojaus:

- Ala kayta piilolinsseja.

- Pida ensiapupakkaus aina ldhettyvilla.

- Al4 aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten
mahdollisuutta.

- Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeil-
ta tai sulalta metallilta. Kayta hitsauskypdraa tai muuta vastaa-
vaa pddnsuojaa.

- Kéytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa
(vahintdan NR10 tai enemman).

- Kéytd kuulosuojaimia jos vaarallinen &ddnitaso ylitetdan hit-
sauksen aikana. Kayta suojalaseja, erityisesti poistaessasi hit-
sauskuonaa manuaalisesti tai mekaanisesti.

Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valitto-
masti.

Ulkopuolisten henkiléiden suojaus

- Aseta tulenkestdva vdliseind suojataksesi hitsausalueen
sateilylta, roiskeilta ja hehkuvalta kuonalta.

- Neuvo ldheisyydessd oleskelevia henkiléita valttamaan katso-
masta valokaareen tai sulaan metalliin ja neuvo heita hankki-
maan vaadittava suojavarustus.

- Jos melutaso ylittaa lain asettaman yldrajan, eristd tyoskentel-
yalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkil6t ovat varustettu
kuulosuojaimilla.

1.2 Tulipalon tai rdjihdyksen ehkaisy

Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai rdjahdyksen.

- Kaasupullot ovat vaarallisia; kdanny toimittajan puoleen
ennen niiden kasittelya.

Suojaa kaasupullot:

- suoralta auringonsdteilyltd

- liekeilta

- akillisilta lampotilanmuutoksilta

- erittdin alhaisilta lampétiloilta

Kaasupullot taytyy sijoittaa kiintedsti seindn viereen tai muu-
hun telineeseen, jotta ne eivat kaadu.

VAROITUS
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- Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-
herkdstd materiaalista ja esineistd.

- Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle tycaluetta.

- Al tee hitsaustoiti siiliéssa tai putkessa.

- Jos mainitut sailiét tai putket ovat avoimia, tyhjennettyja ja
puhdistettuja, hitsaustoimenpiteen voi suorittaa kuitenkin
noudattaen erityista varovaisuutta.

- Al4 hitsaa paikoissa, joissa on rijahtivad tomua, kaasuja tai
hoyryja.

- Al hitsaa paineistetussa siliéssd tai paineistetun  siilion
laheisyydessa.

- Laitteistoa ei saa kayttaa putkien sulattamiseen.

1.3 Suojautuminen hoéyryilta ja kaasuilta

Hoyryn, kaasun ja tomun muodostuminen hitsauksen aikana voi

olla haitallista terveydellesi.

- Ala kiyta happea ilmanvaihtoon.

- Jarjesta kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai
koneellinen, tyoskentelytilaan.

- Jos hitsaus tapahtuu erittdin ahtaassa paikassa on kollegan val-
vottava hitsaustyota etaalta.

- Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyva
ilmanvaihto.

- Ala tee hitsaustyota ldhell rasvanpoistoa tai maalauspistetta.

1.4 Virtaldhteen sijoittaminen

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo péasy laitteen sdatoihin ja liitdntoihin
- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan

- Al sijoita laitetta yli 10° asteen kulmaan vaakatasosta.

1.5 Laitteiden asennus

- Noudata paikallisia turvamaarayksia asennuksessa ja suorita
laitteen yllapitotoimet valmistajan ohjeiden mukaan.

- Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkilo.

- Virtalahteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjana tai rinnakkain)

- Ennen virtaldhteen sisdisid toimenpiteitd (esim. puhdistus),
irrota laite jannitesyotosta.

- Noudata rutiinihuoltotoimenpiteita

- Varmista ettd syottojohto ja maadoitus ovat riittavid ja sopivia.

- Maadoituskaapelin on oltava kytkettyna mahdollisimman
lahelle hitsattavaa aluetta.

- Mitoita turvatoimet tehonsyoton mukaisesti.

- Ennen hitsausta tarkista kaapeleiden ja polttimen kunto, ja jos
ne ovat vahingoittuneet korjaa tai vaihda ne.

- Al4 nojaa tai tukeudu hitsattavaan materiaaliin.

- Tyonsuorittaja ei saa koskea kahteen polttimeen tai hitsau-
spuikonpitimeen samanaikaisesti.

Valmistajan vastuu raukeaa, ellei yllikuvattua ole noudatettu
tarkoin ja kokonaisuudessaan.
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2.0 ELEKTROMAGNEETTINEN
YHTEENSOPIVUUS (EMC)

S ITNCECO

A

Taman laitteen rakentamisessa on noudatettu harmonisoituun
standardiin EN60974-10 sisdllytettyjd ohjeita, joille kayttdjan
tulee alistua laitetta kaytettdessa.

- Asenna ja kdyta kojetta noudattaen tiassa kayttéohjeessa
sanottuja ohjeita.

- Tama laite on suunniteltu vain ammattimaisen kayttéon
teollisessa ymparistossa. On tarkedda ymmartaa etti voi
olla vaikeaa varmistaa sihkomagneettinen yhteensopivuus
muussa ymparistossa.

2.1 Asennus, kaytto ja alueen tarkistus

- Kéayttdja on vastuussa asennuksesta ja laitteen kaytostd valmi-
stajan ohjeiden mukaisesti. Jos jotain sahkémagneettista hai-
riétd on havaittavissa niin kayttdjan on ratkaistava ongelma,
jos tarpeen yhdessa valmistajan tekniselld avulla.

- Kaikissa tapauksissa sahkdmagneettista hairiota on vahennet-
tavd kunnes se ei enda ole kiusallista.

- Ennen laitteen asennusta kdyttdjan on arvioitava sahkoma-
gneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla esiin
lahiymparistossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveyden-
tilaan, esimerkiksi henkilsiden, joilla on syddntahdistin tai
kuulokoje.

2.2 Paastojen vihentaminen

SYOTTOVIRTALAHDE

- Hitsauslaitteen pitaa olla kytkettyna syottovirtalahteeseen
valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Hairiotapauksissa voi olla vélttamatonta ottaa kdyttoon pitem-

mdlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja. On

myos harkittava pitdako sahkonsyéttojohdot suojata.

HITSAUSVIRTALAHTEEN HUOLTO

Laite tarvitsee rutiinihuoltoja valmistajan ohjeiden mukaisesti.
Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on sul-
jettava.

Hitsauslaitetta ei saa muuttaa mitenkdan.

VAROITUS

HITSAUS- JA LEIKKAUSKAAPELIT

Hitsauskaapelit on pidettdvd mahdollisimman lyhyina ja sijoitet-
tava lahelle toisiaan ja annettava maata maassa tai maatason
lahelld.

MAADOITUS

Metallisten esineiden maadoitus hitsauspaikalla ja hitsauslait-
teen ldheisyydessa on otettava huomioon. Tyostettavaan kappa-
leeseen liitetyt metalliset osat lisdadvét sahkoiskun vaaraa, jos
kéyttdja koskee hitsauspuikkoon ja metallisiin osiin samanaikai-
sesti.

Taman vuoksi kayttajan on eristaydyttdvd maadoitetuista metal-
lisista esineistd.

Suojamaadoituskytkentd on tehtdva kansallisten maardysten
mukaisesti.

TYOSTETTAVAN KAPPALEEN MAADOITTAMINEN

Mikdli tyostettavaa kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten tur-
vatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi, tydstettavin
kappaleen maadoitus saattaa viahentdd siéhkomagneettisia paa-
stojd.

On tarkedd ymmartad, ettd maadoitus ei saa lisdtd onnettomuu-
sriskid eikd vahingoittaa sdhkoisia laiteita. Maadoitus on tehtéva
kansallisten maardysten mukaisesti.

SUOJAUS

Valikoiva ympdriston kaapeleiden ja laitteiden suojaus voi
vdhentda hdiridongelmia. Koko hitsauspaikan suojaus on otetta-
va mahdolliseen tarkasteluun tietyissd erikoissovelluksissa.

3.0 RISKIANALYYSI

Riskit laitteen kannalta

Hyviéksytyt ratkaisut niiden estamiseksi

Véirinasennuksen riski.

Kasikirja ohjeineen on tehty tita varten.

Sahkoiset riskit.

EN 60974-1 normin sovellus.

Riskit liittyen sahkomagneettisiin hairidihin jotka aiheutuvat
virtalahteestd.

EN 60974-10 normin sovellus.
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Tamén kappaleen siséltd on erittdin tirked ja siten myos
oleellinen takuuehtojen kannalta. Valmistaja ei vastaa vahin-
goista, ellei koneen kayttdja ole toiminut kyseisten ohjeiden
mukaisesti.

4.0 LAITTEEN ESITTELY

Namd generaattorit on suunniteltu erityisesti MMA-puikkohit-
sausta varten. Uusin invertteritekniikka takaa huipputoiminnan
erittdin alhaisella tehonkaytolla.

Laitteesta I6ytyvat:

- pikaliittimet hitsauskaapeleille (+ ja -)

- etusadtopaneeli

- takasaatopaneeli.

4.1 Etusaitopaneeli

* L1: Jannitteen merkkivalo vihrea ledi.
Merkkivalo palaa kun padkytkin (Kuva 2) "IT" on asennossa "I"
ja osoittaa, ettd koneisto on padlla seka jannitteellinen.

* L2: Turvalaitteen merkkivalo keltainen ledi.
Osoittaa, ettd lamposuoja on toiminnassa. Kun "L2" merkkiva-
lo palaa on laite kytketty sahkdverkkoon, mutta laite ei anna
antotehoa. "L2" palaa, kunnes normaalit toimintaolosuhteet
ovat palautuneet.

* P1: Hitsausvirran sdato potentiometri
Taman avulla voidaan hitsausvirtaa sdatda jatkuvasti. Virta
pysyy vakiona vaikka hitsausolosuhteet ja verkko jannite vaih-
telisivat tietyissd rajoissa.
Puikkohitsauksessa (MMA) HOT-START ja ARC-FORCE
aiheuttavat, ettd keskimddrdinen virta saattaa olla korkeampi
kuin asetettu.

S TNTCECO

-— L1

-2

-— P1

S TNTECO

S TNTECO L1

-2

-— P1

Kuva 1
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4.2 Takasaitopaneeli
* 11: Paakytkin
Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.
Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I' padlle

VAROITUS

kytketty.

* Kun kytkin 11 on asennossa "I' on hitsauskone kayttokun-
nossa, ja antaa jannitteen pikaliittimien + ja - valille.

* Hitsauskoneen koneisto on jannitteellinen kun verkkojohto
on kytketty, vaikka kytkin I1 olisikin asennossa "O". Tasta
syystd on timan ohjekirjan ohjeita aina noudatettava.

* 1 : Verkkokaapeli.
* 2 : Tuuletusaukko. Varmistu ettei tuuletusaukkoa tukita
missain tilanteessa.

11— 4»— I

2—p
—— 1
————
——
|
Kuva 2
4.3 Tekniset arvot
RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Liitdntajannite 1x115V / 230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) + 15% + 15% + 15%
Maksimi absorptioteho
(x=20%) 2.76 kW 4.48 kKW (x=25%) | 5.49 kW (lo =150A)
Maksimi absorptiovirta | 33.3A / 18.7A 28.6A 34.4A (lo =150A)
Absorptiovirta
(x=100%) 18.9A/10.1A 13.4A 17.8A
Absorptiovirta 12.5A/ 8.46A 10.4A 12.1A
2.50 puikolla (80 A) (x=25%) (x=40%) (X=40%)
Absorptiovirta
3.25 puikolla
(110 A x=40%) 14.7A 14.6A
Hyotysuhde (x=100%)| 0.80 0.80 0.78
Tehokerroin (x=100%) 0.661/0.586 0.635 0.665
Cos@ 0.99 0.99 0.99
Hitsausvirta
(x=20%) 85A 130A (x=25%) 150A
(x=60%) 70A 90A T00A
(x=100%) 50A 70A 90A
Sadtoalue 10-85A 10-130A 10-160A
Tyhjakayntijannite 105V 105V 105V
Suojausaste 1P21S 1P21S 1P21S
Eristysluokka H H H
Rakennusnormit EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 N60974-10 N60974-10
Mitat (Ixsxk) 128x315x242mm| 128x315x242mm| 128x315x242mm
Paino 4.7Kg 4.7Kg 4.7Kg

Ylla olevat arvot mitattu 25°C lampdtilassa




5.0 KULJETUS - PURKAMINEN
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6.2 Varusteiden kytkeminen

Ali koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
A tekniset arvot.

Al koskaan kuljeta laitetta tai jata sita roikkumaan
A niin, ettd sen alla on ihmisia tai esineita.

'h"

=1

(

Ald anna laitteen kaatua aldka pudota voimalla.

Kun generaattori on poistettu pakkauksesta, voidaan
sitd kantaa varusteisiin kuuluvan hihnan avulla
kadessa.

6.0 ASENNUS

Valitse asianmukainen asennuspaikka seuraten
kohdan "1.0 TURVALLISUUS" - "2.0 ELEKTROMA-
GNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS (EMC)" ohjeita.

i Ala aseta virtalahdetti ja laitetta alustalle, jonka
b kaltevuus ylittaa 10° vaakasuunnassa.
L/ Suojaa kone sateelta ja auringolta.

6.1 Liitinta sihkoéverkkoon

Laite on varustettu yhdelld sahkoliitannalla, joka tapahtuu lait-
teen takaosassa olevalla 2 m kaapelilla.

Taulukko liitantdvaatimuksista

115V = 15%

Nimellisjannite 230V + 15%

Jannitealue 98 - 133 V 195,5 - 264,5 V
Hidas sulake * 16 A 250V 16 A 250V
Liitantdkaapeli 3x1,5 mm2 3x1,5 mm?2

*:20 A:n sulake vaaditan kun halutaan hitsata puikolla jatkuva-
sti 100 A:n virralla ja hyodyntda koneen maksimi hitsausvirta.
16 A sulakekoko on riittdvd normaalilla kayttokertoimella

Noudata aina kohdassa "1.0 TURVALLISUUS" ole-
A via turvamaarayksia.

=1

viot.

Kytke varusteet huolellisesti estdiksesi tehoha-

Kytkennit puikkohitsaukseen (MMA) (Kuva 3)

(2

Liittaminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vasta-
napaisuudella tapahtuvan hitsauksen. Jotta voi-

daan hitsata negatiivisilla navoilla on tarpeen
tehda kytkenta kaanteisesti.

Kuva 3

7.0 ONGELMAT - SYYT

7.1 Mahdolliset virheet puikkohitsauksessa

Virhe

Aiheuttaja

Runsas roiske

1) Pitka valokaari.
2) Korkea hitsausvirta.

Reiat, Kolot

1) Irtonaisen  hitsauspuikon
nopea liike .

VAROITUS

(40%) hitsattaessa.

* Sahkoasennusten pitad olla ammatillisesti patevan sahkoa-
sentajan tekemia ja voimassa olevien maaraysten mukaisia.

* Hitsauslaitteen liitantdkaapeli on varustettu kelta/vihrealla
johtimella joka pitaa AINA olla kytkettyna suojamaadoituk-
seen. Tata kelta/vihreda johdinta ei milloinkaan saa kayttaa
yhdessai toisen johtimen kanssa.

* Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

* Kéaytd ainoastaan pistokkeita, jotka tayttavat turvallisuu-
smaaraykset.

Inkluusio, aineméaarien
joutuminen metallin sisdan

1) Huono puhdistus tai kuo-
nan joutuminen saumaan.
Virheellinen puikon liike.

RiittAmaton tunkeutuminen

Liiallinen suoritusnopeus.
Hitsausvirta lilan pieni.
Tilkitysrauta liian kapea.
Liitosaukeama.

Takertuminen

Hitsausvirta liian pieni.

Hitsaussauman huokoisuus

Puikoissa Kosteutta.
Pitka valokaari.

Halkeamat, sirot

Hitsausvirta liian korkea.
Epapuhdas materiaali.
Vetya hitsauslaitteessa (hit-
sauspuikon paallysteessd).

2)
1)
2)
3)
4)
1) Liian lyhyt valokaari.
2)
1)
2)
1)
2)
3)
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7.2 Mahdolliset sihkoiset viat

Virhe Aiheuttaja

Laite ei kdynnisty
(Vihred LED pois palta)

1) Ei virtaa pistorasiassa.
2) Viallinen pistoke tai
kaapeli.

Tehoulostulo virheellinen
(Vihred LED padlld)

1) Alhainen verkkojéannite.
2) Jannitteen saatamisen
potentiometri viallinen.

Ulostulojannitteen poisjadnti
(Vihred LED padlld)

1) Laite ylikuumentunut
(Keltainen LED paalld).
Odota laitteen jaahtymista
laitteen ollessa paalla.

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteytta lahimpaan huoltokeskukseen.

8.0 VALTTAMATON
RUTIINIHUOLTOTOIMENPITEET

Estd metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai nii-
den padlle.

Irrota laite sdhkdverkosta ennen huoltotoimenpi-
‘ . teita.

Suorita seuraavat madraaikaiset tarkastukset virta-
lahteelle:
i * puhdista virtalahde sisdlta alhaisella paineilma-
U suihkulla ja pehmeilla harjalla
= * tarkista sahkoiset kytkennit ja kytkentakaapelit

* Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista etteivit ne ole
ylikuumentuneet.

* kdyta aina turvallisuusmaaraysten mukaisia suojakdasineita.

* kayta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

HUOM.: Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimas-
saolo lakkaa eika valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

9.0 YLEISIA OHJEITA ERILAISIIN
HITSAUSMENETELMIIN

9.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyva hitsaussauma tulee liitoskappaleiden
olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettavan hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuu-
desta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan kappaleen
valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suurem-
man hitsausvirran ja tuottavat paljon lamp6a hitsatessa.

Hitsauspuikon Puikon ominaisuus | Kdayttokohde
tyyppi

Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus | Kaikkiin
Haponkestava Suuri sulamisnopeus | Tasaisiin
Puikko

Emaspuikko Mekaaniset Kaikkiin

ominaisuudet

Terds Terdkselle Kaikkiin
Valurauta Valuraudalle Kaikkiin
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Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on maarittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsau-
svirran raja-arvoista [6ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen yllapito

Hitsausvalokaari sytytetadn raapimalla hitsauspuikon paatd maa-
doitettuun tydkappaleeseen. Hitsauspuikon pddtd vedetdan poi-
spain tyokappaleesta normaaliin tyGetdisyyteen heti, kun valo-
kaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttamisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on
toiminto, joka kohottaa hitsausjannitetta hetkellisesti (Hot Start)
Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy
pisaroiden muodossa tyokappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaaineosa kaasuuntuu ja
muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen hitsaus-
sauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkaisee sulan metallin roi-
skeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).
Siina tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan
kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdad minimiin (antistic-
king).

Hitsaaminen
Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysahtyen
sauman reunalla. Nain véltetadn tayteaineen kasautuminen sau-
man keskelle.

Kuva 4

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisédltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-
heen jalkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terdsharjalla.
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1.0 AZQAAEIA

A SHMANTIKO A

Mpiv &exiviioeTe otroladnTroTe evépyela, PePaiwbeite OTI ExeTe
dlaBdoel Kal KATAVOROEl TO TTAPOV EYXEIPIDIO.

Mnv KA&veTe TPOTTOTTOINCEIG KOl UNV EKTEAEITE OUVTNPAOEIG TTOU
O¢ev TreplypagovTal. INa kaBe ap@iBoAia ) TPORANUA OXETIKA PE
TN XPAON TOU PNXOVAMATOG, OKOWN K av Ogv TTEPIYPAQETAl,
OUPBOUAEUBEiTE £EEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKOG.

O kartaokeuaoThg dev GEPel euBUvVN yia aTtuxiuaTa i BAdREg
TTou o@eilovtal g€ TIANPUEAR avAyvwon 1 €pappoyrn Twv
00NYIWV TOU TTOPOVTOG EYXEIPIBIOU.

1.1 MpoowTTiKA TTpocTATia Kal TTpo@UAagn TpiTwV

H &iadikacia ouykOAAnong armoteAei  emBAaBl  TTNyA
akTivoBoAiwv, BopuBou, BepudTNTag Kal TTAPAYWYNG OEPIWV.
O1 XpNOTEG CWTIKWV NAEKTPOVIKWV CUOKEUWV (BNuaTOdOTEG)
TPETTEl va gUPBouAelovTal To yiaTpd TOUG TIPIV TTANGIAC0UY O€
onueia NAeKTPOoUYKOAANONG ] KOTING PE TTAGOHA.

MpoowTTiKN TTpooTaCTia:

- Mn xpnoiyotrolgite gakoug eagpng!!!

MpopnBeuteite pe EOTTAICPS TTPWTWY BonBeiwy.

Mnv uTroTINATE EYKAUMATA i} TPAUHATIOHOUG.
XpnoiyoTroleite vOUPaaia ao@aAgiag yia va TTPOOTATEUOETE
10 OépUa aTTd TIG AKTIVEG TNG NAEKTPOOUYKOAANONG Kal aTTo
TOUG OTTIVONPEG A TO TTUPAKTWHEVO HPETOANO Kal KPpAvog A
KOTTEAO GUYKOAANTA.

XpnoiyotroleitTe  YAOKEG PE TTAEUPIKN TTPOOTACIA yIa TO
TIPOOWTTO KAl KATAAANAO TTPOCTATEUTIKO PIATPO (TOUAGYIOTOV
NR10 fj avwTePO) yIa TO PATIaL.

XpnolyoTrolgite TTpooTaTEUTIKA PECa yia To B6puBo av n
OuykOAAnon trapdyel etmikivouva uynAo 66pufo.
Xpnoiyotroleite  AvTa  yUoAid ao@aAgiag ME  TTAEUPIKA
KoAUppaTa €1I0IKA OTIG XEIPOKIVNTEG ) MNXAVIKEG EVEPYEIEG
QATTOPAKPUVONG TWV UTTOAEIMPATWY TNG GUYKOAANONG.
AlokOWTe auéowg Tn OUYKOAANON €dv €xeTe TNV aiobnon
NAEKTPOTTANEiOG.

MpooTacia TpiTwV:

- TommoBeTAOTE BIOXWPICTIKO TOIXWHA TTUPACPOALIaG yia va
TIPpoOTATEUOETE TN WV OUYKOAANGNG aTTd aKTIVEG, OTTIVONPES
KaI TTUpOKTWUEVA Bpalouara.

- Eidomroijote Toug TIOPOVTEG va PN OTpEQOvTal TIPOG TN
OUYKOAANON Kal va TTpooTatedovTal aTTo TIG OKTIVEG TOU TOEOU A
TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

- Av n o1dBun Tou BopUPou uTrepPaivel Ta dpia TTou opilel O
vouog, Trepiopiate Tn {wvn epyaciog Kal BeBaiwbeite OTI 01
TTaPOVTEG TTpOaTATEUOVTAI UE EIBIKA HEOT 1) WTOAOTTIOEG.

1.2 NpOAnyn TTUpKayIWV/EKPASEWV
H diadikacia ouykOAAnong ptmopei va atroTteAéoel  aiTia
Truchxylag Kai/r) €kpnéng.
O1  @idheg Temeopévou  agpiou  gival  ETTIKIVOUVEG.
2upPouleuBeite  Tov  TTpoUNBeEUT)  TOUG  TTIPIV  TIG
XPNOILOTTOINCETE.
MpooTatéyTe T€G ATTO:
- Gueon ékBeon OTIG AKTIVEG TOU AIOU
- PAOyeg
- amméTopEG ETARBOAEG TNG Bepokpaaiag
- TTOAU xapnAég Bepuokpaaieg.
ZTEPEWOTE TEG e KATAAANAQ pETa o€ Toixoug | GAAa onueia
YIQ VO OTTOQEUYETAI N TITWON TOUG.
- ATTopakpUveTE aTTO TN {Wvn £pyaciog Kal Tn yupw TTEPIOXn
Ta EU@AEKTA R KAUOIUO UAIKG KAl QVTIKEIJEVA.
- EykataotAote kovid oTn Quwvn epyaciag €EOTTAIOUO R
oUOTNUA TTUPACPAAEIaG.
- Mnv ekTeAeite OUYKOANAOEIG 1] KOTTEG O€ KAEIOTA doyeia n
OWAnVeG.
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- Zeg TIEPITITWON ToU avoifeTe, adeldoeTe Kal KaBapioeTe
TIPOOEKTIKA TO TTpoavagepBévia doxeia 1 CwAAVES, N
OUYKOAANON TIpémel va  ekTeAeite TTavra  pe  101aiTEPN
TTPOCOXN.

- Mnv kdvete OUYKOAANOEIG O€ ATUOOQPAIPA ME OKOVN,
€KPNKTIKA aépia  avabupidoelg.

- Mnv kdvere ouykoAAfoelg TTdvw A kovtad ot doxeia utd
TTieon.

- Mn XpnoIYOTIOIEITE QUTA TN OUCKEUN YIa VO EETTOYWOETE
OWANVEG.

1.3 NpooTacia amd KATTVoUg Kal aépia

Katrvoi, aépia  kai OkOveg Tou Trapdyovtal  amd TN

guykOAANnon, utropei va ammodeixtolv emBAaBeig yia Tnv uyeia.

- MN XPNOIUOTTOIEITE OSUYOVO YIO TOV ESAEPIOHO.

- EykataoTtoTe KOTAAANAO e€agpIopo, PUOIKO n
eCavaykaopévo, otn {wvn epyaaiag.

- Zg TIEPITITWON  OUYKOANOEWV O  XWPOUG  HIKPWV
la0TAOEWY, OUVIOTATOI N €TTPAEWn TOu XEIPIOTH aTTd
OUVASEAQPO EKTOG TOU XWPOU GUYKOAANONG.

- TomroBeTAOTE TIG PIAAEG OEPIOU OE AVOIXTOUG XWPOUG R HE
€TTOPKN avakUKAWGN Tou aépa.

- Mnv kdvete OUYKOANATEIG KOVTA € XWPEOUG ATTOAITTavVOonG 1

Baerg.

1.4 ToroBéTnON YEVVATPIOG

Tr]pr]OTe TIG aKOAOUBEG 00NYiEG:
- EUkoAn rpdoBaaon oTa XEIPIOTAPIA KAl OTIG OUVOEDEIG.

- Mnv eykaBiotdre TOV €EOTTAICUO OFE  XWPOUG  HIKPWV
OI00TACEWV.

- Mnv TomroBeteiTe TTOTE TN yevvATpia O€ emMIQAveEIa PE KAioN
peyaAUTepn Twv 10° a1rd TO 0PILOVTIO ETTITTEDO.

1.5 EyKaTdoTOON OUOKEUNG

- TnpnoTte TOUG TOTNIKOUG KAVOVIOUOUG ao@aAgiag yia Tnv
eykaTtdoTaon Kol TNV €KTEAEON TNG OUuVTAPNONG TNng
OUOKEUNG, oUP@WVa PE TIG 0dnYieG TOU KOTOOKEUAOTH.

- H evdexopevn ouvtApnon TTPETTEN va EKTEAEITI HOVOV OTTO
€EEIDIKEUNEVO TTPOCWTTIKO.

- Amayopeletal n oulvdeon (o€ oeipd | TAPGAANAa) Twv
YEVVNTPIWV.

- AtroouvdéaTe Tn ypappn Tpopodoaiag atod TNV eyKaTaaTacn
TPIV aTré KABE £TTEPBOON OTO EOWTEPIKO TNG YEVVATPIAG.

- ExTteAcite TNV TTEPIOdIKA OUVTAPNON TNG EYKATAGTAONG.

- BeBaiwbeite 6m 1O dikTUO TpPOPOdOCIag Kal yeiwaong eivai
ETTOPKEG Kal KATAAANAO.

- O aywyodg yeiwong TpETTEl va ouvdéeTal 600 TO duvaTov
TANOIEoTEPA OTN {WVN OUYKOAANONG.

- Tnpeite Ta pETpa TPOPUAAENG yia To BaBud TTpocTaciag NG
YEVVATPIOG.

- Mpiv TN ouykOAANGN, €AEYETE TNV KOTACGTACN TWV NAEKTPIKWV
KaAwdiwv kail TG ToluTidag. Edv apouaidfouv BAGBEG, unv
EKTEAEITE TN OUYKOAANCN TIPIV TNV €vOEXOMEVN ETTIOKEUR A
QVTIKOTAOTAON.

- Mnv aveBaivere Kal un oTnPifeoTe GTO UAIKO Yia GUYKOAANGN.

- O xeipioTAg Oev Tpémel va ayyilel Tautoxpova dUo
TOIUTTI®EG NAEKTPOSiwv.

Mnv Tnpwvrtag Katd ypduua Kal auotnpd To O6ca
TEPIYPAPOVTAI TTAPATTAVW, O KOATOAOKEUAOTAG Oev PEPEI
Kapia guuvn.
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2.0 HAEKTPOMAI'NHTIKH
2YMBATOTHTA (EMC)

A SHMANTIKO A

H ouokeury karaokeudletal cUPwva pe TIG odnyieg Tou
evapuoviopévou  Tpotutrou EN60974-10, ©T1O0  oTT0iO
TTAPATTEUTTETAI O XPrOTNG TG CUCKEUNG.

- H gykardotaon kai n XpAon TPETEl va yivovral
oUp@WVa PE TIG 08NYieg TOU TTAPOVTOG £yXEIPIBiou.

- H ouokeun Tpémel va TpoopileTal poévo  yia
€mayyeAPaATIKA XPRon o€ Biounxaviko mepIBAAAov.
Mpémrel va AauBdveral uréywn OTi gival mOavov va
TAPOUCINOTOUV SUoKOoAieg oTnv e§ac@AaAion Tng
NAEKTPOUAYVNTIKAG oupBaroTnrag EKTOG
Blounxavikou Xwpeou.

2.1 EykardoTtaon, XpRon Kai agiloAéynon tou

XWwpou

- O xpAoTtng eival utrelBuvog yia TNV €yKATACTOON Kal
XPiIon TNG OUCKEUAG OUUQwWva Me TIG odnyieg Tou
KATOOKEUAOTH.

Edv mopatnpnBolv nAektpopayvnTikéG TTapEPPBOAEG, O
XPNoTnNG TPETTEl va AUCEl TO TTIPORANUA PE TNV TEXVIKA
UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUOOTH.

- 2& ONeg  TIG  TIEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOPAYVNTIKEG
TTAPEUBOAEG TTPETTEI VA TTEPIOPICOVTAl £WG TO ONUEIO TTOU
Oev dnuIoupyouv evoxAnaon.

- Mpiv TNV gykatdoTaon TG CUCKEUNG, 0 XPROTNG TTPETTEl va
EKTIMACEl Ta evdexOueva nAekTpopayvnTiKG TTpofBAfuaTa
TTOU MTTOPOUV VO TTApoUCIacTouv oTn yupw {wvn Kal
1I010ITEPA OTNV UYEID TWV TTAPSVTWY, YIa TTAPAdEIYUA GOWV
XPNOIMOTTOI0UV BnUaTodOTEG KAl OKOUCTIKA Bondruara.

2.2 M£00dolI PEiWOoNG TWV EKTTOUTTWV
TPO®OAOZIA AIKTYOY

- To unxdavnua ocuykOAANoNg TPETTEl VO CUVBEETAI OTO
dikTuo TpOoYOdoCoiag cUp@Wva HeE TIG odnyieg Tou
KOTOOKEUAOTH.

e TEPITITWON TTapEePPBOAWY, UTTOPEl va eival avaykaia n

Ayn TTPOCBeTWY PETPWY OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY OTO

dikTUO TPOPOdOTiag.

Mpémer emiong va AapPdveral umdéywn n  OKOTPOTNTA

Bwpdakiong Tou KaAwdiou Tpo@odoaiag.

ZYNTHPHZH TOY MHXANHMATOZX YT KOAAHZHZ

To unxavnua ouykOAAnong TipéTrel va UTTORAGAAETOI O€
TAKTIKA  ouvTipnon oudewva e  TIG odnyieg Tou
KATOOKEUAOTH).

OAeg o1 Bupideg mpdOoPacng kal Ouvtrpnong Kai Ta
KOTTAKIO TTPETTEI VA €ival KAEIOTA Kal KOAG OTEPEWPEVA OTAV
AeiIToupyei n ouokeun.

To pnxdavnua cuykOAAnang dev TPETTEl va UTTORAAAETON O€
Kauia TpoTToTToingn.

KAAQAIA ZYTKOAAHZHZ KAl KOMHZ

Ta KaAwdia GUYKOAANGNG TTPETTEI VA £€XOUV 600 TO dUVATOV
MIKPOTEPO WAKOG, va ToTroBeToUVTal KOVTA UETAEU TOUG Kal
va peTokivouvTal TTavw 1 KOVIG OTnv  ETIQAVEIR TOU
datrédou.

IZOAYNAMIKH ZYNAEZH

H vyeiwon OAwv Twv PETAANIKWY €EapTNUATWY  TNG
€YKATAOTOONG OUYKOAANONG Kal TNG YUPW TTEPIOXNAG, TTPETTEI
va AapBaveral utToyn.

Mapéha autd, Ta petaAAkd eCapTApaTta  Tou  gival
ouvdedepéva e 1o UTTO emmegepyaaia UAIKO, augdvouv Tov
Kivbuvo nAekTpomiAniag Tou  xelpioTrp  €dv  ayyigel
TAUTOXPOVA TA EEAPTAMATA QUTA KAI TO NAEKTPODIO.

Mo 10 OKOTTO aUT O XEIPIOTAG TTPETTEI VA JOVWVETAI ATTd TA
METOAAIKG auTa €€apTAUOTA TTOU €ival YEIWEVA.

Tnpeite TOUG TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG Yid TNV ICOBUVOUIKA
ouvdean.

FEIQZH TOY YNO EMNE=EPrAzIA TEMAXIOY

Ortrou 10 UTTO emegepyaaia Tepdyxio Oev gival yEIWPEVO, YIa
AOYOUG NAeKTPIKNG ao@aAgiag ) e€aitiag Twv dIaCTACEWY
Kal TNG Béong Tou, n oUvdEDN yeiwong PeTagu Tepayiou Kai
€0A@OUG PUTTOPE VO UEIWTEI TIG EKTTOUTTEG.

ATraiteital TTpoooXr WOTE N yeEiwaon Tou UTTO eTegepyaacia
TEYOXiou va pnv audvel Tov KivOUvo ATUXMMATOG yia TO
XEIPIOTH 1 va TIpokaAei PAABeg o0 AAAEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG.

TnpeiTe TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG YEiwang.

OQPAKIZH
H emAekTIKA BwpdKion GAAWV KaAwdiwv Kal CUGKEUWV OTN
yUpw TTEPIOX, MTTOPEl va pewoel Ta  TTPoRARuaTa
mapeppoAv. H Bwpdkion OAnG TG  €ykATAOTAONG
OUYKOANANONG, ptmopei va  AneBei  uttoywn vyia  €IBIKEG
EQAPUOYEG.

3.0 ANAAYZH KINAYNOY

Kivduvol amré 1o punxdavnua

MéTtpa mpdAnyng

Kivduvog eo@aApévng eykaTaoTaong.

O1 kivouvol TTpoAauBdvovtal ye Tn ouvtagn eyxeipidiou
odnyIwv XpHong.

Kivduvol nAeKTPIKNG PUOEWG.

E@appuoyn Tou mrpotutrou EN 60974-1.

Kivouvol atré nAekTpopayvnTikéG SlaTapaxEg TTou
TTPOKaAoUVTal KAl ETTNPEACOUV TO PNXAvnua GUYKOAANGONG.

E@appoyn Tou potuTrou EN 60974-10.
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Ooca avag@épovral 0TO TTAPOV KePAAaio, gival WTIKAG
ONUACIag Kal ETTOMEVWG ATTAPAITATA YIA TNV I0XU TWV
EYYUNOEWV. Xg TEPITTTWON TTOU O XEIPIOTAG Oev Ta
TNPNOEl, 0 KATOOKEUAOTNG Sev PEPEl Kapia euBivn.

4.0 NAPOYZIAZH TOY MHXANHMATOZ
2YTKOAAHZHZ

O1  yevvATpIEG aQuUTEG  eival  €IBIKA  PEAETNEVEG  yIa
ouyk6AAnon MMA. H TrpwrtoTropiakr TexvoAoyia inverter
emMTPETTEl €MOOCEIGC TTOAU uywnAoU emTTEdOU E TTOAU
XAuNAf KaTavaAwaon.

2TN YEVVATPIO UTTAPXOUV:

- Mia TTapoyr B€TIKoU (+) Kal pia TTapoxh apvnTikou (-),

- €vag eutTpoobiog TTivakag,

- évag TTiow TTiVaKag XEIPIOTNPIWV.

4.1 Eprp600106 TTivaKkag XEIpIoTNPIWY

* L1 : Mpdoivn evEIKTIKN Auxvia TTapouciag Tdong.
AvdaBer ye 10 BIOKOTITN TPOPOBOCIag OTOV oW TTiVAKA
(Eik. 2) "M" otn B¢on "I". Acixvel 0TI n eykaTaaTaon givai
avapuévn kal utré Taon.

* L2:  Kitpivn  evdeIKTIK]  AuXvid  OUCTAMATOG
TTPOCTACING.
Agixvel Tnv  eméufacn Tou OUCTAUOTOG  BEPMIKAG
ao@dAelag. Me tn Auyvia "L2" avapyévn, n yevvATpia
TTapapével ouvoedepévn oTo OIKTUO OAAG dev TTAPEXE!
I0XU oTnVv £€€000. H Auyvia "L2" rapauével avappévn £wg
OTOU aTTOKATACOTABOUV 01 OHAAEG GUVBRKEG AsITOUpYiag.

* P1 : MotevoidueTpo pUBMIONG peUpATOG
ouyKOAAnong.
Emtpémer TN ouvexy puBupion  Tou  pelpaTOg
Ouyk6AAnong. To pelpa autd Trapapével apeTaBAnTO
Katé Tn SIdpKEID TG OUYKOAANoNG, 61av ol OUVOAKEG
Tpo@odooiag Kal OuyKOAAnong aAAAGlouv eviog Twv
ONAWMEVWY OpiwV OTA TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKG, BAETTE
TeXVIKG XOPAKTNPIOTIKA.
21N ouykdAAnon MMA, n mmapoucia Tou HOT-START kai
Tou ARC-FORCE €£x¢1 oav ouvétreia 10 Jégo pelua atnv
€¢odo va eival mMlavwg uPnAdTEPO aTTO TO ETTIAEYUEVO.

Eik.1
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4.2 Niow Trivakag Xe1p1oTnpiwv

* 11 : AlokéTITNG TPOYPODdOUTiag.
EAéyxel TNV nAekTpIKh Tpo@odooia TOU PNXOAVAUATOG
OUyKOAANoNgG.
AloBéTel OUo Béoeig: "O" afnaTto, "I" avaupévo.

A 2HMANTIKO A

*Me 1o 1 otn 6éon "I" avappévo, 1O MPNXAvnua
OUYKOAANONG egival evepyd Kal TTapouciddel Tdon
METASU BETIKAG (+) Kl ApVNTIKAG (-) TTAPOXNAS.

* To pnxdvnpa ocuykOAAnong otav gival ouvdedepévo
oT1o SikTuo aKOun Kal pe 1o dlakoTTn 11 otn 0éon
"O", éx&1 onueia umd TAON OTO ECWTEPIKO.
E@apuélere miotd TIG o00Onyieg TOoUu TAPOVTOG
gyxeipidiou.

* 1 : HAekTpIKO KOAWwdI0.
* 2 : Avoiyyata agpiopoU. ZuvioTdTal Vo v
KaAUTTTOVTOI.

2—p——

Eik.2
4.3 TeXVIKA XOPAKTNPIOTIKA

RAIDER 112 RAIDER 142 RAIDER 162
Tdon Tpogodoaiag 1x115V/230V | 1x230V 1x230V
(50/60 Hz) +15% +15% +15%
Méyiotn 2.76kW 4.48 kW 5.49 kW
ATTOPPOPOUEVN 10XUG (x=25%) (lo=150A)
(x=20%)
MéyioTn katavaAwon 33.3A/18.7A | 28.6A 34.4A
pelpaTog (lo=150A)
KaravéAwon pedpatog | 18.9A/10.1A | 13.4A 17.8A
(x=100%)
KatavéAwon pevuyatog | 12.5A/8.46A | 10.4A 12.1A
HE NAekTPOBI0 (x=25%) (x=40%) (x=40%)
2.50 (80 A)
KaravéAwon pedpatog | / 14.7A 14.6A
HE NAEKTPOBIO
3.25 (110 A x= 40%)
Atrédoaon (x=100%) 0.80 0.80 0.78
ZUVTEAEOTAG 10XUOG 0.661/0.586 0.635 0.665
(x=100%)
Zuve 0.99 0.99 0.99
PeGpa ouyk6AAnong
(x=20%) 85A 130A (x=25%) | 150A
(x=60%) 70A 90A 100A
(x=100%) 50A 70A 90A
Medio pUBUIoNg 10-85A 10-130A 10-160A
Tdon xwpig gopTio 105V 105V 105V
BaBpog mmpoataciog IP21S IP21S IP21S
KAdon pévwong H H H
MpoTUTTa KATAOKEUAG EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Aiootaoeig (MxBxY) 128x315x242 | 128x315x242 | 128x315x242
mm mm mm
Bdpog 4.7Kg 4.7 Kg 4.7 Kg

>1oIxeia pe Bepuokpacia epIBaAAovTog 25°C
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5.0 METAOOPA - EKOOPTQZH

Mnv UTTOTIMATE TO Bapog ™mg
E£YKATAOTAONG, BAétre TexvIKa
XOPAKTNPIOTIKA.

Mnv PETOAKIVEITE KAl PNV KPATATE TO QPOPTIO
avapTnuévo TAvw ammé avBpwtroug N

> >

AVTIKEIMEVQ.
" Mnv a@rvere Tnv eykardoTaon i Tn povada
) va TECEl | va XTUTTROEl pe SUvaupn oTo
Sdamedo.

N—

H yevvATpia S100£Tel IMAVTO TTOU ETTITPETTEI
(t TN HETOKIVNON TNG ME TO XEPI META TNV
a@aipECN TNG CUOKEVATIAG.

6.0 EFTKATAZTAZH

EmA£STe TOV KATAAANAO X(WpPOo aKOAOUBWVTOG TIG
odnyieg Twv KepaAaiwy “1.0 AXPAAEIA” kai “2.0
HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA (EMC)”.

Mnv TOTrOBeTEiTE TTOTE TN YEVVATPIA KOI TNV
EYKATACTAOT) O€ EMIQPAVEIN e KAION HEYOAUTEPN
Twv 10° omdé 71O oOpIfovTio emiTESO.
MpooTaréwre TRV gykardoTaon omdé TN Bpoxn
Kal TNV NAIOKA oKTIVOBOAI«.

A
@Il

6.1 ZUvdeon oTO NAEKTPIKO SikTUO

H eykardoTtaon 81a0£Tel pio povo nAekTpIkr oUvdeOon HE
KaAwd10 2m aTo TTioW PEPOG TNG YEVVITPIOG.

Mivakag diaoTagiohdynong Twv  KOAwdiwv  Kal - Twv
ao@aAgIWV OTNV €i0000 TNG YEVVATPIOG:

6.2 ZUvdEON CUCKEUWYV

A

I'” ZUVOEETE TTPOCEKTIKA TIG OUOKEUEG YIO VO
e

Tnpeite TOUG KAVOVEG aO@AAEiag TOU
KepaAaiou “1.0 AXOPAAEIA”.

aTro@UyeTe aTTWAEIEG 1I0XUOG.

20vdeon yia ouyk6AAnon MMA (Eik. 3)

-

H ol0vdeon Tng eIkOvag Exel oav
ATTOTEAEOMO OUYKOAANGCN avECTPAUPEVNG
TTOAIKOTNTAG. MNa va
OUYKOAAnon opBig
AVTIOTPEWTE TN OUVOEDT.

EMITEUXOEI
TOAIKOTNTAG,

7.0 MNPOBAHMATA-AITIEZ

7.1 ThBavd eAarTwpara oe cuyk6AAnon MMA

MpoéBAnua Aitia

YrepBoAikd miToINiopaTa 1) MeydAo prkog T6¢ou.
2) YynAo peupa.

OvoupaoTikA 1600 | 115V + 15% 230V + 15%
Medio 160NG 98-133V 195.5 — 264.5V
KaBuoTtepnuéveg | 16A 250V 16A 250V
ao@dheiec*

HAekTPIKO 3x1.5 mm2 3x1.5 mm2
KaAwdIo

*» O ao@dieieg Twv 20 A amaitoUuvTal yia ouvexn
OUYKOAANon nAektpodiou ota 100 A kail yia Tn XpHon
TNG YEVVATPIAG OTn pEYIOTN 10X0. Ao@AAeieg Twv 16 A
ETTOPKEIG YIA OUYKOAANCN PE KOIVO OUVTEAEOTH XpPriong

1) Taxeia ammoudkpuvaon Tou
nAekTpodiou aTnv
TTOCTIOO0N.

Kpatrpeg

YTtroAgiypara 1) Kako6g kaBapiopdg i
KATavoun Twv
TTEPACHATWV.

2) AavBaopévn Kivnon
nAekTpodiou.

(40%).
A SHMANTIKO A

* H nAeKkTPIKN EYKATAOTOON TIPETTEl VO EKTEAEITAI QTTo
TEXVIKOUG HE TIG OITAPAITNTEG TEXVIKEG  Kal
EMAYYEAMOATIKEG YVWOEIG KAl OUMQWVA HE TRV
10XU0UC O VOPOBETiO OTOV TOTTO EYKATACTAONG.

* To nAeKTpIKO KOAWSIO TOU MNXOVAMOTOG O100£TEl
KiTPIVO/TTPAOIVO aywyd Trou TIPETTEl VO OUVOEETAI
MANTA pe Tov aywyo yeiwong. O KiTpivog/Trpdaivog
aywyog dev mpémrel MOTE va xpnoipotroigital padi pe
GAAo aywyo yia Tpo@odooia peUPATOG.

* EAéyére TV UTTapén yeiwong otn XpNOIMOTTOIOUHEVN
E£YKATAOTOAON KAl TNV KOAR KATdoTAON TNG TrPifag Tou
peUpOTOG.

* XpnOIMOTTOIEITE POVO EYKEKPIPEVOUG PEUMATOANTITEG
Bdoel Twv TPOTUTTWYV aCPAAEiag.

1) YynAn TaxitnTa
TPOWOoNG.

2) MoAU xaunAd pevua
OUYKOAANONG.

3) Z1evO OUYKOAANTIKO.

4) Atroucia gpiAeuong oTnv
KopuQn.

Avetrapkng digicduon

1) Mikpo pnAkog Té¢ou.
2) MNoAU xaunAd pelpa.

Kakn paer

E€oykwpata kal répol 1) Yypaaoia o1o nAekTpodio.

2) Meydho unkog 16¢ou.

Pwyuég 1) MoAU uywnAd pedpuara.

2) BpwpIKa UAIKA.

3) Yopoyovo oTn
OUYKOAANGN (oTnVv
eTévouON TOU

nAekTpodiou).
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7.2 MBava nAekTpIkd TTpoBARpATA

MpoéBAnua Artia

ATTOTUXIO OVAUPATOG TOU 1) Atmougia Tdong oTnv
pnxaviuatog. (Mpdaaoivn TTpi¢a TpoPodoaoiag.
Auxvia oBnoTn) 2) EAaTTWUOTIKOG
PEUMATOAATITNG 1
NAEKTPIKG KAAWDIO.

AavBaopévn Tapoxn
Ioxvog. (Mpdaoivn Auyvia

1) XaunAr 1édon dikTUoU.
2) BAGBN mrotevoidueTpou

avappévn) pUBIoNG PeUPATOG.
Atroucia pelparog oTnv 1) YmepBépuavon GUOKEUNG
£¢€0do. (Mpdaoivn Auyvia (KiTpivn Auyvia
Qavappévn) avappévn).

Mepipévere TNV Wugn pe 1o
UNXAvnuo avapuévo.

Mo kale ap@ifoAia R PORANMaA, pn dioTdoeTe va
oupBouleuBeite To TANOIEéoTEPO ZEPPIG.

8.0 TAKTIKH AMNAPAITHTH ZYNTHPHZH

ATTOQUYETE TN CUCCWPEUON PETAAAIKAG OKOVNG YUpw atmod

Ta TITEPUYIA agpIopoU.
Mep1odikoi €Aeyxol OTN yeEVVATPIA:
“l * KaBapileTe TO ECWTEPIKO ME TTETTIECHEVO
aépa o€ XaunAnR mTieon Kal MJaAAKd TIVEAQ.
U * EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG OUVBEDEIG KAl OA
= T0 KOAWSI0 o0VEEONG.

AiakoyrTe ™mv TPOPOdOCTia ™mg
EYKATAOTAONG TIPIV aTT0 KABe eméufBaon!

* EANéyére Tn OBeppokpacia TwV €EAPTNUATWVY Kol
BeBaiwbeiTe 611 Sev £Xouv uYPnAR Beppokpaaia.

* XpNOIMOTTOIEITE TTAVTA EYKEKPIPEVA YAVTIA.

* XpnoipoTtroigite KATAAANAQ KA£1S1G Kal EpyaAEia.

ZHMEIQZH: XZe tmrepimrwon tmou dev yivel n ev Adyw
ouvTAPNOoN, TTAUEl N 10XUG AWV TWV EYYUNOEWV Kal
TTAVTWG O KATOOKEUNOTHG BeV PéPEl Kapia gubuvn.

9.0 FENIKEZ MNMAHPO®OPIEZ TIA TIZ
2YITKOAAHZEIZ

9.1 XuykOAAnon pe erevdupévo nAekTpéddio
(MMA)

MpoeToipacia TwWv AdKpwV

MNa tnv emiteuén owWOTAG OuyKOAANONG e€ival TTAvTOTE
OKOTTIHO Ta AKpa va gival kabapd, Xwpig o&eidla, okoupid A
GAAOUG PUTTOYOVOUG TTOPAYOVTEG.

EmiAoyn nAekTpodiou

H &iapetpog Tou nAekTpodiou yia xprion e¢aptdral amd 10
Tdyx0g Tou UAIKOU, Tn B€an, Tov TUTTO TNG oUVOEDNG Kal TOV
TUTTO TOU OUYKOAANTIKOU.

HAekTpdOia peydAng Siapétpou amaitolv uwnAd peluata
e ouvermakOAoubn  uywnAfi  Bepuik  TTapox  OTn
OUYKOAANON.

Totmog 1516TNTEG XpRon

gmévduong

TiTavogeidiouxa EukoAia xpriong OAeg o1 Béaeig

0&ivn YwnAn Taxdtnta ETriTredn
TN&NG

Baolikn Mnyxavika OAgg o1 Béaeig
XAPAKTNPIOTIKA

XaAuBag Ma xaAuBa 'OAgg o1 Béaeig

XuT00idnpog MNa xutoaidnpo OAeg o1 Béoeig
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EmiAdoyn pglparog ouykO6AANoNg

To T1edio TOU pelpaTOog OUYKOAANONG yia K&Be TUOTTO
XPNOIMOTTOIOUPEVO  NAeKTpOdiou  dnAwvetal  atmd  Tov
KATAOKEUAOTA GTN BrKn Twv NAEKTPOdiwV.

‘Evauon kai diaripnon 165ou

To nAekTpik6 TOLO TrapdyeTal TpiBoviag TO GKPO TOu
nAekTpodiou OTO TEPAXIO VIO OUYKOAANOn Trou eivai
ouvoedeévo PE TO KOAWDIO yeiwong Kal, META Tn
Onuioupyia Tou TOEOU, YETAKIVWVTOG ypriyopa Tn Aafida wg
TNV KAVOVIKN atréaTacn ouykOAANonG.

MNa va BeAtiwBei n €évauon Tou TOEOU, €ival ouvrBwg
XPNOIUN N apxXIKA aufnon Tou PEUPATOG WG TIPOG TO
KAVOVIKO peUua ouykdAAnong (Hot Start).

Metd Tn dnuioupyia Tou nAekTpikoU TOEOU, apxifel n TAEN
TOU KEVTPIKOU TUAKATOG TOU NAEKTPOBioU PE TNV EvOTTOBEDN
UTTO JOP®I) OTAYOVWY OTO TEUAXIO YIO OUYKOAANGN.

H eCwrepiky emévduon Tou nAEKTpodiou TIAPEXEl EVW
KOTAVOAWVETAI, TO TTPOCTATEUTIKO Q€PIO GUYKOAANONG yia
TNV €TTITEUEN TNG KAANG TTOIATNTAG.

MNa va atmmogeuyBei To GRACIYO TOou TOEOU aATTO TIG OTAYOVEG
TOU Aclwpévou UAIKOU TTOU BPAaXUKUKAWVOUV TO NAEKTPSOOIO
ME TO OUYKOAANTIKG, AOyw Tuxaiag Trpooéyyiong Twv duo,
gival TTOAU xpAoIUn n OTIydigio augnon Tou peUPATOg
OUYKOAANoNG oT1o TéAog Tou BpaxukukAwpatog (Arc Force).
& TIEPITITWON TTOU TO NAEKTPOBIO TTapauEivel KOANUéEvo
OTO TEPAXIO YIO GUYKOAANON, €ival XpAoIun n ueiwon oTo
€AAXIOTO TOU peUPATOG BpaxukukAwpaTog (antisticking).

EkTéAeon TG ouyKOAAnonNg

H ywvia kAiong Tou nAektpodiou aAAdlel avdAoya pe Tov
apIBué TWV TTEPACUATWY Kal N Kivnon Tou nAekTpodiou eivai
ouvnBwg TTAAIVOPOUIKN) Kal PE OTACEIG OTA TTAEUPA TG
POQNG WOTE va aTToPeUYETAl N UTTEPPOAIKH) CUCCWPEUCN
UNIKOU GUYKOAANGNG OTO KEVTPO.

Eik.4

ATTopdKpuvon UTTOAEIHUATWY

H OuykOAAnon pe etmevoupéva nAekTpOdia aTTauTel TNV
ATTOPAKPUVOT TWV UTTOAEIMPATWY PETA OTTO KABE TTéEPaCa.
H omopdkpuvon yiverar Pe WPIKP Oo@UPa 1 PETAAAIKN
BoupToa o€ TTEPITITWON WABUPWY UTTOAEIUUATWY.
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Targa dati, Nominal data, Leistungschilder, Plaque donées, Placa de caracteristicas, Placa de dados,

Technische gegevens, Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

Vs

~N

SITNCECO

INTECO s.rl.
Via Falladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

Type RAIDER 112

Ne

=PRACOP=

EN 60974-1 EN 60974-10

T ===

10A/20.4V - 85A/23.4V

Xizs'cy 20% 60%

100%

Uo V| Iz

85A 70A 50A

m 105 Uz

234V 22.8vV

DD: 1~ | O

V | lmex A | hets. A
50/60 Hz 115 33.3 15.2

P 21s

Vs

~N

SINCECO

INTECO s.rl.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA - ITALY

Type RAIDER 142

N°

=AQDE=

EN 60974-1 EN 60974-10

T ===

10A/20.4V - 130A/25.2V

oL

Xizs'cp

25% 60% 100%

Uo V| Iz

130A 90A 70A

IEI 105 U2

25.2v 23.6V 22.8v

DD (W
50/60 Hz 230

V | hmax A | hef. A
28.5 14.3

IP 218

-

SITNCECO

INTECO 5.1

rl.
Via Falladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

Type RAIDER 112

Ne

=PACOP=

EN 60974-1 EN 60974-10

T ===

10A/20.4V - 85A/23.4V

A

Xizs°cp 20% 60%

100%

Uo V| Iz

1

85A 70A 50A

105 Uz

23.4v 22.8v 22.0v

D=1~ (W

V | lmax A | hes. A
50/60 Hz 230 18.7 8.37

P 21s

-

~

S TNEECO

INTECO s.r.l.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

Type RAIDER 162

N°

=A==

EN 60974-1 EN 60974-10

T ===

10A/20.4V - 160A/26.4V

oL

Xizs'cp

20% 60% 100%

Uo V| Iz

5]

150A 100A 90A

105 U2

26V 24v 23.6V

D1~ [ W
50/60 Hz 230

V | hmax A | hess. A
34.4 15.4

IP 218
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Significato targa dati del generatore, Meaning of POWER SOURCE data plate, Bedeutung der Angaben auf dem
Leistungsschild des Generators, Signification des données sur la plaque du générateur, Significado da chapa de dados do
gerador, Significado da chapa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Innebdrden av uppgifter-
na pa GENERATORNS markpldt, Betydning af dataskiltet for Stremkilden, Betydning av informasjonsteksten pa Generatorns
skilt, Generaattorin arvokilven tiedot, Znpacia mvakidag xap axmpioTik@v Tng FENNHTPIAZ

. ™
2
3 4
5 6
ikl
77 15 1% 17
70 H3[15A [ 16A [ 17a
14] 158 | 166 | 178
18 19 20 21
77
- )

DEUTSCH

Marke

Herstellername und -adresse

Gerédtemodell

Seriennr.

Symbol des Schweimaschinentyps

Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweiprozesses

Symbol fiir die Schweifmaschinen, die sich zum

Betrieb in Raumen mit groRer Stromschlaggefahr

eignen

9 Symbol des Schweistroms

10  Zugeteilte Leerlaufspannung

11 Bereich des zugeteilten Hochst- und
Mindestschweifstroms und der entsprechenden
Ladespannung

12 Symbol fiir den intermittierenden Zyklus

13 Symbol des zugeteilten Schweilstroms

14 Symbol der zugeteilten SchweiRspannung

15-16-17  Werte des intermittierenden Zyklus

15A-16A-17A Werte des zugeteilten Schweilstroms

15B-16B-17B Werte der iiblichen Ladespannung

18  Symbol der Versorgung

19 Zugeteilte Versorgungsspannung

20 Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

21 Maximaler, wirksamer Versorgungsstrom

22 Schutzart

1P21 S Schutzart des Gehauses in Konformitat mit

EN 60529:

IP2XX: Gehduse mit Schutz vor Zutritt zu gefahrlichen

Teilen mit einem Finger und vor Fremdkérpern mit

einem Durchmesser von/iiber 12,5 mm.

IPX1X: Gehduse mit Regenschutz auf 0° an der

Vertikalen.

N U A W =
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ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9 Simbolo della corrente di saldatura

10 Tensione assegnata a vuoto

11 Gamma della corrente assegnata di saldatura massi-
ma e minima e della corrispondente tensione
convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente assegnata di saldatura

14 Simbolo della tensione assegnata di saldatura

15-16-17 Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente assegnata di saldatura

15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di carico

18 Simbolo per I'alimentazione

19 Tensione assegnata d'alimentazione

20  Massima corrente assegnata d'alimentazione

21 Massima corrente efficace d'alimentazione

22 Grado di protezione

1P21 S Grado di protezione dell'involucro in confor-

mita alla EN 60529:

IP2XX : Involucro protetto contro I'accesso a parti

pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei

di diametro maggiore/uguale a 12.5 mm.

IPX1X : Involucro protetto contro pioggia a 0° sulla

verticale.
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FRANCAIS

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de l'appareil

Numéro de série

Symbole du type de soudeuse

Référence aux normes de construction

Symbole du processus de soudure

Symbole pour les soudeuses en mesure de travailler

dans un local otr il y a un gros risque de secousse

électrique

9 Symbole du courant de soudure

10  Tension attribuée a vide

11 Gamme du courant de soudure maximum et mini-
mum attribué et de la tension conventionnelle de
charge correspondante

12 Symbole du cycle d'intermittence

13 Symbole du courant attribué de soudure

14 Symbole de la tension attribuée de soudure

15-16-17  Valeurs du cycle d'intermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant attribué de soudure

15B-16B-17B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

18 Symbole pour l'alimentation

19 Tension attribuée dalimentation

20  Courant maximum attribué d'alimentation

21 Courant maximum efficace d'alimentation

22 Degré de protection

1P21 S Degré de protection du boitier conformément

ala norme EN 60529:

IP2XX: Boitier de protection contre l'accés aux par-

ties dangereuses avec un doigt et contre les corps

solides étrangers ayant un diametre supérieur/ égal a

12.5 mm.

IPX1X: Boitier de protection contre la pluie a 0° sur

la verticale.

O N U AW =

ENGLISH

Reference to construction standards
Welding process symbol
Symbol for welders suitable for operation in environ-
ments with increased electrical shock risk
9 Welding current symbol
10 Assigned loadless voltage
11 Range of maximum and minimum assigned welding
current and corresponding conventional load voltage
12 Intermittent cycle symbol
13 Assigned welding current symbol
14 Assigned welding voltage symbol
15-16-17  Intermittent cycle values
15A-16A-17A Assigned welding current values
15B-16B-17B Conventional load voltage values
18 Power supply symbol
19 Assigned power supply voltage
20 Maximum assigned power supply current
21 Maximum effective power supply current
22 Protection rating
IP21 S Casing protection rating in compliance with EN
60529:
IP2XX Casing protected against access to dangerous
parts with fingers and against solid foreign bodies
with diameter greater than/equal to 12.5 mm
IPX1X Casing protected against rain hitting it at 0°

1 Trademark

2 Name and address of manufacturer
3 Machine model

4 Serial no.

5 Welder type symbol

6

7

8

ESPANOL

Marca de fabricacion

Nombre y direccién del fabricante

Modelo del aparato

N° de serie

Simbolo del tipo de soldadora

Normas de construccion de referencia

Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo para las soldadoras adecuadas para trabajar

en un ambiente en donde existan riesgos de descar-

gas eléctricas

9 Simbolo de la corriente de soldadura

10  Tension en vacio asignada

11 Gama de la corriente de soldadura méxima y mini-
ma asignada y de la tension convencional de carga
correspondiente

12 Simbolo del ciclo de intermitencia

13 Simbolo de la corriente de soldadura asignada

14 Simbolo de la tensién de soldadura asignada

15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia

15A-16A-17A Valores de la corriente de soldadura asignada

15B-16B-17B Valores de la tension convencional de carga

18  Simbolo para la alimentacién

19 Tension de alimentacién asignada

20  Corriente de alimentacion maxima asignada

21 Corriente de alimentacién méxima eficaz

22 Clase de proteccion

1P21 S Grado de proteccion de la envoltura en con-

formidad con EN 60529:

IP2XX: Envoltura protegida contra el acceso a partes

peligrosas con un dedo y contra cuerpos solidos

extraios de didmetro mayor/igual a 12.5 mm.

IPX1X : Envoltura protegida contra la lluvia a 0°en la

vertical.
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Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema,

Kytkentidkaavio, AlArPAMMA
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55.02.005 RAIDER 112 1x230V
55.02.007 RAIDER 112 1x115V
55.02.004 RAIDER 142 1x230V
55.02.006 RAIDER 162 1x230V

Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de
pecas de reposicao, Reserveonderdelenlijst, Reservdelslista, Liste med reservedele, Liste over reservede-
ler, Varaosaluettelo, KATAAOrOZ ANTAAAAKTIKON
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Legenda simboli, Key to Symbols, Legende der Symbole, Legende des Symboles, Legenda dos simbolos, Legenda dos sim-
bolos, Legenda van de symbolen, Teckenforklaring, Symbolforklaring, Symbolbeskrivelse, Merkkien selitykset,
Ymwouvnpa cupoAwv

ITALIANO ENGLISH DEUTSCH FRANCAIS ESPANOL

Alimentazione Power source Versorgung Alimentation du générateur  Alimentacion
@ del generatore power supply des Generators del generador
o Allarme generale General alarm Generalalarm Alarme générale Alarma general
= Polarita negativa Negative polarity Minuspolung Polarité négative Polo negativo
9 Polarita positiva Positive polarity Pluspolung Polarité positive Polo positivo
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