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| Premessa

Dati tecnici

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro pro-
dotto. Prima di utilizzare limpianto € necessa-
rio leggere attentamente le istruzioni contenu-
te in questo manuale. Per ottenere dallimpianto
le migliori prestazioni ed assicurare alle sue
parti la massima durata, & necessario attener-
si scrupolosamente alle istruzioni per I'uso e
alle norme di manutenzione contenute in que-
sto manuale. Nellinteresse della clientela si
consiglia di fare eseguire la manutenzione e,
ove occorra, la riparazione dell'impianto pres-
so le officine della nostra organizzazione di as-
sistenza, in quanto provviste di appropriate at-
trezzature e di personale particolarmente ad-
destrato. Tutte le nostre macchine ed
apparecchiature sono soggette ad un continuo
sviluppo. Dobbiamo quindi riservarci modifiche
riguardanti la costruzione e la dotazione.

1 ..
Descrizione

Il Rainbow 150 costituisce I'evoluzione ultima

dei generatori per saldatura con tecnologia ad

inverter.

Nella sua progettazione e produzione sono stati

introdotti i piu’ recenti materiali € componenti

quali:

« Trasformatore principale planare a bassissi-
me perdite

+ Alimentatore ausiliario elettronico

+ Duplicatore di tensione che garantisce inne-
schi precisi, arco stabile e bassissimo assor-
bimento della saldatrice dalla rete

+ Inverter di potenza ad altissima frequenza
con IGBT dell'ultimissima generazione che
minimizzano le perdite di commutazione

+ Alto rendimento elettrico (> 0,8)

+ Selettore con 3 processi di saldatura

+ Elettrodi basici con dispositivo “hot start”
e “arc force”

+ Elettrodi di acciaio inossidabile con spe-
ciale caratteristica per avere un arco sof-
fice

+ Saldatura TIG con innesco tipo “lift” a con-
trollo termico (TCS) che riduce al minimo
le inclusioni di tungsteno e permette I'in-

| dati tecnici generali dell'impianto sono rias-
sunti nella tabella 1.

Limitid'uso

(ISO/IEC 60974-1)

L'utilizzo di una saldatrice & tipicamente discon-
tinuo in quanto composto da periodi di lavoro
effettivo (saldatura) e periodi di riposo
(posizionamento pezzi, sostituzione filo, ope-
razioni di molatura, ecc.). Questa saldatrice &
dimensionata per erogare la corrente 12 max
nominale, in tutta sicurezza, per un periodo di
lavoro del 30% rispetto al tempo di impiego to-
tale. Le norme in vigore stabiliscono in 10 mi-
nuti il tempo di impiego totale. Come ciclo di
lavoro viene considerato il 30% di tale interval-
lo. Superando il ciclo di lavoro consentito si pro-
voca l'intervento di una protezione termica che
preserva i componenti interni della saldatrice
da pericolosi surriscaldamenti. L'intervento della
protezione termica & segnalato dallaccensio-
ne della lampada spia gialla del termostato.
Dopo qualche minuto la protezione termica i
riarma in modo automatico (lampada spia gialla
spenta) e la saldatrice & nuovamente pronta
all'uso. Non utilizzare la saldatrice sotto la piog-
gia. Questo generatore € costruito secondo il
grado di protezione IP 21.

.
| Norme di sicurezza

NORME DI SICUREZZA GENERALI
Questi prodotti devono essere uti-
lizzati per saldare e non per altri usi
impropri. L'uso & consentito solo a
persone addestrate e dotate di
esperienza. L'operatore deve osservare le nor-

me di sicurezza CEI 26-9 HD 407 per garanti-
re la sua incolumita e quella di terzi.

nesco anche sullo spi- TABELLA 1
golo . Modello RAINBOW 150
+ |l generatore & inoltre . . :
conforme a tutte le | .Campodi regollgzmne . A 5+ 150
normative e direttive in | Potenza max diinstallazione KVA 4,6
vigore nella Comunitd | Tensione secondaria a vuoto v 88
Europea Corrente utilizzabile al 100% A 100
Corrente utilizzabile al 60% A 120
Corrente utilizzabile al 30% A 150
Elettrodi utilizzabili dmm 16+4
Classe di isolamento F
Classe di protezione IP 21
Dimensioni @O0 mm 340 - 260 - 115
Peso kg 4,2




PREVENZIONE DELLE SCOSSE ELET-
TRICHE
+ Non eseguire riparazioni col ge-

neratore sotto tensione.

+ Prima di eseguire qualunque
operazione di manutenzione o di
riparazione, staccare I'alimentazione alla
macchina.

¢ Assicurarsi che la saldatrice sia stata colle-
gata ad un efficiente impianto di terra.

+ Linstallazione dell'impianto deve essere ese-
guita da personale qualificato. Tutti i collega-
menti devono essere conformi alle vigenti
norme (CEI 26-10 HD 427) e alle leggi anti
infortunistiche.

+ Non saldare in ambienti umidi o bagnati o
sotto la pioggia.

+ Non saldare con cavi logori o allentati. Ispe-
zionare frequentemente tutti i cavi ed assi-
curarsi che non vi siano difetti di isolamento,
fili scoperti o connessioni allentate.

+ Non saldare con cavi di sezione insufficiente
ed interrompere la saldatura se i cavi si sur-
riscaldano per evitare un rapido deteriora-
mento dellisolamento.

+ Non toccare mai direttamente parti in ten-
sione. Dopo l'uso riporre con cura la torcia
0 la pinza portaelettrodi evitando il contatto
con parti collegate a terra.

SICUREZZA CONTRO FUMI E GAS DI

SALDATURA

* Provvedere alla depurazione del-
I'ambiente di lavoro da gas e fumi
sviluppati durante la saldatura,
specialmente quando la saldatu-
ra viene eseguita in spazi limitati.

+ Disporre I'impianto di saldatura in locali ben
aerati.

+ Rimuovere, eventualmente, strati di vernice
che ricoprono le parti da saldare poiché si
potrebbero sviluppare gas tossici. In ogni
caso ventilare 'ambiente di lavoro.

+ Non saldare in luoghi ove si sospettano fu-
ghe di gas o in prossimita di motori a com-
bustione interna.

+ Disporre l'mpianto di saldatura lontano da
vasche di sgrassaggio dove vengono impie-
gati come solventi vapori di trielina o altri
idrocarburi clorurati poiché I'arco di saldatu-
ra e la radiazione ultravioletta da esso pro-
dotta reagiscono con tali vapori formando il
fosgene, un gas altamente tossico.

PROTEZIONE DA RADIAZIONE, BRUCIA-

TURE E RUMORE

+ Non usare mai maschere di pro-
tezione rotte o difettose.

+ Non guardare I'arco di saldatura
senza l'apposito schermo o casco
protettivo.

+ Proteggere gli occhi con I'apposito schermo
dotato di vetro inattinico (grado di protezio-
ne 9 + 14 EN 169)

+ Sostituire immediatamente vetri inattinici ina-
datti.

« Disporre un vetro trasparente davanti a quel-
lo inattinico per proteggerlo.

+ Non innescare l'arco di saldatura prima di
essersi accertati che le persone vicine siano
prowviste delle necessarie protezioni.

+ Fate attenzione che le persone vicine non
vengano danneggiate agli occhi dai raggi
ultravioletti prodotti dall'arco di saldatura.

« Usare sempre grembiuli protettivi, occhiali
antischegge e guanti.

« Portare cuffie o tappi a protezione dell'orec-
chio.

+ Portare guanti di cuoio per evitare ustioni e
abrasioni durante la manipolazione dei pezzi.

PREVENZIONE CONTRO FIAMME ED
ESPLOSIONI .
+ Allontanare dal luogo di lavoro

ogni combustibile.
+ Non saldare in prossimita di ma-

teriali o liquidi infiammabili 0 in am-
bienti saturi di gas esplosivi.

+ Non indossare indumenti impregnati di olio
0 grasso, poiché le scintille possono inne-
scare le fiamme.

+ Non saldare su recipienti che hanno conte-
nuto sostanze infiammabili, 0 su materiali
che, se riscaldati, possono generare vapori
tossici ed infiammabili.

+ Non saldare un recipiente senza prima de-
terminare cosa conteneva. Anche una pic-
colarimanenza digas o liquido infiammabi-
le pud causare un'esplosione.

+ Non usare mai 0ssigeno per degassare un
contenitore.

« Evitare la saldatura di fusioni con larghe ca-
vita che non siano state debitamente
degassate.

« Tenere un estintore nelle vicinanze del po-
sto di lavoro.

+ Non usare mai 0ssigeno in una torcia di sal-
datura ma soltanto gas inerti o miscele di
questi.

RISCHI DOVUTI A CAMPI ELETTROMA-

GNETICI

+ |lcampo magnetico generato dal-
la macchina puo risultare perico-
loso a persone portatrici di pace-
maker, protesi auricolari e
apparecchiature similari, tali persone devo-
no consultare il proprio medico prima di av-
vicinarsi ad una macchina in funzione.

« Nonawvicinarsi alla macchina in funzione con
orologi, supporti magnetici per dati, timer,
ecc. Questi oggetti potrebbero subire danni
irreparabili a causa del campo magnetico.

+ Questoimpianto & conforme ai requistti di pro-
tezione fissati dalle direttive 89/336 CEE, 92/
31 CEE e 93/68 CEE in materia di compatibi-
lita elettromagnetica (EMC). In particolare &
conforme alle prescrizioni tecniche della nor-
ma EN 50199 ed & previsto per essere uti-
lizzato in tutti gli ambienti industriali e
non in quelli per uso domestico. Qualora
disturbi elettromagnetici dovessero presentar-
si & responsabilita dell'utilizzatore risolvere la
situazione con l'assistenza tecnica del
costruttore. In alcuni casi come rimedio & ne-
cessario schermare la saldatrice ed inserire,
sulla linea di alimentazione, opportuni filtri.

MATERIALI E SMALTIMENTO

+ Queste macchine sono costruite
con materiali privi di sostanze tos- "‘
siche e nocive per l'operatore. "

+ Durante la fase di smaltimento &
opportuno smontare la macchina e sepa-
rarne i componenti in base al tipo di mate-
riale.

MANIPOLAZIONE E
STOCCAGGIO DEI GAS
Precauzioni devono essere prese
per una sicura manipolazione dei
gas compressi in bombole.
Innanzitutto queste devono essere
tenute lontane da cavi portacorrente o altri cir-
cuiti elettrici. Consigliamo di usare bombole che
riportino marcato il tipo di gas contenuto, non
fate affidamento sulla identificazione a mezzo
colori.

+ Richiudete le valvole ogni volta in cui non sta-
te operando e quando la bombola é vuota
restituitela prontamente.

¢ Assicurate la collocazione delle bombole con-
tro urti e cadute accidentali.

+ Non cercate di riempirle.

+ Usate solamente tubi e raccordi certificati,
ognuno per il tipo di gas che dovete impie-
gare e, se danneggiati, sostituiteli.

+ Usate un corretto regolatore di pressione,
montatelo sulla bombola manualmente e in
caso di sospetto malfunzionamento, sostitu-
itelo o riparatelo prontamente.

+ Aprite lentamente la valvola della bombola,
cosicché la pressione del regolatore aumenti
lentamente.

+ Quando I'indice misuratore & pressurizzato,
lasciate la valvola nella posizione raggiunta.

+ Per gas inerti aprite completamente la val-
vola.

+ Per gas combustibili, aprite la valvola per
meno di un giro, cosicché possa essere chiu-
sa velocemente in caso di emergenza.

Installazione

II'luogo di installazione dellimpianto deve es-
sere scelto con cura, in modo da assicurare
un servizio soddisfacente e sicuro.
L'utilizzatore & responsabile dellinstallazione e
dell'uso dell'impianto in accordo con le istruzioni
del costruttore riportate in questo manuale.
Prima di installare I'impianto I'utilizzatore deve
tenere in considerazione i potenziali problemi
elettromagnetici dell’area di lavoro. In partico-
lare, suggeriamo di evitare che l'impianto sia
installato nella adiacenza di:

+ cavidi segnalazione, di controllo e telefonici;
* trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi;

« computers o strumenti di controllo e misura;
+ strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari
e di apparecchiature similari devono consulta-
re il proprio medico prima di avvicinarsi all'im-
pianto in funzione. L'ambiente di installazione
dellimpianto deve essere conforme al grado
di protezione della carcassa che é paria IP
21, (pubblicazione IEC 529). Questo impianto
¢ raffreddato mediante circolazione forzata di
aria e deve quindi essere disposto in modo
che I'aria possa essere facilmente aspirata ed
espulsa dalle aperture praticate nel telaio.
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| Allacciamento alla

linea di utenza

Prima di collegare la saldatrice alla linea
di utenza, controllare che i dati di targa
della stessa corrispondano al valore della
tensione e frequenza di rete e che l'inter-
ruttore di linea della saldatrice sia sulla
posizione “0”".
L'allacciamento alla rete di alimentazione deve
essere eseguito mediante I'utilizzo della spina
in dotazione alla saldatrice. Nel caso si renda
necessaria la sostituzione della spina proce-
dere nel seguente modo:
« 2 conduttori servono per il collegamento del-
la macchina alla rete;
* ilterzo, di colore GIALLO-VERDE, serve per
eseguire il collegamento di “TERRA”.
Collegare al cavo di alimentazione una
spina normalizzata (2p+t) di portata ade-
guata e predisporre una presa di rete do-
tata di fusibili o interruttore automatico;
I'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (GIALLO-
VERDE) della linea di alimentazione.
La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati
per fusibili di linea ritardati scelti in base alla
corrente massima nominale erogata dalla
saldatrice e alla tensione nominale di alimen-
tazione.

NOTA 1: eventuali prolunghe del cavo

Fig.B

2000H648

di alimentazione devono essere di se-

zione adeguata, in nessun caso inferiore a
quella del cavo di dotazione.

NOTA 2: data la nota instabilita della tensione
fornita dai motogeneratori, si sconsiglia la con-
nessione della saldatrice a questi impianti.

1

| Apparecchi di
comando e controllo

Pos.1 Interruttore di linea. Nella posizione
“0" la saldatrice & spenta.
Pos.2 Potenziometro regolazione corrente
di saldatura.
Pos.3  Selettore 3 processi di saldatura.
+ ELETTRODO
Per la saldatura di elettrodi basici con di-
spositivo ARC FORCE e HOT START.
« ELETTRODO Cr-Ni
Per la saldatura dell'acciaio inossidabile
con speciale caratteristica per avere un
arco piu soffice.
« TIG
Per la saldatura con innesco tipo “LIFT"
a controllo termico (TCS) che riduce al

TABELLA 2 minimo le inclusioni di
tungsteno e permette
Modello RAINBOW 150 | pinnesco anche sullo
[, Max nominale 30% A 150 spigolo.
Potenza max installazione KVA 4,6 Pos. 4 Attacchi rapidi
Corrente nominale fusibili classe “gl” A 20 g! cgnness?tneld(tetl C?j"'
UL=220V - 230V - 240 V o firze poriactetiiodo
Cavp allacciamento rete 2 3%25 P0s.5 Lam pada
Sezione (Lunghezza) ’ spia gialla TERMO-
Cavo di massa 5 STATO. L'accensione di
Sezione mm 16 questa lampada signi-

* Fattore di servizio

fica che la protezione

termica € intervenuta perché si sta lavo-
rando al di fuori del ciclo di lavoro. Atten-
dere qualche minuto prima di continuare
a saldare.

Pos.6 Lampada spia verde ALIMENTAZIO-
NE. L'accensione di questa lampada indi-
ca che la saldatrice & in tensione e pronta
a funzionare.

_| . -
| Collegamento cavi di
saldatura

Allacciare, sempre a macchina disinserita dal-
la rete, i cavi di saldatura ai morsetti d'uscita
(Positivo e Negativo) della saldatrice, collegan-
doli alla pinza e alla massa; con la polarita pre-
vista per il tipo di elettrodo da impiegarsi (Fig.
B). Attenersi, comunque, alle indicazioni forni-
te dai fabbricanti di elettrodi. | cavi di saldatura
devono essere il piu corti possibile, devono es-
sere tra loro vicini, posizionati a livello del pavi-
mento o vicino ad esso.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre
collegato a terra per ridurre le emissioni elet-
tromagnetiche. Occorre perd prestare molta
attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni
all'utilizzatore o di danni ad altre
apparecchiature elettriche.

Quando & necessario collegare il pezzo da sal-
dare a terra, & opportuno eseguire un colle-
gamento diretto fra il pezzo ed il pozzetto di
terra. Nei Paesi in cui questa connessione non
€ permessa, collegare il pezzo da saldare alla
terra mediante opportuni condensatori in ac-
cordo con le norme Nazionali.



TABELLA 3
SPESSORE DI @ ELETTRODO
SALDATURA (mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABELLA 4
@ ELETTRODO (mm)| CORRENTE (A)
1,6 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

PARAMETRI DI SALDATURA
La tabella 3 riporta alcune indicazioni generali
per la scelta dell'elettrodo in funzione degli
spessori da saldare.
Nella tavola sono indicati i valori di corrente da
utilizzare con i rispettivi elettrodi per la saldatu-
ra degli acciai comuni e basso legati. Tali dati
non hanno un valore assoluto ma semplice-
mente orientativo; per una scelta precisa se-
guire le indicazioni date dai fabbricanti di elet-
trodi.

La corrente da impiegare dipende dalle posi-

zioni di saldatura, dal tipo di giunto e varia in

modo crescente in funzione dello spessore e

delle dimensioni del pezzo.

Il valore dell'intensita di corrente da utilizzare

per i vari tipi di saldatura, entro il campo di

regolazione indicato sulla tabella 4 é:

+ Elevato per le saldature in piano, in piano
frontale e verticale ascendente;

+ Medio per le saldature sopratesta;

+ Basso per la saldatura verticale discenden-
te e per unire pezzi di piccole dimensioni
preriscaldati.

Un'indicazione, abbastanza approssimata, del-

la corrente media da impiegare nella saldatu-

ra di elettrodi per acciaio normale & fornita dalla
seguente formula:
[=50x (de-1)

dove:

| = intensita di corrente di saldatura

@e = diametro dell'elettrodo

Esempio:

Diametro elettrodo 4 mm

=50 x (4-1)=50x 3 =150A

Primadi saldare

IMPORTANTE: prima di accendere la
saldatrice, verificare nuovamente che la ten-
sione e la frequenza della rete di alimentazio-
ne corrispondano ai dati di targa.

1) Regolare la corrente di saldatura agendo
sul potenziometro (pos.2, fig. A).

2) Regolare il commutatore di processo (pos.
3, fig. A) sulla posizione piu appropriata a
seconda del tipo di saldatura da effettuare.

3) Mettere in funzione la saldatrice selezio-
nando la pos. 1 sullinterruttore linea (pos.
1, fig. A).

4) Lalampada spia verde (pos. 6, fig. A) indi-
ca che la saldatrice & in tensione e pronta
a funzionare.

S _
Manutenzione

Attenzione: Prima di effettuare qualsiasi
ispezione all'interno del generatore toglie-
re I'alimentazione all'impianto.

RICAMBI

| ricambi originali sono stati specificatamente

progettati per il nostro impianto. L'impiego di

ricambi non originali pud causare variazioni nel-

le prestazioni e ridurre il livello di sicurezza pre-
visto.

Per danni conseguenti dall'uso di ricambi non

originali decliniamo ogni responsabilita.

GENERATORE

Essendo questi impianti completamente stati-

ci, procedere nel seguente modo:

+ Rimozione periodica degli accumuli di spor-
co e polvere dall'interno del generatore per
mezzo di aria compressa. Non dirigere il get-
to d'aria direttamente sui componenti elet-
trici che potrebbero danneggiarsi.

+ Ispezione periodica al fine di individuare cavi
logori 0 connessioni allentate che sono la
causa di surriscaldamenti.

Rilievo di eventuali
inconvenienti eloro
eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la
causa dei piu frequenti inconvenienti. In
caso di guasto procedere come segue:
1) Controllare il valore della tensione di linea;
2) Controllare il perfetto allacciamento del
cavo di alimentazione alla spina e allinter-
ruttore di rete;
3) Verificare che i fusibili di rete non siano bru-
ciati o allentati;
4) Controllare se sono difettosi:
+ [linterruttore che alimenta la macchina;
* la presa a muro della spina;
« linterruttore del generatore.

NOTA: Date le necessarie conoscenze tecni-
che che richiede la riparazione del generato-

re, si consiglia, in caso di rottura, di rivolgersi a
personale qualificato oppure alla nostra assi-
stenza tecnica.

Procedura di

smontaggio e
montaggio saldatrice

Procedere nel seguente modo:

« svitare le 4 viti che fissano il pannello poste-
riore e frontale

+ svitare le 2 viti che fissano la maniglia

Per rimontare la saldatrice procedere in sen-

Soinverso.

Fig.C

2000H649
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| Introduction

Technical data

Thank you for purchasing one of our products.
Before using the equipment you should
carefully read the instructions included in this
manual. In order to get the best performance
from the system and ensure that its parts last
as long as possible, you must strictly follow the
usage instructions and the maintenance
regulations included in this manual. In the
interest of customers, you are recommended
to have maintenance and, where necessary,
repairs carried out by the workshops of our
service organisation, since they have suitable
equipment and specially trained personnel
available. All our machinery and systems are
subject to continual development. We must
therefore reserve the right to modify their
construction and properties.

| Description

Rainbow 150 is the latest evolution in inverter
technology generators for welding.
The most advanced materials and components
have been used to design and produce it such
as.
+ Main planar transformer with extremely low
load loss
« Electronic auxiliary feeder
+ Voltage doubler ensuring precision striking,
constant arc and very low electrical input
from the main supply by the welder
« Extremely high frequency power INVERTER
with very latest type of IGBT to reduce
switching losses to a minimum
+ High electric efficiency (> 0,8)
+ Selector with 3 weld procedures
+ Basic electrodes with “hot start” and “arc
force” device
+ Stainless steel electrodes with special
characteristics for a soft arc
¢ TIG welding with thermal controlled (TCS)
“lift" type striking reducing tungsten
inclusions to a minimum and allowing to
also strike on sharp edges
The generator also conforms to all European
Union standards and directives in force

The general technical data of the system are
summarized in table 1.

Usage limits

(ISO/IEC 60974 - 1)

The use of a welder is typically discontinuous,
in that it is made up of effective work periods
(welding) and rest periods (for the positioning
of parts, the replacement of wire and
underflushing operations etc. This welder is
dimensioned to supply a 12 max nominal
current in complete safety for a period of work
of 30% of the total usage time. The regulations
in force establish the total usage time to be 10
minutes. The work cycle is considered to be
30% of this period of time. If the permitted work
cycle time is exceeded, an overheat cut-off
occurs to protect the components around the
welder from dangerous overheating.
Intervention of the overheat cut-off is indicated
by the lighting up of yellow thermostat signal
light. After several minutes the overheat cut-
off rearms automatically (and the yellow signal
light turns itself off) and the welder is ready for
use again. Do not weld in the rain. This
generator is constructed in compliance with the
IP21 protection level.

| Safety standards

GENERAL SAFETY STANDARDS
These products must be used for
welding and not for other improper
uses. Their use is permitted only by
trained and experienced persons.
The operator must observe the CEl 26.9 HD

407 safety standards in order to guarantee his
safety and that of third parties.

TABLE 1
Model RAINBOW 150
Adjustment field A 5+ 150
Maximum potential KVA 4,6
Secondary idle voltage v 88

100% usable current A 100

60% usable current A 120

30% usable current A 150
Usable electrodes @mm 16+4
Insulation class F
Protection class P21
Dimensions TyO T mm 340 - 260 - 115
Weight kg 472




ELECTRICAL SHOCK
PREVENTION o
+ Do not carry out repairs with the

generator live.

+ Before carrying out any
maintenance or repair activities,
disconnect the machine from the mains.

+ Ensure that the welder is suitably earthed.

+ The equipment must be installed by qualified
personnel. All connections must comply with
the regulations in force (CEI 26-10 HD 427)
and with the accident prevention laws.

+ Do not weld in damp or wet surroundings or
under rain.

+ Do not weld with worn or loose wires. Inspect
all cables frequently and ensure that there
are no insulation defects, uncovered wires
or loose connections.

+ Do not weld with cables of insufficient
diameter and stop soldering if the cables
overheat, so as to avoid rapid deterioration
of the insulation.

+ Never directly touch live parts. After use,
carefully replace the torch or the electrode
holding grippers, avoiding contact with the
parts connected to earth.

SAFETY REGARDING WELDING FUMES
AND GAS

« Carry out purification of the work
area, from gas and fumes emitted
during the welding, especially &

when welding is carried out in an
enclosed space.

+ Place the welding system in a well aired
place.

+ Remove any traces of varnish that cover the
parts to be welded, in order to avoid toxic
gases being released. Always air the work
area.

+ Do not weld in places where gas leaks are
suspected or close to internal combustion
engines.

+ Keep the welding equipment away from
baths for the removal of grease where
vapours of trichloroethylene or other chlorine
containing hydrocarbons are used as
solvents, as the welding arc and the
ultraviolet radiation produced by it react with
such vapours to form phosgene, a highly
toxic gas.

PROTECTION FROM RADIATION, BURNS
AND NOISE _
* Never use broken or defective

protection masks
+ Do not look at the welding arc
without a suitable protective shield

or helmet

+ Protect your eyes with a special screen fitted
with adiactinic glass (protection grade 9 - 14
EN 169)

+ Immediately replace unsuitable adiactinic
glass

+ Place transparent glass in front of the
adiactinic glass to protect it

+ Do not trigger off the welding arc before you
are sure that all nearby people are equipped
with suitable protection.

+ Pay attention that the eyes of nearby persons
are not damaged by the ultraviolet rays
produced by the welding arc

+ Always use protective overalls, splinter-proof
glasses and gloves

« Wear protective earphones or earplugs
+ Wear leather gloves in order to avoid burns
and abrasions while manipulating the pieces.

AVOIDANCE OF FLAMES AND

EXPLOSIONS

+ Remove all combustibles from the
workplace

+ Do not weld close to inflammable
materials or liquids, or in
environments saturated with explosive gases

+ Do not wear clothing impregnated with oil
and grease, as sparks can trigger off flames

« Do not weld on recipients that have
contained inflammable substances, or on
materials that can generate toxic and
inflammable vapours when heated.

« Do not weld a recipient without first
determining what it has contained. Even
small traces of an inflammable gas or liquid
can cause an explosion.

+ Never use oxygen to degas a container.

+ Avoid gas-brazing with wide cavities that
have not been properly degassed.

+ Keep a fire extinguisher close to the
workplace

+ Never use oxygen in a welding torch; use
only inert gases or mixtures of these.

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC

FIELDS

+ The magnetic field generated by
the machine can be dangerous
to people fitted with pace-makers,
hearing aids and similar
equipment. Such people must consult their
doctor before going near a machine in
operation.

+ Do not go near a machine in operation with
watches, magnetic data supports and timers
etc. These articles may suffer irreparable
damage due to the magnetic field.

+ This equipment complies with the protection
requirements set by the 89/336 CEE, 92/31
CEE and 93/68 CEE directives on
electromagnetic compatibility (EMC). In
particular, it complies with the technical
prescriptions of the EN 50199 standard and
is foreseen to be used in all industrial
spaces and not in spaces for domestic
use. If electromagnetic disturbances should
occur, itis the user’s responsibility to resolve
the situation with the technical assistance of
the producer. In some cases the remedy is
to schormare the welder and introduce
suitable filters into the supply line.

MATERIALS AND DISPOSAL

+ These machines are built with
materials that do not contain
substances that are toxic or "’
poisonous to the operator. ’

+ During the disposal phase the
machine should be disassembled and its
components should be separated according
to the type of material they are made from.

HANDLING AND STOCKING

COMPRESSED GASES

+ Always avoid contact between cables
carrying welding current and
compressed gases cylinder and
their storage systems.

+ Always close the valves on the
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compressed gas cylinders when not in use.

+ The valves on Inert gas cylinder should
always be fully opened when in use.

+ The valves on flammable gases should only
be opened full turn so that quick shut off con
be mode in an emergency.

¢+ Care should be taken when moving
compressed gas cylinders to avoid damage
and accidents which could result in injury.

+ Do not attempt to refill compressed gas
cylinders, always use the correct pressure
reduction regulators and suitable base fined
with the correct connectors.

+ For further information consult the safety
regulation governing the use of welding
gases.

Installation

The installation site for the system must be
carefully chosen in order to ensure its
satisfactory and safe use.
The user is responsible for the installation and
use of the system in accordance with the
producer’s instructions contained in this
manual.
Before installing the system the user must take
into consideration the potential electromagnetic
problems in the work area. In particular, we
suggest that you should avoid installing the
system close to :
+ signalling, control and telephone cables
« radio and television transmitters and
receivers
« computers and control and measurement
instruments
+ security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing aids
and similar equipment must consult their doctor
before going near a machine in operation. The
equipment’s installation environment must
comply to the protection level of the frame i.e.
IP 21 (IEC 529 publication). This system is
cooled by means of the forced circulation of
air, and must therefore be placed in such a
way that the air may be easily sucked in and
expelled through the apertures made in the
frame.




Fig. A

2000H647
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| Connection to the

electrical supply

Before connecting the welder to the
electrical supply, check that the machine’s
plate rating corresponds to the supply
voltage and frequency and that the line
switch of the welder is in the “O” position.
Use the welder’s own plug to connect it up to
the main power supply. Proceed as follows if
you have to replace the plug:
+ 2 conducting wires are needed for
connecting the machine to the supply
+ the third, which is YELLOW GREEN in colour
is used for making the “EARTH” connection.
Connect a suitable load of normalised
plug (2p + e) to the power cable and
provide for an electrical socket complete
with fuses or an automatic switch. The
earth terminal must be connected to the
earth conducting wire (YELLOW-GREEN)
of the supply.
Table 2 shows the recommended load values
for retardant supply fuses chosen according
to the maximum nominal current supplied to
the welder and the nominal supply voltage.

NOTE 1: any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and absolutely

not of a smaller diameter than the

Fig.B

2000H648

special cable supplied with the
machine.

Note 2: Itis not advisable to plug up the welder
to motor-driven generators, as they are known
to supply an unstable voltage

1
| Control apparatus

Pos.1  Supply switch. In the “O” position the
welder is off.
Pos.2  Welding current adjust potentiometer.
Pos.3  Selector 3 weld procedures
+ ELECTRODE
For basic electrode welding with ARC
FORCE and HOT START device.
+ Cr-Ni ELECTRODE
For stainless steel welding with special
soft-arc characteristics.
¢ TIG
For TIG welding with thermal controlled
(TCS) “LIFT” type striking reducing
tungsten inclusions to a minimum and
allowing to also strike on sharp edges.

Pos.4  Rapid connection attachments of the

TABLE 2 electrode holder and
Model RAINBOW/ 150_|  £arih holder gripper.
l, Max npminal 30% A 150 THERMOSTAT yellow
Installation power KVA 4,6 signal light. When this
Nominal current “gl” class fuses light comes it means
U1=220V -230V - 240 V A 20 that the overheat cut-

. off has come on,

Supply connection cable - 3%25 because the work
Section (Length) cycle limit has been
Earth cable - 16 exceeded. Wait for a
Section few minutes before
* Service factor Starting to weld again.

Pos.6  SUPPLY green signal light. If this light
comes on it means that the welder is on
and ready for operation.

- _
| Connection of the
welding cables

With the machine disconnected from the supply,
connect the welding cables to the out terminals
(positive and negative) of the welder, connecting
them to the gripper and the earth, with the correct
polarity provided for the type of electrode to be
used (FIG. B).

Choosing the indications supplied by the electrode
manufacturer, the welding cables must be as short
as possible, close to one other, and positioned at
floor level or close to it.

PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be
connected to earth in order to reduce
electromagnetic emission. Much attention must
be afforded so that the earth connection of the
part to be welded does not increase the risk of
accident to the user or the risk of damage to
other electric equipment.

When it is necessary to connect the part to be
welded to earth, you should make a direct
connection between the part and the earth
shaft. In those countries in which such a
connection is not allowed, connect the part to
be welded to earth using suitable capacitors,
in compliance with the national regulations.
WELDING PARAMETERS

Table 3 shows some general indications for the
choice of electrode, based on the thickness of
the parts to be welded.

The values of current to use are shown in the
table with the respective electrodes for the



welding of common steels and low-grade alloys.
These data have no absolute value and are
indicative data only. For a precise choice follow
the instructions provided by the electrode
manufacturer.

The current to be used depends on the welding
positions and the type of joint, and it increases

TABLE 3
WELDING @ ELECTRODE
THICKNESS (mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABLE 4
@ ELECTRODE (mm) CURRENT (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

according to the thickness and dimensions of

the part.

The current intensity to be used for the different

types of welding, within the field of regulation

shown in table 4 is:

« High for plane, frontal plane and vertical
upwards welding

¢ Medium for overhead welding

+ Low for vertical downwards welding and for
joining small pre-heated pieces

A fairly approximate indication of the average

current to use in the welding of electrodes for

ordinary steel is given by the following formula:

[=50x (de-1)

where:

| = intensity of the welding current

@e = electrode diameter

Example:

for electrode diameter 4 mm

=50 x (4 -1) =50 x 3 = 150A

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder,
check once again that the voltage and
frequency of the power network correspond
to the rating plate.

1) Adjust the welding current using the panel
potentiometer (pos. 2 fig. A).

2) Adjustthe PROCESS switch (pos. 3 fig. A)
to the most suitable position according to
the type of welding to be carried out.

3) Turn on the welder by selecting pos. 1 on
the supply switch (pos. 1 fig. A)

4) The green signal light (pos. 6 fig. A) shows
that the welder is switched on and ready
to be operated.

Maintenance

Warning: Before carrying out any
inspection of the inside of the generator,
disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS
Original spare parts have been specially
designed for our equipment. The use of non-
original spare parts may cause variations in
performance or reduce the foreseen level of
safety.

We decline all responsibility for the use of non-

original spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static,

proceed as follow;

+ Periodic removal of accumulated dirt and
dust from the inside of the generator, using
compressed air. Do not aim the air jet directly
onto the electrical components, in order to
avoid damaging them.

+ Make periodical inspections in order to indi-
viduate worn cables or loose connections
that are the cause of overheating.

The pointing out of
any difficulties and

their elimination

The supply line is attributed with the cause of
the most common difficulties. In the case of
breakdown, proceed as follows:
1. Check the value of the supply voltage
2. Check that the power cable is perfectly
connected to the plug and the supply switch
3. Check that the power fuses are not burned
out or loose
4. Check whether the following are defective:
« the switch that supplies the machine
+ the plug socket in the wall
« the generator switch

NOTE: Given the required technical skills
necessary for the repair of the generator, in
case of breakdown we advise you to contact
skilled personnel or our technical service
department.

Procedure for welder
assembly and
disassembly

Proceed as follows:

+ Unscrew the 4 screws holding the front and
back panels

+ Unscrew the 2 screws holding the handle

Proceed the other way round to re-assemble

the welder.

Fig.C

2000H649
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Nous vous remercions d'avoir acheté notre
produit. Avant d'utiliser I'installation il est
nécessaire de lire avec attention les instructions
qui se trouvent dans ce manuel. Pour obtenir
les meilleures prestations de cette installation
et pour assurer a ses parties la durée
maximum, il faut suivre scrupuleusement les
instructions pour I'utilisation ainsi que les
normes de maintenance qui se trouvent dans
ce manuel. Dans l'intérét de la clientele, nous
conseillons de faire suivre la maintenance ainsi
que les éventuelles réparations, aux ateliers de
notre organisation d'assistance, car ils ont tout
I'équipement nécessaire et le personnel est
particulierement bien formés. Toutes nos
machines et nos appareils sont sujets a un
développement continu. Par conséquent nous
devons modifier les données concernant la
construction et 'équipement.

Description

Rainbow 150 est le dernier né des générateurs
pour soudure avec technologie a convertisseur.
Pour sa conception et sa production nous avons
utilise les matériaux et les composants les plus
récents, comme :
« Transformateur principal planaire a tres
faibles pertes
« Alimentateur électronique auxiliaire
+ Duplicateur de tension garantissant des
amorcages précis, un arc stable et une faible
absorption de la soudeuse, a partir du
secteur
« CONVERTISSEUR de puissance a tres
haute fréquence avec IGBT dernier nés
réduisant au maximum les pertes de
commutation
+ Haut rendement électrique (> 0,8)
« Sélecteur avec 3 processus de soudure
+ Electrodes basiques avec dispositif «hot
start» et « arc force»
+ Electrodes en acier inoxydable spéciales
pour avoir un arc souple
+ Soudure TIG avec amorgage «lift» &
contréle thermique (TCS) pour réduire au

Les données techniques générales de
linstallation sont résumées dans le tableau 1.

Limites d’utilisation
(ISO/IEC 60974-1)

L'utilisation typique d'une soudeuse n'est pas
continue, car elle a des périodes de travail
effectif (soudures) et des périodes de repos
(positionnement pieces, substitution fil,
opérations de meulage, etc.). Cette soudeuse
est dimensionnée pour distribuer le courant 12
max. nominal, en toute sécurité, pendant une
période de travail de 30% par rapport au temps
d'utilisation total. Les normes en vigueur
établissent a 10 min. le temps d'utilisation total.
Le 30% de cet intervalle est considéré cycle de
travail. En dépassant le cycle de travail admis,
I'intervention de protection thermique qui
préserve les composants internes de la
soudeuse d'échauffements dangereux se
déclenche. L'intervention de la protection
thermique est signalée par I'allumage d'un
voyant jaune de thermostat. Apres quelques
minutes la protection thermique s'actionne a
nouveau automatiquement (voyant jaune
éteint) et la soudeuse est a nouveau préte a
I'emploi. Ne pas souder sous le pluie. Ce
génerateur est fabriqué selon le degré de
protection 1P21.

I _
Normes de securite

NORMES DE SECURITE
GENERALES

Ces produits ne doivent étre utilisés

que pour souder. Leur utilisation

n'est permise qu'a du personnel

formé avec expérience. L'opérateur
doit observer les normes de sécurité CEl 26-9
HD 407 pour garantir sa propre intégrité ainsi
que celle des autres.

N e e s N Ny (A W Ny M

Réglage fiche électronique 50
Schéma électrique 51
Légende couleurs 51
Légende schéma électrique 52
Explications des symboles graphiques
reportés sur la machine 53
Explications des symboles graphiques
la plaque des données 54-55
Liste piéces de rechange 56-58
Commande des piéces

de rechange 59

maximum les TABLEAU 1
{Br?glgg?élzggset avoir ﬂﬁ Modele RAINBOW 150
amorcage méme sur Chgmp de réglgge A 5+ 150
I'aréte Puissance maximum KVA 4,6
+ En outre, le générateur | Tension secondaire a vide v 88
estconforme atoutesles  ["Courant utilisable & 100% A 100
gﬂrer%?isv :; aertmos}ga eﬁ? Courant utilisable a 60% A 120
dans la Communauté | Courant utilisable a 30% A 150
Européenne. Electrodes utilisables @mm 16+4
Classe d'isolement F
Classe de protection IP 21
Dimensions 0Ty mm 340 - 260 - 115
Poids kg 42
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PREVENTIONS DES SECOUSSES

ELECTRIQUES

+ Ne pas effectuer des réparations
avec le générateur sous tension.

+ Avant d'effectuer une quelconque
réparation ou maintenance,
débrancher l'alimentation de la machine.

¢ La soudeuse doit étre branchée a une
installation de mise & la terre efficace.

+ L'aménagement de ['installation doit étre
réalisée par du personnel qualifié. Tous les
branchements doivent étre conformes aux
normes en vigueur (CEl 26-10 HD 427) et
aux lois sur la prévention des accidents.

+ Ne pas souder dans des milieux humides
ou mouillés ou sous la pluie.

+ Nepassouderavecdes cables usés ou desserrés.
Contr6ler fréquemment tous les cables, il ne doit
pasy avoir de défauts d'isolement, fils découverts
0u connexions desserrées.

+ Ne pas souder avec des cables de section
insuffisante et interrompre la soudure si les
cables s'échauffent pour éviter une
détérioration rapide de [isolation.

+ Ne jamais toucher directement des parties
sous tension.

« Aprés lutilisation, ranger soigneusement la
torche ou la pince porte-électrodes, en évitant
le contact avec les parties branchées a la terre.

SECURITE CONTRE FUMEES ET GAZ DE
SOUDURE

+ S'occuper de I'épuration du milieu
de travail des gaz et des fumées
qui se sont dégagées pendant la

soudure, spécialement lorsque la
soudure est effectuée dans des espaces limités.

¢ Placer l'installation de soudure dans des
locaux bien aérés.

+ Enlever éventuellement les couches de
vernis qui recouvrent les parties a souder,
car elles pourraient développer des gaz
toxiques. Ventiler toujours le milieu de travail.

+ Ne pas souder dans des milieux ou des fuites
de gaz sont possibles ou en proximité de
moteurs & combustion interne.

+ Ne pas disposer l'nstallation de soudure en
proximité de cuves de dégraissage dans
lesquelles sont utilisés des solvants tels que
trichloréthylene ou d'autres hydrocarbures
chlorés, car I'arc de soudure et la radiation
ultraviolette produite réagissent avec ces
vapeurs en formant le phosgéne qui est un
gaz hautement toxique.

PROTECTION DES RADIATIONS, DES
BRULURES ET DU BRUIT
+ Ne jamais utiliser de masques de
defectueux. @
* Ne pas regarder l'arc de soudure
sans |'écran spécial ou le casque de
+ Protéger les yeux avec I'écran spécial équipé
de verre inactinique (degré de protection 9
(14 EN 169).
inactiniques inadaptés.
+ Déposer un verre transparent devant un
verre inactinique pour le protéger.
les personnes qui se trouvent en proximités
ne soient munies des protections nécessaires.
+ Faire attention de ne pas provoquer de

protection  abimées ou
protection.
¢+ Substituer immédiatement les verres
+ Ne pas amorcer 'arc de soudure avant que
lésions aux yeux des personnes qui se

trouvent en proximité par les rayons
ultraviolets produits par I'arc de soudure.

+ Utiliser toujours les tabliers de protection, les
lunettes contre les éclats et les gants.

+ Porter les casques et les bouchons pour
protéger les oreilles.

« Porter des gants en cuir pour éviter des
brilures et des abrasions pendant la
manipulation des pieces.

PREVENTION CONTRE LES FLEMMES
ET LES EXPLOSIONS .
+ Eloigner du lieu de travail tout

combustible.
+ Ne pas souder en proximité de

matériaux ou de liquides inflammables
ou dans des milieux saturés de gaz explosifs.

+ Ne pas porter de vétements imprégnés d'huile ou
de graisse, car une étincelle peut declencher le feu.

+ Ne pas souder sur des récipients qui ont contenu
des substances inflammables, ou sur des
matériaux qui, en cas de réchauffement, peuvent
former des vapeurs toxiques et inflammables.

+ Ne pas souder un récipient avant de
connaitre son contenu. Car, méme un petit
dépdt de gaz ou de liquide inflammable peut
causer une explosion.

+ Ne jamais utiliser d’'oxygéne pour dégazer
un récipient.

« Eviter la soudure de fusions avec de larges
cavités qui n'ont pas été bien dégazées.

+ Garder un extincteur en proximité de la place
de travail.

+ Ne jamais utiliser d'oxygene sur une petite
torche de soudure, mais seulement des gaz
inertes ou des mélanges de gaz inertes.

RISQUES PROVOQUES PAR DES
CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES.

demonter la machine et séparer les
composants en fonction du type de matériel.

MANUTENTION ET STOCKAGE DES GAZ
Il faut prendre des précautions pour
une manutention fiable des gaz
comprimeés en bouteilles. Avant tout,
elles doivent étre tenues éloignées
des cables porte-courant ou d'autres circuits
électriques.

Il'est conseillé d'utiliser les bouteilles ou le type

de gaz contenu est indiqué ; ne comptez pas

sur lidentification au moyen des couleurs.

+ Refermez les soupapes a la fin de 'opération
et quand la bouteille est vide, déconsignez
immédiatement.

+ Garantissez la position des bouteilles contre
les chocs et les chutes accidentelles.

+ Ne les remplissez pas.

+ Utilisez uniquement des tubes et des jonctions
certifiées pour chaque type de gaz que vous
devez utiliser et remplacez-les siendommagés.

« Utilisez un régulateur de pression approprié,
montez-le sur la bouteille manuellement et
en cas de fonctionnement défaillant,
remplacez-le ou réparez-le immédiatement.

+ Ouvrez lentement la soupape de la bouteille
de fagon a ce que la pression de la bouteille
augmente lentement.

+ Quand l'aiguille mesureur est pressurisée,
laissez la soupape dans la position atteinte.

+ Pour les gaz inertes, ouvrez la soupape
complétement.

+ Pourles gaz combustibles, ouvrez la soupape
moins d'un tour de fagon a ce qu'elle puisse
étre fermée rapidement en cas d'urgence.

Installation

+ Le champ magnétique créé par
la machine peut étre dangereux
pour des personnes qui portent
un pacemaker, des prothéses
auriculaires et d'autres appareils semblables,
ces personnes doivent consulter leur
médecin avant de s’approcher d'une
machine en fonction.

« Ne pas s’approcher de la machine en
fonction avec des montres, des supports
magnétiques pour des données, des timer,
etc. Ces objets peuvent subir des dommages
irréparables a cause du champ magnétique.

+ Cette installation est conforme aux
conditions requises de protection fixées par
les directives 89/336 CEE, 92/31 CEE et 93/
68 CEE en matiére de compatibilité
électromagnétique (EMC). Elle est confor-
me tout particulierement aux prescriptions
techniques de la norme EN 50199 et elle
prévue pour pouvoir étre utilisée dans
tous les espaces industriels et non pour
['utilisation domestique. C'est a
l'utilisateur de résoudre la situation avec
I'assistance technique du constructeur en cas
de brouillages électromagnétiques. Dans
certains cas, le reméde nécessaire est celui
de blinder la soudeuse et d'introduire sur la
ligne d'alimentation les filtres nécessaires.

MATERIEL ET ELIMINATION

+ Cesmachines sont construites avec
des matériaux qui ne contiennent | &%
pas de substances toxiques ou 'I’
nocives pour [opérateur.

+ Pendant la phase d'élimination, il faut
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L'endroit pour installer la soudeuse doit étre
choisi avec soin de fagon & pouvoir assurer un
service satisfaisant et sr.
L'utilisateur est responsable de 'aménagement
et de I'utilisation de l'installation suivant les
instructions du constructeur qui se trouvent
dans ce manuel.
Avant d'installer la soudeuse, I'utilisateur doit
prendre en considération les éventuels
problémes électromagnétiques de la surface
de travail. Nous proposons de ne pas effectuer
d'installation en proximité de;
+ cables de signalisation, de contrdle et
téléphoniques;
+ transmetteurs et
radiotélévision;
+ ordinateurs ou instruments de contréle et de
mesure;
* instruments de sécurité et de protection.
Les porteurs de pacemaker, de prothéses
auriculaires et d'appareils de ce genre doivent
consulter leur médecin avant de s'approcher a
l'installation en fonction. Le milieu de linstallation
de la soudeuse doit étre conforme au degré
de protection de I'enveloppe qui est égale a
IP21 (publication IEC 529). Cette installation
est refroidie avec circulation forcée d'air et elle
doit donc étre placée de fagon a laisser
facilement passer I'air aspiré et expulsé par les
ouvertures qui se trouvent dans les chassis.

receveurs de
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1
| Branchement a la

ligne d’utilisation

Avant de brancher la soudeuse a la ligne
d'utilisation, contréler les données de la
plaque pour voir si elles correspondent a
la valeur de la tension et fréquence de
réseau et que l'interrupteur de ligne de la
soudeuse se trouve sur la position “O”.
Branchez la machine sur le réseau
d’alimentation & I'aide de la prise qui équipe la
machine. Si vous devez remplacer la prise,
procédez de la fagon suivante:
« 2 conducteurs servent pour brancher la
machine au réseau;
* le 3, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer
le branchement de “LAMISE ALATERRE".
Brancher au cable d'alimentation une
fiche normalisée (2p +t) avec une capacité
appropriée et prédisposer une prise de
réeseau équipée d'un fusible ou d'un
interrupteur automatique; le terminal
spécifique de la mise a la terre doit étre
branché au conducteur de terre (JAUNE-
VERT) de la ligne d’alimentation.
Le tableau 2 reporte les valeurs de portée
conseillés pour fusibles de ligne retardé, choisis
d'apreés le courant maximum nominal distribué
par la soudeuse et a la tension nominale
d'alimentation.

NOTE 1: les éventuelles rallonges du

Fig.B
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cable d'alimentation doivent avoir une

section adaptée, en aucun cas elle ne doit &tre
inférieure a celle.

NOTA 2: étant donné l'instabilité notoire de la
tension fournie par les générateurs a moteur,
nous vous conseillons de branchez la machine
sur ces installations.

S _
| Appareils de commande
et de controle

Pos.1 Interrupteur de ligne. Sur la position
“0” la soudeuse est éteinte.
Pos. 2 Potentiométre réglage courant de
soudure.
Pos.3 Sélecteur des 3 processus de
soudure
+ ELECTRODE
Pour souder les électrodes basiques
avec un dispositif ARC FORCE et HOT
START
« ELECTRODE Cr-Ni
Pour souder I'acier inoxydable ayant des
caractéristiques spéciales avec un arc

souple
TABLEAU 2 o TIG
Pour la soudure TIG
Modele RAINBOW 150 avec amorgage de
[, max. nominal 30% A 150 type «LIFT» a controle
Puissance d'installation KVA 46 thermique  (TCS),
Courant nominal fusibles classe “gl" A 0 gﬁrm%t;\g}ngjﬁnr]edtfgg
U1=220V-230 V- 240V inclusions de
Cablg de branchement réseau mm2 3%25 tgngsténe ’ ot
Section (Longueur) d'effectuer 'amorcage
Cable de masse ) méme sur l'aréte.
: mm 16 Pos.4 Prisesrapides
Section .
de connexion des

* Facteur de service

cébles de pince porte-
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électrode et de masse.

Pos.5 Voyant jaune THERMOSTAT,
I'allumage de ce voyant signifie que la
protection thermique est intervenue car on
est en train de travailler en dehors du cycle
de travail. Attendre quelques minute avant
de continuer & souder.

Pos.6 Voyant vert ALIMENTATION.
L'allumage de ce voyant indique que la
soudeuse est sous tension et préte a
fonctionner.

1
| Branchements cables
de soudure

Brancher, toujours avec la machine
débranchée du réseau, les cables de soudure
aux hornes de sortie (Positif et Négatif) de la
soudeuse, en se branchant a la pince de la
masse, avec la polarité prévue pour le type
d'électrode a utiliser (Fig. B). En choisissant les
indications fournies par les fabricants
d'électrodes. Les cbles de soudure doivent
étre le plus court possible, ils doivent étre prés
['un de I'autre, positionnés au niveau du sol ou
tres proche du sol.

PIECE DE SOUDURE

La piéce & souder devrait toujours étre
branchée a la terre pour diminuer les émissions
électromagnétiques. Mais il faut faire trés
attention de ne pas augmenter le risque
d'accidents ou de dommages a d'autres
appareils électriques en branchant la terre a
la piéce a souder. S'il faut brancher la piece a
souder a terre, il faut effectuer un branchement
direct entre la piéce et la partie de terre. Dans
les Pays ou cette connexion n'est pas admise,
brancher la piéce a souder a la terre a l'aide



de condensateurs, en accord aux normes
Nationales.

PARAMETRES DE SOUDURE

Le tableau 3 reporte quelques indications
générales pour le choix de I'électrode en
fonction des épaisseurs a souder.

TABLEAU 3
EPAISSEUR DE @ ELECTRODE
SOUDURE (mm) (mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABLEAU 4
@ ELECTRODE (mm) COURANT (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

Dans le tableau sont indiquées les valeurs de
courant a utiliser avec les électrodes respectives
pour la soudure des aciers communs et bas
liés. Ces données n'ont pas une valeur absolue
mais simplement d’orientation, pour un choix
précis suivre les indications données par les
fabricants d'électrodes.

Le courant a utiliser dépend des positions de

soudure, du type de joint et varie de fagon

croissante en fonction de I'épaisseur et des
dimensions de la piece.

La valeur et lintensité de courant & utiliser pour

les différents types & souder, entre le camps

de réglage indiqué sur le tableau 4 est :
+ Elevée pour la soudure a plat, plat frontal et
vertical ascendant,

+ Moyen pour les soudures au-dessus de la
téte,

+ Bas pour la soudure verticale descendante
et pour unir des pieces de petites dimensions
préchauffées.

Une indication, tres approximative, du courant

moyen a utiliser pour la soudure d'électrodes

en acier normal est fournie par la formule
suivante :
[=50x (@e-1)

ou:

| = intensité du courant de soudure

@e = diameétre de I'électrode

Exemple:

électrode diamétre 4 mm

=50 x (4-1)=50x3=150A

Avant de souder

IMPORTANT: avant d'allumer la soudeuse,

vérifier a nouveau que la tension et la

fréquence du réseau d'alimentation

correspondent aux données de la plaque.

1)Régler le courant de soudure en agissant
sur le potentiométre (pos. 2 Fig. A)

2) Régler le commutateur de PROCEDE (pos.
3 Fig. A) sur la position plus appropriée
d'apres les types de soudure a effectuer.

3)Mettre en fonction la soudeuse en
sélectionnant la pos. 1 sur linterrupteur ligne
(pos. 1 Fig. A).

4)Le voyant vert (pos. 6 Fig. A) indique que la
soudeuse est sous tension et est préte a
fonctionner.

— )
Maintenance

ATTENTION : avant d'effectuer n'importe
quelle inspection a I'intérieur du
générateur, enlever I'alimentation a
I'installation.

PIECES DE RECHANGE

Les piéces de rechanges originales ont été

étudiées spécifiquement pour notre installation.

L'utilisation de piéces de rechange qui ne sont

pas originales peut provoquer des variations

dans les prestations et diminuer le niveau de
sécurité prévu.

GENERATEUR

Vu que ces installations sont complétement

statiques, procédez de la fagon suinante:

+ Nettoyage périodique des accumulations de
saleté et de poussiere a l'intérieur du
générateur a l'aide de I'air comprimé. Ne pas
diriger le jet d'air directement sur les
composants €lectriques qui pourraient étre
endommageés.

+ Inspection périodique pour contrbler les
cables usés ou les connexions dévissées qui
sont la cause d'échauffement.

Releve des eventuels
inconvenients et leur
elimination

La cause des inconvénients les plus fréquents
dépendent de la ligne d'alimentation. En cas
de panne procéder comme suit:
1) Contréler la valeur de tension de ligne.
2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre
brllés ou desserrés.
3)Le cable du réseau doit étre parfaitement
branché & la fiche et a l'interrupteur.
4) Contrbler s'ils sont défectueux:
+ Linterrupteur et les prises en saillie qui

alimentent la machine;
+ Lafiche du cable ligne;
+ Linterrupteur de la soudeuse.
Note: La réparation du générateur demande
des connaissances techniques, donc en cas de
rupture, il faut s'adresser au personnel qualifié
ou bien & notre assistance technique.

Procédure de

montage et de
démontage de la
soudeuse

Procédez de la fagon suivante :

+ Dévissez les 4 vis de fixation du panneau
arriere et du panneau avant

+ Dévissez les 2 vis de fixation de la poignée

Pour remonter la soudeuse, procédez en sens

contraire.

Fig.C
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Vorwort

Technische eigenschaften

Wir danken Ihnen fiir die Anschaffung unse-
res Produktes. Vor der Anwendung der Anla-
ge sind die Gebrauchsanweisungen des
vorliegenden Handbuches sorgfaltig zu lesen.
Um die Anlage am besten auszunutzen und
den langsten Lebensdauer ihrer Komponen-
ten zu gewdhrleisten, sind die Gebrauchsan-
weisungen und die Wartungsvorschriften
dieses Handbuches zu beachten . Im Interes-
se unserer Kundschaft empfehlen wir , alle
Wartungarbeiten und nétigenfalls alle Repa-
raturarbeiten bei unseren Servicestellen durch-
fihren zu lassen, wo speziell geschultes Per-
sonal mittels der geeignetsten Ausriistung Ihre
Anlage am besten pfegen wird. Da wir mit den
neuesten Stand der Technik Schritt halten
wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere
Anlagen und deren Ausriistung zu andern.

o Anlagebeschreibung

Rainbow 150 ist die ultimative Entwicklung der
Schweil3generatoren mit Invertertechnologie.
Bei Planung und Produktion wurden die
modernsten Materialien und Komponenten
benutzt wie:

+ Flacher Haupttrafo mit besonders niedrigen

Verlusten

+ Elektronisches Zusatz-Speisgerét
+ Spannungsvervielfdltiger flir prazise

Flllungen, stabilen Bogen und niedrige

Netzleistungsaufnahme durch das

Schweil3gerat

¢ HF-Leistungs-INVERTER mit IGBT der
neusten Generation, zur Minimierung der

Umschaltverluste

+ Hoher elektrischer Wirkungsgrad (> 0,8)
+ Wahlischalter fiir 3 Schweil3verfahren

+ Basische Elektroden mit der Vorrichtung
“hot start” und “arc force”

+ Elektroden fir rostfreien Stahl mit
speziellen Eigenschaften fir einen
weichen Bogen

¢+ WIG-Schweillen mit “lift"-Fullung und
Thermosteuerung (TCS), um die
Wolfram-Einschliisse zu minimieren und

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften der
Anlage sind in der Tabelle 1 zusammengefalt:

Anwendugsbereich
(ISO/IEC 60974-1)

Eine Schweilmaschine wird in der Norm
diskontinuirlich gebraucht, da Betriebsperioden
(Schweissen) und  Stillstandzeiten
(Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten
u.s.w.) abwechseln. Die vorliegende Schweil3-
maschine ist so gebaut, daf sie einen max. 12
Nennstrom wahrend einer Betriebszeit, die
30% der Gesamteinsatzzeit ist, in aller
Sicherheit abgeben kann . Den giltigen
Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit 10
Minuten betragen. Als Arbeitszyklus wird 30%
dieses Intervalls angesehen. Wird der zulaRige
Betriebszeitzyklus Uberschritten, so schaltet
eine thermische Absicherung ein , welche die
Innenbestandteile der Schweimaschine vor
gefahrlichen Uberhitzungen schitzt. Die gelbe
Thermostatenled zeigt an, daf die thermische
Absicherung in Funktion ist. Nach wenigen
Minuten schaltet sie automatisch aus (gelbe
LED AUS) und die SchweiBmaschine ist
wieder einsatzbereit. Schweillen Sie nicht im
Regen. Schutzgrad des vorliegenden
Generators : P 21.

Unfallverhltungsvorschriften

ALLGEMEINE UNFALLVERHUTUNGS-
VORSCHRIFTEN

Die vorliegenden Produkte sind aus-
schlielich zum Schweissen und

nicht zu anderen, unsachgemaiien
Zwecken anzuwenden. Sie dirfen
nur von geschultem und erfahrenem Personal
bedient werden. Der Bediener soll sich an den
Unfallverhitungsvorschriften CEI 26-9 HD 407

halten , um sich selbst und Dritten keine Scha-
den anzurichten.

Kantenschweiten zu TABELLE 1
ermoglichen MASCHINENTYP RAINBOW 150
Der Generator entspricht Einstellbereich A 5+ 150
allen in der EG geltenden d
Vorschriften und Richtlinien | Max. Leistung KVA 4,6
Sekundére Leerspannung v 88
100% nutzbarer Strom A 100
60% nutzbarer Strom A 120
30% nutzbarer Strom A 150
Einzusetzende Elektroden @mm 16+4
Isolationsklasse F
Schutzklasse P21
MaBe ¥ mm 340 - 260 - 115
Gewicht kg 42
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SCHLAGVORBEUGEN

Keine Reparaturarbeiten beim
Generator unter Spannung
durchfiihren

Vor jeglicher Wartungs - oder Re-
paraturarbeiten die Schweilmaschine vom
Netz trennen

Sich vergewissern, daf8 die Schweif-
maschine mit einer Erdung verbunden ist
Die Anlageaufstellung darf nur von Fachper-
sonal durchgeflihrt werden. Samtliche
Verbindungen sollen den giltigen
Sicherheitsnormen (CEI 26 - 10 HD 427)
und den Unfallverhiitungsvorschriften
gemaR sein.

Es darf nicht in feuchten oder nassen R&u-
men oder im Regen geschweifl3t werden.
Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht
schweillen. Samtliche Kabel haufig kontrol-
lieren und sich vergewissern, daf sie vollig
isoliert sind, daf? kein Draht freiliegt und daf}
keine Verbindung locker ist..

Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmes-
ser nicht schweissen und das Schweissen
einstellen, wenn die Kabel heisslaufen, damit
die Isolation nicht allzu schnell abgenutzt wird.
Komponente unter Spannung nicht beriih-
ren. Nach der Anwendung den Brenner
oder die Schweisszange sorgféltig ablegen
und dabei jegliche Bertihrung mit der Erdung
vermeiden.

SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND
SCHWEISSGAS

Schweilrauch und Schweil3gas
von dem Arbeitsraum, vor allem

bei kleinen Arbeitsraumen
entfernen.

Die SchweiRanlage in gut beliifteten Rau-
men aufstellen.

Eventuelle Lackverkriistungen von den
Schweilteilen entfernen, daraus kdnnten
sich giftige Gase entwickeln. Den Arbeits-
raum immer beluften.

Nicht in R&umen schweissen, wo es magli-
che Gasverluste gibt oder neben Verbren-
nungsmotoren.

Die SchweilRanlage fern von Entfettungs-
becken, wo Triedampe oder andere chlo-
rierte Kohlenwasserstoffe als L&sungsmit-
tel eingesetzt werden, da der Schweibogen
oder die dadurch erzeugten UV -
Strahlungen mit diesen Dampfen reagieren
und Fosfogen , ein sehr giftiges Gas ,bilden

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN,
BRANDWUNDEN UND LARM

Nie defekte oder kaputte
Schutzmasken tragen.
Den SchweilRbogen ohne den U
passenden  Schirm oder
Schutzhelm nie beobachten.

Augen mit dem entsprechenden , mit
inattinischem Glasvisier versehenen Schirm (
Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schiitzen.
Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort
wechseln.

Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische
setzen, um dieses zu schiitzen.

Die Arbeiter im Schweil3bereich sollen die
erforderlichen Schiitzen tragen; andernfalls
den SchweiRbogen nicht ziinden.

Darauf achten , daf? die von dem Schweil3-
bogen erzeugten UV - Strahlungen den

Augen der Arbeiter im SchweiRbereich nicht
schaden.

Schutzschiirzen, splittersichere Brillen oder
Schutzhandschuhe immer tragen.
Schutzkasten oder Ohrstdpsel tragen.
Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden
und Hautabschirfungen beim Stiick-
handhaben zu vermeiden.

EXPLOSIONS - UND FLAMMENSCHUTZ

Jeglichen Brennfstoff vom Aru
beitsraum fortschaffen.

Neben entziindlichen Stoffen

oder Flissigkeiten oder in von
Explosiosgasen geséttigten Raumen nicht
schweissen.

Keine mit Ol oder Fett durchnaiite Kleidung
tragen, da sie die Funken in Brand setzen
kénnen.

Nicht an Behéltern schweissen, die Ziind-
stoffen enthielten, oder an Materialien, wel-
che giftige und entziindliche D&mpfe erzeu-
gen kénnen.

Keine Behélter schweissen, ohne deren ehe-
maligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein
kleiner Ruckstand von Gas oder von
entzindlicher FluRigkeit kann eine Explosi-
on verursachen.

Nie Sauerstoff beim Behdlterentfetten an-
wenden.

Gusstticke mit breiten , nicht sorgféltig ent-
gasten Holrdumen nicht schweissen.

Uber einen Feuerldscher im Arbeitsraum
immer verfugen.

Keinen Sauerstoff im Schweissbrenner
anwenden, sondern nur Schutzgas oder Mi-
schungen von Schutzgasen.

GAFAHREN AUS ELEKTROMAGNETI-
SCHEN FELDERN

Das von der Schweissmaschine
erzeugte elektromagnetische

Feld kann fur Leute geféhrlich

sein, die Pace - Makers, Ohr-
prothesen oder &hnliches tragen; sie sollen
ihren Arzt befragen, bevor sie sich einer lau-
fenden SchweilSmaschine nahern.

Keine Uhren, keine magnetischen Datentré-
ger, keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich
tragen oder mitnehmen, da sie durch das
magnetische Feld unersetzbare Schaden
erleiden kdnnten.

Die vorliegende Anlage ist den Sicherheits-
normen gema, welche in den EWG Richtli-
nien 89/336, 92/31 und 93/68 uber die elek-
tromagnetische Vetrdglichkeit (EMC) enthal-
ten sind und stimmt inshesondere mit den
Technischen Vorschriften der Norm EN 50199
uberein; sie ist fir den Gebrauch in
Industriegebduden und nicht fiir den Pri-
vatgebrauch bestimmt. Sollten magneti-
sche Stérungen vorkommen, steht dem Be-
nutzer zu, sie unter Mitwirkung des techni-
schen Kundendienstes von dem Hersteller zu
beseitigen. In manchen Féllenist die Schwei3-
maschine abzuschirmen und die Zuleitung mit
entsprechenden Filtern auszuriisten.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

Diese Anlagen sind mit
Materialien gebaut, welche frei ""
von giftigen und fir den Benut- | ‘aéy
zer schédlichen Stoffen sind.

Zu dem Verschrotten soll die Schweil3-
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maschine demontiert werden und ihre Kom-
ponenten sollen je nach dem Material ein-
geteilt werden.

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON

GASEN

Fir eine sichere Handhabung von

Flaschengasen missen Vorsichts-

mafRnahmen getroffen werden. Ins-

besondere stromfilhrende Kabel

oder andere elektrische Schaltkreise von die-

sen entfernt halten.

Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit

eingepragter Angabe der enthaltenen Gas-

sorte empfohlen - verlassen Sie sich nicht auf
die farbliche Kennzeichnung.

+ Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn
zudrehen und die leere Gasflasche sofort
auswechseln.

+ Die Gasflaschen vor Stof3 oder Fall geschitzt
unterbringen.

+ Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.

+ Nur zertifizierte Schlduche und Anschliisse
benutzen, jeweils einen fiir benutzte
Gassorte und bei Beschadigung sofort aus-
wechseln.

+ Einen einwandfreien Druckregler benutzen.
Den Druckregler manuell auf der Gasflasche
anbringen und bei Verdacht auf Funktions-
stdrung sofort reparieren oder auswechseln.

+ Den Gashahn der Gasflasche langsam off-
nen, so dass der Druck des Reglers lang-
sam zunimmt.

¢ Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt ist,
den Hahn in der erreichten Position lassen.

+ Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

+ Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger
als eine Drehung 6ffnen, so dass er im Notfall

immer schnell geschlossen werden kann.

Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweimaschine ist
in Hinsicht auf einen sicheren und einwand-
freien Maschinenbetrieb sorgféltig zu bestim-
men.
Der Anwender soll bei der Installierung und
dem Einsatz der Maschine die in diesem Hand-
buch enthaltenen Anweisungen von dem
Anlagehersteller beachten
Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der
Benutzer mit eventuellen elektromagnetischen
Problemen im Maschinenbereich auseinander-
setzen. Im besonderen wird empfohlen, die
SchweilBmaschine nicht in der Nahe von:
+ Signal -, Kontroll - und Telephonkabeln;
+ Fernseh - und Rundfunksendern und Emp-
fangsgeraten;
+ Computers oder Kontroll - und MeRgeréten;
+ Sicherheits - und Schutzgeréten zu instal-
lieren.
Benutzer mit Pace - Maker - Geréten oder mit
Ohrprothesen durfen sich nur auf die Erlaub-
nis ihres Arztes in dem Bereich der laufenden
Maschine aufhalten. Der Aufstellungsort der
Schweillmaschine hat IP 21 Gehduseschutz-
grad zu entsprechen (Verdffentlichung IEC
529) . Die vorliegende Schweifmaschine wird
mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und
soll darum so installiert werden, daf? die Luft
durch die LuftauslaBe im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.
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1
| Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der
Schweissmaschine an das Versorgungs-
netz kontrollieren, daB die Spannung und
die Frequenz am Maschinenschild denen
des Versorgungsnetzes entsprechen und
dal der Leitungsschalter der SchweiR-
maschine auf “0” ist.
Der Netzanschluss muss mit dem Stecker
erfolgen, der mit dem SchweiBRgeréat mitgeliefert
wird. Muss der Stecker ausgewechselt werden,
ist folgendermafen vorzugehen:
+ 2 Leiter zum Maschinenanschliessen an das
Versorgungsnetz bestimmt sind;
¢ der 3, GELB - GRUNE Leiter fiir die ER-
DUNG vorgesehen ist.
Das Speisekabel mit einem normierten
Stecker (2p+1) mit passender Strom-
festigkeit verbinden und eine Netz-
steckdose mit Abschmelzsicherung oder
mit IS - Schalter vorsehen; der
ErdungsendverschluB soll mit dem
Endseil (GELB - GRUN) der Zuleitung ver-
bunden werden.
In der Tabelle 2 sind die empfohlenen Strom-
festigkeitswerte der trdgen Leitungs-
sicherungen angegeben, welche je nach dem
hdchsten , von der SchweiBmaschine abge-

NOTE 1. Eventuelle Verl&ngerungen
des Speisekabels sollen einen
passenden Durchmesser aufweisen,

Fig.B
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der keinesfalls kleiner sein darf als der

des serienmé&Rig gelieferten Kabels.

NOTE 2: Aufgrund der bekanntermaBen
instabilen Stromspannung, wie sie von
Motorgeneratoren erzeugt wird, sollte das
SchweiRgerat nicht an eine solche Anlage
angeschlossen werden.

1
| Steuer - und
kontrollgeraete

Pos.1 Leistungskabel. Auf “0” ist die
Schweissmaschine ausgeschaltet.
Pos.2 Potentiometer zur Einstellung der
Schweisstromes.
Pos.3  Wahlschalter fiir 3 Schweilverfahren
+ ELEKTRODE
Zum Schweilen von basischen
Elektroden mit ARC FORCE- und HOT
START-Vorrichtung.
¢ Cr-Ni-ELEKTRODE
Zum Schweif3en von rostfreiem Stahl mit
spezieller Eigenschatt fiir einen weichen

gebenen Nennstrom und je nach der Bogen.
Speisungsnennspannung zu wahlen sind. WIG
+ WIG-Schweien mit LIFT-Fullung und
TABELLE 2 Thermosteuerung
TCS), um die
[, Max. Nennstrom 30% A 150 zu minimieren und
Installierte Leistung KVA 4,6 Kantenschweilen zu
Abschmelzsicherungen Klasse “gl” A 20 grongogllchen.
U1=220V-230 V- 240V Schnellanschliisse fir
Leitungskabel ) mm?2 3x25 die  Kabel der
Durchmesser (Lange) Schweisszange und
Massekabel o 16 fur die Massekabel.
Durchmesser Pos.5 G e | b e

* Betriebsfaktor

Kontrollampe THER-
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MOSTAT. Leuchtet diese Warnlampe, so ist
die thermische Absicherung nicht EIN, da
auler dem Arbeitszyklus gearbeitet wird.
Wenige Minuten abwarten und dann
weiterschweissen.

Pos.6 Griine Warnlampe SPEISUNG.
Leuchtet diese Kontrolleuchte, so ist die
Schweissmaschine unter Spannung und
betriebsbereit.

1
| Anschluss der
schweisskabel

Bei ausgeschaltetem Strom die Schweisskabel
mit den Ausgangsklemmen (Pluspol -
Minuspol) der Schweissmaschine verbinden
und sie dabei an die Schweisszange und an
die Erde nach der fiir die eingesetzte Elektrode
vorgesehenen Polung anschliessen (Fig.B).
Den Anweisungen der Elektrodenhersteller
nach sollen die Schweisskabel so kurz wie
maglich, nah und am Boden oder nicht weit
von dem Boden gelegt werden.
SCHWEISSTUCK

Das Schweisstick istimmer zu erden, um elek-
tromagnetische Emissionen zu reduzieren.
Dabei darauf achten, daR die Erdung dem
Bediener und den Elektroapparaten keine
Schéden anrichtet .

Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit
dem Masseschacht direkt zu verbinden. In
Landern, wo das verboten ist, das
Schweisstiick mittels passender Kondensato-
ren den Nationalen Vorschriften geméaR erden.
SCHWEISSPARAMETER

In der Tabelle 3 sind Anweisungen (iber die
Wahl einer passenden Elektrode je nach den
zu schweissenden Stérken zu lesen. Hier sind



auch die Stromwerte zusammen mit den ent-
sprechend einzusetzenden Elektroden zum
Schweissen von Massenstahl und niedrig le-
giertem Stahl angegeben. Es handel sich um
Richtwerte; fir eine zweckorientierte Wahl sich
an den Anweisungen der Elektrodenhersteller
halten.

TABELLE 3
SCHWEISSTAERKE @ ELEKTRODE
(mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABELLE 4
@ ELEKTRODE (mm) STROM (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

Schweisstelle, Schweissnaht, Starke und
Abmessungen des Schweisstticks bestimmen
den einzusetzenden Strom.

Die einzustellende Stromstérke andert inner-

halb des Regelbereichs der Tabelle 4 und wird

S0 bestimmt:

* hoch beim Flachschweissen, Flach -
Stirnschweissen und  Vertikal
Aufwartsschweissen;

+ mittelméRig beim Uberkopfschweissen;

+ niedrig bei Fallnahtschweissen und bei
Zusammenschweissen von vorgewarmten
Schweisstickchen.

Durch die folgende Formel ist der mittelm@gi-

ge, anndhernde Richtwert des Stromes zu

ermitteln, der beim Schweissen von Elektro-

den fiir Normstahl in Frage kommt:
[=50x(de-1)

Wo:

| = Stérke des Schweisstromes

@e = Elektrodendurchmesser

Beispiel:

Elektrodendurchmesser 4 mm

[=50x(4-1)=50x3=150A

Vor dem schweissen

Wichtig: Vor dem Anlaufen der Schweil3-
maschine immer kontrollieren, daf? die Netz-
spannung und die Netzfrequenz denen an dem
Maschinenschild entsprechen.

1) Schweisstrom mittels des Schlatfeld - oder
Fernpotentiometers (Pos. 2, Fig. A)

2) Den VERFAHREN - Umschalter (Pos. 3,
Fig. A) auf die zum durchzufihrenden
Schweissen geeigneteste Stellung positio-
nieren.

3) Die Schweissmaschine in Gang setzen und
dabei den Leitungsschalter (Pos. 1, Fig. A)
auf Pos. 1 stellen

4) Die grine Kontrollampe (Pos. 6, Fig. A)
meldet, daR die Schweissmaschine unter
Spannung und betriebsbereit ist.

I dhal

1 nstandhaltung

Vorsicht : Vor jeglichen Wartungsarbeiten

im Generatorinnern Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fur unsere

Anlage gedacht. Andere Ersatzteile konnen zu

Leistungsénderungen fiihren und die

Sicherheit der Maschine beeintrachtigen.

Fir Schéden, die auf den Einsatz von Nicht -

Originalersatzteilen zuriickzuftihren sind leh-

nen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schweimaschinen sind

statisch Folgerdenmalien:

+ Entfernen von Schmutz - und Staubpartikeln
aus dem Generatorinnern mittels Druckluft.

+ Elektrokomponenten mit Luftstrahl nicht di-
rekt beliiften, um keine Schaden anzurich-
ten.

+ Periodische Inspektion zur Ermittlung von

abgenutzten Kabeln oder von lockeren Ver-

bindungen, die Uberhitzungen verursachen.

Fehlersuche und
fehlerbeseitigung

Die meisten Stdrungen treten an der Zu-
leitung ein . Gegebenenfalls so vorgehen
wie folgt:

1) Die Werte der Linienspannung kontrollie-
ren;

2) Prufen, ob die Netzabschmelsicherungen
durchgebrannt oder locker sind;

3) Das Netzkabel auf seine einwandfreie Ver-
bindung mit dem Stecker oder mit dem
Schalter kontrollieren;

4) Prifen, ob
« der Hauptschalter der

Schweissmaschine
+ die Wandsteckdose
+ der Generatorschalter defekt sind.

NOTE: Bei Schaden am Generator sich an
geschultes Fachpersonal oder an unseren
Kundendienst wenden. Ausgezeichnete tech-
nische Kenntnisse sind hier erforderlich!.

Zusammenbau und
Zerlegen des
Schweil3gerats

Folgendermalien vorgehen:

¢ Die 4 Schrauben losen, die die Ruck- und
die Vorderwand befestigen

¢+ Die 2 Schrauben lésen, die den Griff
befestigen

Zum Zusammenbau des Schweil3gerats in

umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

Fig.C
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Conexion a la linea

Les agradecemos por la compra de nuestro
producto. Antes de utilizar la instalacion, es
necesario leer atentamente las instrucciones
contenidas en este manual. Para obtener las
mejores prestaciones de la instalacion y ase-
gurar a todas sus partes la maxima duracion,
es necesario atenerse escrupulosamente a las
instrucciones para el uso y a las normas de
mantenimiento contenidas en este manual. En
el interés de la clientela se aconseja hacer
efectuar el mantenimiento y, en caso fuera
necesario, la reparacion de la instalacion en
un taller de nuestra organizacion de asisten-
cia, dado que los mismos cuentan con los
equipos adecuados y con personal especial-
mente capacitado. Todas nuestras maquinas y
equipos estan sujetos a un continuo desarro-
llo. Por lo tanto nos reservamos el derecho de
modificar partes de la construccion y de las
dotaciones.

Descripcion

de corriente eléctrica 20
Aparatos de comando

y control 20
Conexion de los

cables de soldadura 20
Antes de soldar 21
Mantenimiento 21

Deteccion de eventuales
inconvenientes y su eliminacion 21

Cambio de la tarjeta
electronica 21

Procedimiento de montaje

y desmontaje soldadura 50
Esquema eléctrico 51
Leyenda del esquema

eléctrico 51
Leyenda de colores 52

Significado de los simbolos graficos
colocados sobre la maquina 53

Significado de los simbolos graficos
colocados en la etiqueta de datos54-55

N e e s N Ny (A W Ny M

Lista de repuestos 56-58
Como hacer el pedido de
partes de repuesto 59

El Rainbow 150 constituye la evolucidn

Gltima de los generadores por soldadura

con tecnologia de inverter.

En su proyecto y produccion se han introducido

los materiales y componentes mas recientes

como:

+ Transformador principal plano de pérdidas
muy bajas

+ Alimentador auxiliar electrénico

+ Duplicador de tensién que garantiza
cebados precisos, arco estable y absorcion
muy baja de la soldadora de la red

« INVERTER de potencia de altisima
frecuencia con IGBT de la Ultima generacion
que minimizan las pérdidas de conmutacion

« Alto rendimiento eléctrico (> 0,8)

« Selector con 3 procesos de soldadura

+ Electrodos basicos con dispositivo “hot
start” y “arc force”

+ Electrodos de acero inoxidable con
especial caracteristica para tener un arco
suave

+ Soldadura TIG con cebado tipo “lift" de

Los datos técnicos generales de la instalacion
Se resumen en la tabla 1.

Limites de uso

(ISO/IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente dis-
continuo dado que esta compuesto de perio-
dos de trabajo efectivo (soldadura) y periodos
de reposo (colocacion de las piezas, cambio
del alambre, operaciones de amolado, etc.).
Esta soldadora estd dimensionada para
entregar una corriente nominal 12 max, en con-
diciones de completa seguridad, durante un
periodo de trabajo de 30% del tiempo de em-
pleo total. Las normas vigentes establecen en
10 minutos el tiempo de empleo total. Como
ciclo de trabajo se considera el 30% de dicho
intervalo. Superado el ciclo de trabajo permiti-
do se provoca la intervencion de una protec-
cion térmica que preserva los componentes
internos de la soldadora contra
recalentamientos peligrosos. Laintervencion de
la proteccion térmica se sefiala con el encen-
dido de la ldmpara testigo amarilla del termos-
tato. Después de algunos minutos, la protec-
cion térmica se rearma de manera automati-
ca (la lampara amarilla se apaga) y la
soldadora queda nuevamente lista para ser
utilizada. No suelden bajo la lluvia. Este
generador esta construido segln el grado de
proteccion [P21.

Normas de seguridad

NORMAS DE SEGURIDAD GENERALES
Estos productos se deben utilizar
para soldar y no para otros usos im-
propios. El uso de los equipos esta
permitido s6lo a personas
capacitadas y con la experiencia adecuada. El

operador debe respetar las normas de
seguridad CEI 26-9 HD 407 para garantizar

control térmico (TCS) TABLA 1
que reduce al minimo - My aers RAINBOW 150
las inclusiones de — :
tungsteno y permite el Campq de (egulauon A 5+ 150
cebado incluso en el Potencia maxima KVA 4.6
canto Tension secundaria en vacio v 88
El generador, ademas, es [ Corriente utilizable al 100% A 100
ﬁgrnnfwgiir\?aes ya ditrggt?vz S'Zﬁ Corriente utilizable al 60% A 120
vigor en la Comunidad Eu- Corriente utll[gable al 30% A 150
ropea Electrodos utilizables @mm 16+4
Clase de aislacion F
Clase de proteccion IP 21
Dimensiones D) mm 340 - 260 - 115
Peso kg 4,2
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su propia incolumidad y la de terceros.

PREVENCION CONTRA DESCARGAS

ELECTRICAS

+ No efectuar reparaciones con el
generador bajo tension.

+ Antes de efectuar cualquier tarea
de mantenimiento o de
reparacion, desconectar la alimentacion
eléctrica de la maquina.

+ Asegurarse que la soldadora haya sido
conectada a una instalacion de puesta a
tierra eficiente.

+ La instalacion del equipo debe ser efectua-
da por personal calificado. Todas las conexio-
nes deben ser conformes a las normas
vigentes (CEI 26-10 HD 427) y a las leyes
contra accidentes.

+ No soldar en ambientes himedos o moja-
dos o bajo la lluvia.

+ No soldar con cables desgastados o flojos.
Inspeccionar frecuentemente todos los cables
y asegurarse que no existan defectos de
aislacion, cables pelados o conexiones flojas.

+ No soldar con cables de seccion insuficiente
e interrumpir la soldadura si los cables se
recalientan para evitar el rapido deterioro
de la aislacion.

+ Notocar nunca directamente las partes bajo
tension. Después del uso guardar cuidado-
samente el soplete o la pinza porta electro-
dos evitando el contacto con partes conec-
tadas a tierra.

SEGURIDAD CONTRA HUMOS Y GASES

DE SOLDADURA

+ Proveeraladepuracion del ambien-
te de trabajo de los gases y humos
que se producen durante la solda-
dura, especialmente cuando la sol-
dadura se efectlia en espacios limitados.

+ Disponer la instalacion de soldadura en lo-
cales bien aireados.

+ Eventualmente remover las capas de pintu-
ra que recubren las partes que se deben
soldar puesto que se podrian producir ga-
ses toxicos. Entodos los casos ventilar el am-
biente de trabajo.

+ No soldar en lugares donde se sospeche de la
existencia de fugas de gas o en las proximidades
de motores a combustion interna.

+ Disponer lainstalacion de soldadura lejos de
tinas de desengrasado donde se emplean
como solventes vapores de tricloroetileno o
de otros hidrocarburos clorurados porque
el arco de soldadura y las radiaciones
ultravioletas producidas por el mismo
reaccionan con dichos vapores formando el
fosgeno, un gas elevadamente toxico.

PROTECCION CONTRA LAS

RADIACIONES, QUEMADURAS Y RUIDOS
proteccion rotas o defectuosas.

* No mirar el arco de soldadura sin
la pantalla especial o el casco de

* Proteger los ojos con la pantalla especial
dotada de vidrio no actinico (grado de pro-
teccion 9 (14 EN 169).
actinicos inadecuados.

+ Colocar un vidrio transparente delante del
no actinico para protegerlo.

* No usar nunca mascaras de
proteccion.

+ Cambiar inmediatamente los vidrios no

+ No producir el arco de soldadura antes de

asegurarse que las personas que estén cer-
ca tengan las protecciones necesarias.

« Prestar atencién a que las personas que estén
cerca no se dafien los ojos con los rayos
ultravioletas producidos por el arco de soldadura.

« Usar siempre delantales protectores, gafas
contra esquirlas y guantes.

+ Ponerse cofias o tapones de proteccion para
los oidos.

+ Ponerse guantes de cuero para evitar que-
maduras y abrasiones durante el manipuleo
de las piezas.

PREVENCION CONTRA LLAMAS Y
EXPLOSIONES _
+ Alejar del lugar de trabajo todo

tipo de combustible.

+ No soldar en las proximidades de
materiales o liquidos inflamables o
en ambientes saturados de gases explosivos.

+ No usar ropas impregnadas de aceite o gra-
sa, porque las chispas podrian producir llamas.

+ No soldar sobre recipientes que han conte-
nido substancias inflamables, o sobre
materiales que, si se recalientan, pueden
generar vapores toxicos e inflamables.

+ No soldar un recipiente sin antes determi-
nar cual era su contenido. Aln una peque-
fia cantidad remanente de gas o liquido in-
flamable puede causar una explosion.

+ No utilizar nunca oxigeno para desgasificar
un contenedor.

+ Evitar la soldadura de fusiones con cavida-
des anchas que no hayan sido
desgasificadas correctamente.

+ Tener un extinguidor en las proximidades del
lugar de trabajo.

+ No utilizar nunca oxigeno en un soplete de
soldadura sino solamente gases inertes 0
mezclas de los mismos.

RIESGOS DEBIDOS A CAMPOS ELEC-

TROMAGNETICOS

+ El campo magnético generado por
la maquina puede resultar peligro-
S0 para personas portadoras de
pace-maker, protesis auriculares y
aparatos similares, dichas personas deben con-
sultar su proprio médico antes de acercarse a
una maquina mientras esta en funcionamiento.

+ Noacercarse ala méaquina en funcionamiento
con relojes, soportes magnéticos para datos,
timer, etc. Estos objetos podrian sufrir dafios
irreparables a causa del campo magnético.

« Estainstalacion cumple con los requisitos de
proteccion fijados por las directivas 89/
336CEE, 92/31CEE y 93/68CEE, en mate-
ria de compatibilidad electromagnética
(EMC). Particularmente cumple con las
prescripciones técnicas de la norma EN
50199 y esta prevista para ser utilizada
en todos los espacios industriales y no
en los de uso doméstico. Si se presenta-
ran molestias electromagnéticas es
responsabilidad del usuario resolver la
situacion con la asistencia técnica del
fabricante. En algunos casos, como remedio,
es necesario blindar la soldadora y colocar
filtros especiales en la linea de alimentacion.

MATERIALES Y DESMANTELAMIENTO
« Estas  maquinas  estén
construidas con materiales que "’
no contienen substancias téxicas I’
0 nocivas para el operador.
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* Durante la fase de desmantelamiento es
oportuno desmontar la maquina y separar
los componentes en base al tipo de material.

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO
DE LOS GASES
Hay que tomar algunas precaucio-
nes para una segura manipulacion
de los gases comprimidos en bom-
bonas. En primer lugar, éstas se
tienen que mantener lejos de cables
portacorriente o de otros circuitos eléctricos.

Se aconseja usar bombonas que lleven mar-

cado el tipo de gas contenido, no fiarse de la

identificacion por medio de colores.

+ Cerrar las vélvulas cada vez que no se esté
trabajando y cuando la bombona esté vacia
devolverla inmediatamente.

+ Comprobar la posicién de las bombonas
evitando golpes y caidas accidentales.

+ No tratar de llenarlas.

¢ Usar solamente tubos y empalmes certifi-
cados, cada uno para el tipo de gas que hay
que usary, si se dafian, sustituirlos.

+ Usar un correcto regulador de presion, mon-
tarlo en la bombona manualmente y en el
caso de un sospechoso mal funcionamiento,
sustituirlo o repararlo inmediatamente.

+ Abrir lentamente la valvula de la bombona,
de forma que la presion del regulador au-
mente lentamente.

* Cuando el indice de medida esta
presurizado, dejar la valvula en la posicion
alcanzada.

+ Para los gases inertes abrir completamente
la valvula.

+ Paralos gases combustibles, abrir la valvula
menos de una vuelta, de forma que se
pueda volver a cerrar rapidamente en el
caso de emergencia.

1

—

El lugar de instalacion de la soldadora debe

ser elegido cuidadosamente de manera tal de

asegurar un servicio satisfactorio y seguro. El
usuario es responsable de la instalacion y del
uso del equipo de acuerdo con las instruccio-
nes del fabricante indicadas en este manual.

Antes de instalar la soldadora el usuario debe

tomar en consideracién los potenciales

problemas electromagnéticos del area de
trabajo. Especialmente, sugerimos evitar que
el equipo sea instalado en las proximidades de:

+ cables de sefializacion, de control y telefdni-
Cos;

+ transmisores o receptores radiotelevisivos;

+ computers o instrumentos de control y me-
dicion;

* instrumentos de seguridad y proteccion.

Los portadores de pace-maker, de prétesis

auriculares y de equipos similares deben con-

sultar el proprio médico antes de acercarse al
equipo mientras estd en funcionamiento. El
ambiente de instalacion de la soldadora debe
cumplir con el grado de proteccion de la
carcasa que es igual a IP21, (publicacion [EC

529). Esta equipo se enfria mediante la circu-

lacion forzada de aire y por lo tanto, debe ser

colocado de manera tal que el aire pueda ser
facilmente aspirado y expulsado de las aber-
turas practicadas en el chasis.

Instalaciéon
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| Conexioén alalineade

corriente eléctrica

Antes de conectar la soldadora a la linea de
suministro de corriente eléctrica, controlar
que los datos nominales de la misma
correspondan al valor de la tensién y
frecuenciaderedy queelinterruptor de linea
de la soldadora esté en la posicion “0".
La conexion a la rete de alimentacion tiene que
efectuarse mediante el uso del enchufe en
dotacion con la soldadora. En caso sea
necesario sustituir el enchufe, proceder de la
siguiente manera:
« 2 conductores se utilizan para la conexion de
la maquina a la red de suministro eléctrico;
« el 3, de color AMARILLO-VERDE, se utiliza
para efectuar la conexion a “TIERRA”.
Conectar al cable de alimentacion a un en-
chufe normalizado (2p+t) de capacidad ade-
cuada y predisponer un tomacorriente de
red con fusibles o interruptor automatico;
el terminal de tierra especial, debe estar co-
nectado al conductor de tierra (AMARILLO-
VERDE) de la linea de alimentacion.
La tabla 2 contiene los valores de capacidad
aconsejados para los fusibles de linea
retardados elegidos en funcién a la corriente
maxima nominal entregada por la soldadora y

NOTA 1: los eventuales alargues del

Fig.B
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cable de alimentacion se deben
efectuar con cables de seccion adecuada, y
en ningln caso inferior a la del cable en
dotacion.

NOTA 2: considerada la bien conocida
instabilidad de la tension suministrada por los
motogeneradores, se desaconseja la conexion
de la soldadora a estas instalaciones.

1
| Aparatos de comando
y control

Pos.1 Interruptor de linea. En la posicion
“0" la soldadora esta apagada.
Pos.2 Potenciometro de regulacion de la
corriente de soldadura.
Pos.3  Selector 3 procesos de soldadura
- ELECTRODO
Para la soldadura de electrodos bésicos
condispositivo ARC FORCE y HOT START.
- ELECTRODO Cr-Ni
Para la soldadura del acero inoxidable
con especial caracteristica para tener un

a la tension nominal de alimentacion. %(CBO suave.
Para la
TABLA 2 soldadura TIG con
Modelo RAINBOW 150 cebado tipo “LIFT” de
I, Max nominal 30% A 150 control térmico (TCS)
Potencia de la instalacion KVA 4.6 quereduceal minimolas
. . - — inclusiones de tungsteno
Corriente nominal fusibles clase “gl A 20 y permite el cebado in-
U1=220V-230V-240V cluso en el canto.
Cable de conexion a la red mm2 3% 25 Pos.4 Enchufes
Seccion (Longitud) ’ rapidos de conexion
Cable de masa de los cables de la pin-
y mm? 16 za porta-electrodo y
Seccion de la masa.

* Factor de servicio
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Pos.5 Lampara testigo amarilla del TER-
MOSTATO. El encendido de esta lampara
significa que la proteccion térmica ha inter-
venido porque se esta trabajando fuera del
ciclo de trabajo previsto. Esperar algunos
minutos antes de continuar a soldar.

Pos.6 Lampara testigo verde de la ALI-
MENTACION. El encendido de esta
l[ampara indica que la soldadora esta bajo
tension y lista para funcionar.

0 .,
| Conexién de los
cables de soldadura

Efectuar las conexiones, siempre con la maqui-
na desconectada de la red de suministro de
corriente eléctrica, de los cables de soldadura a
los bornes de salida (Positivo y Negativo) de la
soldadora, conectandolos a la pinzay a la masa,
con lapolaridad prevista para el tipo de electrodo
que se debe emplear (Fig. B).

Eligiendo las indicaciones provistas por el fa-
bricante de los electrodos, los cables de sol-
dadura deben ser lo méas cortos posible, de-
ben estar cercanos los unos a los otros, colo-
cados al nivel del suelo o cerca del mismo.
LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siem-
pre conectada a tierra para reducir las emisio-
nes electromagnéticas. Es necesario prestar
mucha atencion a que la conexion de tierra de
la pieza que se debe soldar no aumente el
riesgo de accidentes para el usuario o dafios
a otros equipos eléctricos.

Cuando sea necesario conectar la pieza que
se debe soldar a tierra, es oportuno efectuar
una conexion directa entre la pieza y la jabali-
na de tierra. En los paises en los cuales esta



conexion no esta permitida, conectar la pieza
que se debe soldar a la tierra mediante opor-
tunos condensadores de acuerdo a las nor-
mas nacionales.

PARAMETROS DE SOLDADURA

La tabla 3 muestra algunas indicaciones ge-
nerales para la eleccion del electrodo en fun-
cion de los espesores que se deben soldar.

TABLA 3

ESPESOR DE LA @ ELECTRODO
SOLDADURA (mm) (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABLA 4
@ ELECTRODO (mm)] CORRIENTE (A)
16 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 = 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

En la tabla se indican los valores de corriente
que se deben utilizar con los respectivos elec-
trodos para la soldadura de aceros comunes
0 de baja aleacion. Dichos datos no se deben
considerar un valor absoluto sino que se de-
ben considerar simplemente como recomen-
daciones, para una eleccion precisa se deben
seguir las indicaciones dadas por los fabrican-
tes de electrodos.
La corriente que se debe utilizar depende de
las posiciones de soldadura, del tipo de junta'y
varia de manera creciente en funcion del
espesor y de las dimensiones de la pieza.
Elvalor de intensidad de corriente que se debe
utilizar para los diferentes tipos de soldadura,
dentro del campo de regulacion indicado en la
tabla 4 es:
+ Elevado para la soldadura en plano, en pla-
no frontal y vertical ascendente;
+ Medio para las soldaduras sobrecabezal;
+ Bajo para las soldaduras verticales
descendentes y para unir piezas de peque-
fias dimensiones precalentadas.

Una indicacion, bastante aproximada, de la

corriente media que se debe utilizar en la sol-

dadura de electrodos para acero normal esta

dada por la siguiente formula:
[=50x(de-1)

donde:

| = intensidad de la corriente de soldadura

@e = diametro del electrodo

Ejemplo:

electrodo de diametro

=50 x (4-1)=50x3=150A

Antes de soldar

IMPORTANTE: Antes de encender la

soldadora verificar nuevamente gue la tension

y la frecuencia de la red de alimentacion

correspondan a los datos nominales.

1) Regularla corriente de soldadura accionan-
do el potenciémetro (pos. 2 de la fig. A).

2) Regular el conmutador de PROCESO (pos.
3fig. A) en la posicion més apropiada segun
el tipo de soldadura que se debe efectuar.

3) Poner en funcionamiento la soldadora
seleccionando la pos. 1 en el interruptor
de linea (pos. 1 fig. A).

4) Lalampara testigo verde (pos. 6 fig. A) in-
dica que la soldadora esta bajo tension y
lista para funcionar.

Mantenimiento

Atencidn: Antes de efectuar cualquier inspec-
cion en el interior del generador quitar la ali-
mentacion eléctrica de la instalacion.
REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especialmen-

te proyectados para nuestros equipos. El uso

de repuestos no originales puede causar
variaciones en las prestaciones y reducir el nivel
de seguridad previsto.

Declinamos toda responsabilidad por dafios

resultantes del uso de repuestos no origina-

les.

GENERADOR

Siendo estos equipos completamente estaticos,

proceder de la siguiente manera :

+ Remocién periddica de las acumulaciones
de suciedad y polvo alrededor del genera-
dor por medio de aire comprimido.

+ No dirigir el chorro de aire directamente
sobre los componentes eléctricos porque se
podrian dafiar.

+ Inspeccion periodica, con la finalidad de in-
dividuar cables desgastados o conexiones
flojas que pueden ser causa de
recalentamientos.

Deteccidon de

eventuales
inconvenientes y su
eliminacion

A la linea de alimentacién se le imputa la
causa de los mas frecuentes inconvenien-
tes. En caso de fallas proceder como se
indica a continuacion:
1) Controlar el valor de la tension de linea;
2) Controlar que la conexion del cable de ali-
mentacion al enchufe y al interruptor de
red sea perfecta;
3) Verificar que los fusibles de red no estén
quemados o flojos;
4) Controlar que no haya defectos en:
+ el interruptor que alimenta la maquina;
+ el tomacorriente del enchufe;
+ el interruptor del generador.
NOTA: Dados los necesarios conocimientos
técnicos que requieren las reparaciones del
generador, se aconseja, en caso de rotura, de
dirigirse a personal calificado 0 a nuestra
asistencia técnica.

Procedimiento de
montaje y desmontaje
soldadura

Proceder de la siguiente manera:

+ Desenroscar los 4 tornillo que fijan el panel
posterior y frontal

+ Desenroscar los 2 tornillos que fijan la manija

Para remontar la soldadora, proceder en

sentido inverso

Fig.C
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Voorwoord

Technische gegevens

Wij danken u voor de aankoop van ons pro-
dukt. Voordat de aansluiting in gebruik geno-
men wordt is het noodzakelijk om aandachtig
de gebruiksaanwijzing in deze handleiding te
lezen. Om uw aansluiting de beste prestaties
voor de langst mogelijke gebruiksduur te laten
leveren dienen de aanwijzingen van gebruik
en onderhoud nauwkeurig opgevolgd te
worden en in het belang van de client dienen
eventuele reparaties bij één van de werkplaat-
sen van onze assistentie organisatie uitgevoerd
te worden aangezien zijj uitgerust zijn met de
juiste apparatuur en speciaal opgeleid
personeel. Al onze apparaten en machines zijn
onderworpen aan doorlopende ontwikkeling.
Wij houden ons daarom het recht voor wijzi-
gingen aan te brengen voor wat betreft de
constructie en de uitrusting.

o Beschrijving

De Rainbow 150 is het resultaat van de meest
recente ontwikkelingen op het gebied van
lasgeneratoren met invertertechnologie.
Het ontwerp en de productie ervan bevatten
de nieuwste materialen en componenten,
zoals:
+ Vlakke hoofdtransformator met zeer laag
stroomverlies
+ Elektronische noodstroomvoorziening
« Spanningsverdubbelaar die garant staat
voor het precieze boogtrekken, een stabiele
boog en zeer lage absorptie van de
netspanning door het lasapparaat
+ Omzetten van stroom bij zeer hoge
frequentie met IGBT van de nieuwste
ontwikkeling, die het omschakelingsverlies tot
het minimum beperkt
* Hoog elektrisch rendement (> 0,8)
+ Keuzeschakelaar met 3 lasprocédés
+ Basische elektroden met “hot start” en
“arc force” inrichting
+ Elektroden van roestvrij staal die het spe-
ciale kenmerk van de zachte boog
hebben
* TIG lassen met “lift" boogtrekker met

De algemene technische gegevens van de
aansluiting zijn samengevat in tabel 1.

Gebruikslimieten
(ISO/IEC 60974-1)

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlo-
pend omdat het bestaat uit effectieve werkpe-
riode’s  (soldeeren) afgewisseld met
rustpauzes.(positionering delen, vervangen
draad, slijpen etc.) De soldeerder is gebouwd
voor een nominale stroomtoelevering van 12,
in alle veiligheid voor een werkperiode van 30%
in verhouding tot het totale gebruik. De van
kracht zijnde normen hebben 10 minuten
vastgesteld van de totale bezigheidstijd. Als
werkcyclus wordt 30% van dit tijdsinterval
aangeraden. Overtredeing van dit tijdsinterval
veroorzaakt de tussenkomst van de thermische
protectie die de interne bestandsdelen van de
soldeerder tegen overvehitting beschermt. De
tussenkomst van de thermische protectie wordt
aangegeven door het branden van de gele led
van de thermostaat. Na enkele minuten stopt
de thermische protectie en is de soldeerder
opnieuw klaar voor gebruik. Niet in regen
lassen. Deze generator is gebouwd volgens de
protectiegraad IP 21.

Veiligheidsnormen

ALGEMENE VEILIGHEIDSNORMEN.
Deze produkten dienen te worden

gebruikt om te soldeeren en niet

voor ander onjuist gebruik.

Het gebruik van dit produkt is alleen
toegestaan aan gespecialiseerd en ervaren
personeel. De operateur dient de veiligheid-
snormen CEl 26-9 HD 407 in acht te nemen

om zijn veiligheid en die van derden te kunnen
garanderen.

thermische controle TABEL 1
(TCS)  waardoor Fyode] RAINBOW 150
tungsten-insluiting tot : :
het minimum beperkt Regglerlngsveld A 5+ 150
wordt en boogtrekken | Maximaal vermogen KVA 4,6
ook op de lashoek | Secundaire spanning leeg v 88
mogelijk wordt. Voor 100% bruikbare stroom A 100
z?l(lae gr%]r?rzztr?re\r/\mr?cohetltijﬁgﬂ Voor 60% bruikbare stroom A 120
die binnen de Europese Voor 30% bruikbare stroom A 150
Gemeenschap van kracht Bruikbare elektroden @mm 16+4
zipn. Isolatieklasse F
Protectieklasse IP 21
Afmetingen 0D mm 340 - 260 - 115
Gewicht kg 4,2
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HET VOORKOMEN VAN ELEKTRISCHE

SCHOKKEN

+ Geenreparaties uitvoeren indien de
generator onder spanning staat.

+ VOOr het uitvoeren van enige
reparatie of onderhoudswerkza-
amheden de voeding van de machine halen.

+ Zich ervan verzekeren dat de instalatie een
aardschakelaar heeft.

+ De installatie van de aansluiting dient uitge-
voerd te worden door gekwalificeerd perso-
neel. Alle verbindingen moeten in overeen-
stemming zijn met de van kracht zijnde
normen 26-10HD 427 en de anti-
ongelukkenwetten.

+ Nooit soldeeren in natte of vochtige ruimtes
of in de regen.

+ Niet met versleten of gebroken kabels solde-
eren. De kabels regelmatig inspecteren en
zich ervan verzekeren dat er geen
beschadigingen in de isolatie zitten, niet
bedekte kabels of gebroken verbindingen.

+ Niet met te korte kabels werken en ophou-
den als de kabels oververhit raken om be-
schadiging van de isolatie te voorkomen.

+ Nooit direkt de onder spanning staande de-
len aanraken. Na het gebruik de toorts of
de tang elektrodensteun voorzichtig  neer-
leggen, daarbij het contact met de delen die
aan de grond verbonden zijn vermijden.

BEVEILIGING TEGEN ROOK EN GAS BIJ

HET SOLDEREN

Ervoor zorgen dat de werkruimte

tijdens het soldereeren gereinigt| /o

wordt van rook en gas, in het spe- | /&

ciaal wanneer het om besloten
ruimtes gaat.

+ De aansluiting in goed geluchte ruimtes
plaatsen.

+ Eventueel lak van de te soldeeren delen
verwijderen omdat de lak giftige gassen kan
ontwikkelen. In ieder geval de werkruimte
goed ventileren.

+ Niet soldeeren in ruimtes waar zich een
gaslek bevindt of in de nabijheid van moto-
ren met inwendige verbranding.

+ De installatie ver van de ontvettingsbaden
plaatsen in welke solventen op basis van
hydrocarboraat, chloor en dergelijken ge-
bruikt worden want de soldeerboog en de
ultravioletstraling door deze middelen
geproduceert kunnen een zeer giftig gas
vrijmaken.

BEVEILIGING TEGEN STRALING,

VERBRANDING EN LAWAA|

+ Nooit stukke of gedeeltelijk stukke
beschermmaskers dragen.

+ Niet naar de soldeerboog kijken
zonder het daarvoorbedoelde
protectiescherm of helm.

+ De ogen met het speciale anti-stralingsscherm
gebruiken. (beschermgraad 9 14 EN 169).

+ Eventueel beschadigd glas van dit anti-
stralingsscherm direkt vervangen.

+ Hetanti-stralingssglas beschermen met behulp
van te bedekken door transparent glas.

+ De soldeerboog niet aanzetten zonder zich
ervan verzekert te zijn dat alle personen die
zich in de nabijheid bevinden voorzien zijn
van de juiste beschermingen.

+ Opletten dat deze personen geen bescha-
digingen aan de ogen oplopen door de
ultravioletstraling die vrijkomt bij het gebruik

van de soldeerboog.

+ Altijd beschermende schorten, bril met on-
breekbare glazen en handschoenen dragen.

+ Oorbeschermers of oordoppen dragen ter
bescherming van de oren.

« Leren handschoenen dragen om schaven
en schroeien van de handen te voorkomen
tijdens het bewerken van de delen.

HET VOORKOMEN VAN VLAMMEN EN
EXPLOSIES

+ leder brandbaar object van de
werkvloer verwijderen. &

+ Niet in de nabijheid van
lichtontvlambare materialen of
vloeistoffen soldeeren of in met explosieve
gassen vervulde ruimtes.

« Niet in met olie of met vet bevlekte kleding
soldeeren want de vonken kunnen erop
spatten en brand veroorzaken.

+ Niet op tonnen die een brandbare inhoud
hebben of branbare en giftige gassen kun-
nen ontwikkelen soldeeren.

+ Niet soldeeren op tonnen zonder dat men weet
wat de inhoud hiervan is. Ook kleine gas of
vloeistofresten kunnen explosies veroorzaken.

+ Nooit zuurstof gebruiken om het het gas uit
een container te halen.

+ Het soldeeren van versmelting van grote
uithollingen die niet geheel vrij zijn van gas
vermijden.

+ Altijd een brandblusser in de werkruimte
hebben.

+ Nooit zuurstof in een soldeertoorts gebrui-
ken maar alleen trage gassen of een mix
hiervan.

RISICO’S VEROORZAAKT DOOR MAG-
NETISCHE VELDEN

+ Het door de machine
veroorzaakte magnetische veld

kan gevaar opleveren voor men-

sen in het bezit van een pace-

machine te demonteren en de componenten
op basis van het type materiaal te selecteren.

HANTEREN EN OPSLAAN VAN HET GAS
Men dient voorzorgsmaatregelen te
nemen voor de veilige hantering van @

de persgascilinders. Deze moeten

allereerst ver verwijderd blijven van

electriciteitskabels of andere electrische circuits.

Het wordt aanbevolen cilinders te gebruiken

die beschikken over een merkaanduiding van

het type gas dat er in opgeslagen is, vertrouw
niet op identificatieaanduidingen met behulp
van kleuren.

+ Draai iedere keer dat u geen gebruik van het
gas maakt, de afsluitkranen dicht, en lever de
cilinder wanneer deze leeg is weer spoedig in.

+ Verzeker u ervan dat de cilinders zo geplaatst
zijn dat er niet tegen aan gestoten kan worden
en ze niet per ongeluk kunnen omvallen.

+ Probeer niet de cilinders te vullen.

+ Gebruik alleen gecertificeerde slangen en
aansluitstukken, die geschikt zijn voor het
type gas dat gebruikt gaat worden en ver-
vang deze, indien beschadigd.

¢ Gebruik een correct werkende drukregelaar
en monteer deze handmatig op de cilinder.
Wanneer u denkt dat er een storing in de
drukregelaar aanwezig is, vervang en
repareer deze dan onmiddellijk.

+ Open langzaam de afsluitkraan van de cilin-
der zodat de druk van de regelaar geleide-
lijk hoger wordt.

+ Wanneer de meetaanwijzer onder druk
staat, laat de afsluitkraan dan in de bereikte
stand staan.

+ Bij inerte gassen de afsluitkraan geheel
openen.

+ Bij verbrandingsgassen de afsluitkraan
minder dan een slag openen zodat deze in
geval van nood snel dicht gedraaid kan
worden.

maker, gehoorapparaat en dergelijke
apparaturen. Deze personen dienen de
huisarts te consulteren voordat ze bij de in
werking zijnde machine kunnen komen.

+ Nooit dichthij de machine verblijven als men
horloges timers of magnetische steunen bij
zich draagt. Deze objecten kunnen onher-
stelbare schade oplopen als gevolg van het
magnetisch veld.

+ De aansluiting komt overeen met de beveili-
ging vastgesteld in de richtlijnen 89/336 CEE
92/31 CEE en 93/68 CEE voor wat de betreft
de materie elekiromagnetische compatabiliteit.
(EMC). In het speciaal is de machine in
overeenstemming met de technische
voorschriften van de normen EN 50199 en het
gebruik is enkel voorzien in industrieen
en dus niet voor huishoudelijk gebruik.
Mochten zich elektromagnetische storingen
voordoen is het de taak van de gebruiker om
samen met de technische assistentie van de
bouwer het probleem op te lossen. In enkele
gevallen kan de remedie bestaan uit het
afschermen van de soldeerder en enige filters
in de voedinslijn voegen.

MATERIALEN EN AFBREKEN

+ Deze machine is gebouwd met
materialen die vrij zijn van voor de "’
operateur schadelijke of giftige I’
stoffen.

+ Tijdens de afhreekfase is het raadzaam de
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‘ Installatie

De plaats waar de machine geinstalleerd wordt
dient met zorg te worden uitgekozen zodat een
goede en veilige service verzekert is. De
gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie
en het gebruik van de aansluiting in
overeenstemming met de instructies van de
bouwer weergegeven in deze handleiding.
Voordat de machine geinstalleert wordt dienen
de potentiele elektromagnetische problemen
in de werkruimte in overweging te worden
genomen. In het speciaal raden we aan de
machine niet te plaatsen in de nabijheid van:
+ segnalatiekabels, controle-, en telefoon-
kabels.
+ zenders en ontvangers van radio en televisie.
+ computers of meet en controle apparatuur.
+ beveiligings-, en protectieapparaten.
Dragers van pace-makers, gehoorapparaten en
soortgelijken apparaten dienen voor zijin contact
komen met de in werking zijnde machine de
huisarts te consulteren. De installatieruimte van
de soldeerder moet in overeenstemming zijn met
de protectiegraad van het karkas, wat gelijk is
aan IP 21 (publicatie IEC 529). Deze installatie
wordt gekoeld met behulp van versterkte
luchtcirculatie en moeten zodanig worden
opgesteld dat de lucht vrij geaspireerd en
uitgestoten kan worden door de
daarvoorbestemde openingen op het frame.




Fig. A

2000H647

1 L.
| Aansluiting aan de

gebruikslijn

Voordat de soldeerder wordt aangesloten
aan de gebruikslijn, controleren ofdat de
gegevens op het naamplaatje
corrisponderen met de waarde van de
netstroom en de netspanning en dat de
lijnonderbreker van de soldeerder op “0"
staat ingesteld.

Aansluiting op het voedingsnet dient plaats te
vinden door middel van de bij het lasapparaat
geleverde stekker. Wanneer het nodig mocht zijn
de stekker te vervangen, ga dan als volgt te werk:
+ 2 conductoren dienen voor het verbinden

van de machine aan het net.
+ De 3, GEEL-GROEN gekleurd, dient voor
de aarding.

Aan de voedingskabel een genormali-
seerde stekker (2p+1) verbinden met
geschikte draagkracht en beschikken over
een stopcontact van het net met
schakelaars of automatische onderbrekers;
de daarvoorbedoelde aardterminal dient te
worden verbonden aan de aardconductor
(GEEL-GROEN) van de voedingslijn.

Tabel 2 beschrijft de aangeraden waarden van
de lijnschakelaars, gekozen op basis van de
maximale nominale stroom vereist door de
soldeerder en de nominale voedingsspanning.

Fig.B
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Nota 1: Eventuele verlengsloeren van
de voedingskabel dienen een
geschikte dooisnede te hebben, en in geen
gevel een doornede die kleiner is dan die van
de bljgeleveide kabel.

Nota 2: gezien de onregelmatige spanning die
door motorgeneratoren geleverd wordt, wordt
aansluiting van het lasapparaat op deze
installaties afgeraden.

1
| Commado en controle
apparaten

Pos.1 lijnonderbreker. In de positie “0” staat
de soldeerder uit.
Pos.2 Vermogensmeter
soldeerstroom.
Pos.3 Keuzeschakelaar 3 lasprocédés
+ ELEKTRODE
Voor het lassen met basische elektroden
met ARC FORCE en HOT START
inrichting.
+ ELEKTRODE Cr-Ni
Voor het lassen van roestvrij staal met
het speciale zachte boogkenmerk.
¢ TIG

regulering

TABEL 2 Voor het TIG lassen met “LIFT”
boogtrekker  met
Model RAINBOW 150 | thermische controle
[, max nominaal 30% A 150 (TCS)  waardoor
Installatievermogen kVA 4,6 Lur:gSten-inSMiging t%
. c e et minimum beper
Nominale oo Zefering fasse G 2 worc en booglekien
ooy ook op de lashoek
Verbindingskabel net 2 3% 25 mogelijk wordt.
Doorsnede (Lengte) ’ Pos.4 Snelle
Massakabel ) verbindingsaansluitingen
Doorsnede mm 16 van de kabels van de

* Servicefactor

tang elektrodensteun
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enmassa’s.

Pos.5  Gele spionlamp THERMOSTAAT. Het
ontsteken van deze lamp betekent dat de
thermische protectie in werking is gegaan
omdat er buiten de werkcyclus om gewerkt
wordt. Enkele minuten wachten alvorens
verder te gaan met het soldeeren.

Pos.6  Groene spionlamp VOEDING. Het
ontsteken van deze lamp betekent dat de
soldeerder onder spanning staat en klaar
is om te functioneren.

1
| Verbinding
soldeerkabels

De soldeerkabels aan de knijperij (positief of
negatief) van de soldeerder bevestigen, altijd
wanneer de machine van het net losgekoppeld
is. Bevestigen aan de tang en aan de massa;
met de polariteit die voorzien is voor het
gebruikte type elektrode. (fig. B)

De door de fabrikant geleverde instructies kie-
zend dienen de soldeerkabels altijd zo kort
mogelijk te zijn, dicht bij elkaar zijn en zo dicht
mogelijk op de vioer.

SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond
verbonden zijn om eventuele
elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de ver-
binding met de grond van het te soldeeren deel
niet de kans op ongelukken van de gebruiker
of beschadigingen van de elektrische appara-
tuur vergroot.

Wanneer het nodig is het te soldeeren deel
aan de grond te verbinden is het raadzaam
een direkte verbinding te maken tussen het deel
en het vioerputje. In de landen waarin dit niet



toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een
condensator volgens de van kracht zijnde
normen.

SOLDEERINGSPARAMETERS

De tabel 3 geeft enige algemene aanwijzin-
gen voor het kiezen van de elektrode voor wat
berteft de te soldeeren dikte.

2) De PROCES comutator (pos. 3 fig.A) af-
stellen op de volgens de uit te voeren
soldeering juiste positie.

3) De soldeerder in werking stellen door de
pos. 1 van de lijnonderbreker(pos. 1 fig. A)
te selecteren.

4) De groene spionlamp (pos.6 fig.A) geeft
aan dat de soldeerder onder spanning
staat en klaar is om te functioneren.

Onderhoud

TABEL 3
DIKTE VAN @ ELEKTRODE
SOLDEERING (mm) (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABEL 4
@ ELEKTRODE (mm)]  STROOM (A)
16 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 = 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

In de tabel zijn de te gebruiken stroomwaarden
met de respektievelijke elektroden voor het
soldeeren van veelvoorkomende ijzers en
verbindingen weergegeven.

Deze gegevens hebben geen absolute waarde

maar zijn alleen ter orientatie; voor een exacte

keuze de aanwijzingen van de fabrikant van
elektroden opvolgen.

De te gebruiken stroom hangt af van de

soldeeringsposities, van het type verbindings-

stuk en variert in toenemende mate door de
dikte en de afmetingen van het te soldeeren
deel.

De waarde van de intensiteit van de te gebrui-

ken stroom voor de verschillende soldeertypen,

binnen het reguleringsveld weergegeven in
tabel 4 is;

+ Hoog voor soldeeren op viakte, frontale viak-
tes of verticaal opklimmende viaktes.

+ Middelmatig voor de bovenhoofdse solde-
eringen.

+ Laag voor verticaal aflopend en voor het
verenigen van delen met geringe afmetin-
gen die al voorverwarmd zijn.

Een vrij nauwkeurige aanwijzing van de mid-

delmatige stroom te gebruiken bij het solde-

eren van elektroden voor normaal ijzer wordt
gegeven door de volgende formule;
[=50x (de-1)

waar:

| = intensitiet van de soldeerstroom

@e = diameter van de elektrode

Voorbeeld:

diameter elektrode 4 mm

[=50x (4-1)=50x 3 =150A

Alvorens het

soldeeren

BELANGRIJK: Alvorens de soldeerder aan
te zetten opnieuw controleren of de net-
spanning en de netfrequentie overeenko-
men met de gegevens op het naamplaatje.
1) De soldeerstroom reguleren met behulp
van de vermogensmeter (pos. 2 fig. A)

Attentie: alvorens enige inspectie te verrich-
ten aan de binnenkant van de generator de
voeding van de aansluiting halen.

De originele reserveonderdelen zijn speciaal

voor onze aansluiting ontworpen. Het gebruik

van niet originele reserveonderdelen kan
varietie in de prestaties opleveren of de veilig-
heid ondermijnen.

Voor schade aangericht door het gebruik van

niet originele reserveonderdelen stellen wij ons

niet aansprakelijk.

Deze soldeerders zijn geheel statisch Ga als

volgt te werk:

+ Met regelmatige tussenpozen, eventuele
ophopingen van stof verwijderen met behulp
van droge compressielucht. Om eventuele
beschadigingen te voorkomen de
compressielucht nooit rechtstreeks op de
elektrische componenten richten.

« Periodische inspecties met als doel eventuele
poreuze kabels of vertraagde verbindingen
op te sporen die de oorzaak kunnen vormen
voor oververhitting.

Verhelpen van

eventuele
ongemakken en hun
verwijdering

De meeste ongemakken worden veroorzaakt
door de voedingslijn. In geval van ongemak op
de volgende wijze handelen:

1) De waarde van de lijnspanning controle-
ren.

2) Controleren ofdat de voedingskabel per-
fectin het stopcontact zit en aan de onder-
breker.

3) Controleren ofdat de zekeringen niet zijn
doorgebrand.

4) Controleren ofdat de volgende onderde-
len defect zijn:

+ De onderbreker die de machine voedt.

+ Het stopcontact op de muur van de stek-
ker.

+ De onderbreker van de generator.

N.B.: Gezien de technische kennis die de re-
paratie van de generator vereist wordt het
aangeraden om in het geval van problemen
zich tot gekwalificeerd personeel of tot de
technische assistentie te richten.

Montage en

demontage van het
lasapparaat

Ga als volgt te werk:

+ Draai de 4 schroeven los die het voor- en
achterpaneel op hun plaats houden

+ Draai de 2 schroeven los waarmee de
handgreep is bevestigd

Om het lasapparaat opnieuw te monteren gaat

men in de omgekeerde volgorde te werk.

Fig.C
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Dados Técnicos

Agradecemos por haver comprado um dos
nossos produtos. Antes de usar a Instalacéo é
necessario ler atentamente as instrucdes
contidas neste manual.Para obter da instala-
¢&o os melhores resultados e garantir aos seus
componentes a duragdo maxima, € necessa-
rio seguir escrupulosamente as instrucdes para
a utilizacdo e as normas de manutengédo
contidas neste manual.No interesse da clien-
tela & aconselhavel fazer a manutengdo, se
necessario, 0s reparos da instalagdo nas
oficinas da nossa organizacdo de assisténcia
enquanto dotadas de ferramentas apropriadas
e de pessoal particularmente treinado.Todas
as nossas maquinas e aparelhagens sao
objeto de continuos desenvolvimentos. Logo,
nos reservamos o direito de fazer modificacdes
em relacdi a construgdo e a dotagdo.

Descrigcéo

O Rainbow 150 constitui a tltima evolucéo dos
geradores para soldadura com tecnologia de
inverter
No seu planeamento e produgdo foram
introduzidos os materiais e 0s componentes
mais novos, como:
+ Transformador principal planar de perdas
minimas
+ Alimentador auxilidrio electronico
« Duplicador de voltagem que garante
disparos exactos, arco estavel e baixissima
absorcdo da solda da rede
+ INVERTER [INVERSOR] de poténcia de
altissima frequéncia com IGBT da
Gltimissima geracdo que minimizam as
perdas de comutagdo
+ Elevado rendimento eléctrico (>0,8)
+ Seleccionador com 3 processos de
soldadura
+ Eléctrodos bésicos com dispositivo “hot
start” e “arc force”
+ Eléctrodos de aco inox com caracteristica
especial para ter um arco suave
+ Soldadura TIG com disparo do tipo “lift”
de controlo térmico (TCS) que reduz ao

Os dados técnicos gerais do equipamento
estdo resumidos na tabela 1.

LimitagOes de uso
(ISO/IEC 60974-1)

A utilizagdo de uma soldadora € tipicamente
descontinua enquanto composta de periodos
de trabalho efetivos (soldadura) e periodos de
repouso (posicionamento de pecas, substitui-
¢éo do fio, operacBes de amolacdo, etc. ) Esta
soldadora é dimensionada para fornecer a cor-
rente 12 maxima nominal, com toda seguranca,
por um periodo de trabalho de 30%, em relagéo
ao tempo de uso total. As normas em vigor
estabelecem em 10 minutos o tempo de uso
total. Como ciclo de trabalho é considerado 30%
de tal intervalo. Superando o ciclo de trabalho
permitido se provoca a intervencdo de uma
protegéo térmica que conserva 0s componentes
internos da soldadora de perigosos super aque-
cimentos. A interven¢do da protecéo térmica é
sinalizada pelo acendimento da luz amarela do
termostato. Depois de qualquer minuto a
protecdo térmica se carrega de novo de forma
automatica ( luz amarela apagada) e a
soldadora € novamente pronta para ser usa-
da. N&o solde debaixo la chuva. Este gerador é
construido segundo o grau de protecdo IP 21.

Normas de seguranca

NORMAS DE SEGURANGA GERAIS
Estes produtos devem ser utiliza-
dos somente para soldar e ndo para

outros usos improprios. O uso é

consentido apenas as pessoas
treinadas e dotadas de experiéncia. O
operador deve observar as normas de

seguranga CEl 26-9 HD 407 para garantir a
sua incolumidade e aquela de terceiros.

minimo as inclugﬁes TABELA 1
de  tungstenio yqerg RAINBOW 150
pe,rmmndo o disparo Camno I A —
até na aresta po 0€ regulagem 5+ 150
Alis, o gerador esta con- | Poténcia Maxima KVA 4,6
forme com todas as | Tensdo secundaria a vacuo V 88
normas e as directrizes em [ Corrente utilizavel a 100% A 100
\é|gor na Comunidade [Corrente utilizavel a 60% A 120
uropeia Corrente utilizavel a 30% A 150
Eletrodos utilizaveis @mm 16+4
Classe de isolamento F
Classe de protecéo P21
Dimensdo oD mm 340 - 260 - 115
Peso kg 4,2
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PREVENCAO DE CHOQUES ELETRICOS

+ N&o realizar consertos com a
magquina sob tensao.

+ Antes de realizar qualquer ope-
racao de manutengao ou reparo,
destacar o0 pino da alimentacéo elétrica.

+ Ter certeza que a soldadora é coligada a
uma eficiente instalacdo de fio terra.

+ Ainstalacdo do equipamento deve ser feita
por pessoal qualificado. Todas as ligacBes
devem estar de acordo com as vigentes
normas (CEIl 26-10 HD 427) e as leis de
seguranga no trabalho.

+ NA&o soldar em ambiente (imido ou molhado
ou embaixo de chuva.

+ N&o soldar com cabos desgastados ou frou-
X0s. Inspecionar freqlientemente todos 0s
cabos e ter certeza que ndo existem
problemas de isolamento, fios descobertos
ou ligagBes frouxas.

+ N&o soldar com cabos de sec¢éo insuficien-
te e interromper a solda se os cabos se
superaquecerem para evitar uma rapida
deterioracdo do isolamento.

+ N&o tocar nunca partes diretamente sob
tensdo. Depois do uso colocar com cuidado
atocha ou a pinca porta eletrodos evitando
0 contato com partes conectadas a terra.

SEGURANGA CONTRA FUMAGA E GAS

DE SOLDADURA

+ Providenciar a depuracdo do
mbiente de trabalho do gaseda| /g
fumaga criada durante a solda, | /&
especialmente quando a solda é
realizada em espagos limitados.

+ Colocar o equipamento de solda em locais
bem arejados.

+ Remover eventualmente camadas de ver-
niz que cobrem as partes a serem soldadas
porque podem criar-se gases toxicos. Em
todo o caso ventilar o ambiente de trabalho.

+ Néo saldar em locais onde se suspeita a
existéncia de fugas de géas ou préximo a
motores a combustéo interna.

+ Colocar 0 equipamento de solda longe de
banheiras de desengorduracdo onde sdo
empregados como solvente vapores de
tricloroetilene e outros hidro-carbonetos que
contém cloreto porque o arco da solda e as
radiagdes ultravioleta deste produto reagem
com tais vapores formando o fosgénio, um
gas altamente toxico.

PROTECAO DA RADIACAO, QUEIMADU-
RAS E BARULHO
+ Nunca usar mascaras de
protecdo quebradas ou defeitu-
0sas. U

+ N&o olhar o arco da solda sem a
apropriada prote¢do ou capacete protetor.

+ Proteger os olhos com a apropriada
protegao dotada de vidro ndo actinico ( grau
de protecdo 9 + 014 EN 169).

¢ Substituir imediatamente vidros néo
actinicos inadequados.

+ Colocar um vidro transparente na frente
daquele ndo actinico para protege-lo.

+ N&o armar o arco de soldadura antes de
ter certeza que as pessoas proximas por-
tem as necessérias protecdes.

+ Tomar cuidado para que as pessoas proxi-
mas néo sofram danos aos olhos atraves
dos raios ultravioleta produzidos pelo arco

da soldadura.

« Usar sempre aventais protetores, 6culos
ante estilhacos e luvas.

« Usar sempre auscultadores ou tampdes
para 0s ouvidos.

+ Usar luvas de couro para evitar queimadu-
ras ou abrasdes durante a manipulacdo das
pecas.

PREVENGCAO CONTRA FOGO E EXPLO-
SOES

+ Afastar do local de trabalho todo
e qualquer combustivel.
+ N&o soldar em proximidade de

materiais ou liquidos inflamaveis
ou em ambientes saturados de gases
explosivos.

+ N&o vestir roupa impregnada de 6leo ou
gordura, porque as faiscas podem criar
chamas.

+ N&o soldar sobre recipientes que contive-
ram substancias inflamaveis, ou sobre
materiais que aquecidos, podem gerar
vapores toxicos e inflamaveis.

+ Nao soldar um recipiente sem antes deter-
minar o que este continha. Mesmo um res-
to de gés ou liquido inflamaveis podem cau-
sar uma explos&o.

+ N&o usar nunca oxigénio para degaseificar
um recipiente.

« Evitar as soldas de fusdo com largas cavi-
dades das quais ndo tenha sido devidamen-
te desgaseificado.

« Ter um extintor perto do local de trabalho.

+ Nunca usar oxigénio em uma tocha de sol-
dadura mas somente gas inerte ou uma
mistura destes.

RISCOS DEVIDOS A CAMPOS

ELETROMAGNETICOS

+ Os campos eletromagnéticos
criados pela maquina podem re-
sultar perigosos as pessoas por-
tadoras de marca -passo,
préteses auriculares e aparelhos similares,
tais pessoas devem consultar um médico
antes de aproximar-se de uma maquina em
funcionamento.

+ N&o aproximar-se da maquina em funcio-
namento com reldgios, suportes magnéti-
cos para dados, timer, etc. Estes objetos
podem sofrer danos irreparéaveis por causa
do campo magnético.

+ Este equipamento esta de acordo com 0s
requisitos de protecéo fixados pela norma 89/
336 CEE,92/31 CEE e 93/68 CEE sobre com-
patibilidade eletromagnética.(EMC).E de acor-
do, particularmente, com as prescri¢des técni-
cas da norma EN 50199 e é prevista para
ser utilizada em todos os espacos indus-
triais e ndo para aqueles de uso
doméstico. Se problemas eletromagnéticos
se apresentarem é responsabilidade do
usudrio resolver a situagéo com a assisténcia
técnica do construtor. Em alguns casos como
solugdo se deve blindar a soldadora e colo-
car, na linha de alimentagéo, oportunos filtros.

MATERIAIS E DESMANCHE
+ Estas maquinas séo construidas
com materiais sem substancias "“
toxicas e nocivas para 0| @@
operador.
+ Durante a fase de desmanche é oportuno
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desmontar a maquina e separar 0s compo-
nentes em base ao tipo de material.

MANIPULACAO E ARMAZENAMENTO
DOS GASES
E’necesséario tomar as devidas pre-
caucBes para uma manipulacao
segura dos gases comprimidos em
garraftes. Antes de tudo devem
ficar longe de cabos com corrente ou outros
circuitos eléctricos.

Sugerimos empregarem garrafdes com a mar-

cacdo do tipo de gas que contém; desconfiem

da identificacdo por meio das cores.

+ Fechem novamente as valvulas sempre que
ndo estiverem operando e, quando o garrafao
estiver vazio, fechem-no de imediato.

+ Assegurem a colocacdo dos garrafées
contra choques e caidas acidentais.

+ N&o tentem enché-los

+ Usem apenas tubos e conexdes certificados,
cada um pelo tipo de gas a empregarem e,
se se estragarem, substituam-nos.

+ Empreguem um correcto regulador de pres-
s80, montem-no manualmente no garraféo e
caso suspeitem um mau funcionamento, subs-
tituam-no ou reparem-no imediatamente.

+ Abram demoradamente a valvula do
garrafdo, de maneira que a presséo do re-
gulador aumente devagar.

¢+ Quando o indice de medicdo estiver
pressurizado, deixem a valvula na posi¢éo
atingida.

+ Para os gases inertes abram completamen-
te a valvula.

+ Para 0s gases combustiveis, abram a val-
vula dando pelos menos uma volta, para a
puderem fechar rapidamente em caso de
emergéncia.

Instalacéo

O local de instalagdo da soldadora deve ser
escolhido com cuidado de forma a garantir um
servigo satisfatorio e seguro.
O usuério é responsavel pela instalagao e pelo
uso do aparelho de acordo com as instrucdes
do construtor fornecidas neste manual.
Antes de instalar a soldadora o usuério deve
levar em consideracdo os poténciais proble-
mas eletromagnéticos da area de servigo, em
particular, sugerimos evitar que o equipamen-
to seja instalado nas adjacéncias de:
+ cabos de sinalizacdo, de controle e
telefonicos;
« transmissores e receptores radio-televisivos;
+ computadores e instrumentos de controle e
medicéo;
+ instrumentos de seguranca e protecao.
Os portadores de marca -passo, de proteses
auriculares e de aparelhos similares devem
consultar o préprio medico antes de aproxi-
mar-se de uma maquina em funcionamento.
O ambiente de instalagdo da soldadora deve
estar de acordo com o grau de protecdo da
carcaca que éigual a IP 21 ( publicagao IEC
529).
Este equipamento e esfriado mediante uma
circulagdo forcada do ar e devem logo ser
colocadas de maneira que o ar possa ser fa-
cilmente aspirado e expulso pelas aberturas
do chassi.
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| Ligacéo acorrente

elétrica

Antes de ligar a soldadora a corrente
elétrica, verificar que os dados da placa
da mesma correspondam aos valores da
tensdo e freqiéncia da rede e que o
interruptor da linha da soldadora esteja
na posicéo “0".
A ligacdo a rede de alimentacdo deve ser
executada mediante a utilizagdo da ficha
entregue com a solda. Caso fosse necessaria
a substituicdo da ficha, proceder segundo
descrito de seguida:
+ 2 condutores servem para a ligacdo da ma-
quina a rede;
+ 3, de cor VERDE-MARELA, serve para a
ligagdo a terra.
Ligar aos cabos de alimentagdo um pino
normalizado(2p+t) de capacidade adequa-
da e predispor uma tomada de rede
dotada de fusiveis ou interruptores auto-
méticos, o apropriado terminal de terra
deve ser ligado ao condutor de terra (VER-
DE-AMARELO) da linha de alimentagéo.
ATabela 2 apresenta os valores de capacida-
de aconselhados para os fusiveis de linha de
retardo em base a corrente méxima nominal
fornecida pela soldadora e a tensdo nominal
de alimentago.

Nota 1: eventuais extensdes do cabo

Fig.B
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de alimentagdo devem ter a se¢ao

justa, em nenhum caso inferior aquela do cabo
fornecido junto.

Nota 2: Vista a manifesta instabilidade da
tensdo fornecida pelos motores-geradores,
sugere-se a ligacdo da solda a estas
instalagdes.

1
| Aparelhos de
comando e de
controle

dos cabos da pinca porta-eletrédo e de
massa.

Pos.5 Lé&mpada de sinalizacdo amarela
TERMOSTATO. O acendimento desta lam-
pada significa que entrou em uso a protegéo
térmica por que se esta trabalhando além
do ciclo de trabalho. Esperar qualquer mi-
nuto antes de continuar a soldar.

Pos.6 Lampada de sinalizagio verde ALI-
MENTACAO. O acendimento desta lampa-
da indica que a soldadora esta em tenséo
e pronta para funcionar.

Pos.1 Interruptor de linha. Na posicao “0”
a soldadora esta desligada.
Pos.2 Potencidmetro para regulagem da
corrente de soldadura.
Pos.3  Seleccionador 3 processos de solda
+ ELCECTRODO
Para a soldadura de eléctrodos béasicos
com dispositivo ARC FORCE e HOT
START.
+ ELECTRODO Cr-Ni
Para a soldadura do ago inox com
especial caracteristica para ter um arco

TABELA 2 f“?‘l’g-
Modelo RAINBOW 150 Para a soldadura TIG
[, Max. nominal 30% A 150 E:I?ITZTq’ISggrOC gr?trt:)ﬁg
Poténcia de m;talagag _ KVA 4,6 térmico (TCS) que
Corrente Nominal fusivel classe “gl A 20 reduz a0 minimo as
U1=220V -230V-240V inclusdes de
Cabo de ligacéo a rede 5 tungsténio permitindo
Secédo (Comprimento) mm 3X25 gregtlziparo até na
Cab? de massa mm? 16 Pos.4 Ata ques
Segdo rapidos de conexdo

* Fator de servigo
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] Ligacédo cabos de
soldadura

Ligar, sempre com a maquina desligada da
energia, 0s cabos de solda aos grampos de
saida (Positivo e Negativo) da soldadora,
ligando-os a pinca e a massa, com a polarida-
de prevista para o tipo de eletrodo a ser usado
(fig. B).

Seguindo as indicagBes fornecidas pelos fa-
bricantes de eletrodos. Os cabos de solda
devem ser 0 mais curto possivel, devem ficar
perto uns dos outros, colocados no nivel do
ché&o ou perto dele.

PEGAS DE SOLDADURA

As pegas a serem soldadas devem sempre
estar ligadas a terra para reduzir as emissoes
eletromagnéticas. Mas € necessario prestar
muita atencdo para que a ligacdo a terra da
peca a ser soldada ndo aumente o risco de
acidentes ao usudrio ou cause danos a outras
aparelhagens elétricas.

Quando for necessario realizar a ligagdo da
peca a terra, é oportuno realizar uma ligagéo
direta entre a peca e 0 poco de terra. Nos



paises onde esta conexdo ndo é permitida,
ligar a pega a ser soldada ao terra através de
oportunos condensadores de acordo com as
normas nacionais.

PARAMETROS DE SOLDA

Atabela 3 mostra algumas indicagdes genéri-
cas para a escolha do eletrodo em fungdo das
espessuras a serem soldadas.

TABELA 3
ESPESSURA DA @ ELETRODO
SOLDADURA (mm) (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABELA 4
@ ELETRODO (mm)| CORRENTE (A)
16 30 + 60
2 40+75
2,5 60 = 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

Nas tdbuas estéo indicadas os valores de cor-
rente a serem utilizados com os respectivos
eletrodos para a solda dos agos comum com
baixas liga. Tais dados ndo tem um valor
absoluto mas simplesmente orientador, para
uma correta escolha seguir as indicacdes
dadas pelos fabricantes dos eletrodos.

A corrente a ser usada depende da posi¢do

de solda, do tipo de junta e varia de forma cre-

scente em funcdo da espessura e da dimen-
sdo da pega.

O valor da intensidade da corrente a utilizar

para 0s varios tipos de solda, dentro do cam-

po de regulagem indicado na tabela 4 é:

+ elevado para as soldas planas, em plano
frontal e vertical ascendente;

+ médio para as soldas além da cabeceira;

* baixo para as soldas verticais descenden-
tes e para unir pecas de pequenas dimen-
sBes pré aquecidas.

Uma indicac&o, bastante aproximada, da cor-

rente média a ser usada na soldadura de ele-

trodos para ago normal é fornecida pela se-
guinte férmula:
[=50x (de-1)

onde:

| = intensidade da corrente de solda

@e = diametro do eletrodo

Exemplo:

eletrodo didmetro 4 mm

=50 x (4 -1) =50 x 3 = 150A

Antes de soldar

IMPORTANTE: antes de acender a soldadora,
verificar novamente que a tensdo e a
freqiéncia da rede de alimentagdo
correspondam aos dados da placa.

1) Regular a corrente de solda atuando so-
bre o potencidémetro ( pos 2 Fig. A).

2) Regular o comutador de PROCESSO
(pos. 3 Fig.A) na posi¢do mais apropriada
de acordo com o tipo de soldadura a ser
efetuada.

3) Colocaremuso, a soldadora selecionando
a pos. 1 no interruptor de linha (pos.1
Fig.A).

4) Alédmpada de sinalizagdo verde (pos. 6
Fig.A) indica que a soldadora esta em ten-
s8o e pronta para funcionar.

Manutencao

Atencdo: antes de efetuar qualquer inspe¢éo

dentro do gerador desligar da corrente elétrica.

As pecas de substituicdo originais foram es-

pecificamente projetadas para 0 nosso equi-

pamento. O uso de pegas ndo originais pode

causar variacdo no desempenho e reduzir o

nivel de seguranca previsto.

Para danos causados pelo uso de pecas de

substituicdo ndo originais declinamos qualquer

responsabilidade.

GERADOR

Sendo estas soldadoras completamente

estaticproceder segundo descrito de seguida;

+ Remoc&o periodica de eventuais acumulos
de sujeira e pd de dentro do gerador usan-
do ar comprimido. N&o direcionar o jato de
ar diretamente sobre os componentes
eletricos uge poderiam danificar-se.

+ Inspecdo periodica com a finalidade de ve-
rificar a presenca de cabos desgastados ou
de conexdes frouxas.

D Levantamento de
eventuais
inconvenientes e as
suas eliminacdes

Alinha de alimentacdo € culpada pelos mais
frequentes problemas. No caso de estragos
proceder como Segue:

1) Controlar o valor da tenséo de linha:

2) Controlar a perfeita ligagdo do cabo de
rede & tomada e ao interruptor Verificar
que os fusiveis de rede ndo estejam quei-
mados ou frouxos:

3) Verificar que os fusiveis de rede néo este-
jam queimados ou frouxos:

4) Controlar que ndo estejam com defeitos

+ Ointerruptor e a tomada de parede que

alimenta a méquina;

+ O pino do cabo de linha,

+ O interruptor da soldadora.
OBS: Levando em consideracdo 0s necessa-
rios conhecimentos técnicos para o conserto
do gerador, € aconselhavél , no caso de
quebra, de procurar pessoal qualificado ou a
nossa assisténcia técnica.

D Procedimento de
montagem e
desmontagem da
solda

Proceder segundo descrito de seguida:

+ desaparafusar os 4 parafusos de fixacdo do
painel posterior e frontal

+ Desaparafusar os 2 parafusos de fixacao do
manipulo

Para remontar a solda, proceder no sentido

contrario

Fig.C
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Indledelse

Tekniske data

Vitakker Dem for at have valgt et apparat af vor
produktion. Inden dette anleeg tages i brug er
det radeligt at leese omhyggeligt igennem
oplysninger som denne handbog indeholder. For
at apparatet vil kunne virke pa den bedste made
og at til alle dets bestanddele garanteres en
starst mulig levetid, er det ngdvendigt at felge
ngjagtigt brugsanwsnlnger 0g overholde normer
som er angivet i handbogen. Hvad
vedligeholdelse og eventuelle reparationer il
apparatet angar, rades kunden at henvende sig
til et veerksted som er autoriseret af vor
Assistance Service hvor en passende udrustning
og et faguddannet personale star til hans
radighed. Alle vore maskiner og apparater bliver
vedvarende udviklet og forbedret. Som felge af
dette forbeholder vi retten til mulige sendringer
hvad motoren og tilbehar angér.

Beskrivelse

Rainbow 150 er den mest avancerede udgave
af svejsegeneratorer med inverterteknologi.
Apparatet er projekteret og bygget med de
nyeste materialer og komponenter sasom:
+ Planar hovedtransformer med yderst lavt tab
* Elektronisk hjeelpefader
+ Speendingsduplikator, som sikrer ngjagtig
udlgsning, stabil bue samt et yderst lavt
forbrug af netforsyningen
+ Hgjfrekvens kraft INVERTER med IGBT af
sidste generation, som begraenser tabet ved
omstilling i videst muligt omfang
* Hgj elektrisk ydelse (>0,8)
* Veelger med 3 svejseprocesser
+ Basiske elektroder med “hot start” e “arc
force” anordning
+ Elektroder af rustfrit stal med serlige
egenskaber for at opna en bled bue
+ TIG-svejsning med “lift" udlgsning og
varmekontrol (TCS), som begreenser
tungstensindlejringen til minimum og
muligger udlgsning pé kanten.
Generatoren er desuden i overensstemmelse
med alle lovbestemmelser og direktiver, der er
i kraft i Den Europeeiske Union.

De almindelige tekniske data angdende svejse-
maskinen er vist i Tabel 1.

Anvendelsesgraenser
(ISO/IEC 60974-1)

Karakteristisk til en svejsemaskine er at dens
udnyttelse altid er afbrudt, da dens virksom-
hed er sammensat af perioder af effektiv ar-
bejde (svejsning) og perioder af pause (place-
ring af stykket, udskiftning af traden, slibe-
arbejde, 0.s.v.). Denne svejsemaskine er regu-
leret til at producere stram pa 12 max nomi-
nel, i al sikkerhed, i en periode af arbejde pa
30% i hensyn til hele anvendelsestiden. D e
geeldende normer fastsaetter hele anvendelse-
stiden til 10 minuter. Sadan som arbejdscyklus
er betragtet 30% af den naevnte pause. Hvis
den tilladte arbejdscyklus overskrides,
provokeres den termostatiske beskyttelse, som
veerner svejsemaskinens indre bestanddele
mod farlig overophedning. Indgrib af den
termiske beskyttelse er signaleret af en gul
lysdiode som tendes pa termostaten. Efter
nogle minutter holder den termostatiske
beskyttelse automatisk op at fungere (den gule
lysdiode slukkes) og svejsemaskinen er pany
klar til brug. Svejs ikke hvor det har regnar.
Denne generator er konstrueret ifglge
beskyttelsesklasse 1P 21.

Sikkerhedsnormer

ALMINDELIGE SIKKERHEDSNORMER
Disse produkter bar kun anvendes
til svejsning og ikke til andet formal.
Kun faguddanede og sagkyndige
personer er tilladt at bruge dem.
Operatgren skal overholde
sikkerhedsnormerne CEI 26 9 HD 407 for at
garantere sin egen og de andres sikkerhed.

TABEL 1
Model RAINBOW 150
Reguleringsfelt A 5+ 150
Max kraft KVA 4,6
Sekundaer tomgangsspaending v 88
Ved udnyttelig strem pa 100% A 100
Ved udnyttelig strgm pa 60% A 120
Ved udnyttelig strgm pa 30% A 150
Udnyttelige elektroder @mm 16+4
Isoleringsklasse F
Beskyttelsesklasse IP 21
Dimensioner {0y mm 340 - 260 - 115
Veegt kg 42
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FOREBYGGELSE MOD ELKTRISK ST@D
+ Udfgr ingen reparationer hvis

generatoren er tilsluttet stram-
men.

+ Inden nogen som helst form for
vedligeholdelse eller reparation udferes, skal
stremmen kobles fra anleegget.

+ Vaer sikker pa at svejsemaskinen har en
effektiv jordforbindelse.

+ Installation af anlaegget ma gares af en fag-
uddannet tekniker. Alle tilslutninger ma veere
udfgrt i overensstemmelse med de geel-
dende normer (CEI 26-10 HD 427) og med
lovene angaende forebyggelse af ulykker.

+ Udfar ikke svejsning i fugtige eller vade
veerelser eller under regn.

+ Udfar ikke svejsning hvis ledningerne er slidte
eller lzse. Check alle ledninger og kontrollér
at der ikke findes mangel pa isolering, nggne
ledninger eller lgse tilslutninger.

¢ Udfer ikke svejsning med ledninger, hvor
tvaersnittet ikke er tilstraekkelig stort og afbryd
straks svejsningen nar der forekommer
overophedning pd ledningerne for at undgé
at denne vil kunne forarsage skader til
isolationen.

¢ Rar ikke ved dele som er under spaending.
Efter sluttet arbejde leeg blaeselampen og
elektrodetangen omhyggeligt til side samt
undgé kontakten med dele tilsluttet jord-
forbindelsen..

SIKKERHED MOD R@G OG GAS SOM

DANNES UNDER SVEJSNINGEN

+ Sgrg for at arbejdslokalet renses
for gas og rgg, som dannes under | /)
svejsningen, sardeles nar| /g
svejsningen udfares i et begraen-
set rum

+ Placér svejseanlaegget i et godt ventileret
lokale.

+ Fjern eventuelle lag af farve, som daekker
delene, som skal svejses, da farven vil kunne
udskille giftig gas. | alle tilfeelde, arbejslokalet
ma ventileres.

+ Udfer ikke svejsning i lokaler hvor man naerer
tvivl om gasleekage eller i neerheden af
forbraendigsmotorer.

¢ Placér anleegget veek fra beholdere, hvor
smareolie bliver oplgst ved hjeelp af dampen
af rikloretylen eller af andre kulbrinter med
sammenszetning af klor, fordi vagebuen og
den ultraviolette straling som denne
producerer, reagerer med disse damper og
danner fosgen, en meget giftig gas.

BESKYDDELSE MOD STRALING,

BRENDEM/AERKER OG ST@J

o Beer ikke beskydelsesmasker, der
er brudte eller skadede.

+ Se ikke pa vagebuen uden en
tilbarlig beskyttelsesskeerm eller
hjelm.

+ Beskyt gjne med en passende hjelm forsy-
net med specielt farvet glas (beskyttelses-
klasse 9 - 14 EN 169).

+ Udskift straks den farvede glasskeerm hvis
den ikke er passende:

+ Anbring et transparent glas fremfor det
speciele glas til beskyttelse af dette:

+ Teend ikke vagebuen inden at veere sikker
pd at alle naervaerende personer er forsynet
med ngdvendig beskyttelses udrustning.

+ Veer forsigtig at de naerveerende personers

gjne ikke bliver skadet af de ultraviolette strale
r frembragt af végebuen.

+ Anvend altid beskyttende forkleeder, briller
mod splinter samt handsker.

+ Beskyt grene med greklapper eller voks-
tapper mod stgj.

« Anvend lzederhandsker for at forebygge
breendemaerker og sar ved berering af de-
lene.

FOREBYGGELSE AF FLAMMER OG

EKSPLOSIONER

* Fjern fra arbejdsstedet hver
genstand som vil kunne braende.

« Svejs ikke i neaerheden af
brandfarlige materialer eller
vaesker eller i lokaler meettet af eksplosiv gas.

+ Beer ikke kleedningsstykker som er impreeg-
neret af olie eller smaremidler fordi gnisterne
vil kunne teende dem i flammer.

+ Svejs ikke beholdere som har indeholdt
breendfarlige stoffer eller genstande som ved
ophedning kan frembringe giftig eller
braendfarlig damp.

+ Svejs ikke beholdere uden viden af dens
forrige indehold. Selv en lille meengde af
breendfarlig gas eller stof kan forarsage en
eksplosion

+ Anvend aldrig ilt til at fierne smaremidler fra
en beholder.

« Udfer ikke smeltesvejsning pa store fordyb-
ninger som ikker er blevet renset for smare-
stoffer.

+ Hold en ildslukningsapparat i neerheden af
arbejdsstedet.

+ Anvend aldrig ilt til breenderen men brug
bare inerte gasser eller blanding af disse.

RISIKO FORARSAGET AF ELEKTRO-
MAGNETISK FELT

+ Narmaskinen skal afskaffes, er det praktisk at
tage maskinens komponenter fra hinanden og
udskille dem alt efter type af materiale.

HANDTERING OG OPBEVARING AF
GASSERNE

Der skal treeffes szerlige forholdsreg-
ler ved handtering af gas pa flaske. @

Det er seerligt vigtigt, at de ikke
kommer i neerheden af strgm-
ledende kabler og andre elektriske kredslab.

Det anbefales at skrive pa gasflaskerne, hvil-

ken type gas, de indeholder; det frarades deri-

mod at meerke dem med farver.

+ Ventilerne skal altid lukkes, sa snart man
afslutter arbejdet, og tomme gasflasker skal
tibageleveres sa hurtigt som muligt.

+ Placér gasflaskerne saledes at de beskyttes
mod stad og ikke kan veelte.

+ Undlad at forsgge at fylde dem.

+ Der ma kun anvendes certificerede rer og
forbindelsesstykker, der er beregnede til den
anvendte gastype, og de skal udskiftes, hvis
de er defekte.

+ Anvend en rigtig trykregulator, montér den
pa gasbeholderen manuelt og udskift eller
reparér den gjeblikkeligt, hvis den ikke lader
il at fungere tilfredsstillende.

« Abn flaskens ventil langsomt, sé& regulator-
ens tryk stiger langsomt.

+ Nar maleapparatets viser er under tryk, skal
man lade ventilen blive i den stilling, den har
naet.

+ Ved aedelgas skal ventilen abnes fuldsteen-
digt.

+ Ved braendbare gasarter skal ventilen dre-
jes mindre end én omgang, sé den kan luk-
kes hurtigt i nadtilfeelde.

Installation

+ Detelektromagnetiske felt som er
fremkaldt af svejsemaskinen kan
veere farlig for personer, som har

pace-maker, greproteser eller
lignende apparater: Disse personer ma
radsparge deres leege far de kan arbejde
med denne type af maskine.

+ Beer ikke i ngerheden af maskinen ure,
magnetiaske datobénd, timers,0.s.v. Disse
genstande vil kunne lide uoprettelig skade
forarsaget af det magnetiske felt.

+ Denne svejsemaskine overensstemmer med
beskyttelsesbetingelser bestemt ved
direktiver 89/336 EEC, 92/31 EEC og 93/68
EEC angaende elektromagnetisk forenlig-
hed (EMC). | seerdeleshed, tilsvarer den de
tekniske forskifter pA normen EN 50199. Ma-
skinen er konstrueret til at blive brugt i
hvilkensomhelst industrielt veerksted
men ikke i private boliger. Safremt der
skulle forekomme elektromagnetiske
forstyrrelser, er brugeren forpligtet til at rade
bod pa ulempen ved hjeelp af teknisk assi-
stance bevilget af konstruktaren. | nogle til-
feelde er det ngdvendigt at skaerme svejse-
maskinen og anbringe passende filter pa
forsyningslinien.

MATERIALER OG AFSKAFFELSE AF

DISSE

+ Disse maskiner er fremstillet af
materialer, der ikke er giftige el-
ler skadelige for operataren.

<
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Stedet hvor anleegget skal Installeres mé vaere
valgt med stor omsorg for at garantere en
tilfredstillende og sikker udnyttelse.
Brugeren er tilsvarlig for installationen og for
anleeggets anvendelse, for hvilke man ma
overholde konstruktgrens anvisninger, som
findes i denne handbog.
Fer anlegget installeres, ma der iagttages de
elektromagnetiske problemer som kan opsta
pa arbejdsomradet.  |saerdeleshed, anbe-
faler vi at ikke installere anlaegget i naerheden
af:
+ kabler til signalering, til kontrol og telefon-
kabler;
+ radio-televisions modtagere eller udsendere
+ datamaskiner og instrumenter til kontrol og
til maling;
« indretninger til sikkerhed og til beskyttelse.
Personer, som har pace-maker, greproteser
eller lignende apparater ma radsparge deres
leege far de kommer i neerheden af disse ma-
skiner. Omradet, hvor anleeggetinstalleres, skal
tilsvare samme beskyttelsesklasse som er
bestemt for anleeggets struktur, d.v.s. IP21
(udgivelse IEC528). Dette anleeg er afkglet ved
hjeelp af forceret luftcirkulation og ma derfor
veere installeret saledes at luften let kan blive
indsuget og fjernet gennem abninger, som fin-
des pa rammen.
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| Tilslutning til

forsyningslinjen

Far svejsemaskinen tilsluttes forsyningslinjen,
veer overbevist om at kendsgerningerne pa
maskinens typeplade tilsvarer veerdierne af
netstremmens speending og frekvens, og om
svejsemaskinens omkobler star pa posi-
tion"0".
Tilslutningen til elforsyningen skal foretages ved
hjeelp af stikket, der leveres sammen med
svejsemaskinen. Skulle der opsté behov for at
udskifte stikket, skal man fglge denne proce-
dure:
+ 2 tréde tiener til at tilslutte maskinen til nettet;
* den 3, der er GUL-GR@N, tjener til JORD-
FORBINDELSEN.
Tilslut tilferselsledningen et normaliseret
stik (2p+1) af passende styrke og indret
en kontakt, der har sikringer eller
automatisk afbryder. Den dertil indrettede
jordterminal skal tilsluttes jordklemmen
(GUL-GR@N) pa energitilfarsels
ledningen.
Tabel 2 giver de tilrddede styrkevaerdier il
forsinkingsrelzet pa grundlag af den maksimale
nominelle strem, der gives af anleegget ved
tilfarselsstrammens nominelle spaending.
BEMZRK 1: Eventuelle forleengerkabler til net-
ledningen skal have et passende tveersnit. Der

ma under ingen omstaendigheder an-
vendes kabler med et mindre tvaersnit.
BEMARK 2: | betragtning af at spaendingen
fra motorgeneratorerne som bekendt er
uregelmaessig, frarddes det at forbinde
svejsemaskinen med disse anleeg.

1
| Kommando og
kontrolapparater

Pos.1 Omskifter til forsyningslinie. Ved
position “0” er svejsemaskinen slukket.
Pos.2 Potentiometer til regulering af

svejsestrgm.

Pos.3  Veelger 3 svejseprocesser

+ ELEKTRODE
Svejsning med basiske elektroder samt
ARC FORCE og HOT START anordning.

+ Cr-Ni ELEKTRODE
Svejsning med rustfrit stal med seerlige
egenskaber for at opna en blgd bue.

¢ TIG
TIG-svejsning med “LIFT"-udlgsning med
varmekontrol (TCS), som begraenser
tungstensindlejringen til minimum o

TABEL 2 muligger udlgsning pa
kanten.

Model RAINBOW 150 | pos. 4 Lynkoblinger
[, Max nominel 30% A 150 til  slutning  af
Installationskraft KVA 4,6 elektrodetangkable;.nI
Nominel strem sikringer Klasse “gI” 9 !
- A 20 jordforbindelseskablen.
U1=220 V- 230V - 240V Pos.5 Gul lysdiode
Kabel il nettilslutning mm2 3% 25 TERMOSTAT.
Tveersnit (Laengde) ’ Teendning af dette lys
Jordkabel antyder udlgsning af
Tvaersnit mm2 16 termiostatisk

* Servicefaktor

beskyttelse eftersom
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Fig. B 2000H648
maskinen arbejder udenfor
arbejdscyklusen.  Vent nogle minutter

far svejsningen fortseettes.

Pos.6  Granlysdiode FORSYNING. Nar det-
te lys teendes, antyder det at der fores
spaending til anleegget og det er Klart til
brug.

_l . -
| Tilslutning af
svejsekabler

Frakoble svejsemaskinen fra netstrgmmen og
slut svejsekablerne til udgangsklemmerne (Po-
sitiv og Negativ) pa svejsemaskinen og slut dem
til tangen og til jordforbindelsen. Polariteten er
afhaengig af elektrodetypen, som skal anvendes
(Fig: B).

Blandt meddelelser givet af fabrikanter af elek-
troder findes felgende: svejsekablerne ma veere
sa korte som muligt, de ma ligge naer hinanden,
placeret pa hgjde med gulvet eller i nerheden
af dette.

DELEN DER SKAL SVEJSES

Det er klogt at forbinde delen der skal svejses
med jorden for at kunne pa denne méde re-
ducere den elektromagnetiske udstraling. Alli-
gevel, i denne sammenhaeng ma der tages om-
sorg for at delens forbindelse med jorden ikke
forgger ulykkesrisikoen for operataren og ikke
anretter skader til andre elektriske apparater.
Nar det er ngdvendigt at forbinde delen, der
skal svejses, med jorden, er det passende at
udfgre en direkt forbindelse mellem disse. |
Lande hvor dette ikke er tilladt, ber delen, der
skal svejses bar forbindes med jorden ved hjeelp
af en behgrig kondensator i overensstemmelse
med Landets egne elektriske normer.



SVEJSEPARAMETRE
Tabel 3 giver nogle almindelige angivelser til
valg af elektroden alt efter tykkelser, der skal
svejses. Tabellen giver de stranveerdier, der skal
udnyttes ved brug af respektive elektroder for
svejsning af almindeligt stél og legeringer med
lav procentsats af stal.. Disse udgifter har ikke

TABEL 3
SVEJSNINGENS @ ELEKTRODENS
TYKKELSE (mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABEL 4
@ ELEKTRODENS (mm) STROM (A)
1,6 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

en absolut veerdi, men er kun indikative; for
at kunne gare en korrekt valg af elektroden,
ma man rette sig efter fabrikanters anvisnnger.
Strammen, der skal anvendes er afhaengig af
svejsningens positioner, af type af
sammenfgjning, og varierer i stigende grad
med hensyn til materialens tykkelse og delens
dimensioner .
De i Tabel 4 angivne styrkeveerdier af stram-
men, der skal udnyttes til forskellige typer af
svejsning, indenfor reguleringsfeltet, er:
+ Hgj for horisontal, frontal og vertikalt opad-
gaende svejsning,
+ Middelstor for svejsning over hoveds hgjde,
+ Lav for vertikalt nedadgéende svejsning og
til at sammenfgje sma dele, der er forud-
opvarmede.
En omtrent tiilstreekkelig angivelse angaende
stram, der skal anvendes ved svejsning med
elektroder af normalt stal, kommer frem af fal-
gende formular:
[=50x (de-1)
hvorved:
| = svejsestrgmmens styrke
@e = elektrodens diameter
Eksempel:
elektrodens diameter 4 mm
=50 x (4 -1) =50 x 3 = 150A

For svejsningen
pabegyndes

VIGTIGT: Far svejsemaskinen tages i brug,
kontrollér endnu en gang at forsyningsliniens
speending og frekvens svarer til veerdier opgi-
vet pa typepladen.

1) Reguler svejsestrammen ved hjeelp af
potentiometren ((pos.2,fig.A).

2) Reguler omskifteren “FREMGANG” (pos.
3, fig.A) pa den best passende stilling alt
efter type af svejsning, der skal udferes.

3) Seetigang svejsemaskinen ved at veelge
pos. 1 pa afbryderen (pos.1, fig.A).

4) Den granne lysdiode (pos. 6, fig.A) angi-
ver at der fgres stram til svejsemaskinen
og den er Klar til brug.

: Vedligeholdelse

Meerk: Inden nogen form for indvendig efter-
syn i generatoren udferes, ma anleegget kob-
les fra forsyningslinien.

RESERVEDELE

Originale reservedele er blevet specielt frem-

bragt til vort anleegg: Brug af ikke originale

reservedele kan forarsage forandringer i ydel-
sen og senke det forudsatte sikkerheds-
niveauet.

Fabrikken afviser al ansvarlighed for skader

forarsaget af brug af ikke originale reservedele.

GENERATOR

Disse anleeg er helt statiske falg denne proce-

dure:

+ Fjern regelmaessigt ophobning af snavs og
stev indvendigt i generatoren ved hjeelp af
trykluft. Ret ikke trykluftsstralen direkte mod
de elektriske komponenter, idet de herved
vil kunne beskadiges.

+ Check for slidte kabel eller lgse tilslutninger,
der er arsag til overophedningen, med jeevne
mellemrum.

Bemeerkning af fejl og
fiernelsen af disse

Elnettet er naesten altid arsag til de ster-
ste problemer. Ved forstyrrelser gares
falgende:
1) Kontrollér liniens spaendingsveerdi
2 Kontrollér elkablets tilslutning til stikket og
til omkobleren.
3) Kontrollér at sikringerne ikke er braendte
eller lgsnede.
4) Kontrollér om fglgende dele er defekte:
+ Afbryderen, der forsyner maskinen.
+ Stikket til stikkontakten.
+ Afbryderen pa generatoren

Bemaerk: Pa grundlag af den tekniske viden,
som er ngdvendig i forbindelse med repara-
tion af generatoren, anbefales det at rette
henvendelse til kvalificeret personale eller til vort
tekniske servicecenter, safremt generatoren
beskadiges.

D Montering og

demontering af
svejsemaskinen

Falg denne procedure:

¢ Lgsn de 4 skruer, som holder bag- og
frontpanelet

+ Lasn de 2 skruer, som holder handgrebet

Svejsemaskinen genmonteres ved at foretage

den samme procedure i modsat raekkefalge.

Fig.C

2000H649
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| Inledning

Tekniska uppgifter

Vi tackar Er for inkdpet av var produkt. Innan
ibruktagandet av anlaggningen ar det viktigt att
uppmarksamt ldsa instruktionerna i denna
manual. For att erhalla de bésta prestationerna
av apparaturen och for att forsakra sig om att
dess delar bestdr maximalt, &r det viktigt att
noggrannt folja foreskrifterna fér anvandning
och dversyn som ndmns i denna manual. Med
tanke pa klientens basta rader vi honom att vid
utférandet av Gversyn eller eventuell repara-
tion av anlaggningen vanda sig till vara
servicestationer med riktig utrustning och med
specialiserad personal. Alla vara produkter &r
under standig utveckling. Vi bor saledes reser-
vera oss for forandringar géllande konstuktion
och utrustning.

Beskrivning

Rainbow 150 utgdr den senaste utvecklingens
svetsanordningar med en inverter teknologi.
Man har anvant sig utav de senaste materialen
och komponenter, i dess planlaggning och
produktion, som tex.:

« Platt huvudtransformator med ytterst liten
forlust

* Elektronisk hjalpmatare

« Duplicerinsmaskin av spanningen som
garanterar precis igangséttning, stabil
ljusbage och ytterst liten elabsorbering av
svetsen.

+ INVERTER energi med mycket hig frekvens
med den senaste generationens IGBT, som
minimerar omkopplingsférlusten.

+ Hdg elektrisk prestanda (> 0,8)

+ Vdljare med 3 olika svetsningsforlopp.

+ Baselektroder med “hot start” och “arc
force” anordning.

+ Elektroder i rostfritt stal med speciella
egenskaper for en mjuk bage

+ TIG svetsning med igangséttning av typen
“lift” med termisk kontroll (TCS) som
minimerar inslappet av tungsten och som
tillater svetsning aven pa harn.

Anodningen éverensstammer forovrigt med alla

de normer och direktiv som galler enligt EU

Tekniska basuppgifter géllande anldggningen
&r sammanstallda i tabell 1.

Regler foér anvandning
(ISO/IEC 60974-1)

Arbete med svets kannetecknas av oregelbun-
denhet, perioder av effektiv anvéndning
(svetsning) och perioder i vila (placering av
delar, tradbyte, slipning etc.). Denna svets &r
anpassad for distribution av strém 12 max
nominalt och for en arbetsperiod upp till 30%
av det totala anvandningsforloppet. P4 10 mi-
nuter stabiliseras det totala anvéndnings-
forloppet. Som arbetsférlopp betraktas 30% av
den totala intervallen. Vid dverskridning av det
tillatna arbetsforloppet aktiveras en skyddsme-
kanism som skyddar de inre komponenterna i
svetsen fran skadlig Gverhettning. Den termiska
skyddsmekanismen signaleras genom att den
gula kontrollampan pa termostaten tands. Efter
nagra minuter avkopplas automatiskt det
termiska skyddet (den gula lampan slécks) och
svetsen &r ater klar for anvéndning. Svetsa inte
nar det regnar. Denna generator dr tillverkad
enligt skyddsgrad IP 21.

Sakerhetsforeskrifter

ALLMANNA SAKERHETSFORESKRIFTER
Dessa produkter bor anvéndas
enkom fér svetsning och inte i an-

dra sammanhang. Anvéndning &r

tillaten endast for personer som har
skolning eller erfarenhet av detta arbete.
Operatoren bor iaktta sakerhetsforeskrifterna

CEI 26-9 HD 407 for att garantera sakerhet i
arbete.

TABELL 1
Modell RAINBOW 150
Regleringsfalt A 5+ 150
Maximal potens KVA 4.6
Sekundart tomgangstryck v 88
Anvéndbar strom 100% A 100
Anvéndbar strom 60% A 120
Anvéndbar strom 30% A 150
Anvéndbara elektroderi @mm 16+4
Isoleringsklass F
Skyddsklass IP 21
Dimension {00 mm 340 - 260 - 115
Vikt kg 42
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STOTAR

« Utfor inte reparation med strém i
generatorn.

+ Innan utférande av underhall eller
reparation koppla av strémmen.

+ Forsékra dig om anslutning till en jordad
kontakt.

+ Installation av anlaggningen bdr utféras av
skolad personer. Alla anslutningar bér vara
géllande under normerna (CEl 26-10 HD
427) och olycksfallsreglerna.

« Svetsa inte i fuktiga miljéer eller i regn.

¢ Svetsa inte med intakta eller slitna kablar.
Inspektera ofta kablarna fér att forsékra dig
om att inte isoleringsproblem, oppna led-
ningar eller slitna anslutningar forekommer.

¢ Svetsa inte med oriktiga anslutningar och
avbryt forloppet om kablarna éverhettas for
att undvika isoleringsskador.

¢ ROr aldrig direkt stromdelar. Efter anvand-
ning lagg forsiktigt undan lodkolven eller
elektrodtangen genom att undvika kontakt
med jordade delar.

SKYDD MOT ROK OCH SVETSGAS

+ Forsékra dig om att ventilationen
ar tillracklig under arbetsforloppet
for de gaser som uppstar speciellt

da svetsning utfors i sma utrym-
men.

+ Gor i ordning svetsapparaturen pa val-
vadrade platser.

+ Rengor svetsdelarna fran eventuellt lack
vilket kunde utveckla farliga gifter. | vilket fall
som helst sdkerstall dig om tillracklig
ventilation.

¢ Svetsa inte i uttrymmen var gasléckage kan
forekomma eller i nérhet av motorer med
intern forbrénning.

+ Gor i ordning svetsen langt fran fettlosning-
skar var ldsningsmedel med trielin eller an-
dra hydroklorkarbider anvénds eftersom
dessa i samband med svetslagan och den
ultravioletta stralningen kunde framkalla hogt
giftiga gaser.

utslitna

SKYDD MOT STRALNING, BRANNING
OCH OLJUD
skyddsmasker.

+ laktta inte svetsldgan utan U
skyddsglas eller skérm.
ligt skyddsglas (skyddsgrad 9+14 EN 169).
+ Ersétt omedelbart felaktiga skyddsglas.
+ Forse skyddmasken med ett genomskinligt
+ Sétt inte igdng svetsgloden forran du for-
sékrat dig om att alla personer i nérheten &r
medvetna om och forsedda med tillrackligt
+ Forsékra dig om att personer i ndrheten inte
skadar 6gon av ultravioletta stralar fran
svetslagan.
handskar.
¢ Anvénd oronskydd eller 6rontappar.
+ Anvénd skinnhandskar for att undvika brénn-

« Anvand  aldrig

+ Skydda dgonen genom att anvanda lamp-
glas for att skydda det.
skydd..

+ Anvénd alltid skyddsrock, svetsloppskydd och
skador eller skador vid manipulation av delar.

FOREBYGGANDE AV FLAMMOR OCH
EXPLOSIONER.

+ Avlagsna brannmaterial fran
arbetsplatsen.

+ Svetsa inte i ndrheten av lattand-
liga material eller vétskor eller i
miljéer med explosiva gaser.

« Bar inte impregnerade kladesplagg. Svets-
loppor kunde anténda plagget.

« Svetsa inte foremal som har innehallit
antandliga substanser eller material som vid
upphettning avséndar giftig gas eller an-
tands.

« Svetsa inte ett foremal forran du forsakrat
dig om dess tidigare innehall. Aven en liten
kvarlamna av gas eller anténdlig vatska kan
fororsaka explosion.

+ Anvand aldrig syre for att rena en behallare.

+ Undvik svetsning av gjutna ihdligheter ifall de
inte renats noggrannt.

* Ha en eldslackningsapparat i ndrheten pa
arbetsplatsen.

+ Anvénd aldrig syre i samband med svets-
ning utan endast inerta gaser eller bland-
ningar av sadana.

RISKER VID ELEKTROMAGNETISKA

FALT

« Det magnetiska faltet som
utsdndras vid anvandning av an-
laggningen kunde vara farligt for
personer som bér pace-maker,
dronapparat eller liknande apparatur.Dessa
personer bor radfraga lakare innan de
ndrmar sig en anlaggning i funktion.

+ Narma dig inte en maskin i funktion med
klocka eller magnetiska stdd, timers etc.
Dessa objekt kunde skadas av det magne-
tiska féltet.

+ Denna anldggning ska anvandas i enlighet
med sékerhetsforeskrifter 89/336 CEE, 92/
31 CEE och 93/68 CEE med materia av elek-
tromagnetisk kompatibilitet (EMC).Speciellt
i enlighet med tekniska féreskifter EN 50199
och i industribruk och inte hemmabruk.
DA elektromagnetiska stormingar uppstar ar
anvandaren skyldig att lésa problemet med
assistens av tillverkaren. | en del fall &r det
nddvandigt att avskdrma svetsen och i strom-
natet tillféra passande filter.

MATERIAL OCH ATERANVANDNING
+ Dessa maskiner &r tillverkade av
L 4 A
tiga och skadliga substanser. "
« Det &r mgjligt att plocka isér och

material utan for anvandaren gif-
separera delar i maskinen enligt materialtyp.

HANTERING OCH FORVARING AV

GASER

For att man skall kunna hantera

brannbara tryckgaser i gashehallare

pd sékert satt maste vissa forsiktig-

hetsatgarder vidtas. Forst och

framst maste gasbehallarna alltid forvaras och

hanteras pa avstand fran elektriska kablar och

andra elektriska system.

Vi rekommenderar att endast gashehallare

som &r forsedda med innehallsdeklaration dar

det framgar vilken typ av gas de innehaller. Man

bor daremot inte forlita sig pa markningar dar

gastypen identifieras genom férger.

« Se till att ventilerna &r stdngda nar gas-
behéllarna inte anvands i arbetet och lamna
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genast tillbaka behallaren nar den &r tom.

+ Se ill att gasbehallarna placeras pa sadant
satt att det inte finns nagon risk att de ut-
sétts for stotar eller faller oavsiktligt.

+ Forsok inte fylla gasbehallarna.

+ Anvéand uteslutande slangar och kopplingar
av godkand typ och l&mpliga for den typ av
gas som skall anvandas. Byt slangar och
kopplingar om de skadas.

* Anvand tryckreglage av korrekt typ. Montera
tryckreglaget pa gasbehdllaren for hand. Om
du misstanker att gasreglaget inte fungerar
pa korrekt sétt skall det omedelbart bytas
eller repareras.

+ Oppna gasbehallarens ventil langsamt sa att
trycket i reglaget okar langsamt.

+ Lat ventilen sta i det lage som den uppnatt
nar trycket nar méatarens visare.

+ | samband med arbete med inerta gaser
skall ventilen 6ppnas helt.

+ | samband med arbete med brénnbara ga-
ser skall ventilen 6ppnas mindre &an ett varv
s att den snabbt kan stangas om en nédsi-
tuation skulle uppsta.

S _
1 Installation

Platsen for installation av anléggningen bor
véljas omsorgsfullt, for att forsékra sig om att
arbetet forflyter tillfredstéllande och sakert.
Anvéndaren &r ansvarig for installation samt
anvandning av anlaggningen enligt de av till-
verkaren faststéllda instruktioner som ndmns i
denna manual.

Innan installation av anl&ggningen bdr anvén-
daren ta hansyn till eventuella elektromagneti-
ska problem pa arbetsomradet. Vi rekommen-
derar att anlaggningen inte installeras i narhe-
ten av:

+ signalerings,- kontroll och telefonsystem.

+ radiotelevisiva utsdndare och mottagare.

+ datorer eller kontroll,- och métinstrument.
* instrument for sékerhet och skydd

Bérare av pace-makers, hérapparater eller lik-
nande bdr konsultera lakare innan de narmar
sig anlaggningen i funktion. Miljén dér anlagg-
ningen installeras bor vara anpassad for skydd
av skrovet enligt IP 21, (publikation EC 529).
Denna anldggning avkyls med snabb-
|uftcirkulation och bor séledes placeras si att
luften fritt kan [6pa ur Gppningarna i ramen.




Fig. A 2000H647
Anslutning till
| Anslutning ti
forbrukningsnatet
Innan anslutning av svetsen till MARK 2 pga. den

forbrukningsnatet kontrollera att uppgif-
terna pa markplaten motsvarar tryck,- och
néatfrekvensvérden och att huvud-
strombrytaren pa svetsen ar i lage “0".
Elanslutningen bor géras genom anvéndning
av en kontakt som finns medskickad med
svetsen. Om det skulle vara nddvandigt att byta
kontakt, gor pa foljand satt;
+ 2ledare for anslutning av maskinen till nétet;
+ den 3, med farg GUL-GRON, fér anslutning
till “JORD".
Anslut till matningskabeln en stickpropp
(2ptt) anpassad och predisponerad ett
uttag till natet med sé&kring eller
automatisk strombrytare; det jordade
uttaget bor anslutas till den jordade leda-
ren (GUL-GRON) i strémnétet.
Tabell 2 visar rekommenderbara vérden for
sékringar utvalda enligt maximal strémstyrka
hos svetsen och nominellt tryck i natet.
MARK 1: eventuella skarvsladdar bor vara av
ratt typ, i vilket fall som helst inte svagare &n
givarkabeln.

Fig.B

2000H648

anmarkningsvarda instabilitet av den

energi som forses av motorgeneratorerna,
avrader vi anslutningen av svetsen till denna
typen av anléggningar.

1
| Kommando,-och
kontrollapparaturo

Pos.1 Linjestrdmbrytare. | ldge “0" &r
svetsen avstangd.
Pos.2 Kapacitetmatare for reglering av
svetsstrom
Pos.3 Vdljare med 3 olika svetsningsférlopp
+ ELEKTROD
For baselektrod-svetsningar med ARC
FORCE och HOT START anordningar.
+ Cr-Ni ELEKTROD
For svetsningar av rostfritt stall med
speciella egenskaper for mjuk bage
« TIG
For TIG svetsningar med igéngséttning
av typen “LIFT” med termisk kontroll
(TCS) som minimerar inslappet av
tungsten och som t|IIater svetsning dven

pa hom.
TABELL 2 Pos. 4
Modell RAINBOW 150 | Snapbkontakt for
|2 Max nominal 30% A 150 eIektrodkgabeI och
Installationspotens KVA 4,6 masskabel.
Nominell strom sékring klass “gl” A 20 Pos.5 G u I
U1=220 V- 230 V- 240 V %F?Mtcr)ngAl\Ta m %a
T a
kaEgIanﬁI.gtngg til natet mm? 3x25 denna lampa ténds
sektion (Jangd) betyder det att det
masskabel 2 termiska skyddet ar
: mm 16
sektion pakopplat for arbete
* servicefaktor
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sker utanfor arbetsférloppet. Vanta nagra
minuter innan du fortstter svetsningen.

Pos.6 Gron kontrollampa
STROMTILLFORSEL. D& denna lampa ar
tand betyder det att svetsen ar tillkopplad
och klar fér anvéndning.

- _
| Anslutning av
svetskablar

Kopplaalltid kablarna, med maskinen oansluten
till natet, till uttag (positiv eller negativ) pa
svetsen, genom att foga dem fill tngen och
masskabeln; med rétt polaritet fér den elektrod
som kommer att anvandas (Fig.B).

Valj elektrodindikationer som utformats av fa-
brikanten. Svetskablarna bor vara kortast
mdjliga, de bdr befinna sig néra varandra och
i hojd av golvet eller i ndrheten av denna.
SVETSFOREMALET

Svetsféremalet bor alltid vara kopplat till jor-
den for att minska elektromagnetisk emission.
Det I6nar sig att se till att anslutningen av svets-
foremalet till jordad kontakt inte 6kar risk-
faktorer i arbetet eller skadar annan elektrisk
apparatur.

Nar det ar nodvandigt att ansluta svets-
féremalet till jorden, &r det nédvandigt att ut-
fora en direkt anslutning mellan svetsforemal
och jordad kalla. | lander dar denna fGrening
inte ar tillaten, forena svetsforemalet till jorden
med Iamphga kondensatorer enligt nationella
normer.



SVETSNINGSPARAMETRAR

Tabell 3 visar nagra allméanna foreskrifter nar
det géller val av elektrod i funktion fér tjocklek
att svetsa.

TABELL 3
TJOCKLEK AV @ ELEKTROD
SVETSNING (mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABELL 4
@ ELEKTROD (mm) STROM (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

| tabellen foreskrivs vérden av strémstyrka med
respektive elektroder for svetsning av vanligt
stal och 1ag bindning. Manga uppgifter har inte
absolut varde utan endast hanvisande; for ett
exakt val folj foreskrifterna angivna av
fabrikanten.
Strém som ska anvéndas &r beroende av
svetsldget, typ av sammanfogning och varie-
rar enligt tjocklek och dimensioner hos svets-
foremalet.
Vérde av svetsstrdmmens intensitet for olika
typers svetsning inom regleringsfaltet i tabell 4
ar.
+ Utformad for svetsning i planlage, i frontal-

lage och vertikalt uppatstigande.
+ Medium fér svetsning ovanfor huvudet
+ Lég for vertikalt sjunkande svetsning och for

fogning av sma foremal som forupphettats.
En indikation av medie strém som behévs vid
elektrodsvetsning for stal far du ganska exakt
berdknat med féljande formel:

[=50x (de-1)

var:
| = intensitet i svetsstrém
@e = elektroddiameter
Till exempel:
elektroddiameter 4 mm
=50 x (4 -1) =50 x 3 = 150A

[ 1

]

VIKTIGT: innan du satter pa svetsen, forsakra
dig pa nytt om att trycket och energistyrkan i
natet motsvarar uppgifterna pa informations-
brickan.

1) Reglera svetsstrommen genom att réra
potensmétaren (pos. 2 fig.A).

2) Reglera omkopplaren i PROCESS (pos.3
fig.A) i mest lampligt lage beroende pa
svetsningstyp.

3) Sétt svetsenifunktion genom att vélja pos.1
pa stromavbrytaren (pos.1 fig A).

4) Den grdna kontrollampan visar (pos.7
fig.A) att svetsen har stromtillforsel och &r
fardig att anvandas.

Innan svetsning

| Underhall

Observera: Innan du inspekterar de inre
delarna av generatorn se till att strom-
tillférseln &r bortkopplad.
RESERVDELAR
De originala reservdelarna har sérskilt fram-
stallts for var anlaggning. Anvandning av re-
servdelar som inte dr original kan fororsaka
oregelbundenheter i arbetet och minska den
forutsedda sakerhetsnivan i arbetet. Skador
som uppstatt i samband med anvéandning av
icke originella reservdelar ersétts inte av tillver-
karen.

GENERATOR

Eftersom dessa anldggningar &r totalt statiska,

gor pa foljande sétt:

+ Aterkommande avlagsnande av smuts och
damm i generatorn med luftrenare. Rikta inte
Iufttrycket direkt pa elektriska komponenter
som kunde ta skada.

« Aterkommande inspektion fér att identifiera
eventuella slitha kablar eller lossnade
anslutningar som f6ljd av Gverhettning.

Granskning och
eliminering av
eventuellafel

Ledningen for stromtillforsel &r ofta or-
saken bakom hinder i arbete. | fall av fel:
1) Kontrollera tryckvérden pa linjen
2) Kontrollera att kabeln ar ansluten pa ratt
sétt till uttaget och till strémbrytaren i na-
tet.
3) Forsakra dig om att sékringarna i natet inte
har brunnit.
4) Kontrollera om bristfallighet i:
« strombrytaren som ger strém at maski-
nen
* uttaget i muren
+ strémbrytaren i generatorn

MARK:Uppmérksamma de tekniska fardighe-
ter som reparationen av generatorn kréver. Vi
rekommenderar att Ni vander Er till skolad
personal eller till var tekniska assistens.

Svetsens monterings-
och
demonteringsforlopp

Gor pa foljande satt;

+ Lossa pa de 4 skruvarna som faster det
bakre och det frdmre panelen

+ Lossa de 2 skruvarna som faster handtaget

Fér termontering av svetsen, gor pa motsatt

satt.

Fig.C
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Kiitimme Teitd, etté olette hankkineet tuotteem-
me. Ennen laitteen kayttédnottoa on tarke&a
lukea huolellisesti tdmén kayttdoppaan sisélta-
mat ohjeet. Saadaksenne laitteenne toimimaan
parhaalla mahdollisella tavalla sek&
varmistaaksenne sen osien mahdollisimman
pitkan kayttdian, on valttdmatonta noudattaa
yksityiskohtaisesti tdaman kayttdoppaan
sisdltamid kayttoohjeita seka huolto-ohjeita.
Asiakaskunnan edun mukaisesti suositellaan,
ettd laitteen huolto, ja tarvittaessa korjaus,
suoritutetaan meidan merkkikorjaamoilla, jotka
onvarustettu sopivilla laitteilla ja asiantuntevalla
henkilékunnalla. Kaikki meidan koneet ja laitteet
ovat jatkuvan tuotekehityksen alla. Siten meidén
taytyy tehdd varauma koskien valmistuksen ja
varusteiden muutoksia.

D Kuvaus

Rainbow 150 edustaa viimeista kehitysta

muunninteknologiaa soveltavissa

hitsausgeneraattoreissa.

Laitteen suunnittelussa ja valmistuksessa on

kdytetty —uusimpia materiaaleja ja

komponentteja kuten:

+ P&dtasomuuntaja, joka takaa erittdin
alhaisen havion

+ Elektroninen apusyétin

+ Jénnitteen duplikointilaite, joka takaa tarkat
kéynnistykset, tasaisen valokaaren ja erittain
alhaisen virrankulutuksen séhkoverkosta

+ Tehon MUUNNIN, joka toimii erittin
korkealla taajuudella ja on varustettu
viimeisen sukupolven IGBT:II4, jotka
minimoivat kommutointih&viot

+ Korkea séhkdn hyvaksikayttd (>0,8)

+ Valitsin varustettuna 3 hitsausprosessilla

+ Eméksiset puikot varustettuina laitteilla
“hot start” ja“arc force”

+ Hapettumatonta ter&sté olevat puikot,
joiden erityisominaisuutena on pehmedn
kaaren aikaansaaminen

+ TIG-hitsaus “lift"-tyypin
l&mmaénkontrollikaynnistyksella (TCS),
joka véhentdd minimiin volframin

Laitteen yleiset tekniset tiedot on koottu yhteen
taulukkoon 1.

Kayton rajoitukset
(ISO/IEC 60974-1)

Hitsauslaitteen kéyttd on tyypillisesti katkeilevaa,
koska tydskentely muodostuu tehokkaan
tydskentelyn jaksoista (hitsaus) ja lepovaiheista
(osien asettaminen, langan vaihtaminen,
hiontatoimenpiteet jne). T&mé hitsauslaite on
mitoitettu kayttdmaan 12 kertaisesti nimellisen
maksimivirran,  taysin  turvallisesti,
tydskentelyjaksolla, joka on 30%
kokonaiskayttdajasta. Vallitsevat normit méaérit-
televat 10 minuuttia kokonaiskayttdajaksi.
Tydskentelyjaksoksi méadritellddn 30%
kyseisestd jaksosta. Ylitettdesssa sallittu
tydskentelyjakso aiheutetaan l[ampdsuojauksen
véliintulo, joka suojaa hitsauslaitteen siséisia
osia vaaralliselta ylikuumenemiselta.
L&mposuojauksen valiintulo nékyy termostaatin
keltaisen merkkivalon syttymisend. Muutaman
minuutin kuluttua l&mpdsuojaus menee pois
paaltd automaattisesti (keltainen merkkivalo
sammuu) ja hitsauslaite on uudelleen
kéyttovalmis. Alkaé hitsako sateessa. Taméa
generaattori on rakennettu suojausasteen IP
21 mukaisesti.

Turvallisuusmaaraykset

YLEISET TURVALLISUUSMAARAYKSET
N&ita tuotteita tulee kayttaa
hitsaukseen eik&4 muuhun sopimat-

tomaan kayttétarkoitukseen. Kéytto

on sallittu ainoastaan koulutetuille ja
kokeneille henkilgille. K&yttajan tulee noudattaa
turvallisuusmadréyksia CE 26-9 HD 407

turvatakseen oma ja kolmansien osapuolien
turvallisuus.

vaikutuksen ja salli TAULUKKO 1
EL‘I;?S“S?&“ Myos  Mitall RAINBOW 150
Generaattori noudattaa | Saatokentta A 5+ 150
lisaksi kaikkia Euroopan | Maksimitehokkuus KVA 4,6
yhteisdn voimassa olevia | Tensione secondaria a vuoto v 88
normeja ja direktiiveja Kaytettavissa oleva virta (100%) A 100
Kéytettavissa oleva virta (60%) A 120
Kéytettavissa oleva virta (30%) A 150
Kéytettavissa olevat elektrodit @mm 16+4
Eristysluokka F
Suojausluokka P21
Mitat © OO mm 340 - 260 - 115
Paino kg 42
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SAHKOISKUJEN ESTAMINEN

« Ala  suorita  korjauksia
generaattori jannitteen alaisena.

+ Ennen minka tahansa huolto- tai
korjaustoimenpiteen suorittamis-
ta, irroita kone s&hkdvirrasta.

+ Varmista, ettd hitsauslaite on yhdistetty te-
hokkaaseen maajohtoon.

« Laitteen asennuksen saa tehdd ainoastaan
asiantunteva henkilokunta. Kaikkien liitosten
tulee olla yhdenmukaisia voimassa olevien
madraysten (CE 26-10 HD 427) ja onnetto-
muuksia estéavien lakien kanssa.

¢ Al4 koskaan hitsaa kosteassa tai maréssa
ymparistdssé tai sateen alla.

+ Al hitsaa vaurioituneilla tai [8ysill& johdoilla.
Tarkista usein kaikki johdot ja varmista, ettei
niiden eristeissd ole vikaa, ettei johdot ole
paljaita tai ettei litokset ole Idystyneet.

¢ Al4 hitsaa lapileikkaukseltaan liian pienilld
johdoilla ja lopeta hitsaus, jos johdot kuume-
nevat eristyksen nopean huonontumisen
valttamiseksi.

+ Ald koske koskaan suoraan jannitteen alaisiin
osiin.

+ Kayton jalkeen aseta huolella paikalleen kay-
tetty juottolamppu tai elektrodinkannatin valt-
téen kosketusta maadoitettuihin osiin.

SUOJAUS HITSAUKSEN SAVUA JA

KAASUA VASTAAN

+ Huolehdi tyéskentelytilan ilman
puhdistuksesta hitsauksen aikana
syntyneisté savusta ja kaasuista
erityisesti, kun hitsaus tapahtuu
pienissé tiloissa.

+ Sijoita hitsauslaite hyvin ilmastoituihin tiloihin.

+ Poista mahdolliset maalikerrokset, jotka peit-
tavét hitsattavia osia, koska niisté voi muo-
dostua myrkyllista kaasua. Joka tapaukses-
sailmastoi tyskentelytila.

+ Ala hitsaa tiloissa, joissa kaasuvuodot ovat
mahdollisia eik& polttomoottorien laheisyy-
dessa.

o Aseta hitsauslaite kauas
rasvanpoistoastioista, joissa kaytetaan
liuotusaineina trikloorieteenid tai muita hiili-
vetyklooriaineita, koska valokaari ja tdmén
tuottama ultraviolettisateily reagoivat moni-
en hoyryjen kanssa muodostaen
karbonyylikloridia, joka on erittdin myrkyllinen
kaasu.

SUOJAUS SATEILYA JA PALOVAMMOJA
VASTAAN

+ Al4 koskaan kayta rikkinaisia tai
vioittuneita suojalaseja.
+ Ala katso hitsauksen valokaarta il-

man asiaankuuluvaa suojakilpeé
tai suojakyparaa.

+ Suojaa silmat asiaankuuluvalla suojakilvelld,
joka on varustettu erityisella kemiallisesti
aktiivisia séteita lapaisemattomalla lasilla
(suoja-aste 9 ? 14 EN 169).

+ Korvaa vélittdmasti vaurioituneet lasit.

¢ Aseta l&pindkyva lasi erityisen suojalasin
eteen suojataksesi sité.

+ Al sytyta valokaarta ennen kuin olet var-
mistanut, ettd 1&helld olevat ihmiset on va-
rustettu tarvittavilla suojavarusteilla.

¢ Ole varovainen, ettei lahelld olevat ihmiset
vahingoita silmidén hitsauksen valokaaren
ultraviolettiséteilysta.

+ Ké&yta aina suojaesiliinaa, suojalaseja ja
hansikkaita.

« Kayta korvasuojuksia tai korvatappeja.
+ Kayt4 nahkahansikkaita véltta&ksesi palo-
haavoja ja hiertymié osien kasittelyn aikana.

LIEKKIEN JA RAJAHDYSTEN EH-

KAISEMINEN

* Vie kaikki polttoaineet kauas
tydskentelypaikalta.

+ Al4 hitsaa syttyvien materiaalien
tai nesteiden laheisyydessa tai
ympéristdssé, jossa on réjahtévia kaasuja.

« Ald pukeudu vaatteisiin, jotka on kyllastetty
Oljyll4 tai rasvalla, koska kipinat voivat sytyt-
tda ne liekkeihin.

+ Al& hitsaa astiaa ilman, etté ensin varmistat
mit& se on siséltdnyt. Myds pieni kaasu- tai
nestejadma voi aiheuttaa rajahdyksen.

+ Ald kaytd koskaan happea kaasun poista-
miseen sdilytysastiasta.

« Valta hitsaamasta kappaleita, joissa on laa-
joja tyhji6ité ja joita ei ole taydellisesti tyhjen-
netty.

+ Pida aina sammutin tydskentelypaikan l&ahei-
syydessa.

+ Ald koskaan kaytd happea hitsauksen
juottolampussa vaan ainoastaan jalokaasuja
tai niiden seosta.

SAHKOMAGNEETTISISTA KENTISTA
JOHTUVAT RISKIT

Suosittelemme sellaisten kaasupullojen kéyttoa,
joihin on selvasti merkitty s&ilién sis&ltamén
kaasun tyyppi; alkaa luottako merkkivareihin.

+ Sulkekaa venttiilit aina, kun ette kayté kaa-
sua ja kun kaasupullo on tyhjd, palauttakaa
se valittdmasti.

¢ Asettakaa kaasupullot sellaiseen paikkaan,
jossa niihin ei kohdistu iskuja eivatka ne
pédse vahingossa kaatumaan.

o Alk&a yrittako tayttaa niita.

+ Kayttdkaa ainoastaan sertifioituja letkuja ja
liittimi& kutakin kéytettavaa kaasutyyppid
varten ja jos letkut ja liittimet ovat
vahingoittuneet, vaihtakaa ne.

+ Kayttakad asiaankuuluvaa paineenséadintd.
Asentakaa se késin kaasupulloon ja jos teilla
on epdilyksia sen toimivuuden suhteen,
vaihtakaa tai korjatkaa se valittémasti.

+ Avatkaa hitaasti kaasupullon ventiili siten,
ettd saatimen paine hitaasti nousee.

¢ Kun mittaosoitin on paineistettu sopivaksi,
jattakaa venttiili saavutettuun asentoon.

+ Inerttien kaasujen tapauksessa avatkaa
venttiili kokonaan.

+ Polttokaasujen tapauksessa avatkaa venttiilia
vajaa yksi kierros, jolloin se voidaan nopeasti
sulkea hatétapauksessa.

| Asennus

* Koneen synnyttama

séhkdmagneettinen kentté voi olla
vaarallinen sydédmentahdistimen
kantajille, kuulolaitteen tai
vastaavien kojeiden kayttéjille; kyseisten
henkilgiden tulee keskustella oman
[a&karinsd kanssa ennen kdynnissa olevan
koneen l&heisyyteen menemista.

+ Ald 18hesty kdynnissé olevaa konetta kellon,
magneettisten tietolevyjen, ajastimen jne
kanssa. Namé esineet voivat kérsia korjaa-
mattomia vaurioita magneettikentasta johtu-
en.

« Tama laite on yhdenmukainen suoja-
vaatimusten kanssa, jotka on madritelty
direktiiveissa 89/336 CEE, 92/31 CEE ja 93/
68 CEE sahkémagneettisten aineiden osal-
ta (EMC). Erityisesti se on yhdenmukainen
normin EN 50199 teknisten kuvausten
kanssajase on tarkoitettu kdytettavaksi
teollisisissa rakennuksissa eikd koti-
k&yttodn. Mikali séhkémagneettisia
ongelmia ilmaantuu on kayttajan velvollisuus
ratkaista tilanne valmistajan teknisen avun
kanssa. Joissain tapauksissa on
valttimatonta suojata hitsauslaite ja asentaa,
sy6ttolinjaan, sopivat suodattimet.

RAAKA-AINEET JA HAVITTAMINEN

+ N&mé koneet on rakennettu
raakaaineista, joissa ei ole kayt- | @
tajalle myrkyllisid tai vahingollisia "‘
aineita.

+ Konetta hdvitettdessd on tarpeen purkaa

kone ja eritelld osat kéytetyn materiaalin

perusteella.

KAASUJEN KASITTELY JA VARASTOINTI
Kaasupulloissa olevia painekaasuja
on késiteltdva asiaankuuluvalla va- @

rovaisuudella. On ensisijaisen
tarkedd, etta téllaiset kaasut pide-
tadn kaukana séhkokaapeleista tai muista
séhkdpiireista.
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Laitteen asennuspaikka tulee valita huolella
varmistaen hyva ja turvallinen toiminta.
Kéyttdja on vastuussa laitteen asennuksesta ja
kéytosta valmistajan tassa kayttboppaassa
olevien ohjeiden mukaisesti.
Ennen laitteen asentamista kayttajan tulee
huomioida mahdolliset séhkémagneettiset on-
gelmat tydskentelyalueella. Erityisesti, ehdo-
tamme vélttdmaan laitteen asentamista seu-
raavien kohteiden l&heisyyteen:
+ kilpien, kontrollilaitteiden tai puhelimen joh-
dot;
+ radio- tai televisiolahettimet ja vastaanottimet;
+ tietokoneet ja kontrolli- ja mittauslaitteet;
« turvallisuus ja suojalaitteet.
Sydamentahdistimen kantajat ja kuulolaitteen
tai vastaavien kojeiden kayttéjien tulee keskus-
tella oman |a&kérinsa kanssa ennen kéynnis-
sd olevan koneen l&heisyyteen menemista.
Laitteen asennusympaériston tulee olla yhden-
mukainen suojakuoren suojausasteen kanssa,
jokaon IP 21 (julkaisu IEC 529). T&man laitteen
jaéhdytysjarjestelmé toimii koneistetun
iimanvaihdon avulla ja siten sen tulee olla
asetettu paikalleen siten, ett& iima voi helposti
menna sisdén ja ulos rungossa olevista
aukoista.



Kuva. A

2000H647
:, Liittyminen
kayttdlinjaan

Ennen hitsauslaitteen kéyttélinjaan yhdis- HUOMAA 1. mahdollisten

tamista tarkistakaa, ettd kyltin tiedot
vastaavat verkon jannitettd ja frekvenssia
ja ettd hitsauslaitteen sahkénappula on
asennossa“0".
Liitanta virransyottéverkkoon tulee suorittaa
varusteluun kuuluvan pistotulpan avulla. Jos on
tarpeen vaihtaa pistotulppa, toimikaa
seuraavalla tavalla:
+ 3 johdinta palvelevat koneen liittdmiseksi
verkkoon; 5
+ neljads KELTA-VIHREA johdin toimii
maadoitusjohtona.
Yhdista syottéjohtoon sopivan kokoinen
normalisoitu (3p+t) pistoke ja varmista,
ettd verkon pistorasia on varustettu
sulakkeilla  tai automaattisella
katkaisimella; vastaava maajohdon paa
taytyy yhdist&a syottéjohdon
maajohtimeen (KELTA-VIHREA).
Taulukko 2 esittaa suositellut kapasiteettiarvot
sy6ttélinjan hitaille sulakkeille, jotka on valittu
hitsauslaitteen kdyttdmén nimellisen maksimi-
virran ja sydttdlinjan nimellisen jannitteen pe-
rusteella.

Kuva. B

2000H648

sydttbjohdon jatkojohtojen tulee olla
halkaisijaltaan riitt&vid, ei miss&én tapauksessa
pienempié kuin mukana tullut johto.
HUOMAA 2: koska moottorigeneraattorien
kehittdma jannite on epéstabiilia, ei suositella
hitsauskoneen kytkemista ndihin laitteisiin.

. _
| Komento ja
kontrollilaitteet

Pos.1 Syéttolinjan katkaisija. Asennossa “0”
hitsauslaite on sammutettu.

Pos.2 Hitsausvirran s&adén potentiometri.

Pos.3  3hitsausprosessin valitsin

- ELEKTRODI
Emaéksisten puikkojen hitsaaminen
kdyttamalla ARC FORCE- jaHOT START
-laitteita.

- Cr-Ni ELEKTRODI
Hapettumattoman terdksen
hitsaamisessa pehmedn kaaren
erityisominaisuuden aikaansaamiseksi

- TIG
Hitsausta varten “LIFT"-tyypin
[ammonkontrollikéynnistykselld (TCS),
TAULUKKO 2 joka vahent&a minimiin
: volframin vaikutuksen
Malli RAINBOW 150 | ja sallii hitsauksen
I, Nimellinen maksimi 30% A 150 my0os kulmissa.
Asennusteho KVA 46 Pos.4 Negatiivisen
Nimellinen virta sulakkeet, luokka “gl” A 20 Hi?svzﬁjr;pujilggndgir;im c-Jz ﬁ
Lljl'-ZZQ.V _ 230 V-0V johdon pikaliittimet.
linjaan liittymisjohto 2 3% 25 Pos. 5
halkaisija(pituus) ’ TERMOSTAATIN
negatiivisen navan johto 2 16 keltainen merkkivalo.
halkaisia Taman valon
"RayotekTa syttyminen merkitsee,
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ettd [Ampdsuojaus on kaynnistynyt, koska
tydskennelladn tydskentelyjakson ulkopuo-
lella. Odota muutama minuutti ennen
hitsauksen jatkamista.

Pos.6 SYOTTOVIRRAN vihred merkkivalo.
Téamén valon syttyminen merkitsee, etté
hitsauslaite on jannitteen alainen ja valmis
kéytettévaksi.

_l . . -
| Hitsausjohtojen
yhdistdminen

Yhdisté, aina laite verkkovirrasta irroitettuna,
hitsausjohdot hitsauslaitteen ulostuloliittimiin
(Positiivinen ja Negatiivinen); liittden ne
hitsauspihteihin ja negatiivisen navan johtoon;
polaarisuus riippuen kaytettavan hitsauspuikon
tyypisté (Kuva B).

Valitkaa hitsauspuikkojen valmistajien ohjeiden
mukaisesti. Hitsausjohtojen tulee olla mahdol-
lisimman lyhyitd, niiden tulee olla 1&helld toisi-
aan, asetettu lattiatasoon tai sité lahelle.
HITSATTAVA OSA

Hitsattava osa tulisi aina maadoittaa
elektromagneettisten paéstéjen vahentamisek-
si. On tarpeen kiinnittad erittéin paljon huomio-
ta, ettd osan maadoitusjohdon liittaminen ei i-
S84 kayttajan onnettomuusriskid tai muiden
séhkolaitteiden rikkomenoriskia.

Jos on valttdmatonta yhdistad hitsattava osa
maajohtoon, on tarpeen tehd& suora liittdmi-
nen osan ja maakuopan valilla. Niissa maissa,
joissa tdma ei ole luvallista, yhdisté hitsattava
osa kayttden sopivia kondensaattoreita, jotka
on sallittu kansallisten s&&nndsten mukaan.



HITSAUKSEN PARAMETRIT
Taulukossa 3 esitetdan muutamia yleisia ohjei-
ta hitsauspuikon valintaan riippuen hitsattavan
osan paksuudesta.

TAULUKKO 3
HITSAUKSEN @ HITSAUSPUIKKO
PAKSUUS (mm) (mm)
1,6+3 2
3+5 25
5+12 3,25
>=12 4
TAULUKKO 4
@ HITSAUSPUIKKO (mm) | SAHKOVIRTA (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 = 110
3,25 95 = 140
4 140 = 190
5 190 + 240
6 220 + 330

Taulukossa osoitetaan jénnitearvot, joita tulee
kéyttad vastaavien hitsauspuikkojen kanssa
hitsattaessa normaaleja ja niukkaseosteisia
terdksid. Kyseisid tietoja ei tule ymmartaa
ehdottomina raja-arvoina vaan viitteellisind
ohjearvoina; tarkkaa valintaa tehtdessa
seuratkaa hitsauspuikkojen valmistajan ohjei-
ta. Kéytettava séhkovirta riippuu hitsauksen si-
jainnista, tehtavasta liitoksesta ja vaihtelee
kasvavassa suhteessa hitsattavan osan kokoon
ja paksuuteen nahden.
Kaytettdvén virran intensiteettiarvo eri
hitsaustyypeille, sdadeltavén alueen rajoissa on
osoitettu taulukossa 4.
+ Korkea hitsauksille, jotka suoritetaan tasos-
sa, etutasossa tai vertikaalisesti nousevasti.
¢ Keskimé&ardinen padnylapuolisille hitsauksille.
+ Alhainen vertikaalisesti laskeville hitsauksille
jayhdistettdessa pienia ennalta lammitettyja
paloja.
Summittainen ohje kéytettavan keskiarvovirran
laskemiseksi hitsattaessa elektrodeilla normaa-
lia terésté:
=50 x (@e-1)
jossa:
| = hitsausvirran intensiteetti
e = elektrodin halkaisija
Esimerkki:
elektrodin halkaisija 4 mm
[ =50 x (4 -1) =50 x 3 = 150A

I _
Ennen hitsausta

TARKEAA: ennen hitsauslaitteen kayn-

nistdmista, tarkista uudelleen, etté syotto-

verkon jénnite ja frekvenssi vastaavat
tietokyltin tietoja.

1) S&4da hitsausvirta kasitellen kojetaulussa
olevaa potentiometria (sij. 2, kuva A).

2) S&&da HITSAUSTYYPIN sdadin (sij. 3,
kuva A) sopivimpaan asentoon riippuen
suoritettavan hitsauksen tyypista.

3) Kéynnisté hitsauslaite valiten sij. 1 linjavirran
katkaisijasta (sij. 1, kuva A).

4) Vihred merkkivalo (sij. 6, kuva A) osoittaa,
ettd hitsauslaite on jannitteessa ja etta se
on valmis kéytettavaksi.

Huolto

Huomio: Ennen mitd&n generaattorin si-
sélla tehtivad tarkastusta irroita laite
sahkoverkosta.
VARAOSAT
Alkuperdiset varaosat on suunniteltu nimen-
omaan laitteeseemme sopiviksi. Muiden kuin
alkuperéisten varaosien kéytté voi aiheuttaa
suorituskyvyn ja turvallisuustason heikkenemis-
ta. Valmistaja ei vastaa sellaisista vahingoista,
jotka johtuvat muiden kuin alkuperdisten vara-
osien kaytosta.

GENERAATTORI

Koska n&dma laitteet ovat kokonaan staattisia

toimikaa seuraavalla tavalla:

« Saanndlliseen generaattorin siséan keraan-
tyneen pélyn ja lian poistamiseen paineilman
avulla. Ald suuntaa paineilman suihkua suo-
raan sahkdisiin osiin, silld ne voivat
vahingoittua

+ Saanndlliset tarkastukset, jotta havaitaan
kuluneet kaapelit tai [6ystyneet liitokset, jot-
ka voivat aiheuttaa ylikuumenemista.

Mahdollisten

vaikeuksien kartoitus
janiiden poistaminen

Useimmat vaikeudet johtuvat syotto-
linjassa olevista ongelmista. Vian ilmaan-
tuessa toimi seuraavasti:
1) Tarkista linjan jannitearvo.
2) Tarkista, etté sydttdjohto on hyvin kiinnitet-
ty pistokkeeseen ja verkon katkaisijaan.
3) Varmista, ettd verkon sulakkeet eivét ole
palaneet tai loystyneet.
4) Tarkista seuraavien osien viallisuus:
+ hitsauslaitteen syéttdvirran katkaisija
+ pistokkeen pistorasia sein&ssa
* generaattorin katkaisija.

HUOMAA: Koska generaattorin korjaaminen
vaatii teknista asiantuntemusta, suositellaan
ongelmien ilmetessé kadntymadn asian-
tuntevan henkilon tai valtuutetun teknisen huol-
lon puoleen.

Hitsauskoneen
kokoonpano ja
purkaminen

Toimikaa seuraavalla tavalla:

+ Avatkaa 4 ruuvia, joilla taka- ja etulevy on
kiinnitetty

+ Avatkaa 2 ruuvia, joilla kahva on kiinnitetty

Hitsauskoneen kokoonpanoa varten

suorittakaa toiminnot péinvastaisessa

jarjestyksessa.

Kuva. C

2000H649
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| Innledning

Tekniske data

Vi takker deg for at du valgte et av vére pro-
dukter. Far du tar sveisemaskinen i bruk, skal
du lese naye igjennom instruksene i denne
handboken. For & oppn best mulig sveisere-
sultat og sikre at maskinen og alle dens deler
fungerer som de skal og far en lengst mulig
levetid, hold deg til bruksinstruksene og til de
forskriftene for vediikehold som finnes i hand-
boken. Det er i kundens interesse at vedlike-
hold og, nér det viser seg & veere nedvendig,
reparasjon av apparatet utferes ved vare
serviceverksteder da disse har riktig utstyr og
oppleert personell. Alle vare apparater og mas-
kiner blir konstant videreutviklet. Av denne
grunn forbeholder vi oss retten til a modifisere
bade apparatene/maskinene og utstyret som
falger med.

| Beskrivelse

Rainbow 150 er det siste innen sveiseutstyr
med inverterteknologi. | bade planleggings- og
produksjonsfasen har man brukt de mest mo-
derne materialer og komponenter, som f. eks.:
+ Platt hovedtransformator med ytterst lite tap
+ Elektronisk hjelpemater
+ Duplikatormaskin for spenningen som sikrer
riktig start, stabil lysbue og ytterst lav EL-
absorbering av sveiseapparatet
+ INVERTER-energitilfersel med meget hay
frekvens med den aller siste IGBT-
generasjonen som minimerer
omkoblingstapet
* Haoy elektrisk ytelse (>0,8)
+ Velger med 3 sveiseprosedyrer
+ Baseelektroder med "hot start” og "arc
force™-innretning
+ Elektroder i rustfritt stal med spesielle
egenskaper som gir en myk lysbue
+ TIG-sveising med start av typen "lift” med
termisk kontroll (TCS) som minimerer
inntaket av tungsten og tillater sveising i
hjgrner
Sveiseutstyret tilfredsstiller i tillegg samtlige
gjeldende EU-normer og EU-krav

De generelle tekniske egenskapene for anleg-
get finnes i tabell 1.

Bruksomrader

(ISO/IEC 60974-1)

Bruken av en sveisemaskin er aldri jevn da
sveising inkluderer bade arbeidsfaser (sveising)
og hvilefaser (tilrettelegging av sveisestykket,
skifting av tréd, sliping, osv.). Sveisemaskinen er
laget for en maksimal nominell spenning pa | 2,
under helt sikre forhold, for en arbeldspenode
pa 30% i forhold il totalt periode. Med dagens
sikkerhetsforskrifter er 10 min. satt som total-
periode. Som arbeidssyklus regnes 30% av
ovennevnte periode. Utover denne
arbeidssyklusen vil et termisk vern mot over-
oppheting av maskinens indre deler, utlgses.
Utlgsningen vises ved at den gule LEDen
begynner & lyse. Etter noen minutter nullstilles
vernet automatisk (den gule LEDen slukkes) og
sveiseapparatet er pa ny klar til bruk. Ikke sveis
hvis det regner. Generatoren er konstruerti hen-
hold til beskyttelsesklasse IP 21.

Sikkerhetsforskrifter

GENERELLE
SIKKERHETSFORSKRIFTER
Vaére apparater skal kun brukes til

sveising. De er ikke egnet til andre

formal. Videre skal de kun brukes

av oppleert personell med erfaring.
Brukeren skal overholde sikkerhetsforskriftene

CEl 26-9 HD 407 for sin egen og andres
sikkerhet.
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TABELL 1
Modell RAINBOW 150
Reguleringsfelt A 5+ 150
Maksimal effekt KVA 4,6
Sekundaer tomgangsspenning v 88
Anvendelig stram ved 100% A 100
Anvendelig stram ved 60% A 120
Anvendelig stram ved 30% A 150
Anvendelige elektroder @mm 16+4
Isolasjonsklasse F
Beskyttelsesklasse IP 21
Dimensjoner 00 mm 340 - 260 - 115
Vekt kg 42




FOREBYGGELSE AV ELEKTRISK ST@T

+ Utfgr aldri reparasjoner nar
generatoren er stramtilfart.

+ Forsikre deg at maskinen er tilko-
plet et godt jordingsanlegg.

¢ Installasjon av maskinen skal utfgres av
kvalifisert personell. Alle koplingene skal vaere
i samsvar med de gjeldende forskriftene (CEI
26-10 HD 427) og lover for sikkerhet og
sikring.

+ Sveis aldri i fuktige lokaler, hvor det er vann
tilstede, eller i regnveer.

+ Sveis aldri med slitte kabler eller dersom dis-
se sitter lgst. Sjekk kablene ofte og kontrol-
ler at de er godt isolert, at ingen ledninger
ligger avdekket og at koplingene ikke sitter
lost.

+ Sveis aldri med uegnete kabler (for lite tverr-
snitt) og avbryt sveisingen dersom kablene
overopphetes for & unnga at isoleringen
forringes.

+ Rar aldri direkte ved deler som er strgm-
tilferte.

« Etter bruk skal du legge bort brenneren og
elektrodeklemmen uten & komme borti jor-
dete deler.

VERN MOT R@YK OG SVEISEGASS

+ Du skal fierne gass og rayk som
dannes ved sveising, seerlig nar
sistnevnte utfares i lukkede rom.

+ Plasser sveiseanleggene i lokaler
med gode luftemuligheter.

+ Fjern all maling p& de omradene som skal
sveises, da malingen kan gjare at det dan-
nes giftige gasser. Luft ut i arbeidslokalene.

+ Sveis ikke i lokaler hvor det kan ha oppstétt
en gasslekkasje eller i nzrheten av
forbrenningsmotorer.

« Sett aldri sveiseapparatet i neerheten av
oljefat for utskiftning av olje og hvor man
bruker triklor-etylendamp eller andre
klorinhydrokarburer, da sveisebuen og de ul-
trafiolette stralene den avgir, kan reagere
med gassene nevnt ovenfor og danne fos-
gen som er en meget giftig gass.

VERN MOT STRALING, FORBRENNING

OG ST@Y

* Bruk altri gdelagte eller defekte
beskyttelsesmasker.

+ Se aldri pa sveisebuen uten
skjerm eller maske.

+ Beskytt gynene ved & bruke skjerm med
aktinisk glass for sveising (grad 9 + 14 EN
169).

+ Skift gyeblikkelig ut aktinisk glass som ikke er
egnet til sveisejobben.

+ Plassere etvanlig beskyttelsesglass over det
aktiniske glasset.

+ lkke tenn sveisebuen far alle personene som
star naer den, er ifgrt godt nok verneutstyr.

+ Sikre deg at personene som star neer, ikke
far skadet gynene av sveisebuens ultrafio-
lette straler.

« Bruk alltid beskyttelsesforkle, vernebriller og
hansker.

+ Bruk grevern/-propper.

+ Bruk leerhansker for & unnga forbrenning og
oppskraping nar du arbeider med deler som
skal sveises.

VERN MOT FLAMMER OG EKSPLOSJON
« Fjern alt drivstoff fra

arbeidsplassen.

+ Sveis aldri i neerheten av brenn-
bare materialer eller veesker, eller
i lokaler med eksplosive gasser.

« Bruk aldri klzer tilsglt med olje eller fett da
gnistene kan forarsake flammer.

+ Sveis aldri beholdere som inneholder brenn-
bare stoffer, eller pA materialer som kan avgi
brennbar eller giftig damp dersom de
opphetes.

+ Sveis aldri beholdere uten & vite hva de inne-
holder. Ogsa en liten mengde gass eller
brennbar veeske kan forrsake eksplosjon.

« Bruk aldri oksygen for & avgasse en behol-
der.

+ Unngd smeltesveising av brede renner som
ikke farst er blitt naye avgasset.

+ Ha alltid et brannslokningsapparat for han-
den pa arbeidsplassen for sveising.

+ Bruk aldri oksygen i en sveisebrenner, kun
inerte gasser eller blandinger av disse.

ELEKTROMAGNETISKE FELT OG DEN

RISIKO DE INNEB/ERER

+ Det elektromagnetiske felt som
skapes av maskinen, kan veere
farlig for personer med pacema-
ker, hgreapparat og liknende ap-
parater. Disse personene ma konsultere lege
for de neermer seg sveiseapparatet nar det
er i bruk.

+ Nar apparatet er i bruk skal du ikke komme
i ngerheten av det med klokker, magnetiske
kontrollapparater, timere osv. Slike gjenstan-
der kan skades pga. det magnetiske feltet
som skapes av maskinen.

* Anlegget er i overensstemmelse med verne-
forskriftene 89/336 EU, 92/31 EU og 93/68
EU som gjelder for elektromagnetisk kom-
patibilitet (EMC). | seerdeles grad dekker det
de tekniske forskriftene EN 50199 og skal
kun brukes i industrilokaler. Det er mao.
ikke tillatt & bruke det i hiemmet. Dersom pro-
blemer av elektromagnetisk art skulle oppsta,
er det brukerens plikt & fa& maskinen repa-
rert med teknisk assistanse fra fabrikanten.
| enkelte tilfeller m& du skjerme av sveise-
maskinen og legge inn filtre pa elnettet.

MATERIALER OG GJENVINNING

+ Vare maskiner er ikke bygget
med materialer som kan veere | 2%
giftige eller skadelige for bruke- "
ren.

+ Skal maskinen gjenvinnes, er det lurt & de-
montere den og dele de forskjellig deler og
komponenter inn i grupper.

HANDTERING OG OPPBEVARING AV
GASSENE

En ma ta visse forholdsregler for &
kunne handtere brennbare trykk- @

gasser i gassheholdere p& en mest
mulig forsvarlig mate. Farst og
fremst ma gassbeholderene alltid opphevares
pd stor avstand fra stremledende kabler og
andre elektriske stramkretser.

Vi anbefaler ogsa a kun bruke gassheholdere
hvor det er tydelig angitt hvilken type gass de
inneholder. Vi anbefaler likeledes a ikke stole
pa merkinger hvor gasstypen identifiseres ved
hjelp av farger.
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+ Sgrg for at ventilene alltid er stengt nar gass-
beholderne ikke er i bruk og lever straks
tilbake gassbeholderen nar den er tom.

+ Plasser gassheholderene pa et sikkert sted
hvor de ikke risikerer & bli utsatt for stat eller
avelte.

+ Ikke forsgk & fylle gassbeholderene.

+ Bruk kun godkjente slanger og koblinger,
beregnet for den type gass som skal anven-
des. Slanger og koblinger som er skadet skal
erstattes.

+ Bruk riktig type trykkregulator. Monter trykk-
regulatoren pa gassbeholderen for hand.
Trykkregulatoren ma byttes eller repareres
umiddelbart hvis en har mistanke om at den
er skadet eller ikke fungerer riktig.

+ Gassbeholderens ventil apnes langsomt slik
at trykket i regulatoren gker langsomt.

+ La ventilen sta i den stillingen den har opp-
nadd nar maleapparatets viser er under
trykk.

+ Hvis en arbeider med inerte gasser skal
ventilen dpnes helt.

+ Huvis en arbeider med brennbare gasser skal
ventilen &pnes mindre enn en omgang slik
at den kan stenges umidellbart i tilfelle en
ngdsituasjon skulle oppsta.

S _
Installasjon
Stedet hvor apparatet skal installeres, ma vel-
ges ngye for a garantere stgrst mulig sikkerhet
0g best mulig bruk.
Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk
av apparatet, i samsvar med fabrikantens
veiledning i denne handboken.
Far du installerer sveisemaskinen, ta i betrakt-
ning eventuelle problem av elektromagnetisk
art som kan oppsté pa arbeidsomradet. Vi fra-
rader spesielt at apparatet installeres i naerhe-
ten av:
« signalerings-, kontroll- og telefonkabler;
+ sendere og mottakere for radio og fiernsyn;
+ datamaskiner og instrumenter som brukes
til utmaling og kontroll;
* verneinstrumenter.
Personer med pacemaker, hareapparat eller
liknende apparat, ma konsultere lege for de
naermer seg maskinen nar den er i bruk. Lo-
kalet hvor maskinen skal installeres, ma ha
samme sikringsgrad som ytterkassen - i vart
tilfelle 1P 21 (publikasjon IEC 529). Sveise-
maskinen er avkjelt ved hjelp av forsert luft-
sirkulering og ma derfor plasseres slik at luften
lett kan blases inn i maskinen og ut igjen
giennom &pningen i ytterkassen.




Fig. A
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1 . .
| Kopling til elnettet

Far maskinen koples til elnettet, kontroller
at alle opplysningene pa merkeplaten
stemmer overens med spenningen og
frekvensen for hovednettet, og at
linjebryteren pa sveisemaskinen star pa“0".
EL-tilkoblingen ma foretas ved hjelp av
kontakten som falger med sveiseutstyret. Hvis
man ma bytte kontakt, gjeres som folger:

+ 2 av tradene fra maskinen til nettet;

+ den 3, som er GUL/GR@NN, gar il “JORD”.
Sett et normalisert stapsel med riktig bee-
reevne pa matekabelen (2-faser+1) og sett
en kontakt med sikringer eller automatisk
strambryter i veggen. Jordingsklemmen
ma vere tilkoplet ledningstraden for
jording (GUL/GR@NN) for strgmlinjen.
Tabell 2 viser ytelsesverdiene for sikringene for
senutlgsning for linjen. De er valgt pa grunnlag
av maksimal nominell effekt for sveisemaskinen
og nominell spenning fra hovednettet.

MERKAD 1: Eventuelle skjateledninger til
hovednettet ma ha riktig tverrsnitt og aldri ligge
under snittet for matekabelen som falger med
maskinen.

MERKAD 2: P& grunn av den hgye
ustabiliteten av den energien som fares av
motorgeneratorene, anbefales det & ikke koble
il sveiseutstyret til denne typen anlegg.

Fig.B
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S _
| Funksjons- og
kontrollapparater

1
| Tilkopling
sveisekabler

Pos.1  Strgmbryter for linjen. | stillingen “0”
ers sveisemaskinen avslatt.
Pos.2 Potensiometer for regulering av
sveisestrgmmen.
Pos.3 Velger med 3 sveiseprosedyrer
+ ELEKTRODE
Til sveising av baseelektroder med ARC
FORCE og HOT START-innretninger

+ Cr-Ni ELEKTRODE
Til sveising av rustfritt stal med spesielle
egenskaper for myk lysbue

¢ TIG
For TIG-sveising med start av typen
"LIFT" med termisk kontroll (TCS) som
minimerer inntaket av tungsten og tillater
sveising i hjgrner.

Pos.4  Hurtigkoplinger for kabelen for klem-
men og for sveisekabelen.

Pos.5  Gulvarsellampe for TERMOSTAT. Nar
denne lampen tennes, betyr det at det
termiske overlastvernet er utlgst fordi du

arbeider  utenfor

TABELL 2 arbeidssyklusen. Vent
Modell RAINBOW 150 noen minutter fgr du
: fortsetter
0,
l, ma|I|<s. noﬁm:?ell ved 30% I(A 150 sveisejobben.
Insta.erte ekt _ VA 4,6 POS.6 G r g nn
Nominell effekt Sikringer klasse “gI” A 20 varsellampe for
U1=220V -230V-240V STR@OM-TILFORSEL.
Koplingskabel til elnettet o 3x25 Nar denne lampen
Tverrsnitt (Lengde) ’ tennes betyr det at
ekabel maskinen er
Sveiseka mm? 16 stremtilfert og klar til
Tverrsnitt bruk.

* Driftsfaktorer
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Med maskinen frakoplet nettet skal du kople
sveisekablene til utgangsklemmene (Positiv og
Negativ) pa sveisemaskinen, og til klemmen og
sveisekabelen med polariteten som er forutsett
brukt for den elektroden som benyttes (fig. B).
Du skal velge de verdier som er anbefalt av
produsenten for elektrodene. Sveisekablene
skal vaere s korte som mulig, de skal ligge tett
ved hverandre enten helt pa gulvniva eller naer
gulvet.

SVEISESTYKKET

Sveisestykket skal alltid veere tilkoplet jord for &
redusere dannelsen av et elekiromagnetisk felt.
Allikevel skal du kontrollere ngye at jord
koplingen av sveisestykket ikke utgjar en risiko
for brukeren eller skader andre elektriske
instrumenter

Nar du kopler sveisestykket il jord, er det lurt &
lage en direkte kopling fra stykket til jordings-
punktet. | de land der denne typen kopling ikke
er tillatt, skal du kople sveisestykket til jord ved
hjelp av egnete kondensatorer, i henhold til
landets forskrifter.

SVEISEPARAMETRE

| tabell 3 finner du en generell veiledning for
valg av elektroder, alt etter tykkelsen pa delen
som skal sveises.

| tabellen finner du verdier for strammen som
skal brukes, med de respektive elektrodene for
sveising av vanlig stal og lettlegeringer. Verdiene
er ikke absolutte, kun veiledninger; for et presist
valg, falg instruksene til elektrodefabrikantene.
Strammen som skal brukes, avhenger av sveise-
stillingene og sammenfgyningene, og aker i
henhold il tykkelsen og sterrelsen pa sveisestykket.



TABELL 3

SVEISETYKKELS @ ELEKTRODE
(mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
TABELL 4
@ ELEKTRODE (mm) STRGM(A)
1,6 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

Verdien for strgmintensiteten som skal brukes

ved de forskjellige sveiseprosessene, innenfor

reguleringsfeltet som er oppfart i tabell 4, er
felgende:

+ hgy for platesveising: frontal og oppadga-
ende vertikal;

+ middels for sveisejobber som ligger over
hodet pa deg;

+ lavfor vertikale, nedadgaende sveisejobber,
og for & sammenfaye sma, forhdndsoppvar-
mede sveisestykker.

| felgende formel finner du en veiledning for

middels strgm som skal brukes ved sveising

med elektroder av normalt stal:
[=50x (@e-1)

der:

| = Intensitet av sveisestram

@e = diameteren pa elektroden

Eksempel:

diameteren pa elektroden 4 mm

[ =50 x (4 -1) =50 x 3 = 150A

ﬁ - - .
Far sveising tar til

VIKTIG: Far du slar pa sveisemaskinen,
kontroller Pé nytt at spenningen og fre-
kvensen pa nettet stemmer overens med
verdiene du finner pa merkeplaten.

1) Reguler sveisestrammen ved & dreie pa
potensiometeret (pos. 2, fig. A).

2) Innstill stramvenderen for PROSESS (pos.
3, fig. A) til den mest egnete stillingen alt
etter sveisejobben som skal gjares.

3) Sett sveisemaskinen i drift ved a velge pos.
1 pa bryteren for stramlinjen (pos. 1, fig. A).

4) Den grenne varsellampen (pos. 6, fig. A)
viser at sveisemaskinen er stramtilfart og
Klar til drift.

| Vedlikehold

Merknad: Fer du dpner generatoren, fjern
stramtilfgrselen.

RESERVEDELER

De originale reservedelene er spesielt laget for
denne maskinen. Bruk av deler som ikke er
originale, kan forandre maskin-prestasjonene
0g nedsette sikkerheten.

Fabrikanten fraskriver seg ethvert ansvar for
skader som grunner i bruk av reservedeler som
ikke er originale.

GENERATOR
| og med at disse anleggene er statiske, gjer
som fglger:

+ fierning med trykKluft av urenheter og stev
inne i generatoren med jevne mellomrom.
Rett ikke luftstrammen rett mot elektriske de-
ler da disse kan skades.

+ Foreta periodisk kontroll for & se etter slitte
kabler og lasnede koplinger som kan forar-
sake overoppheting av maskinen.

Feil og fjerning av
dem

De aller fleste feil forekommer pé selve

elnettet. Skulle det oppsta feil, ga frem

som vist nedenfor:

1) Kontroller nettspenningen.

2) Kontroller at matekabelen er riktig koplet
til stepselet og til strambryteren.

3) Kontroller om sikringene for nettet er gatt
eller om de sitter last;

4) Kontroller at falgende komponenter funge-
rer som de skal:
* bryteren for stramtilfarsel til maskinen;
+ kontakten i veggen;
+ sveisemaskinens strgmbryter.

MERKNAD: | og med at man md sitte inne
med de riktige tekniske kunnskapene for &
kunne foreta reparasjoner av generatoren, an-
befaler vi at du henvender deg til kvalifisert per-
sonell eller til vére servicekontorer for & fa mas-
kinen reparert.

Montering og

démontering av
sveiseutstyret

Gjer som falger:

+ Losne de 4 skruene som fester det bakre
og fremre panelet

* Lasne de 2 skruene som fester handtaket

For & sette sammen sveiseutstyret igjen, gjar

som ved démontering, men i motsatt rekkefalge

Fig.C
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D MpoAoyog

TeXVIKA XOPOKTNPIOTIKA

g EUXOPIGTOULE TTOU QyOpAaaTE TO TIPOIGY Ja. Mpiv
Va XPNOILOTTOINTETE TV EYKATACTOON TTPETTEI,
amaparmiTug, va SIOBACETE We TTPOoOX TIC 0dNyieg TTou
TIEPIEXEI TO TTOPGV EYXEIPidIO. M0l va ETITUXETE TI
KaAUTEpEG MBATEIC Mo TV eykaTdoTaon Kal va
€¢aoQaNoETE T PeyaAUTEN SIGPKEID OTA KOPWATIO TG,
eivon avaykaio va peiTe auaTnpd i odnyie yia T xprion
KQI T TTIPOTUTTON GUVTAONONG TTOU TTENIEXOVTAI OE OUTO TO
EYXEIPiBI0. [0 TO GUPPENOV TG TTEAATEIRS GUVIOTATAIN
UAOTIOINGN TNG GUVTAPNONG Kal Twy EVOEXOHEVWY
ETMOKEUWY TG EyKaTdoTaans oTa auvepyeio o€pRIC TG
opyavwonc pag epdoov eival EQOdIOpEVa [E Ta
katdAAnAa alvepya Kai I810ITEPA KATAPTIOUEVO
TIPOCWTTIKG. 1/4Aa T nyavALaTd Lag ki T e§apTiona
umroBaMovTal o€ pia ouvey avamugn. Kord guvémeia
TIpETEI val SIOQPUAGEOULE TO BIKQiWa TPOTTOTTOINTEWY
daov agopd v Karaokeur koI To aTaviap eEomAIod.

Meprypaen

H Rainbow 150 arroteAei mv TeAeutaia e€ENEN yewvrTpiag
OUYKOAANGNG e TEXVONOYia peTampoTTéQ.
Kardi 10 oY 0I0016 Kai TV TIapaywyr TG elorxBnKkav Ta
o TpdoaTa UNIKA Kol EEapTrALaTa OTTWG;
« Emifmedog kUpiog PeTaaynuaTioTic Je TTOAD XaHNAES
dlappoég.
+ HAektpovikd BonBnTiké Tpo@odoTikG
+ AvopBwikr didragn dimAaciaguol Tdong Tou
eyyudrar akpiBeic evauoeig, otabepd T6¢o Ka
XOunAGTa aTTopPAQNON TS CUOKEUS SUYKGMNONS
amd 1o ikTuo
+ METATPOMEAZ ioyU0g uynAdTamg auyvémrog Je
IGBT (BrmoAiki} KpuaTaAOAUXVIC UE OVIEVN TTUAN)
TEAEUTQIag YEVIAg TIoU EAQXIOTOTTOIE TIG BIOPPOES
HETQYWYNG
* YynAq nekrpikr amédoon (> 0,8)
+ Emhoyéag e 3 diodikaaieg auykoAMnong
* HAekmpddiar e Baaikr eTrévouan Kai nyavioyé “hot
start’ ko “arc force’
* HAektpddia amé avogeidwro YahuBa pe eIBIKG
XOPAKTNPICTIKA yia évar amahd T6€0
* ZUyKOMnon BAA e évauon Tuttou iue Beppikd
Eheyxo (TCS) Tmou LEIWVEL OTO EAGXIOTO TIG
akkabapaies BoAgpaiou kal eTTpéTTEl TV Evauan
QKGO KOl BTNV TIPOEGOX
Exroc autou, n yewnTpio GULLOPQUIVETaI e OAOUG TOUG

ZToV Trivaka 1 ouvowilovTal T YEVIKA TEXVIKA
XOPAKTNPICTIKG TG EYKATAGTAOTC.

Meplopiopoi xpiong
(ISO/IEC 60974-1)

H xprion iag auykdAnong eiva Tutmkd aouveyric epooov
QmmOTEAEITaI TG TTEPIGAOUC TIPAYUOATIKAS Epyaaiag
(ouykGAMnon) kai TEPIGBOUG aTAGNG (TOTTOBETNON
€€apTNUATWY, QVTIKATACTAON GUPHATOS, XEIPIOWOI
TpoYiopaTog, KAT.) AuTA n ouyk6AAnon éxel
dlacTagioToIngel yio my TIapox [ OVOOOTIKOU PEUNATOS
max. 12, Je TN acAAein, yior Lia Trepiodo epyaciag
NG TagnG Tou 30% OE GXEaN e T0 GUVOAIKA Xpdvo Xpriong
TNG. ZULUIVONE TOUS IoXUOVTEG KVOVITHOUG 0 GUVONIKGG
Xpovog xpriong eivar 10 Aerrrd. Q¢ KUkAog epyaaiog
Bewpeirtar o 30% autol Tou povou. Av Eemepaatei o
ETITPETIOUEVOS XPOVOG EpYaiag TIPOKAAEITaI N ETTELBaoN
HioG BepLIKAG TTPOaTOGIaG TTIOU DIGQUAGTTEI TO ETWTERIKG
e€apthuaTa TG ouykGAAnong amd emKivouveg
urepBeppdvaeic. H emépBaon mg Bepuikrg TpooTaaiog
EMioNUaiveTal amé 10 Avaupa Tng Kitpivng
TIPOEIBOTTONTIKAS AuXviag Tou BeppooTdm. Metd amd
LEPIKA AeTTTa N BEpLIKA TTPOCTOGIG ETTAVOTIAIZETAN E
autéparo TpdTo (n KiTpIvn TROEIBOTIOINTIKY Auyvia
Orvel) kol n GuyKOMnon efvar kol T EToln yiaxprion.
Mn ouykoANdTe kémw amtd T Bpoxr. AuTr n yewrTia Exel
KATOOKEUQOTE] UPUIVa e To Babié TrpoaTaciag IP 21.

MpoTutra ac@aAcgiag

FENIKA MPOTYMNA AZ®AAEIAZ
Autd Ta Tpoiévta Ba mpémel va
XPNGIHOTTOI00VTON Yict GUYKGAAN G Kail G yil

GMeg akardAnAes xprioeig. H xprion Toug

EMTPETETAN GVO O EKTTAIBEUEVA GTOpC
Trou dlaBéTouv T OXETIKY eumelpia. O xelpiomig Ba
Tipémelvormpei Ta pdTuTia aopaAeiag CEI 26-9-HD 407

yIa va SI0CQAAGE TN GWATIKF TOU GKEPAIOTATA KAl TV
QKEPAIBTNTO TRITLV.

IGXUOVTEC KAVOVIGHOUC Kal MINAKA 1

Odnyies g Eupwmaikis  Monreno RAINBOW 150

B Tedio pUBuIoNg A 5+150
HEYIOTN 10XUG kVA 46
deuTepeliouaa Taon O€ Kev v 88
XPNoIUoTIOI0UWEVO pelpa 010 100% A 100
XPNOILOTTOI0UWEVO pella 010 60% A 120
XPNolUoTToI0UWEVO pella 010 30% A 150
XPnoiotToloUpeva nAekTpOdIN @mm 16x4
kAGon pévwong F
kAGon mpocTaciag IP 21
J100TA0EI; DD mm 340 -260-115
Bapog kg 472
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MPOAHWH AMO HAEKTPOMAHZIA
* Mnv ekTeAeite emdIOPBWOEIS e T

yewiiTpia o€ Téon.

+ Tlpiv ekteAéoeTe OTTOIOATIOTE EPYaTia
OUVTAPNONG f EIOKEUG OTTOTUVBETE
MV NAEKTPIKA TPOYOBETNON TOU UNXAVAATOS,

¢ BeBaiwbeite 011 n ouykOAAnON £xel yelwBei
QMOTEAEOATIKG.

+ Hr1omoBétnon e eykardoTtoong Ba mpémel va yivel
00 €IBIKEUEVO TIPOCWTTIKG. 1/4Aeg 01 oUVBEEIS Bal
TIpETTEI Vol yivouv OULQWVa E Ta oY UovTa TTpdTUTIa
(CEI 26-10-HD 427) ka1 Toug v6uoug TpoANWNgG
OTU ATV

* Mn cuykoMare o€ uypoUc 1 Bpeyuévous Xwpougs
kémw amd T BpoxA.

* Mn ouykoMare e pBapuéva i AdoKapITEV KAAWDIQ.
EmBewpeire suyva GAa Ta Kahwdia Kai BeaiwveaTe
TIWG dev UTIGPYOUV EATTWHATA Povwang, yuuvd
Kahwaiat / AdOKOpIOHEVES CUVOETELS,

* Mn GUYKOANATE g KaAwOI0 aveTTapKoUS BioToprg Kol
otauarfote TV Kot Otav T KaAWwdIO
umepBeppaivovTal yia Ty ammoQuyn Jiag ypryopns
(Bopdg ¢ pévwong.

* Mnv akoupdre TToTé KareuBeiav épn o€ Tdon. Metd
™ xpfion omoBETeTe EmueAw To 6adif TV TaIuTTioa
umodoxic NAEKTPOIWV aTTOPENYOVTOG TNV ETTAQN HE

VEIWUEVO UEPN.

AZOAAEIA MPOAHWHE KAMNQN KAl

AEPIQN ZYFKOAAHEZHZ

* QapémevaTpoBAETIETAI 0 KABAPIOUOG
Ka1 0 0EITOG TOU XWPOU EpYaciag ammod
T A€PIC KaI ATTG TOUG KammvoUg Trou
Tapdyovral Katd tn didpKela g
ouykOAAnong, €IdIkéTEPO OTAV N KOTA
TIPQYLATOTTOIEITON OE TIEPIOPITEVOUS XWWPOUS.

* HeykardoTaon ouykbMnong mmpémel va ToroBeTefal
0€ KaAd 0gpICOLEVOUS XUWPOUS.

* EVOEXOUEVWC AQIPEITE TA OTRWHATA UTTOYIAS TTOU
KaAUTITOUV Ta PEPN TIPOG GUYKOAANGN €TTEIDH Ba
prTopoUcav va TrapayBolv TogkG atpia. Ze kAbe
TIEITITWON 0EPIZETE TO XWPO £pYOTTaG,

* Mn GUYKOMGTE € XUPOUG GTTOU UTTORE! VO UTTGRYOUV
SI0PPOEC QEPiOU 1} KOVTA OE KIVNTAPES ECWTEPIKAG
Kauong.

* TomoBemaTe TV eyKaTAaTOON HaKPIA aTTd OEEaLEVES
QTTOAITTOVGNG GTTOU XPNTIHOTIoI0UVTAI WG JICAUTIKA
aTyoi TpiyAwpoaiBuAeviou 1 Ao XAwpiwyEvol
UdpoyovavepaKeg emeIdH T0 TOE0 GUYKOAANGNG kI
utépuBpn akmivoBoAio TTou Trapdyetal amo To idlo
QVTIOPOUV e TOUG ATHOUGC KOI TIAPAYOUV TO QOYEVIO,
€va EEAIPETIKA TOEIKO QEPIO.

MPOZTAZIA AMO AKTINOBOAIA,

EFKAYMATA KAl @OPYBO

* Mn xpnoiuoTmolgire TToTé XaAAOEVES
EAUTTWHOTIKEG JAOKEC TTpOaTaOiOG,

* Mnv korrdre 10 €0 GUYKOMNANG Xwpi U
70 KATAANAO TIPOGTATEUTIKG KPAVOG
TIPOOWTTIoA.

+ [lpooTaTeUeTe Ta PATION LE TV EIBIKF TIPOCWTTIO
yuahiod mpoaTaaiag (BaBuds mpoaTaaiag 9-14 EN
169).

* AvrikaBioTdre auéowg Ta akatdAAnAa yuakid
TIPOCTOG0,

* BdAte éva dlogavég yuahi ummpoaTd amd 1o yuoli
TIPOCTAGICIC VIO VO TO TTPOGTATEUCETE.

* Mnv evepyoroieite 10 TG0 GUYKGAANGNG TTPIV Val
BeBaiwBeire o Tor oo Trou BpiokovTal Anaiov eival
EQOBIOEVO LIE TI ATTAPAITNTES TIPOCTOCIES.

* Tlpoa€ETe WaTe T0IATopa TTOU BRIGKOVTON KOVTA VOl NV
Tr6B0uv PAGRES aT0r UdTial omTd TIC UTTEPILIOEIS OKTiVES
TIOU TTapAYOVTal Q6 T0 TOE0 GUYKAAANaNG.

+ ®opdre TAVTA TPOGTATEUTIKES TTOBIES, YUONIG Kal
yéva,

+ GopdTe AKOUCTIKG 1} TATTEG TTPOGTOGIOG TWV AUTICLY.

+ opdre Sepudriva yavTia £T01 WOTE Vol aTTOPEUYOVTA
TUXGV eyKaUpara amé 1o Xelpioud didgopuwv
KOOIV,

MPOAHWH ®QTIAL KAl EKPHZHE
+ ATTopaKpPOVETE aTTé TO XWPO EPYaTiag

oTTol0d1ToTe Kauaiyo.

* Mn ouyKoANGTE KovTd O€ EUQAEKTT UNKG
A Uypd, A} 0 XWpoug 6mou UTTdpxe!
HeyGAn TToo O™ TO EKPNKTIKWY €ItV

* Mn gopdre poUxa Aadwéva i Aepupéva amo ypaao
yioi o1 oTriBe mopei varmpokahécouv guid.

* Mn ouykoMare doyeia Tou TepIElxav EUPAEKTES
ouieg, A o€ UNIKG Ta oTToia av BepuavBoly uTrdpyel
Kivduvog va napdvouv TOgIKG 1 UpAeKTa 0EpICI.

* Mn ouyKo)\Aars Kavéva 50X£I0 Tpiv eCaKpIBLITETE T
TIEpIEiXe. AKOUIN kai pia ikpr ToodmTa ElQAEKTOU
aepiou  uypol Ba umropoUo var TpokaAEael EKpnEn.

* Mn xpnaioTroleite TToTé 05uy6vo yia v aTtoATTavan
€voc BoxEiou.

* ATTOQEUYETE TN GUYKOAMNDN EVWOEWY g TTAQTIES
KOINGTNTEG TTOU O€V £XOUV UTTOOTE TV KATAAANAN
QTTOATTONG).

+ AioTnpeite Tov TUPOCRESTAPA KOVTG OTO XWPO
epyaoiag,

*+ Mn xpnoipotroieite mmoté ofuyévo ot Eva dadi
OUYKOAANGNG MG 6o adpav aépio Wiypara Twv
oIV

KINAYNOI MOY O®EIAONTAI XE

HAEKTPOMAINHTIKA MEAIA

+ To nAektpopayvntiké medio mou
dNUIoUPYEITaI OO TO PNY AV WTTOpET
Va KQTaoTEl EMMIKIVOUVO yia GToua Tou
0épouv pace-maker, aKougTIKd
BopnKafag ki Trapdpoies suokeuég. Autd Ta dropa Ba
TIPETTEL VA GUMBOUAEUTOUV TO YIaTPd TOUG TTPIV
TIANGIGOOUV Evor nxAvna eV AEIToupyia.

* Mnv TAnGIGETE TO UNXAVNUA EVW AEITOUPYEI pE
POAGyIQL ayvnTIKG EEpTALATA ETPNONG, XPOVARETP
KATT. AUTG TOlQVTIKETEVa Bal iTTopoUaay voruTTooTolv
avemavopBuTe BAIBES AGyw Tou LayvnTikoU Tediou.

* AuTr n EYKATAOTAON GUMMOPQUIVET LIE TIC ATTOITEIC
TipoaToiag Trou kabopicovral ard ig Odnyies 89/336
EOK, 92/31 EOK ka1 93/68 EOK trou a@opolv v
nAextpopayvnTiki) cupBaroTTa (EMC). Eidikorepa
OULWOPQVETAI LE TIG TEXVIKES TIPOBIAYPOPES TOU
TipotUTTou EN 50198 ki n Xprion Tou poPAémeral
o€ 0Aeg TIG Blopnxavikég eykaraoTtdoeig kai 6x1 0’
ekeiveg yio olkiakn Xprion. Z€ mepimtwon mou Ba
TIOPOUCIOGTOUV NAEKTROHaYVATIKA TTpoBARuoTa efval
€uBUvn TOU XPAaTN VO Ta ETAUGEN JE TV TEXVIKA
UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUAOTH. ZE OPIOUEVEC
TIEPITITWOEIS €fval apKETO va KAIAUQTET N GUYKOMNON
KOl Va1 TTOUV OTN VPO Tp0@od0Tong Ta KardAnAa
oikrpa.

YAIKA KAI AIAAYZH

« Autd Tta pnyavAuota  Exouv
KaTooKeuooTel Xwpic BAaBepd UAIKA Kol "‘
Xwpic Togikéc ki emBAaBeic ouaieg yiaTo "
XEIPIOTH.

+ Kard ™ @don didAuong eivar e08eTo var AuBei To
HNXavnko kol vor dlawpiaTolv Ta aTolygia Tou Baael
ToU €idoug UNIKoU.

XEIPIZMOZ KAl ANMOOGHKEYZH TQN
AEPIQN

MpémelvoAn@BoUv OpIoEVES TTPOQUAGEEIS
yla évav oiyoupo XEIPIOWO Twv @

OULTIEGEVWY OEPIWY OTIC GIAAES. Kar
apxfv autéc Ba Trpémel va TomoBeBolv
pakpid amd nAektpo@dpa koAwdIa 1 GAAG NAEKTPIKG
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KUKAWHOTA, ZUVIOTOUWE VO XPNOILOTIOIEME QIAAES TTOU

QVOQENOUV YPTTTIUG TOV TUTTO TOU GENIOU TTOU TTEPIEXOUY,

LNV EUTTIOTEUEDTE TNV QVaYVWPION BIaETOU XPWHATWY.

* Kheiote Tic BaABideg kABe popd Trou TEAEIWVETE TV
XPNOIWOTIOINGY TOUG Kal 6Tav N @IGAN adeidoel,
QVTIKOTOETAGTE TNV EYKaIpa.

* ZIYOUPEUTEITE OTI 01 PIGAES £x0UV TOTIOBETNBEI £T01
WOTE VAl NV KIVOUVEUOUV aTTé XTUTTAOTO ) TITWOEIS.

* Mnv TpoaTTabriceTe va i §avayepioeTe.

* XPNOIUOTIOIEITE OVO TTIOTOTTOINUEVES TWARVEC KAl
EVWOEIS, AVANOYQ e TOV TUTTO TOU GEPIOU TTOU TTPETTE
VOl XPNOIHOTIOIRGETE KAll, OV Eival KATEOTPOLEVES,
QVTIKOTAOTAOTE TIG,

+ XpnolyotroigioTe évav owoTé pudlioTr Tricong,
TOTTOBETACTE TOV E TO XEPI TIAVW OTNV QIGAN KAl OF
TepimTTwon uttowiag BAENG avrikataaTaTe Tov A
aAGETE TOV EyKaipUC,

. Av0|§T£ apyd v aABida g <p|a)\ng, £101 WoTE N
Triear) Tou puBHIOTY val avéBel aiyd aiya.

+ Orav o deiktng LETPNONG BpiCKETaI O TTiEDN, AQFOTE
v BoABIda otV B€0m TToU €QTOOE.

* Tlorta oBpave 0€pia, avoitTe vieAws Ty BaABida.

+ Tiara e0pAekTa agpIa, avoicre Ty BoABiGa AyéTepo
O pia 070N, 701 WOTE O€ TTEITITIWAN KIVOUVOU Val
TTOPEOETE VO TNV KAEIOETE £yKaIpal,

EykardoTtaon

0 xwpog ToTT08ETNONG TG EYKATAOTAONS Ba TTRETTEI VOl
EMAEYEN EMUEMWS, €101 WOTE Va eEA0QAAICETal pia
IkavoTTomnTIk kai ac@arig Aeimoupyia. O xpraTng eiva
uTEUBUVOG yid TV EYKATAGTAON KO T AEIToupyia T,
OUHQWVa HE TIC 0dNYIEC TOU KATAOKEUQOTH, TIOU
TIEPIEXOVTQI GTO TIANGV EYXEINIBIO. TpIv TNV TOTTOBETON
™G eykardoTaong o xprAomg Bormpémel va AdBel uréwn
Tar evOEXOUEVA NAEKTpOAYVNTIKG TTpOBARATA TG
Teploxg EpyaciaG. ZUYKEKPILEVT, GOG GUVIOTOUE v
QTTOQUYETE TNV TOTTOBETNOT TG EYKATACTONG KOVTA OE:
* KaAWdIa ETOTALAVONG, EAEYXOU KOl TNAEQWVIKG
* LETadOTES A padioTAEOTITIKOUS BEKTEC
* nAekTpoVIKOUG UTIOAOYIOTEG 1} Gpyava eAEYXOU Kal
Kernong ]
* Opyava aoPaeiag koI TTpoaToiag,
Ta dropa e PnuoTodéTeS (pace-maker), aKOUCTIKG
Bapnkofag kar Tapduola dpyava mpEmEl va
OUMBOUAEUTOUY TO YIompd TOUS TTpoToU TIANGIGT0UY OThV
gykardoTaon evw eival og Acimoupyia. O Ywpog
TOTIOBETNONG TNG EYKATAOTAONG TTPETIE VAt €ival
OUHPVOS e T0 Babué TTpoaTasiag Tou akeAEToU, TTou
eivan [P 21 (éxdoon IEC 529). AuTr n eykamdoToon WUxeTol
HEOW KUKAOQOpIag TTETTIEOEVOU € Kall yI auTd TO AdyO
TIpETEN va TOTTOBETNBEN KaTd TETOI0 TPGTIO TTOU VO
EMTPETTEI TNV ATTPOTKOTTTN EI0ay WY Kal EEQYWYT TOU
aépa amd Ta avoiyuara Tou TAIGIOU.




Eik. A

2000H647

1
| ZUvdeon oTo

NAEKTPIKO SikTUO

Mpiv yivel n 60vdeon Tng GuykGAAnang o ypauur
pedLaTag, E)\£V§T£ av 7o edopéval omy: Tvokida g idiog
QVTIOTOIKOUV E TV TAGN KQI TN GUXVETNTA TOU BIKTUOU
Karavo 6|aKonTng YPOuAG NG GUyKEMNaNng BpiokeTal
ot 8éon“0”
H oOvdeon o0 ikTuo Tp0Q0d0Tiag TPETEI Va yiveTal
XPNOIMOTIOIVTAG TO QIS TIOU GUVOJEUE! TN GUCKEUN
ouyKOAAnang. Ty Trepfrmwen mou Ba xpeioaTel va yivel
QVTIKOTAOTAON TOU QIC, AKOAOUBHATE TV TIaPaKATW
dladikaoia:
2 aywyoi xpnaiuelouv yia T o0vdETn TOU
HNXOVAKaTOS 0T iKTUO
+ 03, ue KITPINO-NMPAZINO xpuwpa, Xpnoiueder yiom
olvoeon g TEIQZHZ".
TuvdéoTe 01O KAAWAIO TPOYOdATNENG Eva
TutroTTOINWEVO QIG (2p + 1) KaTAAANANG TGOS KOl
TOTro0ETHOTE Piol TPIfa BIKTUOU £QOBIATEVN JiE
ao@aAcieg i Je autdparo dlakoTTn. O oXETIKOG
aKkpodEKTNG yeiwong Ba TpéTrel v guvdEdei oTov
aywyo yeiwong (KITPINO-MPAEZINO) Tg ypapung
Tpo@odotnong. O Trivakog 2 avaypdgel TIc CUVIoTOULEVES
TIPEG TGONG Yia apYoTTOPNUEVES TQANEIES YPAUUAS
€MAEYHEVEG BATEI TOU LEYIOTOU OVOUAOTIKOU PEUNATOC
Trapox G o T oUyKGAAnGn Kai TG OVOLAOTIKAG TAONS
T00(036TONG.

Inueiwaon 1: AvypnoiloTtoioeTe UTToAavTEZES

Eik. B

2000H648

yIa 70 KAAWIO TPOQOSETNONG, AUTES Bal

TIETEI val EXOUV TNV KATAAANAN SlaTopr, TIOU OF Kalia
TIEPITTTWON O€V TTPETTEN VOl Eival IKGTEPN OTT6 TO OTAVTaR
KoAwdio.

Inueiwan 2: Gedopevns TS YVWOTNAS AoTABEINS TNG
TIPOLNBEUGLEVNG TAONG QTG TOU KIVNTHANES-YEWITPIES,
dev ouvioTaral n 6UVOEDN TNG YEVWATPIOS C'UTEG TIC
€yKaTooTacEC.

1

| Opyava eA€yxou Kai
XEIPICHOU

TipoeidoToinTike Auxvia ©EPMOZTATH. To dvaio
autig e Auyviag anuaivel 61 TrapeveRn n BeppiIk
TpooTacia yiati epyaleate TEPQV TOU KUKAOU
€pyaociag. Avapévete pepikd Aemrd potou
OUVEX|OETE T GUYKOMNON.

Ofon.6  Mpdoivn mpoeidomomTIKh  Auyvia
TPO®OAOTHZHE. To dvapa autig T Auyviag
umrodeikvUel OTi n GuykOMnon eival oo pedpaki
£T0ILn va AeImoupyrael.

| Z0vdeon KaAwdiwv

Oéon.1  AlakémTngG ypauuAg. £t Béon “0” n
OUyKOMnon eival oBnoT.
Oéon.2  ToTevaoIOUETPO PUBMIONG PEUNATOC
OUyKOMnarg,
Gson3 Emmhoyéag 3 dladikaaieg suykoAAnang
HAEKTPOAIO
Tl GUyKOMNGN NAeKTPOBIV e Baaikr eTévduan
e auakeur) ARC FORCE kot HOT START.
- HAEKTPOAIO Cr-Ni
Il T ouykGAAnan Tou avogeidwrou yahupa ue
EI0IKG XAPOKTNPIOTIKA £T01 WOTE VO EXOUIE Eval

QmaAd T6¢o.
- BAA
. [t guykGAnon BAA e évauan tomou “LIFT”
MINAKA 2 e Beppikd éAeyxo (TCS)
MonteAo RAINBOW 150 TIOU HEIwVel 0T EAaYIOTo
[, Max ovopiaoTik 30% A 150 ne  akkadapoieg
loxUg eykardoToong kVA 4,6 BO)‘W“'OU Kal ETITpETTE
XYS ) TNV EVaUOT OKOWG KOl 0TIV
OvopaoTikd peupa ac@aAelwy kAGong “gl* 20 TipoeLoy.
U1=220V-230V-240V Ofond TpAyopeg
KaA(310 00vSeang SIKTUoU R TIpoaBEatig UV Twv
R mm 3x25 KaAwdiwy  TOIMiSaC
diatopn (MAKog) h .
AiaToq, ur;oéoxng NAeKTPOdIoU KAl
. mm? 16 ouwuarog.
dlaropn Gén.5 Kitpivny
*LuvteAeaTic Aemoupyiog
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OUYKOAANONG

ZUVOEETE, TIAVTA JE TO UNXAVNUO ATTOOUVBEEVO aTTG TO
pedpa, Ta KOAWSIO GUYKGANONG OTOUG OKPOOEKTES
€€000u (OETIKO KI ApvnTIKO) TG GUyKOAAnoN,
OUVOEOVTAC TOUC OTNV TOITTIBN KOI GTO GO, JE TI
TIPOBAETIOHEVES TIOAIKOTNTEC Yo TO €100 NAEKTPODIOU
TIOU ¥pnoiyoTTolEial (Eik.B).

EmAéyovrag Tig ummodeicgig ou TrapéyovTal omd Toug
KOTOOKEUOOTEG NAEKTPOBIWV. Ta KAAWOIO CUYKGAMNGNG
TIpETIEN Va €ival 600 TO duvard TIo KOVTd, TIPETEI va
TIANaIddouv PETagu Toug, ToTroBemEva OTo ETTITTESO TOU
TIOTWATOG F KOVTA 0" QUTO.

KOMMATI ZYTKOAAHEZHE

To KopudT TIpog GUYKOMnGN Ba mpéTrel va eival évTa
ouvdePévo 0Tn yeiwon yia va peiwBolv ol
NAEKTPOLOYVTIKEG EKTTOWTTES, XPEIGZETal, GLwg, Vo SoBel
TI0A0 TpOg0X 1} WOTE N GUVEDN YEIWONG TOU KOWMATIOU
TIPOG GUYKGAMNGN Vel v oUgEvel Tov KivOUVO aTuy ATV
yiaTo xpom f NIV O GMEG NAEKTPIKES UOKEUEC,
1/4Tav €ival ammapaiTTo v GUVOETETE TO KOPWATI TTPOG
OUYKOAAnon otn yeiwon, eival guBeto va
TIPQAYMATOTTONOETE o ameuBeiag oUvaEon peTagu Tou
KOMMaTIOU KOl TOU (pEaTiou yeiwang. ZTakpdTn ou dev
EMTPETIETAI QUTF 1) GUVDECT, GUVOEGTE TO KOUUATI TTIPOG
OUYKOAANGN o™ Yeiwon LEGW GUUTTUKVWTLV GUNQWVa
Je Ta EBvika mpoTua.



MAPAMETPOI ZYTKOAAHZIHE

O mivakag 3 avaypdel HEPIKES YEVIKES UTTOBEIEEIC yia TV
emAoyr Tou nAektpodiou BATEl ToU TAYOUG TTPOS
OUYKGMnon.

MiNAKA 3
MAXOZLYTKOAAHZIHEI | & HAEEOPOAIOY
(mm) (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4
MiNAKA 4
@ HAEEOPOAIQY (mm) PE£IA(A)
1,6 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
5 190 + 240
6 220 + 330

ZTov Trivaka uTrodeIkviovTal ol TIEG peEdUaTog Trou
XPNOILOTTOIOUVTI HE TO QVTIOTOIXO NAEKTPGBIO yia T
OUYKOMNGN KOIVWV Kol BEEVIWY aTaaAIY. AuTd Tal
dedopéva dev Exouv pia amoAutn agia aAG ammAd
TipocavarohioTIKN. Mo Wior akpiBr emAoyr akoAoubrioTe
TIG UTTOBEIEEIC TTOU BivovTal OTTG TOUG KATAOKEUOOTEG
NAEKTPOBIWV.
To pedparTmou Xpnaipottoieimal e€aptaral amd Tig BEoelg
OUyKOAAnaNg, mé 1o €100 GUVBEGHIOU Katl ETOBAMETON
Je augdvovra TpdTo BACEl ToU TAXOUC Kol TwV
dlagTdoewv Tou koamou.
H Tiur T évtoong pedaTOg TIOU XN CIHOTIOIEaN Yo Tl
dIdopa €idn cuykOMnang evrég Tou Trediou pUBuiong
TIoU UTTodeIkVUETaI aToV Trivaka 4 eival
* Yynhr yia T 6uykOMnon o€ opifdvrio emimedo, o€
HETWTTIKG KOl KATAKOPUQO QVIL)V ETTITTEGD
* Mérpia yiotn ouykGAAnon kar' dkpov
* XapnAn yio T GUyKGAANGN O€ KATAKGPUGO KATIWV
EMMITESO KAl yIa TV évwan TPOBEPUACUEVIWY
KOMMATILV HIKDWV BIOOTACEWY.
Mia Ev3EIgn, apKeTd TPOGEYYIOTIKN, TOU [ETOU Gpou
PEUUOTOG TTOU XPNOIUOTIOIETalI OTN GUYyKOAAnON
NA€KTPOGioU yia KavovIkG aTaGA TapéETal aTtd TV E€AC
QOPMOUAQ:
[=50x (Qe-1)
6rou;
| =évToon Tou peupaTog ouvavinang
(e = ideTpog Tou NAEKTPOdioU
fopadenypo:
dIdETpOG nAekTpOdioU 4 mm
[=50x(4-1)=50x3=150A

Mpiv TN cuykO6AAnon

IHMANTIKO: piv avéipere m ouykoMnan, BeBaiwdeite

¢avd 61 n tdon ki n ouxvétnTa TOU BIKTUOU

TPOYOSETNONG AVTATIOKPIVOVTOI OTa GTOIElD TTIVOKIBOLG.

1) PuByioTe 10 peUUa oUYKGAANGNG BPWVTAS OTO
TIOTEVOIOUETPO (BEON 2 EIK.A).

2)  PuBpiote 1o etaMakm AIAAIKAZIAZ (6éon 3 ek A)
oTNV 0 KatGAAnAn Béan avahoya e To €idog
OUYKONANONG TIPS TTpayaToTTOinN

3)  O€rete o€ AeImoupyia T GuyKOMnon emAEyovTag T
B¢an 1 aTo OlokoTT Ypapuns (Béon 1€k A).

4)  Hmpdovn mpoeidomoinTiki Auyvio (Béan 6 eIK.A)
umrodeikvUel 0TI n GuykOMnon eival oo pedaki
£T0ILN Vo AeIoupyrael.

o ZuvThpnon

Mpogoyn: Mpiv TpAyUATOTTOINOETE OTTOIABRTTOTE
£mMBEWPNOT 0TO ETWTEPIKG TNG yewvrTpIag SlokOYTE
TNV TTAPOY[| PEUHOTOS OTHV EYKOTAOTOOM).
ANTAAAAKTIKA

Tayvrioia avtaMakTIkd xouv axediaoTe €IBIKA Kol évo

yI0 TV €yKaTdoTach pag. H XxpAon un yvAciwy

OVTAANGKTIKWY WTTopei TIpoKaAéDEl PETABOAES OTIC

EMOGOEIC KOl VO EAATTWOEI TO TIPOPAETTOHEVO ETTITTEDD

oogaeiag.

H karaoKeuaoTIKN Taipia 5 pEpel Kapia eubivn yior {nuieg

Tou TpokARBnkav Adyw xprong un yvAiciwv

OVTOMGKTIKIV.

FENNHTPIA

ETTeI6f QuTEG 01 eyKATOOTAGEIC £ival EVIEAWS OTATIKES,

akohouBrioTe TV TapakdTw dladIKagia:

+ Tep1odikag kaBapIoUGG, e TETETUEVO 0Epa, TNG
BPWHIGS Kal TNG oKOVNG TIOU GUCCWPEUETAI OTO
E0WTEPIKG TG YeWrTRIAS. Mnv KomeuBUveTe TroTé T
PITTT TOU GEPQITTPOG TOl NAEKTPIKG GTOIXEID, YiaTi Ba
HmopoUaav va TipokAnBolv BAGREC.

* TeplodIKAG EAEYXOC yIo TOV EVTOTIOUG TUXOV
@BappEVwY KaAwdiwy i AOKAPITUEVUV TUVOETEWY,
TI0U Bat TTopoUcay va TIPoKaAEToUV UTTERBEAVOT.

Evromiouog

MPORANUATWY KaI
TPOTTOG £TIAUCAG TOUG

To mepIoodTEPQ TTPOPAAUATA TTOU TTapouaIGdovTal,
ogeihovrar o ypauun Tpogoddmang. Kavre Tig e¢Ag
EVEPYEIES:
1) EAEyGre v Tipn me ypapiig. ) )
2)  EAéygre ov 10 Kahwaio Tpogodamang eival Bahuévo
owaotd oty TTpida. EAEYETE Kai o OlokGTTm.
3)  ENéyEre av utmdpyouv KapEVES 1} AAOKOPIOHEVES
00QAAEES,
4)  ENéyre av ummdipxouv eAATTWaTa,
* OTO YEVIKO Olok6TT,
¢ oIV TIPICa K OTO QIG,
* 070 JIOKOTITN TG TINYAG PEUHOTOS

MAPATHPHEZH: Emeidn yio mv €mokeur e Tmyns
PEULaTOS XpeIdlovTan EIBIKES YVWOEIS, GOG OUVIOTOUE, OE
TepimTwaon BAARNG, va ameubuveeite og EIBIKEUPEVD
TIPOOWTTIKG 1 GTO GENRIG TG ETAIPIAG A,

Aladikaoia

OUVAapPHOASGYNONG Kal
AaTTOoUVAPHOAOYNONG
TNG OUOKEUNG
OUYKOAANONG

AxohouBrioTe TV TaipakdTw dladikaoia;

* ZeBIdwore Tig 4 Bideg TToU GUYKPOTOUY TO TTOW KAl T0
Tp8aBI0 KaTTaKI

* ZePIdwoTe Tic 2 Bideg Tou ouykparody T XelpoAaBh

Mg TV ETAVOOUVAPUOAGYNGN TG GUOKEURS

OUYKOAANoNG, akohoubrote v idia dladikaoia e

avriBemn aeipd.
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| 1| Regolazione schedaelettronica

EI Regulacéo daplacaelectronica

1 Regolazione della corrente minima 5A 2 Regolazione della corrente massi-
ma +3 Regolazione “HOT START"

UK, Adjustment of electronic circuit board

*1 Regulagem da corrente minima «2 Regulagem da corrente maxima 3
Regulagem do “HOT START"

@ Justering af elektronisk kort

+1 Adjustment of the minimum current +2 Adjustment of the maximum current
*3“HOT START” adjustment

| F | Réglage fiche électronique

+1 Regulering af svejsestrgm pa min. «2 Regulering af svejsestrgm pa max. «3
Regulering af “‘HOT START”"

| S| Reglering av kretskortet

1 Réglage du courant minimum +2 Réglage du courant maximum <3 Réglage
du “HOT START"

E Einstellung der Elektronikkarte

+1 Reglering av minimal strém 2 Reglering av maximal strém 3 Reglering av
“HOT START”

SF, Elektronisen kortin sdatdminen

*1 Einstellung des Mindestschweisstromes +2 Einstellung des
Hochstschweissstromes 3 Einstellung des “HOT START”

E | Regulacion tarjetaelectrénica

+1 Hitsausvirran minimin saatd «2 Maksivirran saato 3 Hitsausvirran “HOT
START”

E Regulering av det elektroniske kortet

*1 Regulacién de la corriente minima «2 Regulacién de la corriente méaxima ¢3
Regulacién de “HOT START”

NL, Afstellen elektronische kaart

+1 Regulering av minimalstrem «2 Regulering av maksimalstram «3 Regulering
“HOT START"

|GR] PUBUION NAEKTOVIKAG KEPTAS

+1 Afstellen van de stroom minimaal 2 Afstellen van de stroom maximaal «3
Afstellen van de “HOT START”

*1 PuBuion tou pedpatog eAdxIoTNG OUYKOAANONG *2 PUBuion Tou
JéyioTou peupatog *3 Pubuion tou “HOT START”
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Schema elettrico

Esquemaeléctrico

Wiring diagram

Forbindelsesdiagram

Schéma électrique

Elektiska schema

Schaltplan
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Elektriske skjema
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E Legendacolori E Farbenlegende E Legendacores E Vériselitykset
Ar Arancio Ar Oranssi Ar Orange Ar Oranje
Bl Blu B Sininen Bl Bl& Bl Donkerblauw
Gl Giallo Gl Keltainen Gl Gul Gl Geel
GV  Giallo Verde GV  Keltainen Vihrea GV  GulGrgn GV  Geel Groen
Nr Nero Nr Musta Nr Sort Nr Zwart
Rs  Rosso Rs  Punainen Rs Rad Rs  Rood
Vd  Verde vd  Vihrea vd  Grgn vd  Groen
@ Colour key E Leyendacolores @ Ndgle til farver E Fargeforklaring
Ar Orange Ar Orange Ar Oransje Ar Orange
BI Blau BI Blue BI Bl& BI Bla
Gl Gelb Gl Yellow Gl Gul Gl Gul
GV  Gelb Grin GV  Yellow Green GV  GulGrgnn GV  Gul Gron
Nr Schwarz Nr Black Nr Svart Nr Svart
Rs Rot Rs Red Rs Rad Rs Réd
Vd  Grin vd Green vd  Grenn vd  Gron
EI Legende couleurs ’EI Kleurenlegenda EI Fargforklaring @I YTTOUVNHA XPWHATWY
Ar Laranja Ar Anaranjado Ar Orange Ar MMopToKaAi
Bl Azul-marinho BI Azul Bl Bleu Bl MrTAe
Gl Amarelo Gl Amarillo Gl Jaune Gl Kitpivo
GV  Amarelo Verde GV  Amarillo Verde GV  Jaune Vert GV  Kitpivo MoB
Nr Preto Nr Negro Nr Noir Nr Maupo
Rs  Vermelho Rs  Rojo Rs  Rouge Rs Kbkkivo
vd  Verde vVd  Verde vd  Vert Vd Mop
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1 Legenda schema elettrico

P | Legendadoesquemaeléctrico

+1 Bobina primaria trasformatore 2 Bobina secondaria trsformatore *3 Scheda
duplicatore *4 Scheda potenza INVERTER ¢5 Scheda controllo INVERTER <6
Interruttore di linea «7 Spia di alimentazione +8 Spia termostato 9 Motore ven-
tilatore «10 Potenziometro corrente *11 Raddrizzatore primario *12 Raddrizzatore
secondario *13 Scheda comandi frontale *14 Commutatore di processo *15
Trasformatore di potenza «16 Termostato raddrizzatore primario *17 Termosta-
to raddrizzatore secondario

@ Key to the electrical diagram

+1 Primary transformer coil *2 Secondary transformer coil «3 Doubler card 4
INVERTER power card 5 INVERTER control card «6 Supply switch «7 Supply
signal light «8 Overheat cut-off signal light 9 Blower «10 Current potentiometer
+11 Primary rectifier «12 Secondary rectifier 13 Front controls card +14 Process
switch «15 Power transformer «16 Primary rectifier thermostat #17 Secondary
rectifier thermostat

F | Légendeschémaélectrique

+1 Bobine primaire du transformateur «2 Bobine secondaire du transformateur
+3 Carte du duplicateur 4 Carte de puissance du CONVERTISSEUR 5 Carte
de contréle du CONVERTISSEUR 6 Interrupteur de lignes 7 Voyant alimentation
de réseau 8 Voyant intervention thermostat *9 Monté ventilé +10 Potentiométre
courant *11 Redresseur secondaire 12 Redresseur primaire *13 Carte des
commandes avant *14 Commutateur de procédure +15 Transformateur de
puissance *16 Thermostat du redresseur primaire *17 Thermostat du redresseur
secondaire

| D Schaltplan-Legende

1 Priméare Trafospule «2 Sekundare Trafospule 3 Vervielfaltiger-Karte 4
INVERTER-Leistungskarte 5 INVERTER-Steuerkarte 6 Leitungschalter «7
Anzeigelampe Speisung *8 Kontrolleuchte Thermostatauslsen «9 Belufteter
Motor <10 Strompotentiometer «11 Primarer Gleichrichter +12 Sekundérer
Gleichrichter «13 Karte mit Frontsteuerungen «14 Verfahrenumschalter «15
Leistungstrafo «16 Thermostat primarer Gleichrichter »17 Thermostat sekundarer
Gleichrichter

E | Leyendaesquemaeléctrico

+1 Bobina primaria transformador +2 Bobina secundaria transformador «3 Tarjeta
duplicador *4 Tarjeta potencia INVERTER 5 Tarjeta control INVERTER <6
Interruptor de linea «7 Testigo de alimentacion de red «8 Testigo intervencion
termostato *9 Motor ventilador +10 Potenciémetro corriente *11 Enderezador
primario *12 Enderezador secundario *13 Tarjeta mandos frontal «14 Conmutador
de proceso +15 Transformador de potencia *16 Termostato enderezador prima-
rio »17 Termostato enderezador secundario

@ Legendaelektrisch schema

*1 Primaire bobine transformator <2 Secundaire bobine transformator 3 Kaart
verdubbelaar <4 Kaart stroom INVERTER <5 Kaart controle INVERTER <6
Lijnonderbreker «7 Stekker lijnvoeding *8 Spionlamp tussenkomst thermostaat
*9 Motor ventilator #10 Vermogensmeter stroom +11 Primaire gelijkrichter «12
Secundaire gelijkrichter 13 Kaart besturing voorkant «14 Procescomutator «15
Stroomtransformator «16 Thermostaat primaire gelijkrichter 17 Thermostaat
secundaire gelijkrichter
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+1 Bobina priméria do transformador +2 Bobina secundaria do transformador 3
Cartdo duplicador *4 Cartdo poténcia INVERTER [INVERSOR] ¢5 Cartdo
controlo INVERTER [INVERSOR] 6 Interruptor de linha «7 Sinalizador lumino-
so de alimentag&o da rede *8 Sinalizador luminoso intervencéo do termostato
*9 Motor ventilado +10 Potencidmetro corrente 11 Rectificador primario +12
Rectificador secundario #13 Cartao comandos frontal «14 Comutador de pro-
cesso 15 Transformador de poténcia «16 Termostato rectificador primério «17
Termostato rectificador secundario

@ Nagle til forbindelsesdiagrammet

*1 Transformers primeere spole «2 Transformers sekundaere spole 3
Duplikatorkort «4 INVERTER kraftkort «5 INVERTER kontrolkort «6 Omkobler
+7 Lysdiode til elektrisk forsyning «8 Lysdiode til termostatisk indgreb «9 Ventileret
motor «10 Potentiometer til stram «11 Primeer ensretter «12 Sekundaer ensretter
+13 Styrekort foran «14 Omskifter til proces 15 Krafttransformer «16 Termostat
primeer ensretter «17 Termostat sekundzer ensretter

E Forklaring av elektriskt schema

*1 Primér trasformatorspole «2 Sekundar transformatorspole 3 Kort for
dupliceringsmaskin 4 Kort for INVERTER energi «5 Kort for INVERTER kontroll
*6 Linjestrombrytare 7 Indikator nétstrom «8 Indikator termostat intervention
*9 Ventilationsmotor «10 Potensmeter «11 Primar likriktare «12 Sekundar likriktare
*13 Fréamre styrningskort #14 Processomkopplare +15 Energitransformator «16
Primar likriktar-termostat 17 Sekundaér likriktar-termostat

E Sahkodkaavion merkinnat

*1 Muuntajan ensidkaami <2 Muuntajan toisiokaami bDuplikointilaitteen kortti «4
MUUNTIMEN tehon kortti 5 MUUNTIMEN kontrollin kortti «6 Paakatkaisija ¢7
Verkkovirran merkkivalo 8 Termostaatin valiintulon merkkivalo «9 Tuuletettu
moottori 10 Virran potentiometri +11 Ensiétasasuuntain #12 Toisiotasasuuntain
+13 Etupuolen ohjauskortti *14 Hitsaustyypin valitsin 15 Tehon muuntaja ¢16
Ensidtasasuuntaimen termostaatti *17 Toisiotasasuuntaimen termostaatti

’II Tegnforklaring av elektrisk skjema

*1 Primeer transformatorspole *2 Sekundzer transformatorspole +3 Kort for
dupliseringsmaskin «4 Kort for INVERTER-energi 5 Kort for INVERTER-kontroll
*6 Linjebryter «7 Varsellampe matenettet «8 Varsellampe for termostatinngrep
+9 Motor ventilator «10 Potensiometer stram 11 Primeer ensretter 12 Sekundaer
ensretter *13 Fremre stryringskort <14 Stremvender for prosess *15
Energitransformator <16 Primeer ensrettertermostat 17 Sekundeer
ensrettertermostat

@ Y Opvnua nAEKTPIKOU S1aypAapOTOG

1 MpwTtelov TINVio PeTaoXNUATIOTA *2 AeguTtepelov TInvio
yeTaoxnuaTioT *3 Kapta avopBwrTikig didtagng dirTAaciagpou Taong
*4 Kdpta 1oxUog METATPOIMEA <5 Kapta eAéyxou METATPOIEA
*6 AIaKkOTITNG ypauunR *7 Auxvia Tpopoddtnong SikTuou 8 Auyvia
eTéYBaang BepuooTatn *9 E€aepiopdg kivnipa *10 MotevoidueTpo
peupaTog *11 MNpwTelwv avopBwTAG *12 AguTepelwy avopBwTAG *13
KdapTta xeipiotnpiwv eummpocBiou TuRpatog 14 MeTaAAdkTng
Siadikagiag *15 MeTaxnuaTIOTAG IOXUOG *16 OegpuooTaTnG
TTPWTEUOVTOG avopBwTH *17 OepUoaTATNG SEUTEPEUOVTOG AVOPBWTH
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla
macchina

P | Significado dos simbolos grafocos
existentes namaquina

«1 Interruttore acceso/spento *2 Commutatore processo di saldatura *3 Scala
della corrente di saldatura «4 Led verde di segnalazione presenza alimentazio-
ne direte *5 Led giallo di segnalazione intervento protezione termostatica *6
Impianto che puo essere utilizzato in ambienti con rischio accresciuto di scos-
se elettriche 7 Tensione pericolosa 8 Terra di protezione «9 Terra +10 Atacco
rapido polo positivo «11 Attacco rapido polo negativo.

@ Meaning of graphic symbols on machine

+1 On/off switch «2 Welding process switch «3 Welding current scale 4 Green
signal light for power 5 Yellow signal light for overheat cutoff «6 System for use
in environments with increased risk of electroshock «7 Danger! high voltage <8
Grounding protection *9 Grounding +10 Positive pole snap-in connector *11Ne-
gative pole snap-in connector .

F | Interprétation des symboles graphiques
reportés sur lamachine

*1 Interrupteur allumé/éteint «2 Commutateur procédé de soudure *3Echelle de
courant de soudure «4 Led vert de signalisation présence de réseau *5 DEL
jaune de signalisation d'intervention de la protection thermostatique 6 Installation
pouvant étre utilisée dans des milieux avec augmentation du risque de secousses
électriques *7 Tension dangereuse *8 Terre de protection *9 Terre +10 Prise
rapide pdle positif «11Prise rapide pdle negatif.

E Bedeutung der grafischen Symbole auf der
Maschine

*1 Schalter EIN/AUS <2 Umschalter Schweissverfahren «3 Skale des
Schweisstromes +4 Griine LED Netzkontrolle «5 Gelbe LED Auslésen
Thermoschutz «6 Mdglicher Gebrauch der Anlage in Umgebung mit erhdhter
Gefahr elektrischer Schlage +7 Geféahrliche Spannung 8 Schutzerde 9 Erdung
10 SchnellanschluB3 Pluspol 11Schnellanschluf? Minuspol.

| E| Significado de los simbolos graficos
referidos en laméaquina

«1 Interruptor conectado/apagado «2 Comutador proceso de soldadura 3 Escala
corriente de soldadura *4 Led verde de sefialacion presencia alimentacion de
red +5 Led amarillo de sefialacion intervencion proteccién termostatica *6
Instalacion que puede ser utilizada en ambientes con grande riesgo de descargas
eléctricas 7 Tension peligrosa <8 Tierra de proteccion <9 Tierra +10 Toma
rapida polo positivo *11Toma rapida polo negativo.

[NL; Betekenis grafische symbolen op het
apparaat weergeven

1 onderbreker aan-uit *2 comutator soldeeringsproces 3 schaal van de
soldeerstroom +4 Groene LED aanwezigheid netvoeding *5 Gele LED
inschakeling thermostatische beveiliging *6 Apparaat bruikbaar in ruimte met
verhoogd risico voor elektrische schokken «7 Gevaarlijke spanning 8
Beschermingsaarding «9 Aarding *10 Snelkoppeling positieve pool «11
Snelkoppeling negatieve pool.
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*1 Interruptor ligado/desligado *2 Comutador processo de solda *3 Escala da
corrente de solda 4 Sinalizador luminoso verde de aviso de presenga de
alimentag&o de rede *5 Sinalizador luminoso amarelo de aviso de intervencéo
da protec¢do termostatica 6 Equipamento que pode ser utilizado em ambientes
com risco acrescentado de choques eléctricos *7 Tensao perigosa *8 Terra de
proteccdo 9 Terra 10 Encaixe rapido polo positivo *11 Encaixe rapido polo
negativo.

@ Betydning af symboler pa apparat

+1 Afbryder ON/Off «2 Omskifter til svejsningens proces 3 Malestok til
svejsestram «4 Grgn lysdiode til signalering af netforsyning «5 Gul lysdiode til
signalering af udlgsning af termostatisk beskyttelse 6 Anlaegget ma anvendes
i lokaler med forhgjet elektrisk fare «7 Farlig speending <8 Jordbeskyttelse 9
Jord 10 Lynkobling (+ pol) «11 Lynkobling (- pol).

| S| Forklaring av grafiska symboler pd apparaten

+1 Strémbrytare p&/avkopplad «2 Omkopplare svetsprocess 3 Skala svetsstrém
4 Gron lysdiod som signalerar elanslutning «5 Gul lysdiod for start termostat
*6 Apparat som kan anvandas i lokaler med forhéjd risk for elstétar 7 Farlig
spanning «8 Skyddsjord 9 Jord 10 Snabbkoppling pluspol *11 Snabbkoppling
minuspol.

SF, Laitteessaolevien symbolien selitykset

1 Kaynnissa/sammutettu -katkaisija *2 Hitsaustyypin valitsin 3 Hitsausvirran
asteikko 4 Vihred merkkivalo, joka osoittaa sahkovirran olevan paalla «5
Keltainen merkkivalo, joka iimoittaa termostaatin toiminnasta 6 Laitetta voidaan
kayttaa tiloissa, joissa on korkea séhkdiskujen vaara «7 Vaarallinen jannite +8
Maadoitussuoja *9 Maadoitus 10 Pikaliittimen positiivinen 11 Pikaliittimen
negatiivinen.

E Tegnforklaring av de grafiske symbolene pa
maskinen

+1 Bryter av/pa «2 Kommutator for sveiseprosess *3 Malestokk for sveisestrgm
*4 Grgnn LED for signalering av nettilfarsel «5 Gul LED for signalering utlgsning
av termostatisk beskyttelse <6 Anlegg som kan brukes i lokaler hvor der er
stor risiko for elektrisk stet 7 Farlig spenning +8 Beskyttelsesjording <9 Jording
+10 Hurtigkopling med positiv pol «11 Hurtigkopling med negativ pol.

(GR|  ETregnynosig Twv GUPBGAWY TTOU UTTGPXOUV

oTn pNxavn

*1 Alak6TTNG avapévo/ afnoTd *2 MeTaAAGKTNG diadikagiag
ouykéAAnong *3 KAipgaka Tou peUpatog ouykOAAnong *4 Mpdoivn
Auxvia eTmonRuavong TTapouadiag TPoeodotnong dIkTUou 5 Kitpivn
Auyxvia emoApgavong TapéuBaong BepPOCTATIKAG TTPOOTACIOG *6
Hunxavn utropéi va xpnoiyotroinBei o€ xWwpo Pe uywnAo Babud
KIVOUvVoU nAekTpoTTANEiag *7 Kokkivn Auyvia emmonuavong avwpaAiag
eykatdoTaong *8 MpoaoTateuTikn yeiwaon *9 eiwon Asitoupyiag <10
OeTIKAG TTOAOG TaXUCOUVOETHOU *11 OeTIKOG TTOAOG TAXUOUVSETHOU.




|1, Significato dei simboli grafici riportati sulla targa dati

1 Nome e indirizzo costruttore *2 Denominazione impianto *3 Generatore ad inverter monofase 4 Impianto saldatura elettrodo «5 Corrente continua di saldatura «6
Saldatrice utilizzabile in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche «7 Alimentazione di rete e numero delle fasi *8 Frequenza nominale di rete «9 Saldatura
TIG 10 Tensione a vuoto secondaria *11 Raffreddamento ad aria forzata +12 Classe di isolamento «13 Grado di protezione dell'involucro +14 Massimo valore della
corrente nominale di alimentazione +15 Prodotto atto a circolare liberamente nella Comunita Europea 16 Massimo valore della corrente effettiva di alimentazione 17
Minima e massima corrente e tensione di saldatura 18 Tensione nominale del carico *19 Corrente nominale di saldatura <20 Rapporto di intermittenza 21 Normativa
di riferimento *22 Numero di matricola

@ Meaning of graphic symboles on rating plate

*1 Name and address of manufacturer 2 Name of system 3 Single-phase INVERTER generator «4 Electrode welding equipment *5 Continuous welding current +6
Welder usable in environments with enhanced risk of electroshock «7 Mains power supply and number of phases *8 Nominal supply frequency «9 TIG welding *10
Secondary no-load voltage +11 Forced air cooling «12 Insulation class *13 Degree of protection of casing *14 Maximum value of rated supply current #15 Product
suitable for free circulation in the European Community «16 Maximum value of effective input current 17 Mimimum and maximum current and welding voltage +18
Nominal load voltage +19 Nominal welding current «20 Duty cycle 21 Reference standards «22 Serial number

E Interprétation des symboles graphiques sur laplaque de données

*1 Nom et adresse du fabricant »2 Dénomination de I'installation «3 Générateur 8 CONVERTISSEUR monophasé #4 Installation soudure électrode «5 Courant de
soudure continu «6 Soudeuse pouvant étre utilisée dans un environnement avec risque croissant de décharges électriques *7 Alimentation de réseau et numéro des
phases 8 Fréquence nominale d'alimentation *9 Soudure TIG *10 Tension secondaire a vide *11 Refroidissement a air forcée +12 Classe d'isolation «13 Degré de
protection de I'enveloppe #14 Valeur maximale du courant d’alimentation assigné «15 Produit pouvant circuler librement dans la Communauté Européenne 16 Valeur
maximale du courant effectif d’alimentation «17 Minimum et maximum courant et tension de soudure 18 Tension nominale de la charge «19 Courant nominal de soudure
+20 Rapport d'intermittence +21 Réglementation de référence 22 N° de série

E Bedeutung der grafischen Symbole auf dem Datenschild

+1 Name und Anschrift des Herstellers 2 Bezeichnung der Anlage 3 Einphasiger INVERTER-Generator *4 Anlage Elektrodenschweissen 5 Gleichstrom Schweissen
6 Mdglicher Gebrauch in Umgebung mit erhdhter Gefahr elektrischer Schiage ¢7 Netzspeisung und Phasenanzahl «8 Nennwert Versorgungsfrequenz 9 TIG-Schweil3en
+10 Sekundér-Leerlaufspannung «11 Zwangsluftkiihlung <12 Isolationsklasse «13 Geh&use-Schutzgrad *14 Héchstwert des zugefiihrten Nennstromes +15 Fir den
freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt #16 Hochstwert des tatsachlich zugefiihrten Stromes 17 Min. und Max. Schweisstrom und Schweisspannung *18
Nennwert Ladespannung *19 Nennwert Schwei3strom 20 Aussetzungsverhéltnis «21 Referenznormen 22 Seriennummer

E Significado de los simbolos referido en la chapa datos

1 Nombre y direccién del constructor *2 Denominacion sistema 3 Generador de INVERTER monofasica *4 Equipo de soldadura con electrodo 5 Corriente de
saldadura continua *6 Soldadora utilizable en lugares con riesgo acrecido de choques eléctricos ¢7 Alimentacion de red y nimero de las fases *8 Frecuencia nominal
de alimentacion «9 Soldadura TIG +10 Tension secundaria en vacio *11 Refrigeracion por aire forzado +12 Clase de aislamiento +13 Grado de proteccién de la caja *14
Méximo valor de la corriente nominal de alimentacion 15 Producto apto para circular libremente en la Comunidad Europea *16 Méaximo valor de la corriente efectiva de
alimentacion «17 Corriente y tension de soldadura minimas y maximas 18 Tensién nominal de la carga +19 Corriente nominal de soldadura «20 Relacion de intermitencia
+21 Normas de referencia *22 N° de matricula

@ Betekenis van de grafische symbolen op gegevensplaat

*1 Naam en adres van de fabrikant <2 Benaming apparaat «3 Eenfasegenerator met INVERTER ¢4 Aansluiting elektrodensoldeering 5 Doorlopende soldeerstroom «6
lasapparaat bruikbaar in plaatsen met vehoogd risico van elektrische schokken 7 Netvoeding en aantal fasen «8 Nominale netfrequentie *9 TIG lassen *10 Secundaire
leegloopspanning +11 Gedwongen luchtafkoeling 12 Isolatieklasse +13 Beschermingsklasse omhulsel +14 Maximumwaarde van de nominale voedingsstroom ¢15
Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden «16 Maximumwaarde van de effectieve voedingsstroom 17 Minimale en maximale stroom en spanning van het
soldeeren «18 Nominale spanning van de lading *19 Nominale lasstroom <20 Intermittentierapport <21 Referentienorm «22 Registratienummer
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| P Significado dos simbolos gréficos da placa de dados

*1 Nome e endereco do fabricante *2 Denominacéo do equipamento *3 Gerador de INVERTER [INVERSOR] monofésico 4 Equipamento de solda a eletrodo *5
Corrente de solda continua *6 Maquina de soldar a utilizar em ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos 7 Alimentacéo de rede e nimero das fases
8 Frequéncia nominal de alimentacao *9 Soldadura TIG 10 Tens&o secundaria a vacuo *11 Resfriamento a ar forcado +12 Classe de isolamento *13 Grau de protec¢ao
do involucro +14 Valor maximo da corrente de alimentagdo nominal 15 Produto apto a circular liviemente na Comunidade Europeia *16 Valor maximo da corrente de
alimentacgao efectiva *17 Minima e maxima corrente e tensdo de soldadura +18 Tens&o nominal da carga *19 Corrente nominal de soldadura <20 Relagéo de
intermiténcia 21 Normativa de referéncia «22 N° de matricula

@ Betydning af symboler patypeskilt

+1 Fabrikantens navn og adresse «2 Anlaeggets betegnelse #3 Generator med enfaset INVERTER +4 Aansluiting elektrodensoldeering 5 Doorlopende soldeerstroom *6
Ma anvendes i lokaler med forhgjet elektrisk fare 7 Elnet og antal faser «8 Nominel forsyningseffekt «9 TIG svejsning +10 Secundaire leegloopspanning +11 Afkeling ved
forceret luft «12 Isoleringsklasse +13 Kabelbekleedningens beskyttelsesfaktor 14 Maksimalveerdi for den nominelle stramforsyning 15 Produkt egnet til fri cirkulation
inden for EU +16 Maksimalveerdi for den reelle stremforsyning <17 Minimale en maximale stroom en spanning van het soldeeren «18 Nominel spaending ved drift «19
Nominel strem for svejseapparat +20 Intermittensforhold «21 Referencenorm «22 Serienummer

| S| Forklaring av grafiska symboler for data pd mérkplaten

1 Namn och adress konstruktér «2 Apparatens bendmning 3 Enfas INVERTER generator *4 Anlaggning elektrodsvetsning *5 Strom for fortidpande svetsning *6
svetsapparat som kan anvandas i lokaler med forhgjd elstotsrisk «7 Natmatning och antal faser 8 Markfrekvens +9 svetsning TIG «10 Sekundar tomgangsspanning 11
avkylning med forcerat drag +12 Isoleringsklass +13 Skyddsgrad hélje *14 Maximal nominell energitillférsell <15 Produkt som far cirkulera fritti EU +16 Maximal reell
energitillforsel «17 Minimum,- och maximumstrém och tryck i svetsning +18 Nominell urladdningsspanning «19 Mérkstrém «20 Intermittensférhallande «21 Hanvisningsregler
22 Registreringsnummer

|SF) Tietokyltissa olevien symbolien selitykset

+1 Valmistajan nimi ja osoite *2 Laitteen nimi «3 Yksivaiheinen MUUNNIN-generaattori «4 Elektrodihitsauslaite *5 Hitsauksen tasavirta 6 Hitsauslaitetta voidaan kéytta&
tiloissa, joissa on kohonnut sahkoiskujen vaara «7 Verkkovirta ja vaiheiden mééra «8 Nimellistaajuus *9 TIG hitsaus «10 Toissijainen joutokayntivirta +11 Paineilmajaahdytys
*12 Eristysluokka 13 Kuoren suojaluokka +14 Sy6tén nimellisvirran maksimiarvo 15 Tuotetta voidaan myyda vapaasti EU-maissa 16 Varsinaisen syottovirran
maksimiarvo 17 Hitsauksen minimi ja maksimi virta sekd jannite 18 Kuormituksen nimellisvirta «19 Hitsauksen nimellissahkd <20 Jaksotussuhde «21 Viitenormit «22
Sarjanumero

E Tegnforklaring av de grafiske symbolene pa merkeplaten

+1 Produsentens navn og adresse *2 Benevnelse av anlegget «3 Enfase INVERTER-generator «4 Sveiseanlegg elektrode <5 Likerettet sveisestram «6 Sveisemaskinen
kan brukes i lokales hvor det er stor risiko for elektrisk stat «7 Elnett og antall faser «8 Nominell tilfarselsfrekvens «9 TIG-sveising *10 Sekundaer tomgangsspenning «11
Forsert luftavkjgling +12 Isoleringsklasse <13 Emballasjens beskyttelsesgrad «14 Maksimalverdi nominell tilfarselsstram <15 Produkt som kan sirkulere fritt i den
Europeiske Unionen +16 Maksimalverdi effektiv tilfgrselsstram «17 Min. og maks sveisestram og —spenning +18 Nominell ladespenning «19 Nominell sveisestram 20
Intermitterende forhold «21 Referansenormer «22 Serienummer

[GR)  E €&nyriosig GUPBOAWY IVOKISAG TEXIKGV XAPAKTNPIGTIKGOV

*1 1/4vopa kai dieubuvon kataokeuaoTr *2 Ovopacia eykatdataong *3 MevvATpia pe povopaaikd METATPOIMEA <4 EykatdoTtaon ocuykdAAnong
nAexTpodiou *5 Tuvexég peUua ouykOAAnong 6 Mnyavi nAekTpooUAKOAANONG ou Y opei va xpnoiyo oinBei og xwpoug Pe uwnAd Babuo kiveuvou
nNAekTpo Angiag *7 Tpogpodoaoia NAEKTPIKOU BIKTUOU Kal apIog @acewv *8 OvopaaTikh ouxvotnTa TpopodoTnaong *9 ZuykéAAnon TIG 10
Aeutepelouoa Taon o€ kevo *11 WOE pe kukhogopia aépa 12 KAdon pévwang *13 Babuog mmpooTaciag Tou TrepiBARpaTog *14 MEyioTtn TR Tou
OVOMOOTIKOU PeUNATOG TPopodoTnong *15 Mpoidv To ottoio prtopei va kKukAo@opei eAeUBepa otnv Eupwrtrdiky ‘Evwaon *16 Méyiotn Tiun Tou
TIpayMaTikoU peUuaTtog Tpo@odoTnang 17 EAdxIoTo Kal uéyioTo peUua Kal Taan cuykOAAnang *18 OvopaoTikn Tédaon gopiou *19 PeUpua cuykOAAnang
*20 Avaloyia diaAeiyng *21 Kavovioudg avagopdg *22 Ap. unTpwou
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Listaricambi

Listarepuestos

UK, Sparepartslist

L, Onderdelenlijst

Liste piéces de rechange

=) [&] [

Listade pecés de

o] |- [& [

Ersatzteilliste

substituicao

12

Liste over reservedele

Reservdelslista

Varaosaluettelo

Reservedelliste

8] =] [ [«

GR| KardAoyog
AVTOAAGKTIKWV

1
,_l Cod. Descrizione Description
1 438200 Maniglia Handle
2 467005 Adesivo pannello frontale Front panel sticker
3 438835 Manopola regolazione corrente Current adjustment knob
4 352492 Pannello frontale Front panel
5 403630 Attacco rapido Quick connection
6 352512 Pannello laterale Side panel
7 467007 Adesivo pannello posteriore Rear panel sticker
8 435364 Interruttore alimentazione Mains switch
9 422154 Copri —interruttore Switch protection
10 352495 Pannello posteriore Rear panel
11 427878 Pressacavo Cable clamp
12 430751 Ghiera pressacavo Cable clamp lock ring
13 235995 Cavo alimentazione Mains cable

56




Listaricambi

Listarepuestos

UK

Spare parts list

L, Onderdelenlijst

Liste piéces de rechange

=) [&] [

o) |- |5 |-

Ersatzteilliste

substituicao

Listade pecés de

E

Liste over reservedele

’EI Reservdelslista

SF, Varaosaluettelo

N Reservedelliste

@ KardAoyog
AVTOAAGKTIKWV

1

,_l Cod. Descrizione Description
14 376975 Scheda controllo Control board
15 240460 Complessivo inverter di potenza Power inverter assembly
16 444505 Ventilatore Fan
17 478783 Termostato raddrizzatore primario Main rectifier thermostat
18 241120 Complessivo raddrizzatore secondario Secondary rectifier assembly

+ duplicatore + doubler

19 241110 Raddrizzatore secondario Secondary rectifier
20 423525 Dissipatore ponte secondario Secondary bridge heat sink
21 478790 Termostato raddrizzatore secondario Secondary rectifier thermostat
22 353460 Isolamento dissipatore secondario Secondary heat sink insulation
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Listaricambi

Listarepuestos

UK

Spare parts list

Onderdelenlijst

Liste piéces de rechange

Listade pecés de

o] |- [& [

Ersatzteilliste

substituicao

Liste over reservedele

Reservdelslista

Varaosaluettelo

Reservedelliste

GR; KardAoyog
AVTOAAGKTIKWV

T

| § She——e () =—== [l

1

,_l Cod. Descrizione Description
23 376960 Scheda comandi frontale Front control board
24 413750 Cavi connessione dinse Dinse connection wiring
25 481420 Trasformatore Transformer
26 463220 Staffa fissaggio trasformatore Transformer locking clamp
27 352485 Basamento Base
28 423530 Dissipatore ponte primario Primary bridge heat sink
29 286025 IGBT primari Main IGBT
30 423520 Dissipatori IGBT primari Primary IGBT heat sink
31 427245 Ancoraggio dissipatori primari Primary heat sink clamping
32 413765 Cablaggio ausiliario e potenza Auxiliary and power wiring
33 455510 Raddrizzatore primario Main rectifier
34 488296 Varistore Varistor
35 456764 Relé 48V — 16A 48V — 16A relay
36 457095 Resistore 10 ohm — 15 Watt 10 ohm — 15 Watt resistance
37 418778 Condensatore 470 microF — 400V 470 microF — 400V capacitor
38 427405 Ferrite soppressione EMI EMI suppression Ferrite ring
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I | Ordinazione dei pezzi di ricambio

P | Requisicéo de pecas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Ilnumero di codice del particolare

2) lltipo di impianto

3) latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta dei dati posta
sullimpianto

4) I numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice 444505

Per saldatrice mod. RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

Marticola N® ..o

UK, Ordering spare parts

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate

4)  The serial number of the same

EXAMPLE

N. 2 pieces code n. 444505

for welding machine type RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz
Serial number

F | Commade des pieces de rechange

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piece

2) Letype d'installation

3) La tension et la fréquence que vous trouverez sur la petite plaque de
données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE

N. 2 pieces code 444505

pour soudeus modele RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

Matr. Numéro

D | Bestellung Ersatzeile

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich an:

1) Die Artikelnummer des Teiles

2) DenAnlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild der Anlage
finden

4) Die Seriennummer der Schweillmaschine

BEISPIEL

2 Stiick Artikelnummer 444505

fiir SchweiBmaschine Mod. RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

SEHENNUMMET ..

E | Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente

1)  Elntmero de codigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensionylafrequencia que se obtien de la chapa datos colocada sobre
lainstalacion

4) Elnimero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO

N. 2 piezas codigo 444505

para soldadora modelo RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

Matricula N. oo

NL, Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Hetcodenummer van het onderdeel

2) Soortapparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Hetserienummer van het lasapparaat

VOORBEELD

N. 2 stuks code 444505

voor lasapparaat model RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz
Serie Nummer

59

Ao pedir as pegas de substituicdo indique claramente:

1) O ndmero de codigo da peca

2) Otipo de equipamento

3) Atensdo e a frequéncia indicadas na la placa de dados do equipamento
4) O nlmero de matricula da prépria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pecas cadigo n. 444505

para maquina de soldar mod. RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

Matricula n.

DK, Bestilling af reservedele

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anleeggets type

3) Spaending og frekvens, som star pa anlaeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL

2 stk. nummer 444505

til svejsemaskine Mod. RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz
Registreringsnummer NI .......cccoovernnienneenene

S | Bestéallning af reservdelar

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typavapparat

3) Spanning och frekvens - den star bland tekniska data paapparatens markplat
4)  Svetsens serienummer

EXEMPEL

2 st. detaljer kod 444505

for svets modell RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

SerienUMMEN ...

SF| Varaosien tilaus

Tiedustellessanne varaosia, imoittakaa selvésti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on iimoitettu laitteistolle sijoitetusta tietokyltista
4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI

2 0saa, koodi 444505

hitsauskonemallille RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

SAMANUMETD ..o

1 . -
N | Bestilling av reservedeler

Ved bestilling av reservedeler ma du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat

3) Apparatets spenning og frekvens som finnes pa merkeplaten for data pa
apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL

(deler merket med kodenummeret):

2 stk. kode 444505

for sveiseapparat mod. RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

SEeNUMMEN....c.ciiiieiiieee s

1
GR | MaayyeAia TwV aavTAAAAKTIKWV

Orav gntdre avTaAKTKG TTOpakaAeioBe va nueiwveTe kaBopd:

1) TOV KwAIKG TNG AETITOPEPEING

2) Tov T0TT0 TNG POVAdAG POENGS

3)  Tnv 1don kai TN oXvONTa TTOU QVAYPAPOVTAI GTNVITIVOKION TwV TEXVIKWV
XOPAKTNPIOTIKWY

4) 1oV apIBUG UNTPWOU TNG PNXAVAS

Ap1b.

2 Tepdyio kwdiko 444505

yia unxavr cuykoAnéng RAINBOW 150 V. 230 50/60 Hz

ApiB. MnTpwou







