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| Premessa

* Inverter di potenza ad altissima frequenza con IGBT dell'ul-
timissima generazione che minimizzano le perdite di com-
mutazione.

* Linverter tollera grandi fluttuazioni di rete (MAX 290V) e puo
essere usato con cavi di alimentazione molto lunghi (100
metri MAX).

» Selettore con 3 processi di saldatura:

- Elettrodi basici con dispositivo "Hot Start" e "Arc Force".

- Elettrodi di acciaio inossidabile con speciale caratteristica
per avere un arco soffice.

- Saldatura TIG con innesco tipo "Lift" a controllo termico
(TCS) che riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e per-
mette I'innesco anche sullo spigolo.

« Il generatore & inoltre conforme a tutte le normative e diret-
tive in vigore nella Comunita Europea.
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| Dati tecnici

| dati tecnici generali dell'impianto sono riassunti in tabella 1.

| Limiti d’uso (IEC 60974-1)

L'utilizzo di una saldatrice € tipicamente discontinuo in quanto
composto da periodi di lavoro effettivo (saldatura) e periodi di
riposo (posizionamento pezzi, sostituzione filo, operazioni di
molatura, ecc.). Questa saldatrice & dimensionata per eroga-
re la corrente I max nominale, in tutta sicurezza, per un pe-
riodo di lavoro del 20% rispetto al tempo di impiego totale. Le
norme in vigore stabiliscono in 10 minuti il tempo di impiego
totale. Come ciclo di lavoro viene considerato il 20% di tale in-
tervallo. Superando il ciclo di lavoro consentito si provoca I'in-
tervento di una protezione termica che preserva i componenti
interni della saldatrice da pericolosi surriscaldamenti. L'inter-
vento della protezione termica e segnalato dall’accensione del
LED giallo del termostato. Dopo qualche minuto la protezione

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto. Per ottenere
dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue parti
la massima durata, & necessario leggere ed attenersi scrupo-
losamente alle istruzioni per 'uso contenute in questo manuale
e alle norme di sicurezza contenute nel fascicolo allegato.
Se I'impianto necessitasse di manutenzione o di un intervento
di riparazione questo manuale vi aiutera a trovare la soluzione
pit adatta a risolvere tutti i vostri problemi, tuttavia si consiglia
alla clientela di far eseguire la manutenzione ed eventualmen-
te la riparazione dell'impianto, presso le officine della nostra or-
ganizzazione di assistenza, in quanto provviste di appropriate
attrezzature e di personale particolarmente qualificato e costan-
temente addestrato. Tutte le nostre macchine ed apparecchia-
ture sono soggette ad un continuo sviluppo. Dobbiamo quindi
riservarci modifiche riguardanti la costruzione e la dotazione.
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| Descrizione

I RAINBOW 180 costituisce I'evoluzione ultima dei generato-

ri per saldatura con tecnologia ad inverter. Nella sua progetta-

zione e produzione sono stati introdotti i piu recenti materiali

e componenti quali:

» Trasformatore principale planare a bassissime perdite.

 Alimentatore ausiliario elettronico.

 Duplicatore di tensione che garantisce inneschi precisi, arco
stabile e bassissimo assorbimento della saldatrice dalla rete.

Tabella 1

Modello RAINBOW 180
Alimentazione monofase 50/60Hz \% 230
Rete di alimentazione: Zmax (*) Q 0,19
Potenza assorbita @ I, Max kVA 11,3
Fusibile ritardato (I, @ 100%) A 20
Fattore di potenza / cos¢ 0,59/0,99
Rendimento massimo n 0,74
Tensione secondaria a vuoto (max) \% 88
Campo di regolazione A 5+180
Corrente utilizzabile @ 100% (40°C) A 110
Corrente utilizzabile @ 60% (40°C) A 130
Corrente utilizzabile @ 20% (40°C) A 180
Elettrodi utilizzabili @ mm 16+4

IEC 60974-1
Normative IEC 60974-10

e 8

Classe di protezione IP23S
Classe di isolamento F
Dimensioni QYO mm | 390-300-135
Peso kg 6

(*) Rete alimentazione Zmax: valore massimo ammesso dell'impeden-
za della rete in accordo con la norma EN/IEC 61000-3-11.

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura non & conforme alla norma
EN/IEC 61000-3-12. In caso di collegamento a un sistema pubblico a
bassa tensione, € responsabilita dell'installatore o dell’'utente dell'ap-
parecchiatura verificare, consultando se necessario I'operatore della
rete di distribuzione, che I'apparecchiatura possa essere collegata.



termica si riarma in modo automatico (LED giallo spento) e la

saldatrice € nuovamente pronta all’'uso. Questo generatore &

costruito secondo il grado di protezione IP 23 S, il che significa:

e Che € protetto contro la penetrazione di corpi estranei solidi
di diametro superiore a @ 12 mm.

e Che é protetto contro gli spruzzi d’'acqua che ne colpiscono
la superficie con un angolo d‘incidenza fino a 60°.

» Che la saldatrice ¢ stata provata contro gli effetti dannosi do-
vuti all'ingresso d’acqua quando le parti mobili dell'apparec-
chiatura non sono in movimento.
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| Metodi di sollevamento dell’'impianto

La saldatrice & dotata di un’apposita maniglia per il solleva-
mento ed il trasporto manuale della macchina.

NOTA: Questi dispositivi di sollevamento e trasporto sono con-
formi alle disposizioni prescritte nella norme europee. Non usa-
re altri dispositivi come mezzi di sollevamento e trasporto.
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| Apertura degli imballi

L'impianto & costituito essenzialmente da:

 Unita per la saldatura RAINBOW 180.

« Kit accessori composto da cavi pinza e massa, una spazzo-
la-martellina ed uno schermo protettivo (optional).

« Cinghia a tracolla / borsa da utilizzare per il trasporto della
saldatrice (optional).

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento dell'impianto:

« Togliere il generatore di saldatura e tutti i relativi accessori -
componenti dall'imballo.

« Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore distribu-
tore.

« Controllare che tutte le griglie di ventilazione siano aperte e
che non vi siano oggetti che ostruiscano il corretto passag-
gio dell'aria.
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| Installazione

Il luogo di installazione dell'impianto deve essere scelto con
cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e sicuro.
L'utilizzatore e responsabile dell'installazione e dell’'uso dell'im-
pianto in accordo con le istruzioni del costruttore riportate in
questo manuale.

Prima di installare I'impianto I'utilizzatore deve tenere in con-
siderazione i potenziali problemi elettromagnetici dell’area di
lavoro. In particolare, suggeriamo di evitare che I'impianto sia
installato nella adiacenza di:

« Cavi di segnalazione, di controllo e telefonici.

» Trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi.

e Computers o strumenti di controllo e misura.

» Strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari e di apparecchia-
ture similari devono consultare il proprio medico prima di av-
vicinarsi allimpianto in funzione. L’ambiente di installazione
dell'impianto deve essere conforme al grado di protezione del-
la carcassa che € pari a IP 23 S, (pubblicazione IEC 60529).
Questo impianto ¢ raffreddato mediante circolazione forzata
di aria e deve quindi essere disposto in modo che I'aria pos-
sa essere facilmente aspirata ed espulsa dalle aperture pra-
ticate nel telaio.

Tabella 2
Modello RAINBOW 180
Potenza assorbita @ I, Max kVA 11,3
Fusibile ritardato (I, @ 100%) A 20
Corrente utilizzabile @ 20% (40°C) A 180
Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 2,5
Sezione mm?2 2,5
Cavo di massa
Sezione mm?2 25
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| Allacciamento alla linea di utenza

Primadi collegare la saldatrice alla linea di utenza, control-

lare che i dati di targa della stessa corrispondano al valo-

re dellatensione e frequenza di rete e che I'interruttore di

linea della saldatrice sia sulla posizione "O".

Questo impianto & stato progettato per la tensione nominale

230 V 50/60 Hz. Pud comunque funzionare senza problemi

alle tensioni 220 V e 240 V 50/60 Hz. L'allacciamento alla rete

deve essere eseguito mediante il cavo tripolare in dotazione

all'impianto, di cui:

« 2 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete.

* |l terzo, di colore GIALLO-VERDE, serve per eseguire il col-
legamento di "TERRA".

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata

(2p+t) di portata adeguata e predisporre una presa di rete

dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito ter-

minale di terra deve essere collegato al conduttore di ter-

ra (GIALLO-VERDE) della linea di alimentazione.

La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di li-

nea ritardati.

NOTA 1: Eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
essere di sezione adeguata, in nessun caso inferiore a quella
del cavo di dotazione.

NOTA 2: Data la nota instabilitd della tensione fornita dai mo-
togeneratori, si sconsiglia la connessione della saldatrice a
questi impianti.
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| Norme d’uso

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (Fig. A)
Pos. 1 Interruttore dilinea. Nella posizione "O" la saldatrice
e spenta.

Attacchi rapidi di connessione dei cavi di pinza por-

taelettrodo e di massa.

LED giallo TERMOSTATO. L'accensione di questo

LED significa che la protezione termica € intervenu-

ta perché si sta lavorando al di fuori del ciclo di lavo-

ro. Attendere qualche minuto prima di continuare a

saldare.

Potenziometro regolazione corrente di saldatura.

LED verde ALIMENTAZIONE. L'accensione di que-

sto LED indica che la saldatrice & in tensione e pron-

ta a funzionare.

Selettore 3 processi di saldatura:

* ELETTRODO - Per la saldatura di elettrodi basici
con dispositivo "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 con-
trollo termico (TCS) che riduce al minimo le inclu-
sioni di tungsteno e permette I'innesco anche sullo
spigolo.

Pos. 2

Pos. 3

Pos. 4
Pos. 5

Pos. 6

| Saldatura elettrodo MMA (Fig. B)

La saldatura elettrodo si utilizza per saldare la maggior parte

dei metalli (diversi tipi di acciai ecc.) usando degli elettrodi ruti-

lici e basici rivestiti che hanno diametrida @ 1,6 mm a @ 4 mm.

1) Collegamento cavi di saldatura:
Allacciare, sempre a macchina disinserita dalla rete, i cavi
di saldatura ai morsetti d’uscita (Positivo e Negativo) della
saldatrice, collegandoli alla pinza e alla massa con la po-
larita prevista per il tipo di elettrodo da impiegarsi (Fig. B).
Attenersi, comunque, alle indicazioni fornite dai fabbrican-
ti di elettrodi. | cavi di saldatura devono essere il piu corti
possibile, devono essere tra loro vicini, posizionati a livel-
lo del pavimento o vicino ad esso.

2) Regolare la corrente di saldatura agendo sul potenziome-
tro (Pos. 4, Fig. A).




FIG. A

Tabella 3

SPESSORE DI SALDATURA @ ELETTRODO (mm)
(mm)
15+3 2
3+5 25
5+12 3,25
=212 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

3) Regolare il selettore di processo (Pos. 6, Fig. A) sulla po-
sizione ELETTRODO (per la saldatura di elettrodi basici
con dispositivo "Arc Force" e "Hot Start”) o ELETTRODO
Cr-Ni (per la saldatura dell’acciaio inossidabile con specia-
le caratteristica per avere un arco piu soffice).

4) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne 1 sull'interruttore di linea (Pos. 1, Fig. A).

5) Il LED verde (Pos. 5, Fig. A) indica che la saldatrice € in
tensione e pronta a funzionare.

6) Effettuare la saldatura avvicinando la torcia al pezzo da sal-
dare. Innescando l'arco (premere velocemente I'elettrodo
contro il metallo e quindi sollevarlo) si provoca la fusione
dell’elettrodo, il cui rivestimento forma una scoria protet-
tiva. In seguito, continuare la saldatura muovendo I'elet-
trodo da sinistra verso destra, tenendo un’inclinazione di
circa 60° rispetto al metallo in relazione alla direzione di
saldatura.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre pero pre-
stare 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 & necessa-
rio collegare il pezzo da saldare a terra, &€ opportuno eseguire
un collegamento 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 accordo con le norme Nazionali.

PARAMETRI DI SALDATURA
La tabella 3 riporta alcune indicazioni generali per la scelta
dell’elettrodo in funzione degli spessori da saldare. Nella tabel-
la sono indicati i valori di corrente da utilizzare con i rispettivi
elettrodi per la saldatura degli acciai comuni e basso legati. Tali
dati non hanno un valore assoluto ma semplicemente orien-
tativo; per una scelta precisa seguire le indicazioni date dai
fabbricanti di elettrodi. La corrente da impiegare dipende dal-
le posizioni di saldatura, dal tipo di giunto e varia in modo cre-
scente 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 tabel-
la4é:
« Elevato per le saldature in piano, in piano frontale e vertica-
le ascendente.
* Medio per le saldature sopratesta.
» Basso per la saldatura verticale discendente e per unire pez-
zi di piccole dimensioni preriscaldati.
Un’indicazione, abbastanza approssimata, della corrente me-
dia da impiegare nella saldatura di elettrodi per acciaio norma-
le é fornita dalla seguente formula:
I =50 x (Je — 1)
Dove:
| = intensita di corrente di saldatura
@e = diametro dell’elettrodo
Esempio:
Diametro elettrodo 4 mm
| =50 x (4 —1) =50 x 3 =150A
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| Saldatura TIG (Fig. C)

La saldatura TIG fonde il metallo del pezzo da saldare, utiliz-

zando un arco innescato da un elettrodo di tungsteno.

Il bagno di fusione e I'elettrodo sono protetti dal gas (Argon).

Si rivela utile per saldare lamiere sottili e quando é richiesta

una elevata qualita.

1) Collegamento cavi i saldatura:

« Allacciare il tubo gas da un’estremita all’attacco gas po-
sto sul dinse della torcia TIG e dall'altra estremita alla
bombola di gas Argon e aprirla.

« A macchina spenta:

- Collegare il cavo di massa alla connessione rapida
contrassegnata dal simbolo + (positivo).

- Collegare la relativa pinza massa al pezzo da saldare
o al piano portapezzi in zona libera da ruggine, verni-
ce, grasso, ecc.

- Collegare il cavo di potenza della torcia TIG alla con-
nessione rapida contrassegnata dal simbolo - (nega-
tivo).

2) Regolare la corrente di saldatura agendo sul potenziome-
tro (Pos. 4, Fig. A).

3) Regolare il selettore di processo (Pos. 6, Fig. A) sulla po-
sizione TIG.

4) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la Pos. 1
sull'interruttore linea (Pos. 1, Fig. A).

5) Il LED verde (Pos. 5, Fig. A) indica che la saldatrice € in
tensione e pronta a funzionare.

6) Regolare il flusso del gas ruotando manualmente la valvo-
la posta sulla torcia TIG.

7) Lafunzione "Lift" provoca I'innesco dell’arco quando l'elet-
trodo della torcia TIG viene a contatto con il pezzo da sal-
dare ed in seguito viene allontanato (vedi Fig. D).

8) Effettuare la saldatura TIG.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre pero pre-
stare 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 & necessa-
rio collegare il pezzo da saldare a terra, € opportuno eseguire
un collegamento 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 accordo con le norme Nazionali.
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| Manutenzione

ATTENZIONE: Prima di effettuare qualsiasi ispezione all'inter-
no del generatore togliere I'alimentazione all’impianto.

RICAMBI

| ricambi originali sono stati specificatamente progettati per
il nostro impianto. L'impiego di ricambi non originali pud cau-
sare variazioni nelle prestazioni e ridurre il livello di sicurez-
Za previsto.

Per danni conseguenti dall’'uso di ricambi non originali decli-
niamo ogni responsabilita.

GENERATORE

Essendo questi impianti completamente statici, procedere nel

seguente modo:

e Rimozione periodica degli accumuli di sporco e polvere
dall'interno del generatore per mezzo di aria compressa.
Non dirigere il getto d’aria direttamente sui componenti elet-
trici che potrebbero danneggiarsi.

* Ispezione periodica al fine di individuare cavi logori o connes-
sioni allentate che sono la causa di surriscaldamenti.

2000HA44

FIG.D 2000HA39




FIG. E
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Rilievo di eventuali inconvenienti
e loro eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu fre-
quenti inconvenienti. In caso di guasto procedere come segue:
1) Controllare il valore della tensione di linea.
2) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allentati.
3) Controllare il perfetto allacciamento del cavo di rete alla
spina e all'interruttore.
4) Controllare se sono difettosi:
« Linterruttore e la presa a muro che alimenta la macchina.
e La spina del cavo linea.
* Linterruttore della saldatrice.

NOTA: Date le necessarie conoscenze tecniche che richiede
la riparazione del generatore, si consiglia, in caso di rottura, di
rivolgersi a personale qualificato oppure alla nostra assisten-
za tecnica.

! . .
| Procedura di smontaggio e
montaggio saldatrice

Procedere nel seguente modo (Fig. E):

« Svitare le 4 viti che fissano il pannello posteriore e frontale.
 Svitare le 2 viti che fissano la maniglia.

< Per rimontare la saldatrice procedere in senso inverso.
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| Introduction

Thank you for purchasing one of our products. Please read in-
structions on use in this manual as well as the safety rules
given in the attached booklet and follow them carefully to get
the best performance from the plant and be sure that the parts
have the longest service life possible. In the interest of custom-
ers, 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.
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| Description

RAINBOW 180 is the latest evolution in inverter technology
generators for welding. The most advanced materials and com-
ponents 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 lat-
est type of IGBT to reduce switching losses to a minimum.
e The inverter resists ample current variations (MAX 290V) and

can be utilized with very long electric cables (MAX 100 m).

 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 strik-
ing reducing tungsten inclusions to a minimum and allow-
ing to also strike on sharp edges.

e The generator also conforms to all European Union stand-
ards and directives in force.

Table 1

Model RAINBOW 180
Single-phase power supply 50/60 Hz \% 230
Mains supply: Zmax (¥) Q 0,19
Power input @ I, Max kVA 11,3
Delayed fuse (I, @ 100%) A 20
Power factor / cosg 0,59/0,99
Maximum efficiency degree n 0,74
Open circuit voltage (max) \% 88
Current range A 5+180
Duty cycle @ 100% (40°C) A 110
Duty cycle @ 60% (40°C) A 130
Duty cycle @ 20% (40°C) A 180
Usable electrodes @ mm 16+4

IEC 60974-1
Standards IEC 60974-10

e 8

Insulation class IP23S
Protection class F
Dimensions 11O mm | 390-300-135
Weight kg 6

(*) Mains supply Zmax: maximum impedance value allowed for the grid
according to the EN/IEC 61000-3-11 standard.

WARNING: This equipment does not comply with EN/IEC 61000-3-12.
If it is connected to a public low voltage system, it is the responsibil-
ity of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation
with the distribution network operator if necessary, that the equipment
may be connected.
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| Technical data

1

| Installation

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

1

| Usage limits (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 I max
nominal current in complete safety for a period of work of 20%
of the total usage time. The regulations in force establish the
total usage time to be 10 minutes. The work cycle is consid-
ered to be 20% of this period of time. If the permitted work cy-
cle 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 LED. After several minutes the over-
heat cut-off rearms automatically (and the yellow LED turns it-
self off) and the welder is ready for use again. This generator
is constructed in compliance with the IP 23 S protection lev-
el, meaning:
e That it is protected against the penetration of solid foreign
bodies with diameters in excess of @ 12 mm.
e That it is protected against water spray hitting the surface
with an angle of incidence up to 60°.
¢ That the welding machine has been tested for withstanding
harmful effects due to water getting in when the moving parts
on the equipment are moving.

1

| How to lift up the machine

This welding machine has a handle for picking it up and car-
rying it by hand.
NOTE: These hoisting and transportation devices conform to
European standards. Do not use other hoisting and transpor-
tation systems.

1

| Open the packaging

The system essentially consists of:

* RAINBOW 180 weld unit.

« Accessory kit comprising clamp and earth cables, a brush-
hammer and a protective screen (optional).

» Neck strap / bag for carrying the welding machine (optional).

Upon receiving the system:

* Remove the welding generator and all relative accessories
and components from the packaging.

« Check that the weld machine is in good condition, if not report
any problems immediately to the seller-distributor.

» Make sure all ventilation grilles are open and that no foreign
bodies are blocking the air circulation.

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 sys-
tem in accordance with the producer’s instructions contained
in this manual.

Before installing the system the user must take into consider-
ation 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 ma-
chine in operation. The equipment’s installation environment
must comply to the protection level of the frame i.e. IP 23 S
(IEC 60529 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.

1

| 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.

This system has been designed for nominal voltage 230 V -

50/60 Hz. It can however work at 220 V and 240 V - 50/60 Hz

without any problem. Connection to the power supply must be

carried out using the tripolar cable supplied with the system,

of which:

« 2 conducting wires are needed for connecting the machine
to the supply.

e 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 com-

plete 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 capacity values that are recommended for

fuses in the line with delays.

NOTE 1: Any extensions to the power cable must be of a suit-
able diameter, and absolutely not of a smaller diameter than
the special cable supplied with the machine.

NOTE 2: Itis not advisable to plug up the welder to motor-driv-
en generators, as they are known to supply an unstable volt-
age.

Table 2
Model RAINBOW 180
Power input @ I, Max kVA 11,3
Delayed fuse (I, @ 100%) A 20
Duty cycle @ 20% (40°C) A 180
Mains supply connection cable
Length m 2,5
Section mm?2 25
Earth cable
Section mm? 25




FIG. A
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Table 3

WELDING THICKNESS (mm) @ ELECTRODE (mm)
15+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

1

| Usage norms

CONTROL APPARATUS (Fig. A)
Pos.1 Supply switch. In the “O” position the welder is off.
Pos. 2 Rapid connection attachments of the electrode hold-

er and earth holder gripper.

Pos.3 Yellow THERMOSTAT LED. When this LED switch-

es on it indicates that the trip switch has tripped be-
cause you are working beyond the work cycle. Wait
for a few minutes before starting to weld again.

Pos. 4 Welding current adjust potentiometer.
Pos.5 Green POWER SUPPLY LED. When this LED is on, it

means that the power supply to the welding machine
is on, and it is ready to work.

Pos. 6 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.

e 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.

_|| MMA electrode welding (Fig. B)

Electrode welding is used to weld most metals (different types
of steel, etc.) using coated rutilic and basic electrodes with di-
ameters ranging from @ 1.6 mm to @ 4 mm.

1

2)
3)

4)
5)
6)

Connecting the welding cables:

Disconnect the machine from the mains power supply and
connect the welding cables to the output terminals (Positive
and Negative) of the welding machine, attaching them to
the clamp and earth with the polarity specified for the type
of electrode being used (Fig. B). Always follow the elec-
trode manufacturer’s instructions. The welding cables must
be as short as possible, they must be near to one another,
positioned at or near floor level.

Adjust the welding current using the potentiometer (Pos. 4,
Fig. A).

Turn the process selector (Pos. 6, Fig. A) to the ELEC-
TRODE position (for welding using basic electrodes with an
“Arc Force” and “Hot Start” device) or Cr-Ni ELECTRODE
(for welding stainless steel with special characteristics to
achieve a softer arc).

Start the welding machine by selecting position 1 on the
line switch (Pos. 1, Fig. A).

The green LED (Pos. 5, Fig. A) shows that the power sup-
ply to the welding machine is on, and it is ready to worke.
Carry out welding by moving the torch to the workpiece.
Strike the arc (press the electrode quickly against the met-
al and then lift it) to melt the electrode, the coating of which
forms a protective residue. Then continue welding by mov-
ing the electrode from left to right, inclining it by about 60°
compared with the metal in relation to the direction of weld-

ing.



PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in or-
der to reduce electromagnetic emission. Much attention must
be afforded so that the earth connection of the part to be weld-
ed 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 di-
rect 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 com-
pliance with the national regulations.

WELDING PARAMETERS
Table 3 shows some general indications for the choice of elec-
trode, based on the thickness of the parts to be welded. The
values of current to use are shown in the table with the respec-
tive 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 according to the thickness and
dimensions of the part.
The current intensity to be used for the different types of weld-
ing, within the field of regulation shown in table 4 is:
* High for plane, frontal plane and vertical upwards welding.
e 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 fol-
lowing formula:

| =50 x (Je — 1)

Where:
| = intensity of the welding current
Je = electrode diameter
Example:
For electrode diameter 4 mm

=50 x (4—1) =50 x 3 = 150A

| TIG welding (Fig. C)

TIG welding melts the metal of the workpiece, using an arc
struck by a tungsten electrode.

The fusion bath and the electrode are protected by gas (Argon).
This type of welding is used to weld thin sheet metal or when
elevated quality is required.

1) Connecting the welding cables:

« Connect one end of the gas hose to the gas connecter
on the TIG torch and the other end to the Argon cylin-
der and open it.

» With the machine switched off:

- Connect the earth cable to the snap-on connector
marked + (positive).

- Connect the relative earth clamp to the workpiece or
to the workpiece support in an area free of rust, paint,
grease, etc..

- Connect the TIG torch power cable to the snap-on con-
nector marked - (negative).

2) Adjust the welding current using the potentiometer (Pos. 4,
Fig. A).

3) Turn the process selector (Pos. 6, Fig. A) to the TIG posi-
tion.

4) Start the welding machine by selecting Pos. 1 on the line
switch (Pos. 1, Fig. A).

5) The green LED (Pos. 5, Fig. A) shows that the power sup-
ply to the welding machine is on, and it is ready to work.

6) Adjust the gas flow by manually turning the valve on the
TIG torch.

7) The “Lift” function strikes the arc when the TIG torch elec-
trode comes into contact with the workpiece and is then
removed (see Fig. D).

8) Carry out TIG welding.
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FIG.D 2000HA39

PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in or-
der to reduce electromagnetic emission. Much attention must
be afforded so that the earth connection of the part to be weld-
ed 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 di-
rect 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 com-
pliance with the national regulations.



FIG. E
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| 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 vari-
ations in performance or reduce the foreseen level of safety. We
decline all responsibility for the use of non-original spare parts.

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 individuate worn ca-
bles or loose connections that are the cause of overheating.

1

The pointing out of any difficulties
and their elimination

The supply line is attributed with the cause of the most com-
mon 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.
e The plug socket in the wall.
» The generator switch.

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

1

Procedure for welder assembly
and disassembly

Proceed as follows (Fig. E):

» 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.

12
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 Convertisseur de puissance (Inverter) a trés haute fréquence

D Avant-propos 13 avec IGBT dernier nés réduisant au maximum les pertes de
| Description 13 commutation. _ )
] e L'Inverter tolere de grandes fluctuations de réseau (Max:
D Donnees techniques 13 290V) et peut étre employé avec des cables d'alimentation
—_ R ) trés longs (100 metres Max.).
':' Limites d'utilisation (IEC 60974-1) 13, Sélecteur avec 3 processus de soudure:
| Méthodes de levage de I'installation 14 - Electrodes basiques avec dispositif «Hot Start» et «Arc
Force».
D Ouverture des emballages 14 - Electrodes en acier inoxydable spéciales pour avoir un
; arc souple.
D Installation 14 - Soudure TIG avec amorcage «Lift» a contrdle thermique
| Branchement a la ligne d'utilisation 14 (TCS) pour réduire au maximum les inclusions de tungs-
, ] téne et avoir un amorgage méme sur 'aréte.
D Mode d’emploi 14 .« Enoutre, le générateur est conforme a toutes les normes et
. a toutes les directives en vigueur dans la Communauté Eu-
| Soudage électrode MMA 14 ropéenne.
| Soudage TIG 6 — .
| Maintenance 16 | Donnees techniques
| Releve des eventuels inconvenients Les données techniques générales de I'installation sont résu-
et leur elimination 17 ~ Meesdans le tableau 1.
| Procédure de montage et de démontage de la L Vil ;
coudeuse 17 | Limites d’utilisation (IEC 60974-1)
| Schéma électrique gg Lutilisation typique d'une soudeuse n'est pas continue, car elle
a des périodes de travail effectif (soudures) et des périodes de
| Légende schéma électrique 69 repos (positionnement pieces, substitution fil, opérations de
sgend | meulage, etc.). Cette soudeuse est dimensionnée pour distri-
Legende couleurs 69 buer le courant I, max. nominal, en toute sécurité, pendant une
| Interprétation des symboles graphiques période de travail de 20% par rapport au temps d'utilisation to-
reportés sur la machine 72 tal. Les normes en vigueur établissent a 10 min. le temps d’uti-
lisation total. Le 20% de cet intervalle est considéré cycle de
| Interprétation des symboles graphiques travail. En dépassant le cycle de travail admis, 'intervention de
sur la plaque de données 74  protection thermique qui préserve les composants internes de
| Réglage carte de contrdle du CONVERTISSEUR 76
| Liste pieces de rechange 77-79 Tableau 1
N Modele RAINBOW 180
D Commade des piéces de rechange 80 Alimentation monophasée 50/60 Hz \% 230
Réseau d'alimentation: Zmax (*) Q 0,19
1 Puissance absorbée @ I, Max kVA 11,3
| Avant-propos Fusible & retardement (I, @ 100%) A 20
Nous vous remercions d’avoir acheté notre produit. Veuillez lire | Facteur de puissance / cosq 0.59/0,99
attentivement et respecter scrupuleusement le mode d’emploi Rendement maximale n 0,74
de ce manuel et les mesures de sécurité du fascicule joint. Tension secondaire a vide (max) \Y 88
2 duréc maximim Ge 566 Elerments, Dans ITiérét de a dhen. | Coe0LUe soudege A_| 57180
. - 0, o
tele, nous conseillons de faire suivre la maintenance ainsi que Courant de soudage @ 1000/0 (48 ) A 110
les éventuelles réparations, aux ateliers de notre organisation Courant de soudage @ 60% (40°C) A 130
d’assistance, car ils ont tout I'équipement nécessaire et le per- Courant de soudage @ 20% (40°C) A 180
sonnel est particulierement Qien formés. Toutes nos machines Electrodes utilisables @ mm 1,6+4
et nos appareils sont sujets a un développement continu. Par B
i ifier | . | IEC 60974-1
consequent nous devons modifier les donnees concernant la Réglementations IEC 60974-10
construction et I'équipement. C€E B
1 o Classe d'isolation IP23S
| Description Degré de protection F
RAINBOW 180 est le dernier né des générateurs pour sou- Dime”5i0"3®®® mm_| 390-300-135
dure avec technologie a convertisseur. Pour sa conception et Poids kg 6

sa production nous avons utilisé les matériaux et les compo-

sants les plus récents, comme:

« Transformateur principal planaire a trés faibles pertes.

 Alimentateur électronique auxiliaire.

 Duplicateur de tension garantissant des amorcages précis,
un arc stable et une faible absorption de la soudeuse, a par-
tir du secteur.
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(*) Zmax du réseau d’alimentation: valeur maximum admise de I'impé-
dance du réseau conforme a la norme EN/IEC 61000-3-11.

ATTENTION: Cet appareil n’est pas conforme a la norme EN/IEC
61000-3-12. S'il est branché sur un systéme public a basse tension,
le monteur ou l'utilisateur de I'appareil doit vérifier, sous sa propre res-
ponsabilité, en consultant éventuellement le gérant du réseau de dis-
tribution, si l'appareil peut étre branché.



la soudeuse d’échauffements dangereux se déclenche. L'in-

tervention de la protection thermique est signalée par I'allu-

mage d’'un LED jaune de thermostat. Aprés quelques minutes

la protection thermique s’actionne a nouveau automatiqguement

(LED jaune éteint) et la soudeuse est a nouveau préte a I'em-

ploi. Ce générateur est construit selon le degré de protection

IP 23 S, ce qui signifie:

» Qu'aucun corps étranger solide d’un diameétre supérieur & @
12 mm ne peut y pénétrer.

e Qu'il est protégé contre les éclaboussures d’eau touchant sa
surface avec un angle d’incidence < 60°.

e Lamachine a souder a été essayée contre le risque de dom-
mages dus a I'entrée de I'eau lorsque les parties mobiles de
'appareil sont en mouvement.

| Méthodes de levage de I'installation

La machine a souder est munie d’'une poignée permettant de
soulever et transporter la machine a la main.

REMARQUE: Ces dispositifs de levage et de transport sont
conformes aux prescriptions des normes européennes. N'uti-
lisez pas d’'autres dispositifs comme moyens de levage et de
transport.

1

| Ouverture des emballages

L'installation est essentiellement formée par:

» Unité de soudage RAINBOW 180.

« Kit accessoires composé de cables pince et masse, d'une
brosse, d’'un petit marteau et d'un écran de protection (op-
tion).

 Courroie en bandouliére/sac pour le transport de la machine
a souder (option).

Exécutez les opérations suivantes a la réception de l'instal-

lation:

 Retirer de 'emballage le générateur de soudure et tous les
accessoires et composants relatifs.

« Vérifiez sil'installation de soudage est en bon état ou signa-
lez immédiatement les problemes au revendeur distributeur.

« Vérifiez si toutes les grilles d’aération sont ouvertes et I'ab-
sence d’'objets susceptibles de géner le passage de l'air.

| Installation

de I'enveloppe qui est égale a IP 23 S (publication IEC 60529).
Cette installation est refroidie avec circulation forcée d’air et
elle doit donc étre placée de facon a laisser facilement passer
I'air aspiré et expulsé par les ouvertures qui se trouvent dans
les chéssis.

1

| Branchement alaligne d’utilisation

Avant de brancher la soudeuse a la ligne d’utilisation,
contrdler les données de la plaque pour voir si elles cor-
respondent alavaleur de latension et fréquence de réseau
et que l'interrupteur de ligne de la soudeuse se trouve sur
la position «O».
Cette installation est congue pour une tension nominale de
230 V - 50/60 Hz. Cependant elle peut fonctionner sans pro-
bléme avec une tension de 220 V et de 240 V - 50/60 Hz. La
connexion sur le secteur doit étre réalisée a I'aide du céble tri-
polaire fourni avec I'installation, qui a les caractéristiques sui-
vantes:
2 conducteurs servent pour brancher la machine au réseau.
e Le 3, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer le branche-
ment de «LA MISE A LA TERRE».
Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (2p
+1t) avec une capacité appropriée et prédisposer une prise
de réseau équipée d’'un fusible ou d’un interrupteur auto-
matique; 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 fournit les valeurs de débit conseillées pour des
fusibles de ligne retardés.
NOTE 1: Les éventuelles rallonges du cable d’alimentation doi-
vent avoir une section adaptée, en aucun cas elle ne doit étre
inférieure a celle.

NOTE 2: Etant donné I'instabilité notoire de la tension fournie
par les générateurs a moteur, nous vous conseillons de bran-
chez la machine sur ces installations.

1

| Mode d’emploi

APPAREILS DE COMMANDE ET DE CONTROLE
(Fig. A)
Pos. 1 Interrupteur de ligne. Sur la position «O» la soudeuse

est éteinte.

L'endroit pour installer la soudeuse doit étre choisi avec soinde ~ "0S: 2 Egr?gsélr:(glrg?jz gted(;orr;]gz)égn des cables de pince
fagon a pouvoir assurer un service satisfaisant et sdr. - : e
L'utilisateur est responsable de 'aménagement et de I'utilisa- Pos.3 LED jlaur|1'_e :[I-HER'E./'OSdTA}T' Ce':te PELtﬁ eclaire pplllr
tion de l'installation suivant les instructions du constructeur qui ::.%?ea d(a’Lnlla;L\;\ZneIggrsedl?c?;gleegéot?av:irlmﬂ?gn?jrz
se trouvent dans ce manuel. X . gved..
Avant d'installer la soudeuse, I'utilisateur doit prendre en consi- Pos. 4 gléfé?qltji%% rgtlpeuﬁgg;\allggtgoeu(r;:r?ttlcrj]gesgi ;L(‘)rléder.
dération les éventuels problemes électromagnétiques de la ' AN
surface de travail. Nous proposons de ne pas effectuer d’ins- Pos. 5 Is_iEEa\Ilgrrte lﬁeﬁg\ﬂrﬁy;'?l%'\éoiggfe[;% osugilglrl]r;c?r?:{
tallation en proximité de: g‘t N fq .

» Cables de signalisation, de contrdle et téléphoniques. Pos. 6 gr?l eta C;n(;) |or31nerr. d dure:

» Transmetteurs et receveurs de radiotélévision. 0s. N eE?_CE%JTR%SDEp oFc):essus gsolu u,ei. trodes b

« Ordinateurs ou instruments de contréle et de mesure. . i dpur S‘?tl.lf e;\ esFe ectro tes Hai
« Instruments de sécurité et de protection. gg?g)s avec un diSposilit «Arc Force» et «Ho
Les porteurs de pacemaker, de prothéses auriculaires et d'ap- . B : . e
pareils de ce genre doivent consulter leur médecin avant de ELECTRO?E Cr-Ni - F,o_urt'_souder I’agelr Inoxy-
s’approcher a l'installation en fonction. Le milieu de l'installa- ﬁ f ayanl €s caracteristiques speciales avec
tion de la soudeuse doit étre conforme au degré de protection . #’IGa-CPSo?Jl#ﬁ)aeéoudure TIG avec amorcage de type

«Lift» a contréle thermique (TCS), permettant de
réduire au maximum les inclusions de tungsténe et
Tableau 2 d’effectuer 'amorcage méme sur l'aréte.

Modele RAINBOW 180 —

Puissance absorbée @ I, Max kVA 11,3 | Soudage électrode MMA (Fig. B)

Fusible & retardement (; @ 100%) A 20 Le soudage a électrode est utilisé pour souder la plupart des

0, o
C?urant de soudage @ 20% (40°C) A 180 métaux (différents types d'aciers, etc.) au moyen d’électrodes
Cable branchement réseau rutiles et basiques enrobées dont les diamétres vont de @ 1,6
Longueur m 2,5 mmaad4mm
) ) m.

S?cnon mm 2,5 1) Connexion cables de soudage:

Cable de masse , Lorsque la machine est débranchée (et uniqguement
Section mm 25 lorsqu’elle est débranchée), relier les cables de soudage

14



FIG. A
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Tableau 3

EPAISSEUR DE SOUDURE @ ELECTRODE (mm)
(mm)
1,5+3 2
3+5 25
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

aux bornes de sortie (Positive et Négative) de la machine
a souder, en les branchant sur la pince et la masse selon
la polarité prévue par le type d’électrode a utiliser (Fig. B).
Se conformer aux indications fournies par les fabricants
des électrodes. Les cables de soudage doivent étre les
plus courts possibles. lls doivent étre proches les uns des
autres et placés au niveau du sol ou a proximité du sol.

2) Régler le courant de soudage a I'aide du potentiométre
(Pos. 4, Fig. A).

3) Reégler le sélecteur de procédé (Pos. 6, Fig. A) sur la posi-
tion ELECTRODE (pour le soudage d’électrodes basiques
avec dispositif «Arc Force» et «Démarrage a chaud») ou
ELECTRODE Cr-Ni (pour le soudage de I'acier inoxydable
spécial pour avoir un arc plus souple).

4) Mettre en marche la machine a souder en choisissant la
position 1 sur l'interrupteur de ligne (Pos. 1, Fig. A).

5) LaLED verte (Pos. 5, Fig. A) s’éclaire pour signaler que la
machine a souder est sous tension et préte a fonctionner.

6) Procéder au soudage en approchant la torche de la piéce
a souder. L'amorgage de I'arc (appuyer rapidement I'élec-
trode contre le métal et I'éloigner) entraine la fusion de
I'électrode dont I'enrobage forme une couche de protec-
tion. Ensuite, continuer a souder en déplagant I'électrode
de gauche a droite, tout en conservant une inclinaison
d’environ 60° par rapport au métal et par rapport au sens
de soudage.

PIECE DE SOUDURE

La piéce a 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 piece a souder. S’il faut brancher la piéce 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 I'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. Dans

le tableau sont indiquées les valeurs de courant a utiliser avec

les électrodes respectives pour la soudure des aciers com-

muns 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 piéce.

La valeur et 'intensité de courant a utiliser pour les différents

types a souder, entre le camps de réglage indiqué sur le ta-

bleau 4 est:

« Elevée pour la soudure a plat, plat frontal et vertical ascen-
dant,

* 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, trés approximative, du courant moyen a utili-
ser pour la soudure d’électrodes en acier normal est fournie
par la formule suivante:
| =50 x (Jde — 1)
ou:
| = intensité du courant de soudure
@e = diamétre de I'électrode
Exemple:
Electrode diamétre 4 mm

| =50 x (4—1) =50 x 3 = 150A

1

| Soudage TIG (Fig. C)

Le soudage TIG fond le métal de la piéce a souder au moyen
d’un arc amorcé par une électrode en tungsténe.
Le bain de fusion et I'électrode sont protégés par le gaz (Ar-
gon). Ce procédé est utile pour souder des tdles fines et
lorsqu’une qualité élevée est requise.
1) Connexion cables de soudage:

* Relier une extrémité du tuyau de gaz au connecteur gaz

situé sur le support de la torche TIG et I'autre extrémité
a la bombonne de gaz Argon et I'ouvrir.
* Lorsque la machine est arrétée:

- Relier le cable de masse au connecteur portant le sym-
bole + (positif).

- Relier la pince masse correspondante a la piéce a sou-
der ou au porte-pieces sur une surface dépourvue de
rouille, de peinture, de graisse, etc.

- Relier le cable de puissance de la torche TIG au
connecteur portant le symbole — (négatif).

2) Régler le courant de soudage a 'aide du potentiomeétre
(Pos. 4, Fig. A).

3) Régler le sélecteur de procédé (Pos. 6, Fig. A) sur la posi-
tion TIG.

4) Mettre en marche la machine & souder en choisissant la
position 1 sur l'interrupteur de ligne (Pos. 1, Fig. A).

5) LaLED verte (Pos. 5, Fig. A) s’éclaire pour signaler que la
machine a souder est sous tension et préte a fonctionner.

6) Régler le débit du gaz en tournant a la main la vanne si-
tuée sur la torche TIG.

7) La fonction «Lift» entraine I'amorcage de I'arc lorsque
I'électrode de la torche TIG entre en contact avec la piéce
a souder et est ensuite éloignée (voir Fig. D).

8) Effectuer la soudure TIG.

PIECE DE SOUDURE

La piece a 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 & la piéce & souder. S'il faut brancher la piéce 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 I'aide de
condensateurs, en accord aux normes Nationales.

1

| Maintenance

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

PIECES DE RECHANGE

Les pieces de rechanges originales ont été étudiées spécifique-
ment 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.

16
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GENERATEUR

Vu que ces installations sont complétement statiques, procé-

dez de la fagon suinante:

* Nettoyage périodique des accumulations de saleté et de
poussiere a l'intérieur du générateur a I'aide de I'air compri-
mé. Ne pas diriger le jet d’air directement sur les composants
électriques qui pourraient étre endommagés.

* Inspection périodique pour contrdler 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) Contr6ler la valeur de tension de ligne.
2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre brllés ou des-
serrés.
3) Le cable du réseau doit étre parfaitement branché a la fiche
et a l'interrupteur.
4) Controler s'ils sont défectueux:
 L'interrupteur et les prises en saillie qui alimentent la
machine.
« Lafiche du céable ligne.
 L'interrupteur de la soudeuse.

NOTE: La réparation du générateur demande des connais-
sances techniques, donc en cas de rupture, il faut s’adresser
au personnel qualifié ou bien a notre assistance technique.

.
Procédure de montage et de

démontage de la soudeuse

Procédez de la fagon suivante (Fig. E):

» Dévissez les 4 vis de fixation du panneau arriére et du pan-
neau avant.

» Dévissez les 2 vis de fixation de la poignée.

» Pour remonter la soudeuse, procédez en sens contraire.

17



DE| DEUTSCH

D Vorwort 18
D Anlagebeschreibung 18
D Technische eigenschaften 19
|| Anwendugsbereich (IEC 60974-1) 19
D Hebemethoden der Anlage 19
D Offnung der Verpackungen 19
D Maschinenaufstellung 19
D Netzanschluss 19
D Gebrauchsanweisung 20
D Schweil3en der MMA-Elektrode 20
|| WIG-SchweiBen 21
D Instandhaltung 22
D Fehlersuche und fehlerbeseitigung 22
D Zusammenbau und Zerlegen des Schweil3gerats 22
D Schaltplan 68
D Schaltplan-Legende 69
D Farbenlegende 69
':| Bedeutung der grafischen Symbole

auf der Maschine 72
D Bedeutung der grafischen Symbole

auf dem Datenschild 74
D Einstellung der INVERTER-Steuerkarte 76
D Ersatzteilliste 77-79
D Bestellung Ersatzeile 80

18

1

| Vorwort

Wir danken Ihnen fir die Anschaffung unseres Produktes. Um
mit der Anlage die bestmdglichen Leistungen zu erzielen und
um eine mdglichst lange Lebensdauer aller Teile zu gewahr-
leisten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Bedienungs-
anleitung sorgféltig gelesen und beachtet werden, ebenso wie
die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Handbuchs.
Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartung-
arbeiten und nétigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren
Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell geschultes
Personal mittels der geeignetsten Ausristung Ihre Anlage am
besten pfegen wird. Da wir mit den neuesten Stand der Tech-
nik Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor, un-
sere Anlagen und deren Ausristung zu andern.

ﬁ Anlagebeschreibung

RAINBOW 180 ist die ultimative Entwicklung der Schweil3ge-
neratoren mit Invertertechnologie. Bei Planung und Produk-
tion wurden die modernsten Materialien und Komponenten
benutzt wie:

 Flacher Haupttrafo mit besonders niedrigen Verlusten.

 Elektronisches Zusatz-Speisgerat.

e Spannungsvervielfaltiger fur prazise Fullungen, stabilen
Bogen und niedrige Netzleistungsaufnahme durch das
Schweil3geréat.

e HF-Leistungs-INVERTER mit IGBT der neusten Generation,
zur Minimierung der Umschaltverluste.

 Der Inverter toleriert grof3e Netzschwankungen (max. 290V)
und kann mit sehr langen Versorgungskabeln verwendet wer-
den (max. 100 m).

» Wahlschalter fir 3 Schweil3verfahren:

- Basische Elektroden mit der Vorrichtung ,Hot Start* und

»Arc Force®.
Tabelle 1

Modell RAINBOW 180
Anschluspannung 50/60 Hz \% 230
Versorgungsnetz: Zma () Q 0,19
Aufgenommene Leistung @ I, Max kVA 11,3
Trage sicherung (I, @ 100%) A 20
Leistungsfaktor / cos@ 0,59/0,99
Maximale Leistung n 0,74
Sekundérleerlaufspannung (max) V 88
Regelbereich A 5+180
Schweillstrom @ 100% ED (40°C) A 110
Schweilstrom @ 60% ED (40°C) A 130
Schweillstrom @ 20% ED (40°C) A 180
Mdgliche Elektrode @ mm 16+4

IEC 60974-1
Bestimmungen IEC 60974-10

e 8

Schutzklasse IP23S
Isolierstoffklasse F
Mare OO mm | 390-300-135
Gewicht kg 6

(*) Versorgungsnetz Zmax: vom Netz-Scheinwiderstand gestatteter
Hochstwert in Ubereinstimmung mit der Norm EN/IEC 61000-3-11.

ACHTUNG: Dieses Gerat entspricht nicht der Norm EN/IEC 61000-
3-12. Bei Anschluss an ein offentliches Niederspannungssystem ist
der Installateur bzw. der Benutzer des Gerates dafiir verantwortlich,
dass evtl. unter Hinzuziehung des Anbieter des Verteilernetzes tber-
prift wird, ob das Gerat angeschlossen werden kann.



- Elektroden fir rostfreien Stahl mit speziellen Eigenschaf-
ten fiir einen weichen Bogen.

- WIG-Schwei3en mit ,Lift*-Fillung und Thermosteuerung
(TCS), um die Wolfram-Einschliisse zu minimieren und
Kantenschweif3en zu ermdglichen.

» Der Generator entspricht allen in der EG geltenden Vorschrif-
ten und Richtlinien.

1

| Technische eigenschaften

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften der Anlage sind in
der Tabelle 1 zusammengefalit.

1

| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine SchweiBmaschine wird in der Norm diskontinuirlich ge-
braucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstandzeiten
(Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.) abwech-
seln. Die vorliegende Schweildmaschine ist so gebaut, dal3 sie
einen max. I> Nennstrom wéhrend einer Betriebszeit, die 20%
der Gesamteinsatzzeit ist, in aller Sicherheit abgeben kann .
Den giiltigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit 10 Mi-
nuten betragen. Als Arbeitszyklus wird 20% dieses Intervalls
angesehen. Wird der zulaRige Betriebszeitzyklus Uberschritten,
so schaltet eine thermische Absicherung ein , welche die Innen-
bestandteile der Schweilmaschine vor gefahrlichen Uberhit-
zungen 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 Schweif3-
maschine ist wieder einsatzbereit. Dieser Generator wurde ge-
maf Schutzgrad IP 23 S hergestellt, was bedeutet, dass:
« Ergegen das Eindringen von Festkdrpern mit einem Durch-
messer von mehr als @ 12 mm geschutzt ist.
e Er gegen Wasserspritzer geschitzt ist, die in einem Anstell-
winkel bis zu 60° auf seine Oberflache treffen.
» Dass das Schweissgerat auf schadliche Auswirkungen getes-
tet wurde, die durch das Eindringen von Wasser entstehen,
wenn die mobilen Teile des Gerates nicht in Bewegung sind.

1

| Hebemethoden der Anlage

Die SchweiBmaschine ist mit einem Griff ausgerustet, der zum
Anheben und fir den manuellen Maschinentransport bestimmt
ist.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transporteinrichtungen entspre-
chen den Verflgungen, die von den européischen Normen vor-
geschrieben sind. Keine anderen Einrichtungen als Hebe- und
Transportmittel verwenden.

j Offnung der Verpackungen

Die Anlage besteht im Wesentlichen aus:

e Schweileinheit RAINBOW 180.

e Satz Zubehorteile bestehend aus Kabeln, Zange und Masse,
einem Hammer-BUrste und einem Schutzschirm.

e Schultergurt/ fur den Transport der Schweil3maschine zu be-
nutzende Tasche (optional).

Bei Erhalt der Anlage folgende Arbeiten ausfiihren:

« Den Schweil3generator und samtliches Zubehor-Bestandtei-
le aus der Verpackung nehmen.

 Prifen, ob die Schweil3anlage in gutem Zustand ist, andern-
falls dies sofort dem Fach-/Vertriebshandler mitteilen.

 Prifen, ob alle Liiftungsgitter gedffnet sind und ob es kei-
ne Gegenstande gibt, die den korrekten Luftdurchfluss be-
hindern.
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| Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der SchweiRmaschine ist in Hinsicht auf
einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb sorgfal-
tig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der
Maschine die in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen
von dem Anlagehersteller beachten

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit even-
tuellen elektromagnetischen Problemen im Maschinenbe-
reich auseinandersetzen. Im besonderen wird empfohlen, die
Schweif3maschine nicht in der Nahe von:

« Signal -, Kontroll - und Telephonkabeln.

» Fernseh - und Rundfunksendern und Empfangsgeréaten.

« Computers oder Kontroll - und Mel3geraten.

« Sicherheits - und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geraten oder mit Ohrprothe-
sen durfen sich nur auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Be-
reich der laufenden Maschine aufhalten. Der Aufstellungsort
der Schweil3maschine hat IP 23 S Gehé&use-schutzgrad zu
entsprechen (Veroffentlichung IEC 60529) . Die vorliegende
Schweilimaschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abge-
kuhlt und soll darum so installiert werden, dal die Luft durch
die Luftauslafie im Maschinengestell leicht abgesaugt und aus-
geblast wird.

1

| Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der Schweissmaschine an das Ver-

sorgungsnetz kontrollieren, dal3 die Spannung und die Fre-

guenz am Maschinenschild denen des Versorgungsnetzes

entsprechen und dal der Leitungsschalter der Schweil3-

maschine auf , 0" ist.

Diese Anlage wurde fur eine Nennspannung von 230 V 50/60

Hz geplant. Sie kann in jedem Fall problemlos mit Spannungen

von 220 V und 240 V 50/60 Hz arbeiten. Die Netzanschllsse

mussen mit dem mit der Anlage mitgelieferten dreipoligen Ka-

bel erfolgen, darunter:

2 Leiter zum Maschinenanschliessen an das Versorgungs-
netz bestimmt sind.

e Der 3, GELB - GRUNE Leiter fiir die ERDUNG vorgese-
hen ist.

Das Speisekabel mit einem normierten Stecker (2p+1) mit

passender Stromfestigkeit verbinden und eine Netzsteck-

dose mit Abschmelzsicherung oder mit IS - Schalter vorse-

hen; der ErdungsendverschluB soll mit dem Endseil (GELB

- GRUN) der Zuleitung verbunden werden.

In Tabelle 2 sind die fiir Sicherungen von Verzégerungsleitun-

gen empfohlenen Nutzlastwerte angegeben.

NOTE 1: Eventuelle Verlangerungen des Speisekabels sol-
len einen passenden Durchmesser aufweisen, der keinesfalls
kleiner sein darf als der des serienmaRig gelieferten Kabels.

NOTE 2: Aufgrund der bekan-ntermal3en instabilen Strom-
spannung, wie sie von Motorgeneratoren erzeugt wird, sollte
das Schweil3gerat nicht an eine solche Anlage angeschlos-
sen werden.

Tabelle 2
Modell RAINBOW 180
Aufgenommene Leistung @ |, Max kVA 11,3
Trage sicherung (I> @ 100%) A 20
Schweilstrom @ 20% ED (40°C) A 180
NetzanschluBkabel
Lange m 2,5
Querschnitt mm?2 2,5
Masserkabel
Querschnitt mm? 25
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Tabelle 3

SCHWEISSTAERKE (mm) @ ELEKTRODE (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
=212 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
1

| Gebrauchsanweisung

STEUER UND KONTROLLGERAETE (Abb. A)

Pos.1 Leistungskabel. Auf ,O" ist die Schweissmaschine
ausgeschaltet.

Pos. 2 Schnellanschlisse fur die Kabel der Schweisszange
und fiir die Massekabel.

Pos.3 Gelbe LED THERMOSTAT. Das Aufleuchten dieser
LED bedeutet, dass der Warmeschutz ausgeldst wur-
de, weil aulRerhalb des Arbeitszyklus gearbeitet wird.
Wenige Minuten abwarten und dann weiterschweis-
sen.

Pos.4 Potentiometer zur Einstellung der Schweisstromes.

Pos.5 Griine LED VERSORGUNG. Das Aufleuchten die-
ser LED bedeutet, dass die Schweilimaschine unter
Spannung steht und einsatzbereit ist.

Pos. 6 Wabhlschalter fir 3 Schweil3verfahren:

e ELEKTRODE - Zum Schweif3en von basischen
Elektroden mit ,Arc Force" - und ,Hot Start" -Vor-
richtung.

¢ Cr-Ni-ELEKTRODE - Zum Schweifl3en von rost-
freiem Stahl mit spezieller Eigenschaft fir einen
weichen Bogen.

¢ WIG - WIG-SchweifRen mit ,Lift* -Fullung und Ther-
mosteuerung (TCS), um die Wolfram-Einschliisse
zu minimieren und Kantenschweif3en zu ermogli-
chen.

—|| Schweil3en der MMA-Elektrode (Abb. B)

Elektrodenschweil3en wird zum Schweil3en eines Grol3teils der

Metalle (unterschiedliche Stahlarten etc.) verwendet, hierzu

werden beschichtete Basis- und Rundelektroden mit Durch-

messer von 1,6 mm, bis @ 4 mm benutzt.

1) Anschluss der Schweil3kabel:

Die Schweil3kabel, wenn die Maschine vom Netz getrennt
ist, an den Ausgangsklemmen (positiv und negativ) der
Schweif3maschine anschlie3en, indem sie mit der fiir die zu
verwendende Elektrodenart (Abb. B) vorgesehenen Pola-
ritat mit Zange und mit Erde verbunden werden. Auf jeden
Fall die von den Elektrodenherstellern gegebenen Anwei-
sungen befolgen. Die Schweil3kabel missen so kurz wie
maglich sein, nah nebeneinander liegen, in Hohe des FulR-
bodens oder etwas dariber positioniert sein.

2) Schweilstrom durch Betatigen des Potenziometers
(Pos. 4, Abb. A) einstellen.

3) Den Prozesswahlschalter (Pos. 6, Abb. A) auf die Position
ELEKTRODE (Zum Schweif3en von basischen Elektroden
mit der Vorrichtung ,Arc Force" und ,Hot Start*) oder ELEK-
TRODE Cr-Ni (Zum Schweif3en von Edelstahl mit beson-
derem Merkmal, um einen leichteren Bogen zu erzielen)
einstellen.

4) Schweildmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-
schalter die Position 1 (Pos. 1, Abb. A) gewahlt wird.

5) Die grine LED (Pos. 5, Abb. A) zeigt an, dass die Schweil3-
maschine unter Spannung steht und einsatzbereit ist.

6) Schweilvorgang durchfiihren, indem die Diise dem zu
schweiRenden Werkstlick genéahert wird. Durch die Zin-




dung des Lichtbogens (Elektrode rasch gegen das Metall
driicken und anschlieend anheben) wird die Fusion der
Elektrode, deren Beschichtung eine Schutzschlacke bil-
det, erzeugt. AnschlieRend mit dem Schweif3en fortfahren,
indem die Elektrode mit einer Neigung von ungefahr 60°
zum Metall im Hinblick auf die Schweil3richtung, von links
nach rechts bewegt wird.

SCHWEISSTUCK

Das Schweisstiick ist immer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daf? die Er-
dung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Schaden
anrichtet. Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit dem
Masseschacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verbo-
ten ist, das Schweisstick mittels passender Kondensatoren
den Nationalen Vorschriften gemaR erden.

SCHWEISSPARAMETER
In der Tabelle 3 sind Anweisungen Uber die Wahl einer pas-
senden Elektrode je nach den zu schweissenden Starken zu
lesen. Hier sind auch die Stromwerte zusammen mit den ent-
sprechend einzusetzenden Elektroden zum Schweissen von
Massenstahl und niedrig legiertem Stahl angegeben. Es han-
del sich um Richtwerte; fur eine zweckorientierte Wahl sich an
den Anweisungen der Elektrodenhersteller halten.
Schweisstelle, Schweissnaht, Starke und Abmessungen des
Schweisstiicks bestimmen den einzusetzenden Strom.
Die einzustellende Stromstéarke andert innerhalb des Regelbe-
reichs der Tabelle 4 und wird so bestimmt:
* Hoch beim Flachschweissen, Flach - Stirnschweissen und
Vertikal -Aufwartsschweissen.
« Mittelm&Rig beim Uberkopfschweissen.
« Niedrig bei Fallnahtschweissen und bei Zusammenschweis-
sen von vorgewarmten Schweisstiickchen.
Durch die folgende Formel ist der mittelmaRige, annahernde
Richtwert des Stromes zu ermitteln, der beim Schweissen von
Elektroden fur Normstahl in Frage kommt:
| =50 x (Je — 1)
Wo:
| = Starke des Schweisstromes
Je = Elektrodendurchmesser
Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm
=50 x (4-1)=50x3=150A

1

| WIG-Schweil3en (Abb. C)

Beim WIG-Schweil3en wird das Metall des zu schweil3enden
Werkstlicks mithilfe einer Wolframelektrode, die den Lichtbo-
gen zindet, geschmolzen.

Das Schmelzbad und die Elektrode sind durch das Gas (Ar-

gon) geschitzt.

Nitzlich zum Schwei3en von Blechen und wenn exzellente

Qualitat bendtigt wird.

1) Anschluss der Schweil3kabel:

* Gasschlauch an einem Endstlick an den Gasanschluss,
der sich am Dinse der WIG-Duse befindet, und am an-
deren an die Gasflasche (Argon) anschlieen und die-
selbe 6ffnen.

» Bei abgeschalteter Maschine:

- Das Massekabel an dem Schnellanschluss anschlie-
Ben, der mit dem (positiv)+ Symbol gekennzeichnet ist.

- Die entsprechende Masse-Zange am zu schweif3en-
den Werkstiick oder in einem Bereich der Werkstiick-
aufnahmeebene anschlieRen, der frei von Rost, Lack,
Fett etc. ist

- Das Kraftstromkabel der WIG-Diise an dem Schnell-
anschluss anschlie3en, der mit dem (negativ) -Sym-
bol gekennzeichnet ist.

Schweil3strom durch Betatigen des Potenziometers

(Pos. 4, Abb. A) einstellen.

Den Prozesswahlschalter (Pos. 6, Abb. A) auf die Position

WIG einstellen.

SchweifRmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-

schalter die Position (Pos. 1, Abb. A) gewahlt wird.

2)
3)
4)
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5) Die griine LED (Pos. 5, Abb. A) zeigt an, dass die Schweil3-

maschine unter Spannung steht und einsatzbereit ist.
Gasfluss einstellen, indem das an der WIG-Duse vorhan-
dene Ventil manuell gedreht wird.

Durch die , Lift-Funktion wird die Zindung des Lichtbogens
ausgeldst, wenn die Elektrode der WIG-Diuse mit dem zu
schweiRenden Werkstiick in Berihrung kommt und an-
schlieRend entfernt wird (siehe Abb. D).
WIG-SchweilRvorgang durchflhren.

6)
7

8)

SCHWEISSTUCK

Das Schweissttick ist immer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, dal die Er-
dung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Schaden
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anrichtet. Im Falle von Erdung ist das Schweisstlick mit dem
Masseschacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verbo-
ten ist, das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren
den Nationalen Vorschriften gemaR erden.

| Instandhaltung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorin-
nern Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere Anlage gedacht.
Andere Ersatzteile kdnnen zu Leistungséanderungen flihren und
die Sicherheit der Maschine beeintrachtigen.

Fir Schaden, die auf den Einsatz von Nicht - Originalersatztei-
len zurtickzufuihren sind, lehnen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schweilmaschinen sind statisch Folgerden-

mafden:

 Entfernen von Schmutz - und Staubpartikeln aus dem Gene-
ratorinnern mittels Druckluft. Elektrokomponenten mit Luft-
strahl nicht direkt beltften, um keine Schaden anzurichten.

 Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten Ka-
beln oder von lockeren Verbindungen, die Uberhitzungen
verursachen.

1

| Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein . Gegebe-
nenfalls so vorgehen wie folgt:

1) Die Werte der Linienspannung kontrollieren.

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

Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit dem
Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren.

Prifen, ob:

» Der Hauptschalter der Schweissmaschine.

» Die Wandsteckdose.

» Der Generatorschalter defekt sind.

NOTE: Bei Schaden am Generator sich an geschultes Fach-
personal oder an unseren Kundendienst wenden. Ausgezeich-
nete technische Kenntnisse sind hier erforderlich.

3)
4)
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Zusammenbau und Zerlegen
des Schweil3gerats

Folgendermal3en vorgehen (Abb. E):

* Die 4 Schrauben lésen, die die Riick- und die Vorderwand
befestigen

« Die 2 Schrauben lésen, die den Griff befestigen

e Zum Zusammenbau des Schweil3gerats in umgekehrter Rei-
henfolge vorgehen.
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| Preliminares

Les agradecemos por la compra de nuestro producto. Para ob-
tener del equipo las mejores prestaciones y asegurar a sus par-
tes la maxima duracion, hay que leer detenidamente y respetar
escrupulosamente las instrucciones para el empleo contenidas
en este manual, asi como las normas de seguridad conte-
nidas en el fasciculo adjuntado. 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 nues-
tra organizacion de asistencia, dado que los mismos cuentan
con los equipos adecuados y con personal especialmente ca-
pacitado. Todas nuestras maquinas y equipos estan sujetos a
un continuo desarrollo. Por lo tanto nos reservamos el dere-
cho de modificar partes de la construccion y de las dotaciones.

1

| Descripcion

El RAINBOW 180 constituye la evolucion dltima de los genera-

dores por soldadura con tecnologia de inverter. En su proyecto

y produccién se han introducido los materiales y componentes

mas recientes como:

» Transformador principal plano de pérdidas muy bajas.

 Alimentador auxiliar electrénico.

« Duplicador de tension 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 generacién que minimizan las pérdidas de conmu-
tacion.

« Elinversor tolera grandes fluctuaciones de red (MAX. 290V)
y se puede utilizar con cables de alimentacion muy largos
(MAX. 100 metros).

 Selector con 3 procesos de soldadura:

- Electrodos basicos con dispositivo “Hot Start” y “Arc For-
ce”.
- Electrodos de acero inoxidable con especial caracteristica
para tener un arco suave.
- Soldadura TIG con cebado tipo “Lift” de control térmico
(TCS) que reduce al minimo las inclusiones de tungsteno
y permite el cebado incluso en el canto.
 El generador, ademas, es conforme a todas las normativas
y directivas en vigor en la Comunidad Europea.

1

| Datos técnicos

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

1

| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado que
esta compuesto de periodos de trabajo efectivo (soldadura)
y periodos de reposo (colocacién de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Esta soldadora esta
dimensionada para entregar una corriente nominal I> max, en
condiciones de completa seguridad, durante un periodo de tra-
bajo de 20% del tiempo de empleo total. Las normas vigentes
establecen en 10 minutos el tiempo de empleo total. Como ci-
clo de trabajo se considera el 20% de dicho intervalo. Supe-
rado el ciclo de trabajo permitido se provoca la intervencion
de una proteccion térmica que preserva los componentes in-

Tabla 1

Modelo RAINBOW 180
Alimentacién monofasica 50/60 Hz \% 230
Red de alimentacion: Zmax (*) Q 0,19
Potencia consumida @ I, Max kVA 11,3
Fusibile retardado (I, @ 100%) A 20
Factor de potencia / cos@ 0,59/0,99
Rendimiento méaximo n 0,74
Tension secundaria en vacio (max.) \% 88
Campo de regulacion A 5+180
Ciclo de trabajo @ 100% (40°C) A 110
Ciclo de trabajo @ 60% (40°C) A 130
Ciclo de trabajo @ 20% (40°C) A 180
Electrodos utilizables @ mm 16+4

IEC 60974-1
Normativas IEC 60974-10

e 8

Clase de proteccion IP23S
Clase de aislante F
Dimensiones 1O mm | 390-300-135
Peso kg 6

(*) Zmax red de alimentacién: valor maximo admitido de la impedancia
de la red de acuerdo con la norma EN/IEC 61000-3-11.

ATENCION: Este aparato no es conforme a la norma EN/IEC 61000-
3-12. En el caso de conexion a un sistema publico de baja tension,
es responsabilidad del instalador o del usuario del aparato verificar,
consultando si fuese necesario al operador de la red de distribucion,
gue el aparato se pueda conectar.



ternos de la soldadora contra recalentamientos peligrosos. La
intervencion de la proteccion térmica se sefiala con el encen-
dido del LED amarillo del termostato. Después de algunos mi-
nutos, la proteccion térmica se rearma de manera automatica
(LED amarillo apagado) y la soldadora queda nuevamente lis-
ta para ser utilizada. Este generador esta construido segun el
grado de proteccion IP 23 S, lo que significa:
* Que esta protegido contra la penetracién de cuerpos extra-
flos solidos con un diametro superior a @ 12 mm.
¢ Que esté protegido contra las salpicaduras de agua que gol-
pean la superficie con un angulo de incidencia de hasta 60°.
¢ Que la soldadora ha sido probada contra los efectos dafinos
debidos a la entrada de agua cuando las partes méviles del
equipo no estan en movimiento.

1

| Métodos de levantamiento del equipo

La soldadora esta equipada con una adecuada manilla para el
levantamiento y el transporte manual de la maquina.

NOTA: Estos dispositivos de levantamiento y transporte son
conformes a las disposiciones prescritas en las normas euro-
peas. No usar otros dispositivos como medios de levantamien-
to y de transporte.

1

| Apertura de los embalajes

El equipo esta constituido principalmente por:

¢ Unidad para la soldadura RAINBOW 180.

« Kit de accesorios compuesto por cables, pinza de masa, un
cepillo-martellina y una pantalla protectora (opcional).

« Correa a bandolera / bolsa que se utiliza para el transporte
de la soldadora (opcional).

Cuando se recibe el equipo hay que efectuar las siguientes

operaciones:

e Sacar el generador de soldadura y todos los correspondien-
tes accesorios - componentes del embalaje.

» Controlar que el equipo de soldadura esté en buen estado
y en caso contrario sefalarlo inmediatamente al revende-
dor distribuidor.

» Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abier-
tas y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasa-
je del aire.

1

| Instalacion

El lugar de instalacion de la soldadora debe ser elegido cuida-
dosamente 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 instrucciones del fabricante indi-
cadas en este manual. Antes de instalar la soldadora el usua-
rio debe tomar en consideracion los potenciales problemas
electromagnéticos del area de trabajo. Especialmente, sugeri-
mos evitar que el equipo sea instalado en las proximidades de:
» Cables de sefializacion, de control y telefonicos.

» Transmisores o receptores radiotelevisivos.

e Computers o instrumentos de control y medicion.

« Instrumentos de seguridad y proteccion.

Los portadores de pace-maker, de protesis auriculares y de
equipos similares deben consultar el proprio médico antes de
acercarse al equipo mientras esta en funcionamiento. El am-

Tabla 2
Modelo RAINBOW 180
Potencia consumida @ I, Max kVA 11,3
Fusibile retardado (I, @ 100%) A 20
Ciclo de trabajo @ 20% (40°C) A 180
Cable de conexion red
Largo m 2,5
Seccion mm?2 2,5
Cable de masa
Seccion mm?2 25

24

biente de instalacion de la soldadora debe cumplir con el grado
de proteccion de la carcasa que es igual a IP 23 S, (publica-
cién IEC 60529). Esta equipo se enfria mediante la circulacion
forzada de aire y por lo tanto, debe ser colocado de manera tal
gue el aire pueda ser facilmente aspirado y expulsado de las
aberturas practicadas en el chasis.

| Conexion alalineade
corriente eléctrica

Antes de conectar la soldadora alalineade suministro de
corriente eléctrica, controlar que los datos nominales de
lamisma correspondan al valor de latension y frecuencia
de red y que el interruptor de linea de la soldadora esté
en la posicion “O”.
Esta maquina ha sido proyectada para funcionar con una ten-
sion nominal de 230 V - 50/60 Hz. De todas formas, puede
funcionar sin problemas con las tensiones de 220 Vy 240 V
- 50/60 Hz. La conexion con la red se tiene que realizar me-
diante el cable tripolar suministrado con la maquina, que se
caracteriza por:
» 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 enchufe normali-
zado (2p+t) de capacidad adecuaday predisponer un to-
macorriente de red con fusibles o interruptor automatico;
el terminal de tierra especial, debe estar conectado al con-
ductor de tierra (AMARILLO-VERDE) de la linea de alimen-
tacion.
La tabla 2 muestra los valores de potencia aconsejados para
los fusibles de linea retardados.

NOTA 1: Los eventuales alargues del cable de alimentacion
se deben efectuar con cables de seccién adecuada, y en nin-
gun caso inferior a la del cable en dotacion.

NOTA 2: Considerada la bien conocida instabilidad de la ten-
sion suministrada por los motogeneradores, se desaconseja
la conexion de la soldadora a estas instalaciones.

1

| Normas de uso

APARATOS DE COMANDO Y CONTROL (Fig. A)

Pos. 1 Interruptor de linea. En la posicién “O” la soldadora

esta apagada.

Enchufes rapidos de conexién de los cables de la

pinza porta-electrodo y de la masa.

LED amarillo TERMOSTATO. El encendido de este

LED significa que la proteccién térmica ha interveni-

do porque se esta trabajando fuera del ciclo de tra-

bajo. Esperar algunos minutos antes de continuar a

soldar.

Potenciémetro de regulacién de la corriente de sol-

dadura. )

LED verde ALIMENTACION. El encendido de este

LED indica que la soldadora esta en tension y lista

para funcionar.

Selector 3 procesos de soldadura:

« ELECTRODO - Para la soldadura de electrodos
bésicos con dispositivo “Arc Force” y “Hot Start”.

« ELECTRODO Cr-Ni - Para la soldadura del ace-
ro inoxidable con especial caracteristica para te-
ner un arco suave.

¢ TIG - Para la soldadura TIG con cebado tipo “Lift”
de control térmico (TCS) que reduce al minimo las
inclusiones de tungsteno y permite el cebado in-
cluso en el canto.

Pos. 2

Pos. 3

Pos. 4

Pos. 5

Pos. 6



FIG. A
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Tabla 3

ESPESOR DE LA
SOLDADURA (mm) @ ELECTRODO (mm)
15+3 2
3:5 2,5
5+12 3,25
>12 1
Tabla 4
@ ELECTRODO (mm) CORRIENTE (A)
16 30 + 60
2 40+75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190

j Soldadura electrodo MMA (Fig. B)

La soldadura electrodo se utiliza para soldar la mayor parte
de los metales (diferentes tipos de aceros, etc.) usando elec-
trodos rutilicos y basicos revestidos que tienen didmetros de
g16mmad4mm.

1) Conexién cables de soldadura:

Conectar, siempre con la maquina desenchufada de la
red, los cables de soldadura a los bornes de salida (Posi-
tivo y Negativo) de la soldadura, conectandolos a la pinza
y a la masa con la polaridad prevista para el tipo de elec-
trodo que hay que utilizar (Fig. B). De todas formas, hay
que atenerse a las indicaciones suministradas por los fa-
bricantes de electrodos. Los cables de soldadura tienen
que ser lo mas cortos posibles y estar lo mas cerca posi-
ble entre ellos, situados a nivel del pavimento o cerca del
mismo.

2) Regular la corriente de soldadura utilizando el potencio-
metro (Pos. 4, Fig. A).

3) Regular el selector de proceso (Pos. 6, Fig. A) en la po-
sicion ELECTRODO (para la soldadura de electrodos
béasicos con dispositivo “Arc Force” y “Hot Start”) o ELEC-
TRODO Cr-Ni (para la soldadura del acero inoxidable con
una especial caracteristica para obtener un arco mas sua-
ve).

4) Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la
posicion 1 en el interruptor de linea (Pos.1, Fig. A).

5) EILED verde (Pos. 5, Fig. A) indica que la soldadora esta
en tension y lista para funcionar.

6) Efectuar la soldadura acercando la antorcha a la pieza que
hay que soldar. Con el cebado del arco (pulsar rapidamen-
te el electrodo contra el metal y luego levantarlo) se pro-
voca la fusién del electrodo, cuyo revestimiento forma una
escoria protectora. A continuacion, seguir con la soldadu-
ra moviendo el electrodo de izquierda a derecha, mante-
niendo una inclinacion de unos 60° respecto al metal con
relacion a la direccion de la soldadura.

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencioén 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 piezay la ja-
balina de tierra. En los paises en los cuales esta conexion no
esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar a la tie-
rra mediante oportunos condensadores de acuerdo a las nor-
mas nacionales.

PARAMETROS DE SOLDADURA

La tabla 3 muestra algunas indicaciones generales para la
eleccion del electrodo en funcién de los espesores que se de-
ben soldar. En la tabla se indican los valores de corriente que
se deben utilizar con los respectivos electrodos para la solda-
dura de aceros comunes o de baja aleacion. Dichos datos no
se deben considerar un valor absoluto sino que se deben con-
siderar simplemente como recomendaciones, para una elec-




cion precisa se deben seguir las indicaciones dadas por los
fabricantes de electrodos.
La corriente que se debe utilizar depende de las posiciones de
soldadura, del tipo de junta y varia de manera creciente en fun-
cién del espesor y de las dimensiones de la pieza.
El valor 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 plano frontal y ver-
tical ascendente.
¢ Medio para las soldaduras sobrecabezal.
» Bajo para las soldaduras verticales descendentes y para unir
piezas de pequefias dimensiones precalentadas.
Una indicacion, bastante aproximada, de la corriente media
gue se debe utilizar en la soldadura de electrodos para acero
normal estd dada por la siguiente formula:
I =50 % (Jde —1)
Donde:
| = intensidad de la corriente de soldadura
Je = diametro del electrodo
Ejemplo:
Electrodo de diametro 4 mm
| =50 x (4 —1) =50 x 3 = 150A

j Soldadura TIG (Fig. C)

La soldadura TIG funde el metal de la pieza que hay que sol-
dar, utilizando un arco cebado por un electrodo de tungsteno.
El bafio de fusién y el electrodo estan protegidos por el gas
(Argon).
Es (til para soldar chapas finas y cuando se requiera una ele-
vada calidad.
1) Conexion de los cables en la soldadura:
 Acoplar el tubo del gas por una extremidad en la unién
del gas situada en la antorcha TIG y en la otra extremi-
dad de la bombona de gas Argon y abrirla.
e Con la maquina apagada:
- Conectar el cable de masa a la conexion rapida mar-
cada con el simbolo + (positivo).
- Conectar la relativa pinza de masa a la pieza que hay
gue soldar o a la superficie porta-piezas en la zona li-
bre de oxidacion, pintura, grasa, etc.
- Conectar el cable de potencia de la antorcha TIG a la
conexion rapida marcada con el simbolo - (negativo).
2) Regular la corriente de soldadura utilizando el potencio-
metro (Pos. 4, Fig. A).
Regular el selector de proceso (Pos. 6, Fig. A) en la posi-
cion TIG.
Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la
Pos. 1 en el interruptor de linea (Pos. 1, Fig. A).
El LED verde (Pos. 5, Fig. A) indica que la soldadora esta
en tension y lista para funcionar.
6) Regular el flujo del gas girando manualmente la valvula si-
tuada en la antorcha TIG.
7) Lafuncion “Lift” provoca el cebado del arco cuando el elec-
trodo de la antorcha TIG entra en contacto con la pieza que
hay que soldar y después se aleja (véase Fig. D).
Efectuar la soldadura TIG.

3)
4)
5)

8)

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencién 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 piezay la ja-
balina de tierra. En los paises en los cuales esta conexién no
esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar a la tie-
rra mediante oportunos condensadores de acuerdo a las nor-
mas nacionales.
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| Mantenimiento

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccion en el in-
terior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la ins-
talacion.

REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especialmente proyectados
para nuestros equipos. El uso de repuestos no originales pue-
de causar variaciones en las prestaciones y reducir el nivel de
seguridad previsto.

Declinamos toda responsabilidad por dafios resultantes del
uso de repuestos no originales.

GENERADOR

Siendo estos equipos completamente estaticos, proceder de

la siguiente manera:

* Remocién periddica de las acumulaciones de suciedad y
polvo alrededor del generador por medio de aire comprimi-
do. No dirigir el chorro de aire directamente sobre los com-
ponentes eléctricos porque se podrian dafiar.

* Inspeccion periddica, con la finalidad de individuar cables
desgastados o conexiones flojas que pueden ser causa de
recalentamientos.

! .,
| Deteccion de eventuales
inconvenientes y su eliminacién

Alalinea de alimentacion se le imputa la causa de los mas fre-
cuentes inconvenientes. 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 alimentacion al en-
chufe y al interruptor de red sea perfecta.

Verificar que los fusibles de red no estén quemados o flo-
jos.

Controlar que no haya defectos en:

 Elinterruptor que alimenta la maquina.

» El tomacorriente del enchufe.

 Elinterruptor del generador.

NOTA: Dados los necesarios conocimientos técnicos que re-
quieren las reparaciones del generador, se aconseja, en caso
de rotura, de dirigirse a personal calificado o a nuestra asis-
tencia técnica.

3)
4)

27

Procedimiento de montaje y
desmontaje soldadura

Proceder de la siguiente manera (Fig. E):

» 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.
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1

| Inleiding

Wij danken u voor de aankoop van ons produkt. Om de instal-
latie de beste prestaties te laten verrichten en zeker te zijn van
een maximale levensduur van de onderdelen moeten de in-
structies voor het gebruik die in deze handleiding staan, alsme-
de de veiligheidsvoorschriften in het bijgevoegde dossier,
gelezen en nauwkeurig in acht genomen worden. Desondanks
wordt het de klant aangeraden om het onderhoud en de even-
tuele reparaties van de installatie te laten uitvoeren door de
werkplaatsen van onze servicecentra, omdat deze over de pas-
sende apparatuur beschikken en over speciaal gespecialiseerd
en constant bijgeschoold personeel. Al onze apparaten en ma-
chines zijn onder-worpen aan doorlopende ontwikkeling. Wij
houden ons daarom het recht voor wijzigingen aan te brengen
voor wat betreft de constructie en de uitrusting.

1

| Beschrijving

De RAINBOW 180 is het resultaat van de meest recente ont-
wikkelingen op het gebied van lasgeneratoren met inverter-
technologie. 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.

« De inverter verdraagt grote schommelingen van de netspan-
ning (MAX. 290V) en kan gebruikt worden met zeer lange
voedingskabels (MAX. 100 meter).

» Keuzeschakelaar met 3 lasprocédés:

- Basische elektroden met “Hot Start” en “Arc Force” inrich-
ting.

Tabel 1

Model RAINBOW 180
Eenfase voeding 50/60 Hz \% 230
Hoofnet voeding: Zmax (*) Q 0,19
Geabsorbeerd vermogen @ I, Max kVA 11,3
Zekeringen vertraagd (I, @ 100%) A 20
Vermogensfactor / cosg 0,59/0,99
Maximaal rendement n 0,74
Secundaire spanning onbelaste werking (max) V 88
Reguleringsveld A 5+180
Bruikbare stroom @ 100% (40°C) A 110
Bruikbare stroom @ 60% (40°C) A 130
Bruikbare stroom @ 20% (40°C) A 180
Bruikbare elektroden @ mm 16+4

IEC 60974-1
Normen IEC 60974-10

e 8

Protectieklasse IP23S
Isolatieklasse F
Afmetingen QYO mm | 390-300-135
Gewicht kg 6

(*) Hoofnet voeding Zmax: maximaal toegestane impedantiewaarde
van het net in overeenstemming met de norm EN/IEC 61000-3-11.

LET OP: Deze apparatuur is niet conform aan de norm EN/IEC 61000-
3-12. In geval van aansluiting op een openbaar laagspanningsnet, is
het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur te controleren, indien nodig in overleg met de ope-
rator van het distributienet, of de apparatuur kan aangesloten worden.



- Elektroden van roestvrij staal die het speciale kenmerk van
de zachte boog hebben.

- TIG lassen met “Lift” boogtrekker met thermische contro-
le (TCS) waardoor tungsten-insluiting tot het minimum be-
perkt wordt en boogtrekken ook op de lashoek mogelijk
wordt.

« De generator voldoet aan alle normen en richtlijnen die bin-
nen de Europese Gemeenschap van kracht zijn.
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| Technische gegevens

De algemene technische gegevens van de aansluiting zijn sa-
mengevat in tabel 1.
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| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlopend omdat het be-
staat uit effectieve werkperiode’s (soldeeren) afgewisseld met
rustpauzes (positionering delen, vervangen draad, slijpen etc.)
De soldeerder is gebouwd voor een nominale stroomtoeleve-
ring van I, in alle veiligheid voor een werkperiode van 20% in
verhouding tot het totale gebruik. De van kracht zijnde normen
hebben 10 minuten vastgesteld van de totale bezigheidstijd. Als
werkcyclus wordt 20% van dit tijdsinterval aangeraden. Over-
tredeing 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 (gele LED uit). Deze generator is geconstrueerd vol-
gens de beschermingsgraad IP 23 S, wat betekent:
» Dat deze beschermd is tegen het indringen van vaste vreem-
de voorwerpen met een diameter groter dan @ 12 mm.
« Dat deze beschermd is tegen waterstralen die het opperviak
ervan raken met een invalshoek die tot 60° bereikt.
« Dat het lasapparaat is getest tegen schadelijke effecten door
het binnendringen van water wanneer de bewegende delen
van het apparaat niet in beweging zijn.
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Methode voor het heffen
van de inrichting

De lasmachine is van een speciale handgreep voorzien voor
het handmatig heffen en transporteren van de machine.

LET OP: Deze hef- en transportinrichtingen voldoen aan de
Europese Richtlijnen. Gebruik geen andere toestellen als hef-
en transportinrichtingen.
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| Opening van de emballage

De inrichting bestaat voornamelijk uit:

e Laseenheid RAINBOW 180.

« Kit met accessoires bestaand uit kabelklemmen en aardings-
leiding, borstel-penhamer en een beschermingsschild (op-
tioneel).

 Transportriem/tas voor het transport van de lasmachine (op-
tioneel).

Bij ontvangst van de inrichting, de volgende handelingen uit-

voeren:

» Verwijder de lasgenerator en alle bijbehorende accessoires
en componenten uit de verpakking.

« Controleren dat de lasinrichting in goede staat verkeerd; zo
niet de verkopende dealer onmiddellijk informeren.

< Controleren dat alle ventilatieroosters open zijn en de lucht-
doorstroming niet door vreemde delen belemmerd wordt.
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| Installatie

De plaats waar de machine geinstalleerd wordt dient met zorg
te worden uitgekozen zodat een goede en veilige service ver-
zekert 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 telefoonkabels.

« 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 zij in contact komen met de in werking
zijnde machine de huisarts te consulteren. De installatieruimte
van de soldeerder moet in overeenstemming zijn met de pro-
tectiegraad van het karkas, wat gelijk is aan IP 23 S (publica-
tie IEC 60529). 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.
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| Aansluiting aan de gebruikslijn

Voordat de soldeerder wordt aangesloten aan de gebruik-
slijn, 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 “O” staat ingesteld.
Deze installatie is ontworpen voor de nominale spanning 230
V 50/60 Hz, maar kan tevens probleemloos functioneren bij
spanningen van 220 V en 240 V 50/60 Hz. De aansluiting op
het net moet tot stand komen met een driepolige kabel die bij
de installatie geleverd wordt, met:
» 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 genormaliseerde stekker (2p+t)
verbinden met geschikte draagkracht en beschikken over
een stopcontact van het net met schakelaars of automa-
tische onderbrekers; de daarvoorbedoelde aardterminal
dient te worden verbonden aan de aardconductor (GEEL-
GROEN) van de voedingslijn.
Tabel 2 toont de capaciteitswaarden die aangeraden worden
voor vertraagde lijnzekeringen.

NOTE 1: Eventuele verlengsloeren van de voedingskabel die-
nen een geschikte dooisnede te hebben, en in geen gevel een
doornede die kleiner is dan die van de bljgeleveide kabel.

NOTE 2: Gezien de onregelmatige spanning die door motor-
generatoren geleverd wordt, wordt aansluiting van het lasap-
paraat op deze installaties afgeraden.

Tabel 2
Model RAINBOW 180
Geabsorbeerd vermogen @ I, Max kVA 11,3
Zekeringen vertraagd (I, @ 100%) A 20
Bruikbare stroom @ 20% (40°C) A 180
Kabel netaansluiting
Lengte m 2,5
Dikte mm?2 2,5
Massakabel
Dikte mm?2 25




FIG. A
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Tabel 3

DIKTE VAN SOLDEERING @ ELEKTRODE (mm)
(mm)
15+3 2
3+5 25
5+12 3,25
=12 4
Tabel 4
@ ELEKTRODE (mm) STROOM (A)
1,6 30+60
2 40+75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
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| Gebruiksnormen

BEDIENINGS EN BESTURINGSAPPARATUUR (Fig. A)
Pos. 1 Lijnonderbreker. In de positie “O” staat de soldeerder

uit.

Pos. 2 Snelle verbindingsaansluitingen van de kabels van

de tang elektrodensteun en massa’s.

Pos.3 Gele THERMOSTAATLED. Wanneer deze LED gaat

branden betekent het dat de oververhittingbescher-
ming geactiveerd is omdat buiten de bedrijfscyclus
gewerkt wordt. Enkele minuten wachten alvorens ver-
der te gaan met het soldeeren.

Pos.4 Vermogensmeter regulering soldeerstroom.
Pos.5 Groene VOEDINGSLED. Wanneer deze LED brandt

betekent het dat de lasmachine onder spanning staat
en gereed is om te werken.

Pos. 6 Keuzeschakelaar 3 lasprocédés:

 ELEKTRODE - Voor het lassen met basische elek-
troden met “Arc Force” en “Hot Start” inrichting.

¢« ELEKTRODE Cr-Ni - Voor het lassen van roestvrij
staal met het speciale zachte boogkenmerk.

e TIG - Voor het TIG lassen met “Lift"” boog-trekker
met thermische controle (TCS) waardoor tungsten-
insluiting tot het minimum beperkt wordt en boog-
trekken ook op de lashoek mogelijk wordt.

1

| Lassen elektrode MMA (Fig. B)

Het lassen met elektrode wordt gebruikt om het grootste ge-
deelte van de metalen te lassen (verschillende soorten staal
enz.) bij middel van rutielektroden en basische elektroden met
een diameter van & 1,6 mm op & 4 mm.
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2)
3)

4)
5)
6)

Verbinding laskabel:

De laskabels moeten steeds aangesloten worden bij een
machine die afgekoppeld is van het netwerk. De kabels
aansluiten aan de uitgangsklemmen (Positief en Negatief)
van de lasmachine, door deze met de voorziene uiteinden
voor het soort te gebruiken elektrode (Fig. B) te verbinden
aan de klem en aan de aardingsleiding. Men moet zich
in alle geval aan de aanwijzingen houden die verschaft
worden door de fabrikanten van elektroden. De laskabels
moeten zo kort mogelijk zijn en moeten onderling dicht bij
mekaar aansluiten. Ze moeten zich evenwijdig met de vioer
bevinden en er dichtbij..

De lasstroom moet afgesteld worden bij middel van de po-
tentiometer (Pos. 4, Fig. A).

De keuzeschakelaar (Pos. 6, Fig. A) op ELEKTRODE (voor
het lassen van basische elektroden met “Arc Force” en “Hot
Start”) of Cr-Ni ELEKTRODE (voor het lassen van roest-
vrij staal met speciale eigenschappen voor een zachtere
boog) zetten.

De lasmachine in werking stellen door positie 1 te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 1, Fig. A).

De groene LED (Pos. 5, Fig. A) betekent het dat de lasma-
chine onder spanning staat en gereed is om te werken.
Het lassen uitvoeren door de laspook in de nabijheid van
het te lassen stuk te brengen. Door de boog te ontsteken
(snel de elektrode tegen het metaal drukken en dan optil-



len) wordt het smelten veroorzaakt van de elektrode, de
bekleding ervan vormt een beschermingsslak. Vervolgens
verder doen met lassen door de elektrode van links naar
rechts te bewegen en door een hellingshoek te vormen van
circa 60° tegenover het metaal, afhankelijk van de las-
richting.

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 verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel
aan de grond te verbinden is het raadzaam een direkte ver-
binding te maken tussen het deel en het vloerputje. In de lan-
den 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 aanwijzingen voor het kie-
zen van de elektrode voor wat berteft de te soldeeren dikte.
In de tabel zijn de te gebruiken stroomwaarden met de res-
pektievelijke elektroden voor het soldeeren van veelvoorko-
mende 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 verbindingsstuk en variert in toenemende mate
door de dikte en de afmetingen van het te soldeeren deel.
De waarde van de intensiteit van de te gebruiken stroom voor
de verschillende soldeertypen, binnen het reguleringsveld
weergegeven in tabel 4 is:
* Hoog voor soldeeren op vlakte, frontale vlaktes of verticaal
opklimmende vlaktes.
e Middelmatig voor de bovenhoofdse soldeeringen.
 Laag voor verticaal aflopend en voor het verenigen van delen
met geringe afmetingen die al voorverwarmd zijn.
Een vrij nauwkeurige aanwijzing van de middelmatige stroom
te gebruiken bij het soldeeren van elektroden voor normaal ij-
zer wordt gegeven door de volgende formule:
| =50 x (Je — 1)
Waar:
| = intensitiet van de soldeerstroom
Je = diameter van de elektrode
Voorbeeld:
Diameter elektrode 4 mm

| =50 x (4—1) =50 x 3 = 150A

| TIG lassen (Fig. C)

TIG lassen smelt het metaal van het te lassen stuk door gebruik

te maken van een boog ontstoken met een wolfram-elektode.

Het smeltbad en de elektrode zijn beschermd door het gas (Ar-

gon). Dit kan nuttig zijn om fijne staalplaten te lassen en wan-

neer een hoge kwaliteit vereist is.

1) Verbinding laskabel:

» De gasbuis aansluiten met het ene uiteinde aan de gas-
aanhechting geplaatst op de TIG pook DINSE en het
andere uiteinde aan de gasfles Argon en deze openen.

* Met machine uit:

- De aardingskabel verbinden aan de snelkoppeling
aangeduid met het symbool +(positief).

- De relatieve aardingsklem verbinden aan het te lassen
stuk of aan het werkstukhoudervlak in een zone die vrij
is van roest, verf, vet, enz.

- De vermogenkabel van de TIG pook verbinden aan de
snelkoppeling aangeduid met het symbool - (negatief).

De lasstroom afstellen bij middel van de potentiometer

(Pos. 4, Fig. A).

De keuzeschakelaar (Pos. 6, Fig. A) op TIG zetten.

De lasmachine in werking stellen door positie 1 te kiezen

op de lijnschakelaar (Pos. 1, Fig. A).

2)
3)
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FIG.C 2000HA44
FIG.D 2000HA39
5) De groene LED (Pos. 5, Fig. A) betekent het dat de lasma-

chine onder spanning staat en gereed is om te werken.
De gasstroom regelen door manueel aan het ventiel te
draaien dat op de TIG pook geplaatst is.

De “Lift” functie veroorzaakt de ontsteking van de boog als
de elektrode van de TIG pook in aanraking komt met het te
lassen stuk. Vervolgens wordt deze verwijderd (zie Fig. D).
8) Het TIG lassen uitvoeren.

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 verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken

6)
7



FIG. E

van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel
aan de grond te verbinden is het raadzaam een direkte ver-
binding te maken tussen het deel en het vloerputje. In de lan-
den waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.
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| Onderhoud

ATTENTIE: Alvorens enige inspectie te verrichten aan de bin-
nenkant van de generator de voeding van de aansluiting halen.

RESERVEONDERDELEN

De originele reserveonderdelen zijn speciaal voor onze aan-
sluiting ontworpen. Het gebruik van niet originele reserveon-
derdelen kan varietie in de prestaties opleveren of de veiligheid
ondermijnen.

Voor schade aangericht door het gebruik van niet originele re-
serveonderdelen stellen wij ons niet aansprakelijk.

GENERATOR

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 ka-
bels of vertraagde verbindingen op te sporen die de oorzaak
kunnen vormen voor oververhitting.

1
| Verhelpen van eventuele
ongemakken en hun verwijdering

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

1) De waarde van de lijnspanning controleren.

2) Controleren ofdat de voedingskabel perfect in het stopcon-
tact zit en aan de onderbreker.

Controleren ofdat de zekeringen niet zijn doorgebrand.
Controleren ofdat de volgende onderdelen defect zijn:

» De onderbreker die de machine voedt.

 Het stopcontact op de muur van de stekker.

» De onderbreker van de generator.

NOTE: Gezien de technische kennis die de reparatie van de
generator vereist wordt het aangeraden om in het geval van
problemen zich tot gekwalificeerd personeel of tot de techni-
sche assistentie te richten.

3)
4)
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Montage en demontage
van het lasapparaat

Ga als volgt te werk (Fig. E):

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

« Draai de 2 schroeven los waarmee de handgreep is beves-
tigd.

¢ Om het lasapparaat opnieuw te monteren gaat men in de
omgekeerde volgorde te werk.
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| Introducéo

Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos.
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instru-
¢des para 0 uso que estéo escritas neste manual assim como
as normas de seguranca contidas no fasciculo anexado
para se obter a melhor performance da maquina e fazer com
gue as suas pegas durem o maximo possivel. No interesse da
clientela é aconselhavel fazer a manutencgéo, se necessario,
0s reparos da instalagéo nas oficinas da nossa organizagao de
assisténcia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e
de pessoal particularmente treinado. Todas as nossas maqui-
nas e aparelhagens séo objeto de continuos desenvolvimen-
tos. Logo, nos reservamos o direito de fazer modificagGes em
relacdi a construcéo e a dotacao.
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| Descrigao

O RAINBOW 180 constitui a ultima evolugéo dos geradores

para soldadura com tecnologia de inverter

No seu planeamento e producgé&o foram introduzidos os mate-

riais e 0s componentes mais novos, Como:

« Transformador principal planar de perdas minimas.

 Alimentador auxiliario electrénico.

« Duplicador de voltagem que garante disparos exactos, arco
estavel e baixissima absor¢éo da solda da rede.
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* INVERTER [INVERSOR] de poténcia de altissima frequén-
cia com IGBT da ultimissima geragdo que minimizam as per-
das de comutagéo. i

¢ O circuito inversor tolera grandes flutuagdes de rede (MAX
290V) e pode ser usado com cabos de alimenta¢do muito
compridos (100 metros ao MAX).

» Seleccionador com 3 processos de soldadura:

- Eléctrodos basicos com dispositivo “Hot Start” e “Arc For-
ce”.

- Eléctrodos de acgo inox com caracteristica especial para
ter um arco suave.

- Soldadura TIG com disparo do tipo “Lift" de controlo térmi-
co (TCS) que reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio
permitindo o disparo até na aresta.

« Alids, o gerador esta conforme com todas as normas e as
directrizes em vigor na Comunidade Europeia.

1

| Dados técnicos

Os dados técnicos gerais do equipamento estao resumidos
na tabela 1.
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| LimitagOes de uso (IEC 60974-1)

A utilizagdo de uma soldadora é tipicamente descontinua en-
guanto composta de periodos de trabalho efetivos (soldadura)
e periodos de repouso (posicionamento de pecas, substituicao
do fio, operagdes de amolacéo, etc. ) Esta soldadora é dimen-
sionada para fornecer a corrente I, maxima nominal, com toda
seguranca, por um periodo de trabalho de 20%, em relacao ao
tempo de uso total. As normas em vigor estabelecem em 10
minutos o tempo de uso total. Como ciclo de trabalho é con-
siderado 20% de tal intervalo. Superando o ciclo de trabalho
permitido se provoca a intervencéo de uma protecao térmica
que conserva os componentes internos da soldadora de peri-

Tabela 1

Modelo RAINBOW 180
Alimentagdo monofasica 50/60 Hz \% 230
Fonte de alimentacao eléctrica: Zmax (*) Q 0,19
Poténcia absorvida @ I, Max kVA 11,3
Fusivel retardado (I, @ 100%) A 20
Factor de poténcia / cos@ 0,59/0,99
Rendimento maximo n 0,74
Tens&o secundaria em vazio (max) V 88
Campo de regulagem A 5+180
Corrente utilizavel @ 100% (40°C) A 110
Corrente utilizavel @ 60% (40°C) A 130
Corrente utilizavel @ 20% (40°C) A 180
Eletrodos utilizaveis @ mm 16+4

IEC 60974-1
Regulamentos IEC 60974-10

e 8

Classe de protegao IP23S
Classe de isolamento F
Dimensdo 1O mm | 390-300-135
Peso kg 6

(*) Fonte de alimentag&o eléctrica Zmax: valor maximo admitido pela
impedancia da rede de acordo com a norma EN/IEC 61000-3-11.

ATENCAO: Este aparelho ndo esta em conformidade com a norma
EN/IEC 61000-3-12. No caso de ligagéo a um sistema publico a baixa
tensao, é da responsabilidade do instalador ou do utilizador do apa-
relho verificar, consultando se necessario o operador da rede de dis-
tribuicdo, que o aparelho esteja ligado.



goso0s super aquecimentos. A intervencao da protecao térmica

é sinalizada pelo acendimento do LED amarelo do termostato.

Depois de qualquer minuto a protecéo térmica se carrega de

novo de forma automética (LED amarelo apagado) e a solda-

dora é novamente pronta para ser usada. Este gerador é fa-

bricado conforme o grau de proteccéo IP 23 S, o que significa:

¢ Que é protegido contra a penetracdo de corpos estranhos
sélidos de diametro superior a @ 12 mm.

* Que é protegido contra os respingos de agua que atingem a
superficie com um angulo de incidéncia até 60°.

* Que a maquina de soldar foi testada contra os efeitos noci-
vos devidos a entrada de agua quando as partes moveis do
aparelho ndo estdo em movimento.

s ~ . ~
| Métodos de elevacao da instalacao

A maquina de soldar € dotada de uma al¢ca apropriada para o
levantamento e o transporte manual da mesma.

NOTA: Estes dispositivos de elevagéo e transporte estdo con-
formes com as disposi¢des previstas nas normas europeias.
E proibido usar outros dispositivos como meios de elevagéo
e transporte.
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| Abertura das embalagens

Ainstalagéo é constituida essencialmente por:

e Unidade para a soldagem RAINBOW 180.

« Kit accessorios composto por cabos pinga de massa, uma
escova de ago e uma mascara de protecgao (optional).

 Cinto a tiracolo/ mala para o transporte da maquina de sol-
dar (optional).

Quando receber a instalacdo, execute as operacgdes a seguir:

« Retire o gerador de soldadura e todos os relativos acesso-
rios componentes da embalagem.

 Verifigue que a instalagéo de soldagem esteja em bom es-
tado ou, caso contrario, comunique-o logo ao retalhista /
distribuidor.

 Verifigue que todas as grelhas de ventilagéo estejam aber-
tas e que ndo haja objectos obstruindo a correcta passa-
gem do ar.
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| Instalagéo

O local de instalacdo da soldadora deve ser escolhido com
cuidado de forma a garantir um servigo satisfatério e seguro.
O usuario é responsavel pela instalagéo e pelo uso do apa-
relho de acordo com as instru¢des do construtor fornecidas
neste manual.

Antes de instalar a soldadora o usuério deve levar em consi-
deracdo os poténciais problemas eletromagnéticos da area
de servigo, em particular, sugerimos evitar que o equipamen-
to seja instalado nas adjacéncias de:

e Cabos de sinalizagéo, de controle e telefénicos.

e Transmissores e receptores radio-televisivos.

» Computadores e instrumentos de controle e medigé&o.

* Instrumentos de seguranca e protegao.

Os portadores de marca -passo, de préteses auriculares e de
aparelhos similares devem consultar o proprio médico antes
de aproximar-se de uma maquina em funcionamento.

Tabela 2
Modelo RAINBOW 180
Poténcia absorvida @ I, Max kVA 11,3
Fusivel retardado (I, @ 100%) A 20
Corrente utilizavel @ 20% (40°C) A 180
Cabo de ligacdo a rede
Comprimento m 2,5
Secgdo mm?2 2,5
Cabo de massa
Secgéo mm?2 25
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O ambiente de instalagdo da soldadora deve estar de acordo
com o grau de protegdo da carcaga que é igual a IP 23 S (pu-
blicagao IEC 60529).

Este equipamento e esfriado mediante uma circulacéo forcada
do ar e devem logo ser colocadas de maneira que o ar possa
ser facilmente aspirado e expulso pelas aberturas do chassi.
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| Ligacao a corrente elétrica

Antes de ligar asoldadora a corrente elétrica, verificar que
os dados da placa da mesma correspondam aos valores
datensdo e frequéncia da rede e que o interruptor da li-
nha da soldadora esteja na posicéo “O”.

Esta instalacéo foi projectada para a tensdo nominal 230 V
50/60 Hz. De qualquer forma, pode funcionar sem problemas
com as tensdes 220 V e 240 V 50/60 Hz. Aligac&o a rede tem
de ser executada mediante o cabo tripolar que acompanha a
instalacéo, de que:

2 condutores servem para a ligagdo da maquina a rede.

3, de cor VERDE-AMARELO, serve para a ligacao a terra.

Ligar aos cabos de alimentagdo um pino normalizado
(2p+t) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede dotada de fusiveis ou interruptores automaticos,
0 apropriado terminal de terra deve ser ligado ao condu-
tor de terra (VERDE-AMARELO) da linha de alimentacéo.
Atabela 2 mostra os valores de resisténcia aconselhados para
fusiveis de linha temporizados.

NOTA 1: Eventuais extensfes do cabo de alimentacéo devem

ter a se¢do justa, em nenhum caso inferior aquela do cabo for-
necido junto.

NOTA 2: Vista a manifesta instabilidade da tenséo fornecida
pelos motores-geradores, sugere-se a ligagédo da solda a es-
tas instalac@es.
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| Normas de uso

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLE (Fig. A)

Pos. 1 Interruptor de linha. Na posi¢do “O” a soldadora esta

desligada.

Ataques rapidos de conexdao dos cabos da pinga por-

ta-eletr6do e de massa.

LED amarelo TERMOSTATO. O acendimento des-

te LED significa que a protecdo térmica entrou em

acao porque se esta soldando para além do ciclo de

trabalho. Esperar qualquer minuto antes de conti-

nuar a soldar.

Potenciémetro para regulagem da corrente de sol-

dadura. _

LED verde ALIMENTACAO. O acendimento deste

LED indica que a maquina de soldar é em tenséo e

esta pronta para funcionar.

Seleccionador 3 processos de solda:

e ELETRODO - Para a soldadura de eléctrodos basi-
cos com dispositivo “Arc Force” e “Hot Start”.

* ELETRODO Cr-Ni - Para a soldadura do ago inox
com especial caracteristica para ter um arco suave.

e TIG - Para a soldadura TIG com disparo do tipo
“Lift" de controlo térmico (TCS) que reduz ao mi-
nimo as inclusdes de tungsténio permitindo o dis-
paro até na aresta.

Pos. 2

Pos. 3

Pos.

Pos.

Pos.
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| Soldagem eletrodo MMA (Fig. B)

Utiliza-se a soldagem eletrodo para saldar a maior parte dos
metais (diversos tipos de ago, etc .) usando eletrodos béasicos
e rutilicos revestidos com didametros de @ 1,6 mm a @ 4 mm.
1) Ligacao Cabos de Soldagem:
Conecta, sempre com a maquina desligada, os cabos de
soldagem aos grampos de saida (Positivo e Negativo) da
magquina, ligando-lhes a pin¢a de massa com a polaridade
prevista para o tipo de eletrodo que se vai utilizar (Fig. B).
De qualquer forma, siga as indicac¢des fornecidas pelos fa-
bricantes de eletrodos. Os cabos de soldagem devem ser




FIG. A

35

Tabela 3

ESPESSURA DA
SOLDADURA (mm) @ ELETRODO (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

0 mais curtos possiveis e perto uns dos outros, colocados
ao nivel do pavimento ou perto deste.

2) Regule a corrente de soldagem movendo o potenciémetro
(Pos. 4, Fig. A).

3) Regule o seletor do processo de soldagem (Pos. 6, Fig. A)
na posi¢cdo ELETRODO (para a soldagem através de elé-
trodos basicos com dispositivo “Arc Force” e “Hot Start”)
ou ELETRODO Cr-Ni (indicado para a soldagem de ago
inoxidavel e caracterizado especialmente por ter um arco
mais flexivel).

4) Accione a maquina de soldar seleccionando a posi¢édo 1
no interruptor ligar-desligar (Pos. 1, Fig. A).

5) O LED verde (Pos. 5, Fig. A) indica que a maquina de sol-
dar é em tenséo e esta pronta para funcionar.

6) Efectue a soldagem aproximando a tocha a pega a ser sol-
dada. Escorvando o arco (esfregar o eletrodo rapidamen-
te no metal e levanta-lo logo a seguir) provoca-se a fusédo
do eletrodo, cujo revestimento forma una escéria protecti-
va. Seguidamente, continue a soldagem girando o eletro-
do da esquerda para a direita, mantendo uma inclinacao
aproximada de 60° respectivamente ao metal em relagdo
a direccao de soldagem.

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a ter-
ra para reduzir as emissoes eletromagnéticas. Mas é necessa-
rio prestar muita atencdo para que a ligacao a terra da peca a
ser soldada ndo aumente o risco de acidentes ao usuério ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas. Quando for ne-
cessario realizar a ligagao da peca a terra, é oportuno realizar
uma ligacéo direta entre a pega e 0 pogo de terra. Nos paises
onde esta conexao ndo é permitida, ligar a peca a ser soldada
ao terra através de oportunos condensadores de acordo com
as normas nacionais.

PARAMETROS DE SOLDA

Atabela 3 mostra algumas indicagdes genéricas para a esco-

Iha do eletrodo em funcéo das espessuras a serem soldadas.

Nas tabuas estéo indicadas os valores de corrente a serem

utilizados com os respectivos eletrodos para a solda dos agos

comum com baixas liga. Tais dados ndo tem um valor abso-

luto mas simplesmente orientador, para uma correta escolha

seguir as indicacdes dadas pelos fabricantes dos eletrodos.

A corrente a ser usada depende da posicado de solda, do tipo

de junta e varia de forma crescente em funcéo da espessura

e da dimensao da peca.

O valor da intensidade da corrente a utilizar para os Vvarios ti-

pos de solda, dentro do campo de regulagem indicado na ta-

bela 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 descendentes e para unir pe-
¢as de pequenas dimensdes pré aquecidas.



Uma indicagdo, bastante aproximada, da corrente média a ser
usada na soldadura de eletrodos para a¢o normal é fornecida
pela seguinte formula:
| =50 x (Je — 1)
Onde:
| = intensidade da corrente de solda
@e = didmetro do eletrodo
Exemplo:
Eletrodo didametro 4 mm

| =50 x (4—1) =50 x 3 = 150A

j Soldagem TIG (Fig. C)

A soldagem TIG funde o metal da peca a soldar, utilizando um

arco escorvado por um eletrodo de tungstenio.

O banho de fuséo e o eletrodo séo protegidos pelo gas argo-

nio (Argon).

E util para soldar chapas finas e quando € solicitada alta qua-

lidade.

1) Ligacéo cabos de soldagem:

« Ligue o tubo de gas por uma extremidade ao bocal de
gas colocado no dinse da tocha TIG e pela outra estre-
midade a botija de gas Argon e abra a mesma.

e Com a maquina desligada:

- Ligue o cabo de massa a conexao rapida marcada
pelo simbolo + (positivo).

- Ligue arelativa pinca de massa a peca a ser soldada
ou ao nivel porta-pecas em zonas sem ferrugem, ver-
niz, gordura, etc.

- Ligue o cabo de poténcia da tocha TIG a conexao ra-
pida marcada pelo simbolo - (negativo).

2) Regule a corrente de soldadura movendo o potenciome-
tro (Pos. 4, Fig. A).

3) Regule o seletor do processo de soldagem (Pos. 6, Fig. A)

na posicao TIG.

Accione a maquina de soldar seleccionando a posigéo 1

no interruptor ligar-desligar (Pos. 1, Fig. A).

5) O LED verde (Pos. 5, Fig. A) indica que a maquina de sol-
dar € em tensao e esta pronta para funcionar.

6) Regule o fluxo do géas girando manualmente a valvola co-
locada na tocha TIG.

7) Afuncéo “Lift” provoca a escorva do arco quando o eletro-
do da tocha TIG entra em contacto com a peca a ser sol-
dada e seguidamente é afastado desta (vedi Fig. D).

8) Efectue a soldagem TIG.

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a ter-
ra para reduzir as emissoes eletromagnéticas. Mas é necessa-
rio prestar muita atencdo para que a ligacdo a terra da peca a
ser soldada ndo aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas. Quando for ne-
cessario realizar a ligagao da peca a terra, é oportuno realizar
uma ligacéo direta entre a pega e o pogo de terra. Nos paises
onde esta conexao nao é permitida, ligar a peca a ser soldada
ao terra através de oportunos condensadores de acordo com
as normas nacionais.

4)

1

| Manutencgéo

2000HA44

FIG.D 2000HA39

ATENCAO: Antes de efetuar qualquer inspec&o dentro do ge-
rador desligar da corrente elétrica.

PECAS DE SUBSTITUICAO

As pegas de substitui¢d@o originais foram especificamente pro-
jetadas para o nosso equipamento. O uso de pecas nao ori-
ginais pode causar variagdo no desempenho e reduzir o nivel
de seguranca previsto.

Para danos causados pelo uso de pegas de substituicdo ndo
originais declinamos qualquer responsabilidade.

36




FIG. E

GERADOR

Sendo estas soldadoras completamente estaticproceder se-

gundo descrito de seguida:

* Remocao periddica de eventuais acumulos de sujeira e po
de dentro do gerador usando ar comprimido. N&o direcionar
o0 jato de ar diretamente sobre os componentes eletricos uge
poderiam danificar-se.

* Inspecéo periddica com a finalidade de verificar a presenca
de cabos desgastados ou de conexdes frouxas.

T .
| Levantamento de eventuais
inconvenientes e as suas eliminagdes

A linha de alimentacao é culpada pelos mais frequentes pro-

blemas. No caso de estragos proceder como segue:

1) Controlar o valor da tenséo de linha:

2) Controlar a perfeita ligagcdo do cabo de rede & tomada e
ao interruptor Verificar que os fusiveis de rede ndo este-
jam queimados ou frouxos:

3) Verificar que os fusiveis de rede ndo estejam queimados
ou frouxos:

4) Controlar que néo estejam com defeitos:

» O interruptor e a tomada de parede que alimenta a ma-
quina.

« O pino do cabo de linha.

e O interruptor da soldadora.

NOTA: Levando em consideragdo os necessarios conheci-
mentos técnicos para o conserto do gerador, é aconselhavél,
no caso de quebra, de procurar pessoal qualificado ou a nos-
sa assisténcia técnica.

1

Procedimento de montagem
e desmontagem da solda

Proceder segundo descrito de seguida (Fig. E):

» Desaparafusar os 4 parafusos de fixacéo do painel poste-
rior e frontal.

» Desaparafusar os 2 parafusos de fixagdo do manipulo.

« Para remontar a solda, proceder no sentido contrario.
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| Forord

Vi takker Dem for at have valgt et apparat af vor produktion.
For at opn4, at anleegget yder de bedst mulige preestationer, og
sikre maksimal varighed for anlaeggets dele er det ngdvendigt
at leese og folge denne manuals brugervejledninger omhygge-
ligt, samt at overholde sikkerhedsreglerne i den vedlagte
brochure. Hvad vedligeholdelse og eventuelle reparationer til
apparatet angar, rades kunden at henvende sig til et veerksted
som er autoriseret af vor Assistance Service hvor en passen-
de udrustning og et faguddannet personale star til hans radig-
hed. Alle vore maskiner og apparater bliver vedvarende udviklet
og forbedret. Som fglge af dette forbeholder vi retten til mulige
aendringer hvad motoren og tilbehar angar.

| Beskrivelse

RAINBOW 180 er den mest avancerede udgave af svejsege-
neratorer med inverterteknologi. Apparatet er projekteret og
bygget med de nyeste materialer og komponenter sdsom:
* Planar hovedtransformer med yderst lavt tab.
* Elektronisk hjeelpefader.
» Speaendingsduplikator, som sikrer ngjagtig udlgsning, stabil
bue samt et yderst lavt forbrug af netforsyningen.
* Hgijfrekvens kraft INVERTER med IGBT af sidste generation,
som begraenser tabet ved omstilling i videst muligt omfang.
* Inverteren tollererer store stremudsving (MAKS. 290V) og
kan bruges med meget lange elledninger (MAKS. 100 meter).
* Veelger med 3 svejseprocesser:
- Basiske elektroder med "Hot Start” e "Arc Force” anord-
ning.
- Elektroder af rustfrit stal med szerlige egenskaber for at
opna en blgd bue.

Tabel 1

Model RAINBOW 180
Monofaset stramforsyning 50/60 Hz Vv 230
Strgmtilfarelsesnet: Zmax () Q 0,19
Strgmforbrug @ I, Max kVA 11,3
Traege sikringer (1> @ 100%) A 20
Styrkefaktor / cosg 0,59/0,99
Maksimal ydelse n 0,74
Sekundaer tomgangsspaending (max) \% 88
Reguleringsfelt A 5+180
Strgm der kan anvendes @ 100% (40°C) A 110
Strgm der kan anvendes @ 60% (40°C) A 130
Strgm der kan anvendes @ 20% (40°C) A 180
Udnyttelige elektroder g mm 16+4

IEC 60974-1
Direktiver IEC 60974-10

e 8

Isoleringsklasse IP23S
Beskyttelsesgrad F
Dimensions Q11O mm | 390-300-135
Veegt kg 6

(*) Zmax forsyningsnet; ledningsnettets maksimale tilladte impedans-
veerdi i overensstemmelse med standard EN/IEC 61000-3-11.

GIV AGT: Dette apparatur opfylder ikke kravene i standard EN/IEC
61000-3-12. | tilfeelde af tilslutning til et offentligt system med lavspaen-
ding har apparaturets installatar eller bruger ansvaret for at kontrollere,
om ngdvendigt ved at rette henvendelse til distributionssystemopera-
taren, at apparaturet kan sluttes hertil.



- TIG-svejsning med "Lift" udlgsning og varmekontrol (TCS),
som begreenser tungstensindlejringen til minimum og mu-
ligger udlgsning pa kanten.

» Generatoren er desuden i overensstemmelse med alle lov-
bestemmelser og direktiver, der er i kraft i Den Europeaeiske

Union.
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| Tekniske data

De almindelige tekniske data angaende svejsemaskinen er vist
i Tabel 1.

1

| Anvendelsesgreenser (IEC 60974-1)

Karakteristisk til en svejsemaskine er at dens udnyttelse altid
er afbrudt, da dens virksomhed er sammensat af perioder af
effektiv arbejde (svejsning) og perioder af pause (placering af
stykket, udskiftning af trdden, slibearbejde, 0.s.v.). Denne svej-
semaskine er reguleret til at producere strgm pa I, max nomi-
nel, i al sikkerhed, i en periode af arbejde pa 20% i hensyn til
hele anvendelsestiden. De geeldende normer fastseetter hele
anvendelsestiden til 10 minuter. Sddan som arbejdscyklus er
betragtet 20% af den naevnte pause. Hvis den tilladte arbejds-
cyklus overskrides, provokeres den termostatiske beskyttelse,
som veerner svejsemaskinens indre bestanddele mod farlig
overophedning. Indgrib af den termiske beskyttelse er signa-
leret af en gul LED som teendes pa termostaten. Efter nogle
minutter holder den termostatiske beskyttelse automatisk op
at fungere (den gule LED slukkes) og svejsemaskinen er pany
klar til brug. Denne generatore er bygget i overensstemmelse
med beskyttelsesgrad IP 23 S, hvilket vil sige:
e At den er beskyttet imod indtreengning af faste fremmedle-
gemer med en diameter pa over @ 12 mm.
e At den er beskyttet imod steenk af vand som rammer dens
overflade med en indfaldsvinkel pa op til 60°.
« At svejseapparatet er testet mod de skadelige pavirkninger
af vandindtraengning nar apparaturets bevaegelige elemen-
ter ikke er i beveegelse.
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| Laftemetoder

Svejseapparatet er udstyret med et handtag beregnet pa den
manuelle lgftning og transport af maskinen.

BEMAERK: Disse lgfte- og transportanordninger er i overens-
stemmelse med bestemmelserne i EU-lovgivningen. Anvend
ikke andre anordninger til laft og transpot.
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| Emballagedbning

Anlzegget bestar hovedsageligt af:

» Enhed til svejsning RAINBOW 180.

» Udstyrsseet bestaende af klemme- og jordforbindelsesud-
styret kabel, en bgrste-hammer og en beskyttelsesskeerm
(ekstraudstyr).

« Skulderrem / taske beregnet pa transport af svejseappara-
tet (ekstraudstyr).

Udfar fglgende ved modtagelse af anleegget:

* Fjern svejsegeneratoren og alle de tilhgrende komponenter
fra emballagen.

 Kontroller at svejseanlaegget er i god stand og informer i mod-
sat fald gjeblikkeligt forhandleren herom.

« Kontroller at alle ventilationsgitrene star abne og at der ikke
findes genstande, der kan hindre en korrekt luftpassage.
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| Installation

Stedet hvor anleegget skal Installeres ma vaere valgt med stor
omsorg for at garantere en tilfredstillende og sikker udnyttelse.
Brugeren er tilsvarlig for installationen og for anleeggets anven-
delse, for hvilke man méa overholde konstruktgrens anvisnin-
ger, som findes i denne handbog.

Far anleegget installeres, ma der iagttages de elektromagne-
tiske problemer som kan opsta pa arbejdsomradet. | szerde-
leshed, anbefaler vi at ikke installere anleegget i neerheden af:
« Kabler til signalering, til kontrol og telefonkabler.

« 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 ap-
parater ma radspgrge deres laege far de kommer i neerheden
af disse maskiner. Omradet, hvor anlaegget installeres, skal til-
svare samme beskyttelsesklasse som er bestemt for anlaeggets
struktur, d.v.s. IP 23 S (udgivelse IEC 60529). Dette anlaeg er
afkglet ved hjeelp af forceret luftcirkulation og ma derfor veere
installeret sdledes at luften let kan blive indsuget og fiernet gen-
nem abninger, som findes pa rammen.
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| Tilslutning til forsyningslinjen

Far svejsemaskinen tilsluttes forsyningslinjen, veer over-
bevist om at kendsgerningerne pa maskinens typeplade til-
svarer veerdierne af netstremmens spanding og frekvens,
og om svejsemaskinens omkobler star pa position” O”.
Dette anlzeg er beregnet til en maerkespaending pa 230 V 50/60
Hz. Det fungerer dog problemfrit med en spaending p& 220 V
0g 240 V 50/60 Hz. Tilslutningen til netforsyningen skal foreta-
ges ved hjeelp af det medleverede trepolskabel, som har fal-
gende egenskaber:

« 2 trade tjener til at tilslutte maskinen til nettet.

* Den 3, der er GUL-GR@N, tjener til jordforbindelsen.
Tilslut tilfgrselsledningen et normaliseret stik (2p+1) af
passende styrke og indret en kontakt, der har sikringer
eller automatisk afbryder. Den dertil indrettede jordtermi-
nal skal tilsluttes jordklemmen (GUL-GR@N) pa energitil-
farsels ledningen.

Tabel 2 giver de tilradede styrkeveerdier til forsinkingsrelzet.

BEMARK 1: Eventuelle forlaengerkabler til netledningen skal
have et passende tvaersnit. Der ma under ingen omstaendig-
heder anvendes kabler med et mindre tvaersnit.

BEMZERK 2: | betragtning af at spaendingen fra motorgenera-
torerne som bekendt er uregelmaessig, frarddes det at forbin-
de svejsemaskinen med disse anleeg.

Tabel 2
Model RAINBOW 180
Strgmforbrug @ I, Max kVA 11,3
Treege sikringer (I» @ 100%) A 20
Strgm der kan anvendes @ 20% (40°C) A 180
Kabel til nettilslutning
Leengde m 25
Tveersnit mm?2 25
Jordkabel
Tveersnit mm? 25




FIG. A
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Tabel 3

SVEJSNING(EqI\rInS)TYKKELSE @ ELEKTRODENS (mm)
15+3 2
3+5 25
5+12 3,25
212 4
Tabel 4
@ ELEKTRODENS (mm) STRGM (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
1
| Brugsnormer

KONTROLAPPARATET (Fig. A)
Pos.1 Omskifter til forsyningslinie. Ved position "O” er svej-

semaskinen slukket.

Pos. 2 Lynkoblinger til slutning af elektrodetangkablen og til

jordforbindelseskablen.

Pos.3 Gullysdiode, TERMOSTAT. Hvis denne lysdiode teen-

der vil en termosikring have grebet ind fordi man ud-
farer opgaver udenfor arbejdscyklussen. Vent nogle
minutter fgr svejsningen fortseettes.

Pos. 4 Potentiometer til regulering af svejsestrgm.
Pos.5 Grgn lysdiode, FORSYNING. Hvis denne lysdiode

teender er svejseapparatet under spaending og klar
til brug.

Pos. 6 Veelger 3 svejseprocesser:

¢« ELEKTRODE - Svejsning med basiske elektroder
samt "Arc Force” og "Hot Start” anordning.

* ELEKTRODE Cr-Ni - Svejsnhing med rustfrit stal
med szerlige egenskaber for at opna en blgd bue.

¢ TIG - TIG-svejsning med "Lift"-udlgsning med var-
mekontrol (TCS), som begraenser tungstensind-
lejringen til minimum og muligger udlgsning pa kan-
ten.

—|| MMA elektrode svejsning (Fig. B)

Elektrodesvejseapparatet anvendes til svejsning af stgrstede-
len af metaller (forskellige staltyper osv.) ved at benytte elek-
troderne med rutil og basisk beleegning, med en diameter pa
mellem @ 1,6 og @ 4 mm.

1

2)
3)

4)
5)
6)

Tilslutning af svejsekabler:

Apparatet skal veere afbrudt fra stramforsyningen, svej-
sekabler skal tilsluttes til sveseapparatets udeterminaler
(positive og negative), ved at tilslutte dem til gribere og
jordforbindelsen med den polaritet (Fig. C), som svarer til
den brugte elektrodetype. | overensstemmelse med produ-
centens vejledning, skal svejsekabler vaere s& korte som
muligt, teettest pa hinanden og pladseret i gulvets plan el-
ler teet pa gulvet.

Reguler svejsestrgmmen ved hjeelp af potentiometren
(Pos. 4, Fig. A).

Drej procesveelgeren (Pos. 6, Fig. A) over i positionen
ELEKTRODE (til svejsning med basiske elektroder og an-
ordningen "Arc Force” og "Hot Start”) eller ELEKTRODE
Cr-Ni (til svejsning af rustfrit stdl med saerlige egenskaber,
for at opna en blgdere svejsebue).

Seet i gang svejsemaskinen ved at veelge Pos. 1 pa afbry-
deren (Pos. 1, Fig. A).

Den grgnne lysdiode (Pos. 5, Fig. A) angiver at svejseap-
paratet er under spaending og klar til brug.

Udfar svejsningen ved at anbringe breenderen naermere
pa emnet, som skal svejses. Nar buen startes (tryk hurtigt
elektroden mod metallet og haev den sa igen) fremprovo-
keres en fusion af elektroden, hvis beklaedning skaber en
beskyttende slagge. Fortseet herefter svejsningen ved at
flytte elektroden fra venstre mod hgjre, med en heeldning
pa cirka 60° i forhold til metallet i retning af svejseretningen.



SVEJSEEMNET

Svejseemnet skal altid vaere tilsluttet jordforbindelsen, for pa
den made at reducere den elektromagnetiske udstraling. Man
skal veere opmeaerksom p3, at svejseemnets jordforbindelse
ikke forstarrer risken for ulykker, bade for brugeren og for de
andre elerktriske apparater, som kan blive skadet. Hvis det er
ngdvendigt at tilslutte svejseemnet til jorforbindelsen, skulle der
sikres en direkte forbindelse mellem svejseemnet og jordfor-
bindelsen. | de lande, hvor sadan en forbindelse ikke er tilladt,
skal svejseemnet tilsluttes jordforbindelsen ved brug af passen-
de kondensatorer, i overensstemmelse med nationale regler.

SVEJSEPARAMETRE
Tabel 3 giver nogle almindelige angivelser til valg af elektro-
den alt efter tykkelser, der skal svejses. Tabellen giver de strgn-
veerdier, der skal udnyttes ved brug af respektive elektroder for
svejsning af almindeligt stl og legeringer med lav procentsats
af stal. Disse udgifter har ikke en absolut vaerdi, men er kun
indikative; for at kunne ggre en korrekt valg af elektroden, ma
man rette sig efter fabrikanters anvisnnger.
Strgmmen, der skal anvendes er afhaengig af svejsningens po-
sitioner, af type af sammenfgjning, og varierer i stigende grad
med hensyn til materialens tykkelse og delens dimensioner .
De i Tabel 4 angivne styrkeveerdier af strammen, der skal ud-
nyttes til forskellige typer af svejsning, indenfor regulerings-
feltet, er:
« Hgij for horisontal, frontal og vertikalt opadgaende svejsning,
» Middelstor for svejsning over hoveds hgjde,
« Lav for vertikalt nedadgaende svejsning og til at sammenfga-

je sma dele, der er forudopvarmede.
En omtrent tiilstreekkelig angivelse angdende strgm, der skal
anvendes ved svejsning med elektroder af normalt stal, kom-
mer frem af fglgende formular:

I =50 x (de —1)

Hvorved:
| = svejsestrgmmens styrke
Je = elektrodens diameter
Eksempel:
Elektrodens diameter 4 mm

=50 x (4—1) =50 x 3= 150A

1

| TIG svejsning (Fig. C)

TIG-svejsning smelter metallet p& emnet, som skal svejses, ved
hjeelp af en svejsebue som startes af en tungstenselektrode.
Smeltebadet og elektroden er beskyttede med gas (Argon).
Dette vil veere nyttigt ved svejsning af tynde plader og hvis en
hgj kvalitet er pakraevet.

1) Tilslutning af svejsekabler:

« Seet den ene ende af gasslangen til gastilslutningen pa
TIG-breenderen og den anden til glasflasken med Argon,
som skal &bnes.

* For slukket maskine:

- Forbind jordforbindelseskablet til hurtigkoblingen af-
meerket med symbolet + (positiv).

- Forbind den relevante jordforbindelsesklemme pa em-
net, som skal svejses, eller til emneholderplanet, pa et
sted uden rust, maling, fedt, osv.

- Forbind TIG-braenderens effektkabel til hurtigkoblin-
gen afmaerket med symbolet - (negativ).

Reguler svejsestrgmmen ved hjeelp af potentiometren

(Pos. 4, Fig. A).

Drej procesveelgeren (Pos. 6, Fig. A) over pa positionen

TIG.

Seet i gang svejsemaskinen ved at veelge Pos. 1 pa afbry-

deren (Pos. 1, Fig. A).

Den grgnne lysdiode (Pos. 5, Fig. A) angiver at svejseap-

paratet er under spaending og klar til brug.

Justér gasstremmen ved manuelt at dreje pa ventilen, som

en anbragt pa TIG-breenderen.

Funktionen "Lift” medfarer start af svejsebuen nar TIG-

breenderens elektrode kommer i bergring med emnet,

som skal svejses, og herefter flyttes laeengere veek igen

(jfr. Fig. D).

Udfar TIG-svejsningen.

2)
3)
4)
5)
6)
7

8)
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FIG. C 2000HA44
FIG.D 2000HA39
SVEJSEEMNET

Svejseemnet skal altid vaere tilsluttet jordforbindelsen, for pa
den made at reducere den elektromagnetiske udstraling. Man
skal veere opmaerksom pa, at svejseemnets jordforbindelse
ikke forstarrer risken for ulykker, bade for brugeren og for de
andre elerktriske apparater, som kan blive skadet. Hvis det er
ngdvendigt at tilslutte svejseemnet til jorforbindelsen, skulle der
sikres en direkte forbindelse mellem svejseemnet og jordfor-
bindelsen. | de lande, hvor s&dan en forbindelse ikke er tilladt,
skal svejseemnet tilsluttes jordforbindelsen ved brug af passen-
de kondensatorer, i overensstemmelse med nationale regler.



FIG. E

1

| Vedligeholdelse

MZERK: Inden nogen form for indvendig eftersyn i generatoren
udfares, ma anleegget kobles fra forsyningslinien.

RESERVEDELE

Originale reservedele er blevet specielt frembragt til vort an-
leegg: Brug af ikke originale reservedele kan forarsage foran-
dringer i ydelsen og seenke det forudsatte sikkerhedsniveauet.
Fabrikken afviser al ansvarlighed for skader forarsaget af brug
af ikke originale reservedele.

GENERATOR

Disse anlaeg er helt statiske fglg denne procedure:

* Fjern regelmaessigt ophobning af snavs og stgv 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 Igse tilslutninger, der er arsag til
overophedningen, med jeevne mellemrum.

1

Bemaerkning af fejl og
fiernelsen af disse

Elnettet er naesten altid arsag til de stgrste problemer. Ved for-
styrrelser gares fglgende:
1) Kontrollér liniens speendingsvaerdi
2) Kontrollér elkablets tilslutning til stikket og til omkobleren.
3) Kontrollér at sikringerne ikke er breendte eller lgsnede.
4) Kontrollér om fglgende dele er defekte:

» Afbryderen, der forsyner maskinen.

« Stikket til stikkontakten.

« Afbryderen pa generatoren.

BEMARK: P4 grundlag af den tekniske viden, som er ngdven-
dig i forbindelse med reparation af generatoren, anbefales det
at rette henvendelse til kvalificeret personale eller til vort tekni-
ske servicecenter, safremt generatoren beskadiges.

1

Montering og demontering
af svejsemaskinen

Falg denne procedure (Fig. E):

* Lgsn de 4 skruer, som holder bag- og frontpanelet.

 Lgsn de 2 skruer, som holder handgrebet.

e Svejsemaskinen genmonteres ved at foretage den samme
procedure i modsat reekkefalge.



SV| SVENSKA

: * Véljare med 3 olika svetsningsforlopp:
D Inledning 43 - Baselektroder med "Hot Start” och "Arc Force” anordning.
| Beskrivning 43 - Elektroder i rostfritt stal med speciella egenskaper for en
. . mjuk bage.
D Tekniska uppgifter 43 - TIG svetsning med igdngsattning av typen "Lift” med ter-
R i g ) misk kontroll (TCS) som minimerar inslappet av tungsten
':' Regler for anvandning (IEC 60974-1) 43 och som tillater svetsning dven p& horn.
| Metoder for att lyfta anordningen 43 < Anodningen 6verensstammer férovrigt med alla de normer
och direktiv som géller enligt EU.
| Att 6ppna emballaget 44
1
| Installation 44 | Tekniska uppgifter
D Anslutning till frbrukningsnatet 44 Tekniska basuppgifter géllande anlaggningen &r sammanstall-
| Bruksanvisning 44 daitabelll.
. 1
__| Svetsning av MMA-elektroden 44 | Regler fér anvandning (IEC 60974-1)
TIG-svetsnin 46 .
’:' v Ing Arbete med svets kannetecknas av oregelbundenhet, perioder
| Underhall 46  av effektiv anvandning (svetsning) och perioder i vila (placering
D ) . av delar, tradbyte, slipning etc.). Denna svets ar anpassad for
Granskning och eliminering av eventuella fel 47 distribution av strém I, max nominalt och for en arbetsperiod
| Svetsens monterings- och demonteringsforlopp 47  upptill 20% av det totala anvandningsforloppet. Pa 10 minuter
stabiliseras det totala anvandningsférloppet. Som arbetsforlopp
| Elektiska schema 70 betraktas 20% av den totala intervallen. Vid éverskridning av
D R . . det tilldtna arbetsforloppet aktiveras en skyddsmekanism som
Forklaring av elektriskt schema 71 skyddar de inre komponenterna i svetsen frén skadlig overhett-
Faraférklarin 71 ning. Indtreeden af varmebeskyttelse angives ved teending af
D 9 9 termostatens gule LED-lampe. Efter nagra minuter avkopplas
| Forklaring av grafiska symboler pa apparaten 73 automatiskt det termiska skyddet (Gul LED-lampe slukket) och
D B . . . svetsen ar ater klar for anvandning. Denna generator ar kon-
Fg)rklﬁmngoav grafiska symboler for data struerad enligt skyddsgrad IP 23 S som betyder:
pa markplaten 75 . Attden ar skyddad mot intrdng av frammande solida féremal
| Reglering av kort fér INVERTER kontroll 76 med en diameter over @ 12 mm.
| Reservdelslista 77-79
| Bestallning af reservdelar 80
Tabell 1
1 . Modell RAINBOW 180
| Inlednin g Enfas stromforsorjning 50/60 Hz Vv 230
Vi tackar Er for inkéd 2 “ 2 = Stromforsorjningsnat: Zmax (*) Q 0,19
pet av var produkt. Foér att erhalla basta
prestanda pa anlaggningen och garantera maximal livslangd Absorberad effekt @ I, Max KVA 11,3
pa dess delar bor du noggrant lasa och félja bruksanvisning- Mérkstrém sékringar (I, @ 100%) A 20
arna som finns i denna mapua_l samti s_,_akerigetsfb_reskrifter- Effektfaktor / cos@ 0,59/0,99
nai bilagan. Med tanke pa klientens béasta rader vi honom att Max effekt 074
vid utforandet av 6versyn eller eventuell reparation av anlagg- 2 - n 2
ningen vénda sig till v&ra servicestationer med riktig utrustning Sekundart tomgangstryck (max) \ 88
och med specialiserad personal. Alla vara produkter ar under Regleringsfalt A 5+180
standig utveckling. Vi bor séledes reservera oss for forandring- Anvandbar strém @ 100% (40°C) A 110
ar géallande konstuktion och utrustning. Anvéndbar strém @ 60% (40°C) A 130
B L. Anvéndbar strom @ 20% (40°C) A 180
| Beskrivni ng Anvandbara elektroderi @ mm 16+4
RAINBOW 180 utgdr den senaste utvecklingens svetsanord- IEC 60974-1
ningar med en inverter teknologi. Man har anvént sig utav de | Normer IEC 609&'10
senaste materialen och komponenter, i dess planlaggning och (€
produktion, som tex: Skyddsklass IP23S
+ Platt huvudtransformator med ytterst liten forlust. Isoleringsklass F
* Elektronisk hjalpmatare. _ Dimension QDT mm | 390-300-135
» Duplicerinsmaskin av spanningen som garanterar precis Vikt K 6
igdngsattning, stabil ljusbage och ytterst liten elabsorbering 9

av svetsen.
* INVERTER energi med mycket hog frekvens med den senas-
te generationens IGBT, som minimerar omkopplingsforlusten.
« Vaxellikriktaren tolererar stora spanningsvariationer (MAX
290V) och kan anvandas med mycket langa stromkablar
(MAX 100 meter).

43

(*) Stromforsorjningsnét Zmax: maximalt varde som matas in for natets
impedens i enlighet med normen EN/IEC 61000-3-11.

VARNING: Den har apparaten 6verensstammer inte med bestammel-
sen EN/IEC 61000-3-12. Vid anslutning till ett offentligt system med
l&g spanning, &r det installatorens eller apparatens anvandares an-
svar att kontrollera och vid behov konsultera operattren for distribu-
tionsnétet, for att f& veta om apparaten kan anslutas.



« Attden ar skyddad mot vattenstank som kan na ytan med en
fallvinkel pa upp till 60°.

 Att svetsen har testats for skadliga effekter som beror pa
vattenpenetration nar de rorliga delarna pa apparaten inte
arirorelse.

| Metoder for att lyfta anordningen

Svetsen ar utrustad med ett sarskitl handtag for maskinens lyft
och manuella transport.

MARK: Dessa lyft- och transportordningar uppfyller de séker-
hetsnormer som anges i den europeiska normen. Anvand inga
andra anordningar for att lyfta och transportera maskinen.

1

| Att 6ppna emballaget

Anlaggningen bestar huvudsakligen av féljande delar:

» Svetsenhet RAINBOW 180.

« Tillbehtrssats som bestar av en jordningsklamma och —ka-
bel, en borste-svetshammare och en skyddsskarm (valfri).

e Barrem/vaska som kan anvandas for att transportera svet-
sen (valfritt tillbehor).

Utfor foljande steg vid mottagandet av anordningen:

e Tag ut svetsgeneratorn och alla medféljande tillbehér/kom-
ponenter fran emballaget.

» Kontrollera att svetsanordningen &r i gott skick eller signale-
ra eventuella fel direkt till &terforsaljaren.

« Kontrollera att alla ventilationsgaller ar dppna och att det
inte finns nagra foremal som blockerar en korrekt luftgenom-
stréomning.

| Installation

Platsen for installation av anlaggningen bor véljas omsorgs-
fullt, for att forsakra sig om att arbetet forflyter tillfredstallan-
de och sékert.

Anvéandaren ar ansvarig for installation samt anvandning av
anlaggningen enligt de av tillverkaren faststallda instruktioner
som ndmns i denna manual.

Innan installation av anlaggningen bor anvandaren ta hénsyn
till eventuella elektromagnetiska problem pa arbetsomradet. Vi
rekommenderar att anlaggningen inte installeras i narheten av:
« Signalerings,- kontroll och telefonsystem.

« Radiotelevisiva utsandare och mottagare.

« Datorer eller kontroll,- och méatinstrument.

« Instrument for sdkerhet och skydd.

Bérare av pace-makers, horapparater eller liknande bér konsul-
tera lakare innan de narmar sig anlaggningen i funktion. Miljén
dar anlaggningen installeras bér vara anpassad for skydd av
skrovet enligt IP 23 S, (publikation EC 60529). Denna anlagg-
ning avkyls med snabbluftcirkulation och bér sdledes placeras
s& att luften fritt kan |6pa ur 6ppningarna i ramen.

1

| Anslutning till férbrukningsnétet

Innan anslutning av svetsen till férbrukningsnétet kontrol-
lera att uppgifterna pa markplaten motsvarar tryck,- och
natfrekvensvarden och att huvudstrombrytaren pa svet-
sen arilage”O”.

Denna anlaggning har projekterats for nominell spanning 230 V
50/60 Hz. Den kan aven drivas utan problem med spanning pa

Tabell 2
Modell RAINBOW 180
Absorberad effekt @ 1, Max kVA 11,3
Markstrom sakringar (I, @ 100%) A 20
Anvéndbar strom @ 20% (40°C) A 180
Kabel nétanslutning
Langd m 2,5
Tvaersnitt mm?2 2,5
Jordkabel
Tvaersnitt mm?2 25
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220V och 240 V 50/60 Hz. Koppling till natet ska utféras med
den trepoliga kabeln som bifogas med anlaggningen, varav:

* 2 ledare for anslutning av maskinen till natet.

» Den 3, med farg GUL-GRON, for anslutning till "JJORD”.
Anslut till matningskabeln en stickpropp (2p+t) anpassad
och predisponerad ett uttag till natet med sakring eller au-
tomatisk strombrytare; det jordade uttaget bor anslutas till
den jordade ledaren (GUL-GRON) i stromnaétet.

Tabell 2 anger de rekommenderade vardena for de tréga sak-
ringarna.

MARK 1: Eventuella skarvsladdar bér vara av ratt typ, i vilket
fall som helst inte svagare an givarkabeln.

MARK 2: Pga. den anméarkningsvarda instabilitet av den ener-
gi som forses av motorgeneratorerna, avrader vi anslutningen
av svetsen till denna typen av anlaggningar.

1

| Bruksanvisning

KOMMANDO,- OCH KONTROLLAPPARATURO (Fig. A)

Pos. 1 Linjestrombrytare. | lage "O” &r svetsen avstangd.

Pos. 2 Snabbkontakt for anslutning av klamelektrodkabel

och masskabel.

TERMOSTATENS gula lysindikator. D& denna lysindi-

kator tands, innebar det att det termiska skyddet har

ingripit eftersom man arbetar utanfér arbetscykeln.

Vanta nagra minuter innan du fortsatter svetsningen.

Kapacitetmétare for reglering av svetsstrom.

STROMTILLFORSELNS gréna lysindikator. D&

denna lysindikator tands, betyder det att svetsen ar

stromsatt och redo for funktionen.

Véljare med 3 olika svetsningsférlopp:

e 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 igangséttning av
typen "Lift” med termisk kontroll (TCS) som mini-
merar inslappet av tungsten och som tillater svets-
ning dven pa horn.

Pos. 3

Pos. 4
Pos. 5

Pos. 6

1

| Svetsning av MMA-elektroden (Fig. B)

Elektrodsvetsningen anvands for att svetsa de flesta metaller
(olika typer av stal osv.) genom att anvanda rutiliska och ba-
siska elektroder som &r kladda och har en diameter mellan &
1,6 mm och @ 4 mm.

1) Anslutning av svetskablar:

Med maskinen frankopplad fran natstrommen, ska du an-
sluta svetskablarna till utgdngarna (positiv och negativ) pa
svetsen, ansluta dem till klimman och jordningen med den
polaritet som kravs fér den typ av elektrod som ska anvan-
das (Fig. B). Hall dig till anvisningarna som elektrodtillver-
karen tillhandahaller. Svetskablarna ska vara sa korta som
mojligt. De ska vara nara varandra och placeras pa eller
nara golvet.

Justera svetsstrommen genom att vrida pa potentiometern
(Pos. 4, Fig. A).

Justera processvéljaren (Pos. 6, Fig. A) till ELEKTROD-
lage (for svetsning av basiska elektroder med anordning-
arna "Arc Force” och "Hot Start”) eller ELEKTROD Cr-Ni
(for svetsning av rostfritt stal med speciella egenskaper for
en mjukare bage).

Satt igang svetsen genom att valja lage 1 pa linjestrombry-
taren (Pos. 1, Fig. A).

2)
3)

4)



FIG. A
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Tabell 3

TJOCKLEK AV SVETSNING @ ELEKTROD (mm)
(mm)
15+3 2
3+5 25
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) Den grona lysindikatorn (Pos. 5, Fig. A) indikerar att svet-
sen ar stromsatt och klar for funktionen.

6) Utfor svetsningen genom att ndrma svetsen till stycket som
ska svetsas. Genom att aktivera bagen (tryck snabbt elek-
troden mot metallen och lyft den sedan), smaélter elektro-
den och dess hdlje bildar ett skyddslager. Darefter, ska du
fortsatta svetsningen genom att flytta elektroden at hoger
med en lutning pa cirka 60° i forhallande till metallen och
enligt svetsriktningen.

SVETSFOREMALET

Svetsforemalet bor alltid vara kopplat till jorden for att minska
elektromagnetisk emission. Det I6nar sig att se till att anslut-
ningen av svetsforemalet till jordad kontakt inte 6kar riskfak-
torer i arbetet eller skadar annan elektrisk apparatur. Nar det
ar nodvandigt att ansluta svetsforemalet till jorden, ar det nod-
vandigt att utfora en direkt anslutning mellan svetsféremal och
jordad kalla. I lander dar denna forening inte &r tillaten, forena
svetsforemalet till jorden med lampliga kondensatorer enligt
nationella normer.

SVETSNINGSPARAMETRAR

Tabell 3 visar ndgra allmanna foreskrifter nar det galler val av

elektrod i funktion for tjocklek att svetsa. | tabellen foreskrivs

varden av stromstyrka med respektive elektroder fér svetsning

av vanligt stal och 1ag bindning. Manga uppgifter har inte ab-

solut varde utan endast hanvisande; for ett exakt val folj fore-

skrifterna angivna av fabrikanten.

Strdm som ska anvéndas ar beroende av svetslaget, typ av

sammanfogning och varierar enligt tjocklek och dimensioner

hos svetsféremalet.

Varde av svetsstrommens intensitet for olika typers svetsning

inom regleringsfaltet i tabell 4 &r:

» Utformad for svetsning i planléage, i frontallage och vertikalt
uppatstigande.

e Medium for svetsning ovanfér huvudet

« L&g for vertikalt sjunkande svetsning och for fogning av sméa
foremal som forupphettats.

En indikation av medie strom som behdvs vid elektrodsvets-
ning for stal far du ganska exakt beraknat med foljande formel:
| =50 x (Pe — 1)

Var:

| = intensitet i svetsstrom
Je = elektroddiameter
Till exempel:
Elektroddiameter 4 mm

| =50 x (4—1) =50 x 3 = 150A
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| TIG-svetsning (Fig. C)

TIG-svetsningen smalter metallen p& stycket som ska svet-
sas genom att anvanda en bage som aktiveras av en tung-
stenelektrod.

Fusionsbadet och elektroden skydda av gas (Argon).

Den ar aven anvandbar vid svetsning av tunna platar och nar

en hog kvalité kravs.

1) Anslutning av svetskablarna:

« Anslut en ande av gasslangen till gasfastet som sitter pa
TIG-svetsens dysa och den andra &nden till argongas-
behallaren och 6ppna den.

« Da maskinen ar avstangd:

- Anslut jordledningen till snabbkopplingen som ar méarkt
med symbolen + (positiv).

- Anslut motsvarande jordningsklamma till stycket som
ska svetsas eller till skivan pa ett omrade som &r fritt
fran rost, lack, fett osv.

- Anslut kraftledningen pa TIG-svetsen till snabbkopp-
lingen som ar méarkt med symbolen - (negativ).

2) Reglera svetsstrommen genom att vrida pa potentiome-
tern (Pos. 4, Fig. A).

3) Reglera processvaljaren (Pos. 6, Fig. A) till Iage TIG.

4) Satt igang svetsen genom att valja Pos. 1 i linjestrombry-
taren (Pos. 1, Fig. A).

5) Den grona lysindikatorn (Pos. 5, Fig. A) indikerar att svet-
sen ar stromsatt och redo for funktionen.

6) Reglera gasflodet genom att manuellt vrida ventilen pa
TIG-svetsen.

7) Funktionen "Lift” leder till bdgens aktivering nar elektro-
den pd TIG-svetsen kommer i kontakt med stycket som
ska svetsas och sedan flyttas bort (se Fig. D).

8) Utfor TIG-svetsningen.

SVETSFOREMALET

Svetsforemalet bor alltid vara kopplat till jorden for att minska
elektromagnetisk emission. Det I6nar sig att se till att anslut-
ningen av svetsforemalet till jordad kontakt inte 6kar riskfak-
torer i arbetet eller skadar annan elektrisk apparatur. Nar det
ar nodvandigt att ansluta svetsforemalet till jorden, ar det nod-
vandigt att utféra en direkt anslutning mellan svetsféremal och
jordad kalla. I lander dar denna forening inte &r tillaten, forena
svetsforemalet till jorden med lampliga kondensatorer enligt
nationella normer.

o
| Underhall

OBSERVERA: Innan du inspekterar de inre delarna av gene-
ratorn se till att stromtillférseln ar bortkopplad.

RESERVDELAR

De originala reservdelarna har sarskilt framstallts for var an-
laggning. Anvandning av reservdelar som inte ar original kan
fororsaka oregelbundenheter i arbetet och minska den forut-
sedda sakerhetsnivan i arbetet. Skador som uppstatt i sam-
band med anvandning av icke originella reservdelar ersatts
inte av tillverkaren.

GENERATOR

Eftersom dessa anlaggningar &r totalt statiska, gor pa féljan-

de satt:

« Aterkommande avlagsnande av smuts och damm i genera-
torn med luftrenare. Rikta inte lufttrycket direkt pa elektriska
komponenter som kunde ta skada.

« Aterkommande inspektion for att identifiera eventuella slitna
kablar eller lossnade anslutningar som f6ljd av éverhettning.
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FIG. E

| Granskning och eliminering
av eventuella fel

Ledningen for stromtillférsel ar ofta orsaken bakom hinder i ar-
bete. | fall av fel:
1) Kontrollera tryckvarden pa linjen
2) Kontrollera att kabeln &ar ansluten pa ratt satt till uttaget och
till strombrytaren i natet.
3) Forsakra dig om att sakringarna i natet inte har brunnit.
4) Kontrollera om bristfallighet i:
« Strombrytaren som ger stréom at maskinen.
 Uttaget i muren.
e Strombrytaren i generatorn.

MARK: Uppmarksamma de tekniska fardigheter som repara-
tionen av generatorn kraver. Vi rekommenderar att Ni vander
Er till skolad personal eller till var tekniska assistens.

1

Svetsens monterings- och
demonteringsférlopp

Gor pé foljande satt (Fig. E):

 Lossa pa de 4 skruvarna som faster det bakre och det fram-
re panelen.

¢ Lossa de 2 skruvarna som faster handtaget.

« FOr atermontering av svetsen, gor pa motsatt satt.

a7
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| Esipuhe

Kiitamme Teita, etté olette hankkineet tuotteemme. Laitteis-
ton parhaan mahdollisen suorituskyvyn ja sen pitkan kayttoi-
an takaamiseksi tulee lukea huolellisesti taman kayttboppaan
sisaltamat ohjeet ja noudattaa niita seka liitteené olevia
turvallisuusmaarayksia. Asiakaskunnan edun mukaisesti
suositellaan, etta laitteen huolto, ja tarvittaessa korjaus, suori-
tutetaan meidan merkkikorjaamoilla, jotka on varustettu sopi-
villa laitteilla ja asiantuntevalla henkilokunnalla. Kaikki meidan
koneet ja laitteet ovat jatkuvan tuotekehityksen alla. Siten mei-
dan taytyy tehda varauma koskien valmistuksen ja varustei-
den muutoksia.

1

| Kuvaus

RAINBOW 180 edustaa viimeista kehitystd muunninteknolo-
giaa soveltavissa hitsausgeneraattoreissa. Laitteen suunnitte-
lussa ja valmistuksessa on kaytetty uusimpia materiaaleja ja
komponentteja kuten:

» Paatasomuuntaja, joka takaa erittain alhaisen havion.

« Elektroninen apusyétin.

 Jannitteen duplikointilaite, joka takaa tarkat kaynnistykset, ta-
saisen valokaaren ja erittain alhaisen virrankulutuksen sah-
kdverkosta.

» Tehon MUUNNIN, joka toimii erittéin korkealla taajuudella ja
on varustettu viimeisen sukupolven IGBT:II&, jotka minimoi-
vat kommutointih&aviot.

« Invertteri kestaa suuria jannitteen heilahteluja (MAX 290V)
ja sitd voidaan kayttaa erittain pitkien sdhkojohtojen kanssa
(MAX 100 m.).

« Valitsin varustettuna 3 hitsausprosessilla:

- Eméksiset puikot varustettuina laitteilla "Hot Start” ja "Arc

Force”.
Taulukko 1

Malli RAINBOW 180
Yksivaiheinen virtaléhde 50/60 Hz \% 230
Verkkoliityntd: Zmax (¥) Q 0,19
Kayttojannite enint. @ I, Max kVA 11,3
Viivesulakkeiden (I, @ 100%) A 20
Tehotekija / cosg 0,59/0,99
Kapasiteetti max n 0,74
Joutokdynnin toissijainen jannite (max) \% 88
Séétokentta A 5-+180
Kéytettavissa oleva virta @ 100% (40°C) A 110
Kéytettdvissa oleva virta @ 60% (40°C) A 130
Kéytettavissa oleva virta @ 20% (40°C) A 180
Kéytettavissa olevat elektrodit @ mm 16+4

IEC 60974-1
Séaédokset IEC 60974-10

e 8

Suojausluokka IP23S
Eristysluokka F
Mitat QYO O mm | 390-300-135
Paino kg 6

(*) Verkkoliitynt& Zmax: verkon hyvaksytty enimmaéisimpedanssi vastaa
sadadosta EN/IEC 61000-3-11.

VAROITUS: Tama jarjestelma ei vastaa EN/IEC 61000-3-12 saa-
doksen asettamia vaatimuksia. Jos laite liitetd&n matalajannitteiseen
yleiseen jarjestelmaan on laitteen asentajan tai kayttajan vastuulla var-
mistaa, tarkistamalla asia tarvittaessa jakeluverkon toimittajalta, etta
laitteen liitdnt& voidaan suorittaa.



- Hapettumatonta terasté olevat puikot, joiden erityisominai-
suutena on pehmean kaaren aikaansaaminen.

- TIG-hitsaus "Lift"-tyypin lammd&n-kontrollikdynnistyksella
(TCS), joka vahentaa minimiin volframin vaikutuksen ja
sallii hitsauksen mygs kulmissa.

» Generaattori noudattaa liséksi kaikkia Euroopan yhteison voi-
massa olevia normeja ja direktiiveja.
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| Tekniset tiedot

Laitteen yleiset tekniset tiedot on koottu yhteen taulukkoon 1.

1

| Kéayton rajoitukset (IEC 60974-1)

Hitsauslaitteen kaytto on tyypillisesti katkeilevaa, koska tyos-
kentely muodostuu tehokkaan tydskentelyn jaksoista (hitsaus)
ja lepovaiheista (osien asettaminen, langan vaihtaminen, hion-
tatoimenpiteet jne). Tama hitsauslaite on mitoitettu kdyttamaan
I> kertaisesti nimellisen maksimivirran, taysin turvallisesti, tyos-
kentelyjaksolla, joka on 20% kokonaiskayttoajasta. Vallitsevat
normit maarittelevat 10 minuuttia kokonaiskayttéajaksi. Tyods-
kentelyjaksoksi méadritelladn 20% kyseisesta jaksosta. Ylitetta-
esssa sallittu tydskentelyjakso aiheutetaan lampdsuojauksen
valiintulo, joka suojaa hitsauslaitteen sisaisia osia vaarallisel-
ta ylikuumenemiselta. Nar dverhettningsskyddet avidses tands
den gula LED-lampan pa termostatet. Muutaman minuutin ku-
luttua lamposuojaus menee pois paalta automaattisesti (Gul
LED slackt) ja hitsauslaite on uudelleen kayttévalmis. Gene-
raattorin suoja-aste on IP 23 S, mik& tarkoittaa:
« Etta se on suojattu kiinteiltd ylimaaraisilta esineiltd, joiden
halkaisija on yli 12 mm.
 Etté se on suojattu vesisuihkuilta, jotka osuvat sen pintaan
enintdan 60° kulmassa.
* Hitsauslaite on testattu veden sisaéntulon aiheuttamien vau-
rioiden varalta silloin, kun laitteiston liikkuvat osat ovat py-
sahdyksissa.
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| Laitteiston nostomenetelmét

Hitsauslaitteessa on erityinen laitteen manuaaliseen nostoon
ja kuljetukseen tarkoitettu kahva.

HUOMAA: Kyseiset nosto- ja siirtolaitteet vastaavat eurroop-
palaisia sdadoksia. Muunlaisten nosto-ja siirtolaitteiden kayt-
to on kielletty.

| Pakkausten avaaminen

Laitteisto koostuu paaasiallisesti seuraavista osista:

* Hitsausyksikkd RAINBOW 180.

 Varustesetti, johon kuuluvat elektrodinpitimen ja maadoitus-
puristimen kaapeli, harja-kuonavasara ja suojalevy (liséva-
ruste).

« Hitsauslaitteen kantamiseen tarkoitettu hihna/laukku (vaih-
toehtoinen).

Laitetta vastaanottaessasi suorita seuraavat toimenpiteet:

« Poista hitsausgeneraattori ja kaikki siihen kuuluvat varusteet-
komponentit pakkauksesta.

* Tarkista, etta hitsauslaitteiston kunto on virheettn, jos havait-
set vaurioita, ilmoita niista valittdmasti jalleenmyyjélle.

* Tarkista, etta kaikki tuuletusritilat ovat auki ja poista mahdol-
liset iimanvaihtoa estavat, tukkivat esineet.

1

| Asennus

Laitteen asennuspaikka tulee valita huolella varmistaen hyva
ja turvallinen toiminta.

Kayttaja on vastuussa laitteen asennuksesta ja kaytostéa val-
mistajan tassa kayttboppaassa olevien ohjeiden mukaisesti.
Ennen laitteen asentamista kayttajan tulee huomioida mahdol-
liset sdAhkdmagneettiset ongelmat tydskentelyalueella. Erityi-
sesti, ehdotamme valttamaan laitteen asentamista seuraavien
kohteiden laheisyyteen:

« Kilpien, kontrollilaitteiden tai puhelimen johdot.

< Radio- tai televisiolahettimet ja vastaanottimet.

« Tietokoneet ja kontrolli- ja mittauslaitteet.

 Turvallisuus ja suojalaitteet.

Sydamentahdistimen kantajat ja kuulolaitteen tai vastaavien
kojeiden kayttajien tulee keskustella oman laékarinsa kans-
sa ennen kaynnissé olevan koneen laheisyyteen menemista.
Laitteen asennusympariston tulee olla yhdenmukainen suoja-
kuoren suojausasteen kanssa, joka on IP 23 S (julkaisu IEC
60529). Taman laitteen jadhdytysjarjestelma toimii koneiste-
tun ilmanvaihdon avulla ja siten sen tulee olla asetettu paikal-
leen siten, ettd ilma voi helposti menna siséén ja ulos rungossa
olevista aukoista.

1

| Liittyminen kayttodlinjaan

Ennen hitsauslaitteen kayttdlinjaan yhdistamista tarkista-
kaa, etta kyltin tiedot vastaavat verkon jannitetta ja frek-
venssia ja ettd hitsauslaitteen sahkénappula on asennossa
"O".

Tama laitteista on suunniteltu nimellisjannitteelle 230 V 50/60
Hz. Se voi kuitenkin toimia ongelmitta jannitteella 220 V e 240
V 50/60 Hz.

Verkkoliitdnta on suoritettava laitteiston mukana toimitetulla kol-
minapaisella johdolla, jonka:

« 3 johdinta palvelevat koneen liittamiseksi verkkoon.

+ Neljas KELTA-VIHREA johdin toimii maadoitusjohtona.
Yhdista syottdjohtoon sopivan kokoinen normalisoitu
(3p+t) pistoke ja varmista, ettd verkon pistorasia on varus-
tettu sulakkeilla tai automaattisella katkaisimella; vastaava
maajohdon pé&a taytyy yhdistaa syottéjohdon maajohti-
meen (KELTA-VIHREA).

Taulukossa 2 nakyvéat hitaiden sulakkeiden suositellut voimak-
kuusarvot.

HUOMAA 1: Mahdollisten sydttéjohdon jatkojohtojen tulee olla
halkaisijaltaan riittavia, ei missdan tapauksessa pienempié kuin
mukana tullut johto.

HUOMAA 2: Koska moottori-generaattorien kehittama janni-
te on epéastabiilia, ei suositella hitsauskoneen kytkemista néi-
hin laitteisiin.

Taulukko 2
Malli RAINBOW 180
Kayttjannite enint. @ |, Max kVA 11,3
Viivesulakkeiden (I, @ 100%) A 20
Kéytettavissa oleva virta @ 20% (40°C) A 180
Verkkokaapeli
Pituus m 2,5
Hlkaisija mm?2 2,5
Maadoituskaapeli
Hikaisija mm?2 25




KUVA A
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Taulukko 3

HITSAUKSEN PAKSUUS & ELEKTRODI (mm)
(mm)
15+3 2
3+5 25
5+12 3,25
>12 4
Taulukko 4
@ ELEKTRODI (mm) SAHKOVIRTA (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
25 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
| Kéayttoohjeet

OHJAUSLAITTEISTO (Kuva A)
Ase. 1 Syottolinjan katkaisija. Asennossa "O” hitsauslaite on

sammutettu.

Ase. 2 Negatiivisen navan johdon ja hitsauspuikon pitimen

johdon pikaliittimet.

Ase.3 Keltainen LED TERMOSTAATTI. Taman LED-valon

syttyminen merkitsee lampdsuojauksen kaynnisty-
mista, koska laitetta kaytetaan tyostdjakson ulko-
puolella. Odota muutama minuutti ennen hitsauksen
jatkamista.

Ase. 4 Hitsausvirran sdadon potentiometri.
Ase.5 Vihred LED VIRRAN SYOTTO. Taman LED-valon

syttyminen ilmoittaa, ettd hitsauslaitteessa on janni-
te ja etté se on valmis kayttoon.

Ase. 6 3 hitsausprosessin valitsin:

¢« ELEKTRODI - Emaksisten puikkojen hitsaaminen
kayttamalla "Arc Force” - ja "Hot Start” -laitteita.

¢ Cr-Ni ELEKTRODI - Hapettumattoman teréksen
hitsaamisessa pehmeén kaaren erityisominaisuu-
den aikaansaamiseksi.

¢ TIG - Hitsausta varten "Lift" -tyypin [ammdnkont-
rollikaynnistyksella (TCS), joka vahenta&a minimiin
volframin vaikutuksen ja sallii hitsauksen myos kul-
missa.

_| - -
| MMA-hitsaus elektrodilla (Kuva B)

Elektrodilla hitsausta kaytetdan suurimmalle osalle metalleista
(eri terastyypit jne.). Siind kaytetddn emas- ja rutiilipaallystei-
sia elektrodeja, joiden halkaisija on 1,6 - 4 mm.
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4)
5)
6)

Hitsauskaapelien liitanta:

Koneen séhkon tulee olla katkaistu. Liita hitsauskaapelit hit-
sauskoneen ulostuloliittimiin (positiivinen ja negatiivinen) ja
sitten elektrodinpitimeen ja maadoituspuristimeen. Nouda-
ta kaytettavalle elektrodityypille tarkoitettuja napaisuuksia
(Kuva B). Noudata joka tapauksessa elektrodin valmista-
jan ohjeita. Hitsauskaapelien tulee olla mahdollisimman ly-
hyet ja lahekkain lattian tasolla tai 1ahella sita.

Saada hitsausvirta potentiometrilla (Ase. 4, Kuva A).
Saada prosessin valintakytkinta (Ase. 6, Kuva. A) asen-
nossa ELEKTRODI (peruselektrodeilla hitsaamiseen "Arc
Force” ja "Hot Start™-toiminnoilla) tai ELEKTRODI Cr-Ni
(hapettumattoman teréaksen hitsaamiseen, erikoisominai-
suutena pehmeampi kaari).

Kéaynnista hitsauskone asettamalla virtakytkin asentoon 1
(Ase. 1, Kuva A).

Vihred LED (Ase. 5, Kuva A) hitsauslaitteessa on jannite
ja se on valmis kayttoon.

Aloita hitsaus asettamalla elektrodi lahelle hitsattavaa
kappaletta. Kun kaari syttyy (paina elektrodi nopeasti me-
tallia vasten ja nosta se), elektrodi sulaa ja sen pinnoi-
tus muodostaa suojakuonan. Jatka hitsausta liikkuttamalla
elektrodia hitsaussuuntaan vasemmalta oikealle noin 60°
kulmassa metalliin ndhden.



HITSATTAVA OSA

Hitsattava osa tulisi aina maadoittaa elektromagneettisten
paastojen vahentamiseksi. On tarpeen kiinnittaa erittéin pal-
jon huomiota, ettd osan maadoitusjohdon liittaminen ei lisda
kayttajan onnettomuusriskia tai muiden sahkdlaitteiden rikko-
menoriskid. Jos on valttmatonta yhdistaa hitsattava osa maa-
johtoon, on tarpeen tehda suora liittéminen osan ja maakuopan
valilla. Niissd maissa, joissa tama ei ole luvallista, yhdista hit-
sattava osa kayttaen sopivia kondensaattoreita, jotka on sal-
littu kansallisten sadnndsten mukaan.

HITSAUKSEN PARAMETRIT
Taulukossa 3 esitetdan muutamia yleisia ohjeita hitsauspuikon
valintaan riippuen hitsattavan osan paksuudesta. Taulukossa
osoitetaan jannitearvot, joita tulee kayttaa vastaavien hitsaus-
puikkojen kanssa hitsattaessa normaaleja ja niukkaseosteisia
teréksia. Kyseisia tietoja ei tule ymmartaa ehdottomina raja-ar-
voina vaan viitteellisina ohjearvoina; tarkkaa valintaa tehtdessa
seuratkaa hitsauspuikkojen valmistajan ohjeita.
Kaytettava sahkovirta riippuu hitsauksen sijainnista, tehtavasta
litoksesta ja vaihtelee kasvavassa suhteessa hitsattavan osan
kokoon ja paksuuteen nahden.
Kéaytettavan virran intensiteettiarvo eri hitsaustyypeille, séadel-
tévéan alueen rajoissa on osoitettu taulukossa 4:
» Korkea hitsauksille, jotka suoritetaan tasossa, etutasossa tai
vertikaalisesti nousevasti.
« Keskimaarainen paanylapuolisille hitsauksille.
« Alhainen vertikaalisesti laskeville hitsauksille ja yhdistettées-
sé pienia ennalta lammitettyja paloja.
Summittainen ohje kaytettavan keskiarvovirran laskemiseksi
hitsattaessa elektrodeilla normaalia terasta:
I =50 x (Je — 1)
Jossa:
| = hitsausvirran intensiteetti
Je = elektrodin halkaisija
Esimerkki:
Elektrodin halkaisija 4 mm

| =50 x (4—1) =50 x 3 = 150A

ﬁ TIG-hitsaus (Kuva C)

TIG-hitsaus sulattaa hitsattavan kappaleen metallin wolframie-

lektrodilla sytytetyn kaaren avulla.

Hitsisula ja elektrodi suojataan kaasulla (argon).

Hyddyllinen ohutmetallilevyjen hitsaukseen ja yleensa vaadit-

taessa korkeaa laatua.

1) Hitsauskaapelien liitdnta:

« Liité kaasuletkun toinen paa TIG-polttimen dinse-liitti-
messa olevaan kaasuliittimeen ja toinen paa argonkaa-
supulloon. Avaa kaasupullo.

* Kone sammutettuna:

- Liitd maadoituskaapeli symbolilla + (positiivinen) mer-
kittyyn pikaliittimeen.

- Liitd vastaava maadoituspuristin hitsattavaan kappa-
leeseen tai kappaleen tukitasoon kohtaan, jossa ei ole
ruostetta, maalia, rasvaa tms.

- Liita TIG-polttimen virtakaapeli symbolilla - (negatiivi-
nen) merkittyyn pikaliittimeen.

Sa&da hitsausvirta potentiometrilla (Ase. 4, Kuva A).

Saada prosessin valintakytkinta (Ase. 6, Kuva A) asennos-

saTIG.

Kéaynnista hitsauskone asettamalla virtakytkin asentoon 1

(Ase. 1, KuvaA).

Vihred LED (Ase. 5, Kuva A) hitsauslaitteessa on jannite

ja se on valmis kayttdon.

Saada kaasun virtaus kaantamalla kasin TIG-polttimeen

sijoitettua venttiilia.

Lift-toiminto sytyttéda kaaren, kun TIG-polttimen elektro-

di koskee hitsattavaan kappaleeseen ja siirretaan sitten

etdammalle (Kuva D).

Aloita TIG-hitsaus.

2)
3)

4)
5)
6)
7

8)
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KUVA D 2000HA39

HITSATTAVA OSA

Hitsattava osa tulisi aina maadoittaa elektromagneettisten
paastojen vahentamiseksi. On tarpeen kiinnittaa erittéin pal-
jon huomiota, ettd osan maadoitusjohdon liittminen ei liséa
kayttajan onnettomuusriskia tai muiden sahkdlaitteiden rikko-
menoriskid. Jos on valttamatonta yhdistaa hitsattava osa maa-
johtoon, on tarpeen tehda suora liittiminen osan ja maakuopan
valilla. Niissa maissa, joissa tdma ei ole luvallista, yhdista hit-
sattava osa kayttaen sopivia kondensaattoreita, jotka on sal-
littu kansallisten sdanndsten mukaan.



KUVA E

1

| Huolto

HUOMIO: Ennen mitdan generaattorin sisalla tehtavaa tarkas-
tusta irroita laite sahkoverkosta.

VARAOSAT

Alkuperdaiset varaosat on suunniteltu nimenomaan laitteeseem-
me sopiviksi. Muiden kuin alkuperéisten varaosien kayttd voi
aiheuttaa suorituskyvyn ja turvallisuustason heikkenemista.
Valmistaja ei vastaa sellaisista vahingoista, jotka johtuvat mui-
den kuin alkuperaisten varaosien kaytosta.

GENERAATTORI

Koska nama laitteet ovat kokonaan staattisia toimikaa seuraa-

valla tavalla:

» Saannolliseen generaattorin sisaéan keraantyneen polyn ja
lian poistamiseen paineilman avulla. Ala suuntaa paineilman
suihkua suoraan sahkadisiin osiin, silla ne voivat vahingoittua.

« Saanndlliset tarkastukset, jotta havaitaan kuluneet kaape-
lit tai 16ystyneet liitokset, jotka voivat aiheuttaa ylikuumene-
mista.

Mahdollisten vaikeuksien
kartoitus ja niiden poistaminen

Useimmat vaikeudet johtuvat syéttolinjassa olevista ongelmis-
ta. Vian ilmaantuessa toimi seuraavasti:

1) Tarkista linjan jannitearvo.

2) Tarkista, etta syo6ttojohto on hyvin kiinnitetty pistokkeeseen
ja verkon katkaisijaan.

Varmista, etta verkon sulakkeet eivét ole palaneet tai l10ys-
tyneet.

Tarkista seuraavien osien viallisuus:

 Hitsauslaitteen syottovirran katkaisija.

« Pistokkeen pistorasia seinassa.

* Generaattorin katkaisija.

HUOMAA: Koska generaattorin korjaaminen vaatii teknista asi-
antuntemusta, suositellaan ongelmien ilmetessa kaantymaan
asiantuntevan henkildn tai valtuutetun teknisen huollon puo-
leen.

3)
4)

52

Hitsauskoneen kokoonpano
ja purkaminen

Toimikaa seuraavalla tavalla (Kuva E):

» Avatkaa 4 ruuvia, joilla taka- ja etulevy on kiinnitetty.

» Avatkaa 2 ruuvia, joilla kahva on kiinnitetty.

 Hitsauskoneen kokoonpanoa varten suorittakaa toiminnot
painvastaisessa jarjestyksessa.
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* Velger med 3 sveiseprosedyrer:
- Baseelektroder med "Hot Start” og "Arc Force -innretning.

| Beskrivelse 53 - Elektroder i rustfritt stal med spesielle egenskaper som gir
i en myk lysbue.
D Tekniske data 53 - TIG-sveising med start av typen "Lift” med termisk kontroll
2 i (TCS) som minimerer inntaket av tungsten og tillater svei-
|| Bruksomrader (IEC 60974-1) 53 s Do
| Loftemetoder 53 « Sveiseutstyret tilfredsstiller i tillegg samtlige gjeldende EU-
) ] normer og EU-krav.
| Apning av emballasjen 54
1
| Installasjon 54 | Tekniske data
D Kopling til elnettet 54 De generelle tekniske egenskapene for anlegget finnes i ta-
| Bruksforskrifter 54 bell 1.
.. 1
__I MMA elektrodesveising 54 | Bruksomrader (IEC 60974-1)
’:' TIG-sveising 56 Bruken av en sveisemaskin er aldri jevn da sveising inklude-
| Vedlikehold 56 rer bade arbeidsfaser (sveising) og hvilefaser (tilrettelegging av
D ) . sveisestykket, skifting av trad, sliping, osv.). Sveisemaskinen
Feil og fjerning av dem S7 er laget for en maksimal nominell spenning pé I, under helt
Monterina og démontering av sveiseutstvret 57 sikre forhold, for en arbeidsperiode pa 20% i forhold til totalt
D 999 9 L periode. Med dagens sikkerhetsforskrifter er 10 min. satt som
| Elektriske skjema 70  totalperiode. Som arbeidssyklus regnes 20% av ovennevnte
D . . . periode. Utover denne arbeidssyklusen vil et termisk vern mot
Tegnforklaring av elektrisk skjema 1 overoppheting av maskinens indre deler, utlgses. Utlgsningen
Faraeforklarin 71 Vises ved at den gule LEDen begynner a lyse. Etter noen mi-
D argetorianing nutter nullstilles vernet automatisk (den gule LEDen slukkes)
| Tegnforklaring av de grafiske symbolene 0g sveiseapparatet er pa ny klar til bruk. Denne generatoren
p& maskinen 73 er konstruert i henhold til vernegraden IP 23 S, hvilket betyr:
) ] » At den er beskyttet mot inntrenging av massive fremmedle-
| Tegnforklaring av de grafiske symbolene gemer med diameter stgrre enn @ 12 mm.
p& merkeplaten 75 Atden er beskyttet mot vannsprut som treffer overflaten med
| Regulering av det kort for INVERTER-kontroll 76 en innfallsvinkel pa opptil 0°.
| Reservedelliste 77-79
| Bestilling av reservedeler 81 Tabell 1
Modell RAINBOW 180
1 Enfaset mating 50/60 Hz \% 230
| Forord EInett: Zoax () Q 0,19
Vi takker deg for at du valgte et av vére produkter. For & opp- | Asorbertytelse @ lo Max KVA 11,3
n& best mulig prestasjoner og for & kunne garantere at delene Sikringer senutlgste (2 @ 100%) A 20
har lengst mulig levetid, er det viktig & lese og & falge nagye Effektfaktor / cose 0,59/0,99
:jer;r;]e ftt)rullss?nvjinindgen p? sikkerf:ets(;‘lq)l(rsrlfr:(fjtene iov%d; Maksimum ytelse n 0,74
agt hefte. Det er i kundens interesse at vedlikehold og, nar de —
viser seg & veere nagdvendig, reparasjon av apparatet utfgres Sekundgerspenmng pa tomgang (maks) v .88
ved vare serviceverksteder da disse har riktig utstyr og opplaert Reguleringsfelt A 5 +180
personell. Alle vare apparater og maskiner blir konstant videre- Anvendelig strgm @ 100% (40°C) A 110
utviklet. Av denne grunn forbeholder vi oss retten til & modifi- Anvendelig stram @ 60% (40°C) A 130
sere bade apparatene/maskinene og utstyret som falger med. Anvendelig stram @ 20% (40°C) A 180
. Anvendelige elektroder g mm 16+4
| Beskrivelse IEC 60974-1
. . . . Forskrift IEC 60974-10
RAINBOW 180 er det siste innen sveiseutstyr med inverter- orsKtter € B
teknologi. | bade planleggings- og produksjonsfasen har man Beskvitelsesklasse P23S
brukt de mest moderne materialer og komponenter, som f. eks.: yt
« Platt hovedtransformator med ytterst lite tap. Isolasjonsklasse F
« Elektronisk hjelpemater. Dimensjoner QYO mm | 390-300-135
 Duplikatormaskin for spenningen som sikrer riktig start, sta- Vekt kg 6

bil lysbue og ytterst lav EL-absorbering av sveiseapparatet.
« INVERTER-energitilfarsel med meget hgy frekvens med den
aller siste IGBT-generasjonen som minimerer omkoblings-
tapet.
» Vekselretteren tolererer store nettvariasjoner (MAKS 290V)
og kan brukes med veldig lange strgamledninger (100 me-
ter MAKS).

(*) El-nett Zmax: Maksimal tillatt nettimpedansverdi i samsvar med for-
skriften EN/IEC 61000-3-11.

ADVARSEL: Dette utstyret er ikke i samsvar med standarden EN/IEC
61000-3-12. | tilfelle det kobles til et offentlig lavspenningssystem, er
det installatarens eller brukeren av apparatets ansvar a kontrollere,
om ngdvendig ved & spgrre distribusjonsnettes leverandagr, at utsty-
ret kan kobles til dette.



« At sveiseapparatet er testet mot skadelige virkninger forar-
saket av at vann kommer inn nar utstyrets bevegelige deler
ikke er i bevegelse.

1

| Laftemetoder

Sveiseapparatet er utstyrt med et handtak for lgfting og manu-
ell transport av apparatet.

MERKNAD: Disse lgfte- og transport-anordningene stemmer
overens med bestemmelsene som er forutsett av de europeis-
ke normene. Ta ikke i bruk andre Igfte- eller transportanord-
ninger.
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| Apning av emballasjen

Anlegget bestar hovedsakelig av:

« Sveiseenhet RAINBOW 180.

» Ekstrasett med strgm- og jordledninger, en bgrste-hammer
0g en verneskjerm (ekstrautstyr).

« Skulderrem/veske til transport av sveiseapparatet (ekstra-
utstyr).

Utfare fglgende inngrep ved mottak av anlegget:

* Fjern emballasjen fra sveisegeneratoren og fra alle deler og
ekstrautstyr.

« Kontrollere at sveiseanlegget er i god stand. Skulle dette ikke
veere tilfelle, si i fra til selgeren/forhandleren.

« Kontrollere at alle luftgitterene er &pne og at det ikke finnes
gjenstander som hindrer korrekt passering av luft.

1

| Installasjon

Stedet hvor apparatet skal installeres, ma velges ngye for & ga-

rantere stgrst mulig sikkerhet og best mulig bruk.

Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk av apparatet,

i samsvar med fabrikantens veiledning i denne handboken.

For du installerer sveisemaskinen, ta i betraktning eventuelle

problem av elektromagnetisk art som kan oppsta pa arbeidsom-

radet. Vi frarader spesielt at apparatet installeres i naerheten 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, hgreapparat eller liknende apparat,

ma konsultere lege fgr de nzermer seg maskinen nar den er

i bruk. Lokalet hvor maskinen skal installeres, ma ha samme

sikringsgrad som ytterkassen - i vart tilfelle IP 23 S (publika-

sjon IEC 60529). Sveisemaskinen er avkjglt ved hjelp av forsert

luftsirkulering og ma derfor plasseres slik at luften lett kan bla-

ses inn i maskinen og ut igjen gijennom &pningen i ytterkassen.
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| Kopling til elnettet

Far maskinen koples til elnettet, kontroller at alle opplys-
ningene p& merkeplaten stemmer overens med spennin-
gen og frekvensen for hovednettet, og at linjebryteren pa
sveisemaskinen star pd”0”.

Dette anlegget er prosjektert for nominell spenning 230 V 50/60
Hz. Det kan likevel fungere uten problemer ved spenninger pa
220V og 240 V 50/60 Hz. Tilkoblingen til nettet ma utfares ved
hjelp av den trepolede ledningen som falger anlegget, hvorav:

Tabell 2
Modell RAINBOW 180
Absorbert ytelse @ I, Max kVA 11,3
Sikringer senutlgste (I, @ 100%) A 20
Anvendelig strem @ 20% (40°C) A 180
Nettkabel
Lengde m 2,5
Tversnitt mm?2 2,5
Jordkabel
Tversnitt mm?2 25

54

« 2 av tradene fra maskinen til nettet.

 Den 3, som er GUL/IGR@NN, gar til "JORD".

Sett et normalisert stgpsel med riktig baereevne pa mate-
kabelen (2-faser+1) og sett en kontakt med sikringer eller
automatisk strambryter i veggen. Jordingsklemmen ma
veere tilkoplet ledningstraden for jording (GUL/GR@NN)
for stramlinjen.

Tabell 2 viser tilradelige verdier for baereevne for sikringer med
forsinket linje.

MERKAD 1: Eventuelle skjateledninger til hovednettet ma ha
riktig tverrsnitt og aldri ligge under snittet for matekabelen som
folger med maskinen.

MERKAD 2: P& grunn av den hgye ustabiliteten av den ener-
gien som fgres av motorgeneratorene, anbefales det a ikke ko-
ble til sveiseutstyret til denne typen anlegg.

1

| Bruksforskrifter

STYRE- OG KONTROLLAPPARATER (Fig. A)

Pos. 1 Streambryter for linjen. | stillingen "O” ers sveisemas-
kinen avslatt.

Pos. 2 Hurtigkoplinger for kabelen for klemmen og for svei-
sekabelen.

Pos.3 Gul LED for TERMOSTAT. Nar LED-en tennes, betyr
det at varmevernet er utlgst fordi sveiseapparatet er
i drift utenfor tillatte grenser. Vent noen minutter far
du fortsetter sveisejobben.

Pos.4 Potensiometer for regulering av sveisestrgmmen.

Pos.5 Grgnn LED for MATING. Nar LED-en tennes, betyr
det at sveiseapparatet er under spenning og klart til
drift.

Pos. 6 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.

e TIG - For TIG-sveising med start av typen "Lift” med
termisk kontroll (TCS) som minimerer inntaket av
tungsten og tillater sveising i hjgrner.

| MMA elektrodesveising (Fig. B)

Elektrodesveisingen brukes til sveising av de fleste metaller
(ulike staltyper, osv.) med dekkede rutilelektroder og basiske
elektroder med en diameter pa 1,6-4 mm.

1) Tilkopling sveisekabler:

Med maskinen frakoplet nettet skal du kople sveisekablene
til utgangsklemmene (Positiv og Negativ) p& sveisemaski-
nen, og til klemmen og sveisekabelen med polariteten som
er forutsett brukt for den elektroden som benyttes (Fig. C).
Du skal velge de verdier som er anbefalt av produsenten
for elektrodene. Sveisekablene skal veere sa korte som
mulig, de skal ligge tett ved hverandre enten helt p& gulv-
niva eller neer gulvet.

Reguler sveisestrgmmen ved a dreie pa potensiometeret
(Pos. 4, Fig. A).

Drei bryteren (Pos. 6, Fig. A) til posisjonen ELEKTRODE
(sveising med basiske elektroder med innretningen "Arc
Force” og "Hot Start”) eller ELEKTRODE Cr-Ni (sveising
av rustfritt stdl med spesialegenskaper for en mykere svei-
sebue).

Sett sveisemaskinen i drift ved & velge Pos. 1 pa bryteren
for stramlinjen (Pos. 1, Fig. A).

2)
3)

4)



FIG. A
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Tabell 3

SVEISETYKKELS (mm) @ ELEKTRODE (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
=12 4
Tabell 4
@ ELEKTRODE (mm) STR@M (A)
1,6 30 + 60
2 40+75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190

5) Nar den grgnne LED-en (Pos. 5, Fig. A) tennes, betyr at
sveiseapparatet er under spenning og klart til drift.

6) Naerme sveisebrenneren til arbeidsstykket og start arbei-
det. Nar sveisebuen tennes (trykk elektroden raskt mot me-
tallet og lgft den opp) smelter elektroden, og dekket former
et beskyttende slagg. Fortsett sveisearbeidet ved & bevege
elektroden fra venstre mot hgyre. Hold elektroden ca 60°
pa metallet i forhold til sveiseretningen.

SVEISESTYKKET

Sveisestykket skal alltid veere tilkoplet jord for & redusere dan-
nelsen av et elektromagnetisk felt. Allikevel skal du kontrolle-
re ngye at jord koplingen av sveisestykket ikke utgjar en risiko
for brukeren eller skader andre elektriske instrumenter Nar du
kopler sveisestykket til jord, er det lurt & lage en direkte kop-
ling fra stykket til jordingspunktet. | 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

I 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. Verdi-

ene er ikke absolutte, kun veiledninger; for et presist valg, felg

instruksene til elektrodefabrikantene.

Stremmen som skal brukes, avhenger av sveisestillingene og

sammenfgyningene, og gker i henhold til tykkelsen og starrel-

sen pa sveisestykket.

Verdien for strgmintensiteten som skal brukes ved de forskjel-

lige sveiseprosessene, innenfor reguleringsfeltet som er opp-

fort i tabell 4, er falgende:

 Hgy for platesveising: frontal og oppadgaende vertikal.

« Middels for sveisejobber som ligger over hodet pa deg.

« Lav for vertikale, nedadgéende sveisejobber, og for & sam-
menfgye sm4, forhAndsoppvarmede sveisestykker.

| folgende formel finner du en veiledning for middels stram

som skal brukes ved sveising med elektroder av normalt stal:

| =50 x (Je — 1)

Der:

| = Intensitet av sveisestram

@e = diameteren pa elektroden

Eksempel:

Diameteren pa elektroden 4 mm

| =50 x (4—1) =50 x 3 = 150A
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| TIG-sveising (Fig. C)

TIG-sveisingen smelter metallet til arbeidsstykket ved bruk av
en sveisebue tent av en tungstenelektrode.

Smeltebadet og elektroden er beskyttet av gassen (Argon).
Dette er nyttig ved sveising av tynne plater, og nar det kreves
hgy kvalitet.

1) Tilkopling sveisekabler:

» Koble gasslangens ene ende til gassuttaket pa TIG-svei-
sebrennerens Dinse-kobling og den andre enden til flas-
ken med Argongass, og apne flasken.

« Med avslatt apparat:

- Koble jordledningen til hurtigkoblingen merket med
symbolet + (positiv).
- Koble jordklemmen til arbeidsstykket eller til stykkefla-
ten i et omrade fritt for rust, lakk, fett, osv.
- Koble TIG-sveisebrennerens strgmledning til hurtig-
koblingen merket med symbolet - (negativ).
2) Reguler sveisestrgmmen ved a dreie pa potensiometeret
(Pos. 4, Fig. A).
3) 3) Dreibryteren (Pos. 6, Fig. A) til posisjonen TIG.
4) Sett sveisemaskinen i drift ved a velge Pos. 1 pa bryteren

for stremlinjen (Pos. 1, Fig. A).

5) Nar den grgnne LED-en (Pos. 5, Fig. A) tennes, betyr at
sveiseapparatet er under spenning og klart til drift.

6) Drei ventilen pa TIG-sveisebrenneren manuelt for & regu-
lere gasstrgmmen.

7) Funksjonen "Lift” tenner sveisebuen nar TIG-sveisebren-
nerens elektrode farst kommer i kontakt med arbeidsstyk-

ket og deretter flyttes unna (Fig. D).

8) Utfar TIG-sveisingen.

SVEISESTYKKET

Sveisestykket skal alltid veere tilkoplet jord for & redusere dan-
nelsen av et elektromagnetisk felt. Allikevel skal du kontrolle-
re ngye at jord koplingen av sveisestykket ikke utgjgr en risiko
for brukeren eller skader andre elektriske instrumenter Nar du
kopler sveisestykket til jord, er det lurt & lage en direkte kop-
ling fra stykket til jordingspunktet. | 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.

| Vedlikehold

MERKNAD: Far du apner generatoren, fiern strgmtilfarselen.

RESERVEDELER

De originale reservedelene er spesielt laget for denne maski-
nen. Bruk av deler som ikke er originale, kan forandre maskin-
prestasjonene og nedsette sikkerheten.

Fabrikanten fraskriver seg ethvert ansvar for skader som grun-
ner i bruk av reservedeler som ikke er originale.

GENERATOR

| og med at disse anleggene er statiske, gjgr som fglger:

* Fjerning med trykkluft av urenheter og stgv inne i generato-
ren med jevne mellomrom. Rett ikke luftstrammen rett mot
elektriske deler da disse kan skades.

« Foreta periodisk kontroll for & se etter slitte kabler og lgsne-
de koplinger som kan forarsake overoppheting av maskinen.
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FIG. C 2000HA44

FIG.D 2000HA39




FIG. E
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| Feil og fjerning av dem

De aller fleste feil forekommer pa selve elnettet. Skulle det opp-

st feil, ga frem som vist nedenfor:

1) Kontroller nettspenningen.

2) Kontroller at matekabelen er riktig koplet til stapselet og til
strgmbryteren.

3) Kontroller om sikringene for nettet er gatt eller om de sitter
lgst.

4) Kontroller at falgende komponenter fungerer som de skal:
* Bryteren for stramtilfarsel til maskinen.
» Kontakten i veggen.
» Sveisemaskinens strgmbryter.

MERKNAD: | og med at man ma sitte inne med de riktige tek-
niske kunnskapene for & kunne foreta reparasjoner av genera-
toren, anbefaler vi at du henvender deg til kvalifisert personell
eller til vare servicekontorer for a fa maskinen reparert.

| Montering og déemontering
av sveiseutstyret

Gjer som fglger (Fig. E):

* Lgsne de 4 skruene som fester det bakre og fremre panelet.

« Lasne de 2 skruene som fester handtaket.

» For & sette sammen sveiseutstyret igjen, gjgr som ved dé-
montering, men i motsatt rekkefglge.
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| Nepiypaen

H RAINBOW 180 atroteAei TV TeAeuTaia €€EAIEN yevvATPIOG
OUYKOAANONG pe Texvoloyia petatpotréa. Katd 1o oxedlooud
Kal TNV TTapaywyn Tng eI6AXOnKav Ta Tio TTpoo@aTa UNIKG Kal
eCapTuaTa OTTWG:

o Emimedog KUpIOg PeETAOXNUATIOTHG PE TTOAU XauNAEG dlap-
POEG.

e HAekTpOVIKO BonONTIKO TPOPOBOTIKO.

* AvopBwrikn didragn dirAaagiacpou Taong TToU £yyudTal aKpl-
Beig evauoeig, aTabepd 160 Kal XaunAdTaTn atmoppd®nan TNG
OUOKEUNG OUYKOAANGNG atrd T0 SiKTUO.

* METATPOIEAX 1ox00G upnAotaTtng ouxvotntag e IGBT (O1-
TTONIKA) KpuGTaAAOAUYVia Ue povwpévn TTUAN) TEAEUTaiag ye-
VIGG TTOU EAOXIOTOTTOIE! TIG DIAPPOEG PETAYWYNG.

» Ouetarpotréag (inverter) avéxetal peyaAeg S10KU HAVOEIG TOU
dikTUou (MAX 290V) kal xpnal JoTTol €i Tal JE KAAWDIA TPO-
@odoaiag TToAU pakpid (MAX 100 pétpa).

* EmAoyéag pe 3 diadikacieg ouykOAAnong:

- HAexTpddia pe Baaoikn emévoucn Kai unxaviopo «Hot Start»
Kal «Arc Force».

- HAekTpddIa o116 avoleidwTo XaAuBa PE EIBIKG XOPAKTNPI-
OTIKA yia €va atraAd T6E0.

- 2ZuykOAAnon BAA pe évauon TUTTou «Lift» pe Bepuikd €Aey-
X0 (TCS) Tmou peIvel aTo EAGXIOTO TIG aKKABapaieg BoA-
@PaMiou Kal ETITPETTEI TNV £VOUCT) OKOPA KOl GTNV TTPOE-
goxn.

e EKT6G autou, n yevVATPIA CUPPOP@WVETAI JE OAOUG TOUG
10xU0VvTEG Kavoviopoug kal Odnyieg Tng Eupwaikng Evw-
oang.
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| TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA

210V TTivaka 1 cuvowidovTal Ta YEVIKA TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA
TNG £yKaTAOTAGNG.

Mivakag 1

MovTeAo RAINBOW 180
Movogaaikn Tpogodoaia 50/60 Hz \% 230
AikTuo Tpo@0od0TIag: Zmax (*) Q 0,19
Amoppo@oupevn 10XU¢ @ |, Max kVA 11,3
AogdAeia Bpadeiag Thing (1. @ 100%) A 20
ZuvteAeaTAG 10X00G / COSP 0,59/0,99
Amodoon max n 0,74
Acutepelouaa Ta0N 0TO KeVO (UEYIOTO) \% 88
Medio pUBUIONG A 5+180
XpnaiyotoloUpevo pelpa ato @ 100% (40°C) A 110
XpnaiyotoloUuevo pedpa ato @ 60% (40°C) A 130
XpnaiyotoloUevo pedpa ato @ 20% (40°C) A 180
XpnaiyotoioUueva nAekTpOdIa 2 mm 16+4

IEC 60974-1
Kavéveg IEC 60974-10

e [E

KAd&on mpooTaaiog IP23S
KAdon povwang F
Aaoraceic QD mm | 390-300-135
Bapog kg 6

(*) AikTUO TPOPOBOTIAG Zmax: MEYIOTN ETTITPETTTH TIU CUVOETNG QvTi-
0TOONG TOU JIKTUOU GUP@WVa e To TTpoTuTTo EN/IEC 61000-3-11.
MPOZOXH: H mapouoa eykaraoraaon Oev givai oUu@wvn LIE TO TTPOTU-
mo EN/IEC 61000-3-12. >¢ mepirrwon ouvdeons o€ dnudéoio ouoTn-
ua xaunAng raong, o utreUBbuvog EyKaTaoTaongs fj 0 Xprnorng rou eéo-
mAIouoU eivar utreuBuvor va eAéyéouv, ouuBoulcuduevor eav amaitei-
rai Tov utreUBuvo Agiroupyiag Tou OIKTUOU dlavoung, ot o 60TTAIoLOS
SOuvaral va ouvOeDei.



1

| Mepropiopoi xpaong (IEC 60974-1)

H xprion piag ouykGAANong gival TUTTIKG 0OUVEXNAG EQOCOV ATTO-
TeAEiTal aTTd TTEPIOSOUG TTPAYUATIKAG Epyaciag (OUYKOAANGN)
Kal TrepIGdoUG OTAONG (TOTTOBETNON £€QPTNUATWY, AVTIKATAOTO-
on oUpPaTog, XEIPIGUOI TPOXIOUOTOG, KATT.) AUTH N OUYKOAANCN
éxel 01a0TacIOTToINBEN yIa TNV TTAPOXH) OVOUACTIKOU PEUUATOG
max. Iz, ye TAfpN aoc@daAcia, yia pia TTepiodo epyaociag Tng 13-
&ng Tou 20% o€ oX£0n PE TO GUVOAIKO XPOVO Xprong TnG. ZUp-
PWVA PE TOUG I0XUOVTEG KAVOVIOHOUG O OUVOAIKOG XPOVOG XPh-
ong eivai 10 Aetrtd. Qg KUKAOG epyaciag Bewpeital To 20% au-
TOU TOU XPOVOU. Av EETTEPAOTEI O ETTITPETTOUEVOG XPOVOG EPYA-
oiag TTpokaAeital n eméuPacn piag BepUIKAG TTPOCTOCIOG TTOU
OI0QUAGOOEl TO ECWTEPIKA EEAPTANATA TG GUYKOAANONG aTTd
€TMIKIVOUVEG UTTEPBEPUAVOEIS. H BepUIKA TTpOOTATI A TTOU EUPA-
viCeTal ye 10 Avappa Tou Kitpivou LED Tou BepuooTdrn Bpioke-
Tal. MeTa a116 PEPIKG AETTTG N BEPUIKN TTPOOTACTA ETTAVOTTAICE-
Tal ue autépato TpoéTo (LED KiTpivo of3noTo) Kai N oUyKOAAN-
on €ival Kal TTaAl éTOlpn yia xpr’]on. Mn ouyKo)\)\c'xTe KATW ammo
™ Bpoxn. H ysvvmpm auTr €XEl KATOOKEUOOTEI CUPQWVA PE
10 BaBuod TrpocTaclag IP 23 S 1Tou onpouvm oI
o AloBéTel 'ITpOOTGOIG £VAVTI TNG EI0XWPNONG EEVWY CWHaTIdI-
wv dlapéTpou Avw Twv G 12 mm.
« AloBéTel TTpooTOCIO €VaVTI EI0XWPNONG VEPOU WEKATHUOU WE
ywvia TpéoTITwong £wg 60°.
» H ouokeur) uykOAANonG £xel UTTORANBET G€ BOKIPES WG TTPOG
mOavEG ETMICANIEG CUVETTEIEG AOYW TNG £I0PONAG vEPOU, OTAV
TQ KIVNTA PEPN TNG CUOKEUNG &gV gival O€ Kivnan.

1

| TPOTTOG AVEAKUONG TNG OUCKEUNG

To pnxavnua cuykOAAnong diabétel pia 101K Aafn] yia Tn XEl-
POKivNTN avUwwaon Kal JETagopd Tou.

NAPATHPHZH: Or unxaviouoi autoi, Tn¢ avéAkuong kai n¢ Le-
TaQOoPAg, CULPWVOUV UE TIC TTPOdIaYPAPES Kai TIC dIaTAEEIC TTOU
mpoBAETOVTaI aTTO TOUS EUPWTTAIKOUS Kavoviouous. Mnv xpn-
OINOTTOIEITE AAAOUS BIAPOPETIKOUS KAVOVIOUOUS WS HETA aVEA-
KUGONG Kal UETaPOopPAc.

1

| AVOlyHa TNG CUOKEUNTIag

H ouokeun atroteAcital Baoikd aTro:

e Movdada cuykoAAnong RAINBOW 180.

e Kit e€apTnudTWyY TTOU ATTOTEAEITAI ATTO KOAWDIA PE TOIUTTI-
O€G Kal yeiwong, BoUpToa-UaToakOVI Kal TIPOCTATEUTIKN HA-
OKO (TTPOAIPETIKNA).

e lpdvrag / BaAITOGKI yia TN JETAQOPEG TOU PUNXAVANOTOG GU-
YKOAANGONG (TTPOAIPETIKO).

EkTeAéoTe TIG aKOAOUBEG epyaaieg kaTd TNV TTapaAafn TnNG ou-

OKEUNG:

e A@aipéoaTe TN YEVVATPIA GUYKOAANONG Kal OAQ T OXETIKA
eCaptiuaTa-agecgoudp aTTd TN CUCKEUATIQ.

» EAéyETe av n ouokeur ouykOAANoNG BpiokeTal o€ KAAA KaTtd-
oTaon, SI0QOPETIKA ETTICNUAVETE TO APECWS OTOV AVTITIPO-
OWTTO | GTOV TTWANTA.

» EAEyETE av OAeG o1 ypiliEg EEaEPITUOU gival AVOIXTEG KAl av
UTTAPXOUV QVTIKEIMEVA TTOU va €UTTOdIfOUV TO OWOTO TTEPQA-
OMa TOU aépa.

1

| EykatdoTaon

O xWwpog ToTToBETNONG TNG EYKATACTAONG Oa TTPETTEI VA ETTIAE-
YEi EMUEAWG, £T01 WOTE VA €EA0@OAICETAI MIO IKAVOTTOINTIKI KAl
ao@aAng Asitoupyia. O xpAOTNG gival uTTEUBUVOG yIa TNV £YKA-
TdoTOON KOl TN AgIToupyia NG, oUP@WVa JE TIG 0dnyieg TOU Ka-
TOOKEUQOTI], TTOU TTEPIEXOVTAI OTO TTAPOV gyXelpidio. Mpiv Tnv
TOTTOBETNON TNG EYKATACTAONG O XPNOTNG Ba TTpéTTel va AGBel
uTTOWnN Ta VOEXOUEVA NAEKTPOPAYVNTIKA TTPORANKATA TNG TTE-
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PIOXNAG EPYOTiag. ZUYKEKPIPEVA, GAG CUVIOTOUUE VO ATTOQUYE-
TE TNV TOTTOBETNON TNG EYKATACTAONG KOVTA OF:

o KaAwdia emmoApavong, eAEyxou Kal TNAEQWVIKA.

* MeTadOTEG i PABIOTNAEOTITIKOUG OEKTEG.

* HAekTpOVIKOUG UTTOAOYIOTEG i} Gpyava eAEyXOU Kal HETPNONG.
» Opyava ao@aAeiag Kal TTpooTaciag.

Ta atopa pe BnuatodoTeg (pace-maker), akouaTIKG BapnKoi-
ag Kal TTapOpoIa Opyava TTPETTEl va cUPBOUAEUTOUV TO YIATPO
TOUG TTPOTOU TTANCIACOUV OTNV £YKATAOTOON EVW €ival O€ A€l-
Toupyia. O xwpog ToTroBETNONG TNG EYKATACTACNG TTPETTEI VO
gival cUPPWVOG PE TO BaBPG TTPOCTOCIOG TOU OKEAETOU, TTOU
gival IP 23 S (ékdoan IEC 60529). AuTA n eykatdoTtaon Wuxe-
Tal JEOW KUKAOQPOPIaG TTETTIECUEVOU agpa Kal yI' auTo To AOyo
TIPETTEI VO TOTTOBETNOEI KATA TETOIO TPOTTO TTOU VA ETTITPETTEI TNV
aTTPOOKOTITN EICAYWYI Kal Eaywyr] Tou aépa atd Ta avoiyua-
Ta TOU TTAQICioU.

1

| ZUVOEON OTO NAEKTPIKO SiKTUO

Mpiv yivel n oUvdeon TnG CUYKOAANONG OTN YPAUME PEU-
HaTog, eAéyETe av Ta dedopéva oTnV MIvakida Tng idlag
AVTIGTOIXOUV HE TNV TAOT KAl T OUXVOTNTA TOU BIKTUOU
Kal av 0 SI0KOTITNG YPOMMAG TNG CUYKOAANONG BpiokeTal
otn 6éon «O».
O €CoTTAIoNGG aUTOG KOTOOKEUGOTNKE VIO VO AEITOUPYEI UE OVO-
paoTikA Téon 230 V 50/60 Hz. Mtropei TTavTwg va AgiItoupyr-
o€l Xwpig kavéva TTpoRAnua kai pe Taon 220 V kai 240 V 50/60
Hz. H cuvdeon oTo SikTUO TTPETTEN VA YiVEl JE TO TPITTOAIKO KO-
AwdI0 TTOU diveTal padi HE TRV UNXavr), Ta XOPAKTNEIOTIKA TOU
oTToiou €ival Ta akdAouBa:
e 2 aywyoi xpnoiyeuouyV yia Tn oUvOEon TOU JNXAVIANOTOG OTO
OikTUO
e O 3, pe KITPINO-MPAZINO xpwpa, xpnolyeuel yia Tn oUv-
oeon NG «MEIQXHZ».
ZuvdéoTe 0TO KAAWSIO TPOPOBATNONG £VA TUTTOTTOINHEVO
@I (2p + 1) katdAAnAng TAong Kai ToTTo0eTAOTE Pia Trpida
OIKTUOU £@OdIaoMéVN HE AOPAAEIEG I HE AUTOUATO BIOKO-
TN. O OXETIKOG OKPOBEKTNG YEIWONG Ba TTPETTEI VO OUV-
deB¢ei oTov aywyo yeiwong (KITPINO-MPAZINO) Tng ypap-
MNg TPo@odoTNONG.
O Tivakag 2 avaypd@el TIG GUVIOTOUNEVEG TINEG TAONG YIA Op-
YOTTOPNUEVEG AOPAAEIEG YPOAUUAG.
ZHME'IQZH 1: Av xpnoiuorroinaete umaAavrédes yia 1o KaAw-
010 TPOY0dOTNONG, QUTES Ba TTPETTEI va EXOUV TNV KAatdAAnAn Oi-
aroun, Tou o€ Kauia TTepitTTwaorn &ev TTRETTEI va gival UIKPOTEPN
armro 1o oTavrap KaAwoio.

ZHME'IQZH 2: Asdouévng 1S yvwaorns actdbeiag tng mpopn-
Beuduevng TaaNS arrd ToUS KIVITHPES-YEVVATPIES, OEV OUVIOTA-
Tal N o0vOEDN TNS YEVVATPIAS O’ QUTES TIC EYKATAOTATEIS.

Mivakag 2
MovreAo RAINBOW 180
Amoppogpolpevn 10x0¢ @ I Max kVA 11,3
Aogdaheia Bpadeiag s (12 @ 100%) A 20
Xpnao1PoTIoIoUpEVO PEUPA OTO
@ 20% (40°C) A 180
KaAwdio Tpogodoaiag
MAKog m 2,5
Aiaropr mm? 2,5
Kahwdio cwpaTog
Aiaropry mm?2 25




EIK. A
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| Odnyieg xproewg

‘OPI'ANA EANErX0Y KAI XEIPIZMO'E (Eik. A)
Oéon. 1 AlaKOTrTr]g YPOAUUAG. £Tn B€0n «O» n ouykOAAnon

gival ofnoTn.

Oéon. 2 T[pryopeg TPoodEéaelg oUvOEoNG TwV KOAWDIWY TOI-

uTTidag uttodoxrg NAEKTPodiou Kal CWHATOG.

O¢éon. 3 Kitpivn evdeikTikr Auxvia LED ©OEPMOZTATH. Otav

avayel auTr n evoeIKTIKN Auxvia LED, uttodeikvUel
TNV EVEPYOTTOINON TNG BEPUIKAG TTpoCTATiag AOyw
uTTéPPacnG Tou KUKAOU AEIToupyiag Tou pnxavAua-
TOG. AVAUEVETE PEPIKA AETTTA TTPOTOU CUVEXIOETE TN
OUYKOAANGN.

©¢éon. 4 llotevoloueTpo pUBUIONG PEUNATOG GUYKOAANGONG.
©éon. 5 [lpdoivn evdeikTikA Auxvia LED TPO®OAOZIAL.

Otav avayel auTr] n evOeIKTIKA Auxvia LED, uttodel-
KvUEl OTI TO pnxdvnpa OUYKOAANONG €x€l EvEPYOTTOI-
nOei kai givail £ToIUO yia AgIToupyia.

Oéon. 6 Em)\oysag 3 diadikaoieg ouykOGAANoNG:

HAEKTPOAIO - lNa ouyKoMr]or] NAEKTPOdIiWV PE
Baoikn emévouon Pe ouokeuw «Arc Force» kal
«Hot Start».

« HAEKTPOAIO Cr-Ni - lNa tn ouyk6AAnon Tou
avogeidwTou XAAuBa pe €I0IKG XOPAKTNPIOTIKG
€701 UOTE VO €XOUE €va atraAod T6E0.

e TIG - MNa T ouykOAAnon BAA pe €évauon TUTTOU
«Lift» pe Beppikd €Aeyxo (TCS) TTOU PEIWVEI OTO
eAaXI0TO TIG aKKaBapaieg BoA@paiou Kal ETITPE-
TTEl TNV €vauon akOUa KAl OTnV TTPOECoxT).

1

| ZUYKOAANON PE NAEKTPOSIO

MMA (Eik. B)

H ouykOAANonN pE NAEKTPOSIO XPNOIKOTIOIEITAI VI TN TUYKOAAN-
on TwV TTEPICOOTEPWYV PETAANWYV (Sidopol TUTTOI XAAURBQ, KATT.)
ME NAekTPOBIa BaCIKAG ETTEVOUONG KAl OEIVNG TTEVOUCNG POU-
TINiou, diapétpou ammé @ 1,6 mm £wg @ 4 mm.

1

2)
3)

4)
5)

6)

>Uuvdeon KaAwdiwv cuykdAANoNG:

Me 10 pnxdvnua atroouvoedePEVo aTrd TO NAEKTPIKS Oi-
KTUO, OUVOEOTE Ta KOAWSIO CUYKOAANCONG OTOUG aKPOdE-
KTEG €6000U (BETIKO Kl apvNTIKO) TOU PNXOVIHATOG CUYKOA-
Anong. ZuvdEoTe Ta OTO KOAWDIO PE TOIUTTIOO KAl OTO KA-
Awdl0 yeiwong akoAouBwvTag TNV TTPOBAETTOUEVN TTOAIKO-
TNTa avAAoya UE TOV TUTTO NAEKTPOBIOU TTOU XPNOIUOTIOIEI-
Ta1 (Eik. B). AKOAOUBAOTE TIG 0dNYyieg TToU TTapéxovTal atmd
TOUG KOTOOKEUAOTEG NAEKTPOdIWY. Ta kaAwdia cuykOAAn-
ong TTPETTEl va £X0UV 000 TO duVATOV TTI0 PIKPO PAKOG Kal
va TOTTOBETOUVTAI KOVTA WETAEU TOUG, OE PIKPA aTTO0TOCH
a6 T0 ddTTEDO.

PubBuioTe T0 peUpa cuykOGAANGNG XPNOIUOTIOIWVTAG TO TTO-
TEVOIOUETPO (O€an. 4, Eik. A).

PuBuioTe 10 d1oKOTITN €1MIAOYAG diadikaoiag (@€on. 6,
Eik. A) otn 6éon HAEKTPOAIO (yia ouykOAAnGon pe nAe-
KTPOdIa BACIKAG eTTéEvOUONG e oUaTNUa «Arc Force» Kkal
«Hot Start»)  HAEKTPOAIO Cr-Ni (yia cuyk6AAnon avo-
geidwTtou xaAuBa pe I0IKA XapaKTNPIOTIKG yia Th dnuioup-
yia agBevéoTepou T6E0U).

O¢oTe o€ AgiToupyia TO pnxavnua ocuykOAANoNG, ETTIAEyO-
vtag TN B€on 1 Tou d1akoTTN Asitoupyiag (©éon. 1, Eik. A).
H mpdaivn evoeikTikA Auyvia LED (@¢on. 5, Eik. A) utrodel-
KVUEI OTI TO UNXAvnua oUyKOAANGONG £XEI evepyoTToINnBEi Kal
gival €ToIp0 yia AgiToupyia.

MpoxwpAoTe 0Tn CUYKOAANON Pe TO TMOTOM CUYKOAANONG
KOVTA GTO TEPAXIO TTPOG OUYKOAANGN. Katd tn dnuioupyia
TOU TOEOU (XTUTTAOTE yPryopa TO NAEKTPOBIO TTAVW OTO Wé-
TAAAO KalI, OTN CUVEXEIQ, AVAONKWAOTE TO) TIPOKAAEITaI TAEN
TOU NAEKTPOBIOU, aTTd TNV ETTEVOUCT) TOU OTTOIOU GXNMOTI-
{eTal TTPOCTATEUTIKN OKWpIa. XTn CUVEXEIQ, TIPOXWPNAOTE
OTN OUYKOAANGN PETAKIVWVTAG TO NAEKTPOSIO aTTO TO OpI-
oTePd TTPog Ta BeId, dlIaTNPWVTAG ywvia KAiong TTepiTrou
60° wg TTPog To PETAAAO avdaAoya pe Tnv KaTelBuvon ou-
YKOAANONG.



Mivaka 3

MAXOZIYITKOAAHEIHE (mm)| @ HAEEOPOAIOY (mm)

15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
=212 4
Mivaka 4
@ HAEEOPOA'IOY (mm) PEEIA (A)
1,6 30+ 60
2 40 +75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190

KOMMATI £YT KOAAHZHZ

To KopuaT TTPOG GUYKOAANCN Ba TTPETTEl Va gival TTAVTa GUVOE-
MEVO OTN yeiwon yia va PeEIwBoUV 01 NAEKTPOUAYVNTIKEG EKTTO-
pTTEG. XpeldleTal, Opwg, va 500¢i TTOAU TTpocoxr WaoTe N OUV-
Oean yeiwaong Tou KOPPaTIOU TTPOG GUYKOAANGN va pnv aud-
VEI TOV KivOUVO aTtuxnuaTwy yia To XproTn f {nuIwv oe AAAeG
NAEKTPIKEG OUOKEUEG. OTav Eival ATTAPAITATO VA CUVOETETE TO
KOWMATI TTPOG oUYKOAANGN OTn yeiwon, gival eUBeTO va Trpay-
MaTOTTOINOETE pia aTTEUBEiag oUVOEDN PETAEU TOU KOUUOTIOU KOl
TOU QPEATIOU yeiwong. ZTa KPATN TTOU BEV ETTITPETTETAI AUTA N
ouvOEeon, OUVOEDTE TO KOUMATI TTIPOG OUYKOAANON 0T yEiwon
MEOW CUUTTUKVWTWY cUPQwva pe Ta EBvika TpoTuTra.

NMAPAMETPOI XYTKOAAHZHZ

O mivakag 3 avaypd@el HEPIKEG YEVIKEG UTTODEIEEIG yIa TNV ETTI-

Aoyn Tou nAekTpodiou BACEl TOU TTAXOUG TTPOG CUYKOAANC.

2TOV TTiVaKa UTTOBEIKVUOVTAI OI TIHEG PEUMATOG TTOU XPNOIUO-

TroloUvTal JE Ta avTioTolXa NAEKTPAdIA yIa TN CUYKOAANGN KoI-

VWV Kal Ogpévwy aToaAiwv. Autd Ta dedopéva dev £XOUV HIa

a1TOAUTN agia aAAG aTTAG TTpocavaToAIoTIKN. Ma i akpIRA €TT1-

Aoyn akoAouBroTe TIg uTTodEigeIg TTou divovTal aTrd Toug KaTta-

oKeuaoTéG NAekTpodiwv. To pelpa TTou xpnaolpoTroleital e¢ap-

Tatal atrd TIG B€0€IG CUYKOAANONG, aTtTd TO €i00G CUVOETOU

Kal peTaBaAAeTal pe augdvovta TPOTTo BACEI TOU TTAXOUG Kal

TwV d100TACEWVY TOU KoppaTioU. H TIuA TnG £viaong peUPaTog

TTOU XPNOIYOTIOIEITAI YIa Ta SIGPOPQ €idn OUYKOAANONG eVTOG

Tou Trediou pUBIONG TTou UTTOOEIKVUETAI OTOV TTivaKa 4 gival:

* YywnAn yia Tn cuykOAAnon o€ opifovTio eTTiTTed0, O€ PETWTTI-
KO Kal KOTOKOPUPO avIWV ETTITTEDO.

e METpia yia Tn OUYKOAANON KAT' GKPOV.

e XapnAn yia Tn OUYKOAANGN O€ KATAKOPUQPO KATIWV ETTITTESO
Kal yIa TNV éVwan TTPOBEPUACTUEVWV KOPUATIWY MIKPWYV OI-
OOTAOEWV.

Mia €vOeIEn, apKETG TTPOCEYYIOTIKH, TOU JECOU OPOU PEUATOG

TTOU XPNOIUOTIOIEITAI OTN OUYKOAANGN NAEKTPOBIOU yIa KOVOVI-

KO atagdAi TTapExeTal atd TNV £€1G OPUOUAQ:

| =50 x (Je - 1)

OTou:

| = évTaon Tou peUPATOG CUVAVTNONG

We = didueTpog Tou nAekTpodiou

‘Hapdadelyua:

AlGueTpog nAekTpodiou 4 mm

=50 x (4—-1)=50x 3=150A

j 2uykOAAnon TIG (Eik. C)

Katd tn ouyk6AAnon TIG trpokaAeital TAEN Tou JETAAAOU TOU
TEPAYiIOU TTPOG GUYKOAANCT HECW VOGS TOEOU TTOU dnUIOUpPYE-
Tal a1Td £va NAeKTPOdI0 BoAPpapiou.
To AouTpd TAENG Kal To NAekTPOSIO TTpoaTaTelovTal aTrd To aé-
pio (apyo).
Ocewpeital KatdAANAN yia TN cuykOAANCN AETTITWV EAQCUATWY,
KOBWG Kal yIa TTEPITITWOEIG OTIG OTTOIEG OTTAITEITAI EGAIPETIKG
uynAn ToidTnTa.
1) Z0vdeon KaAwdiwv ouykOAAnong:

e 2UvOEOTE TO €va AKPO TOU CWARVA agpiou 0TO OUVOE-

oMo agpiou TToU UTTApPXEl 0T oUvdeon dinse Tou TTIoTO-

2000HA44

EIK. D 2000HA39

AioU ouykOAANong TIG kai To GANO dkpo aTn QIAAN aepi-
OU apyO Kal avoigTe Tnv.
e Mg 10 unxdavnua aTmevepyoTToINUEVO:

- ZuvdéoTe To KAAWDIO YyeEIWoNG OTOV TAXUOUVOEOHO HE
TO GUMBOAO + (BETIKAG).

- ZuvdéaTe TN OXETIKA TOIUTIOO yeiwong OTO TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANON ] OTNV ETTIPAVEIQ £PYATIAG, aPoU
TIPWTA ATTOPOKPUVETE TUXOV UTTOAEIMUATA OKOUPIAG,
Baeng, ypdoou, KATT.

- ZUVvOEOTE TO KAAWDIO PEUPATOG TOU TTIOTOAIOU OUYKOA-
Anong TIG aTov TaxuoUvdeouo pe To cUuPBoAo - (ap-
vNTIKOG).

2) PuBpioTe 10 peUpa oUYKOAANGNG XPNCIKMOTTIOIVTAG TO TTO-
TeVOIOuETPO (O€an. 4, EIk. A).



EIK. E

3) PuBpioTe 10 diakoTITn £1mAoyn ¢ diladikaciag (Oéon. 6,
Eik. A) otn 6éon TIG.

©¢aTe 0€ AeiIToupyia To PNXAvNUa GUYKOAANGONG, ETTIAEYO-
vtag Tn 6€on 1 aT1o diakdTITN Acitoupyiag (@éan. 1, Eik. A).
H mrpdoivn evdeikTikr Auxvia LED (©€on. 5, Eik. A) utrodel-
KVUEI OTI TO UNXAvNUa OUYKOAANGONG £XEI EvEPYOTTOINBEI KAl
gival €To1po yia Agitoupyia.

PuBuioTe TNV TTOpOXT agpiou TTEPIOTPEPOVTAG XEIPOKIVNTA
TN BaABida trou utTdpxel oTo TMOTOM CUYKOAANONG TIG.

H Asitoupyia «Lift» TrpokaAei To oxnuaTiouod Tou T16¢ou, 6Tav
TO NAeKTPOBIO TOU TTIOTOAIOU OUYKOAANONG TIG £pBel o€
ETTAQNA PE TO TEPAXIO TTPOG GUYKOAANCT, TO OTTOI0, OTN CU-
véxela, atmopakpuveral (BA. Eik. D).

MpoxwpnoTe oTn ouykOAAnon TIG.

4)
5)

6)
7

8)

KOMMATI YT KOAAHZHZ

To KoPAT TTPOG GUYKOAANGN Ba TTPETTEN va gival TTAVTO OUVOE-
MEVO OTN yeiwon yia va HEIwBOoUV 01 NAEKTPOUAYVNTIKEG EKTTO-
MTTEG. XpeldleTal, OuwG, va d00¢i TToAU TTpocoxr WaTe N oUV-
dean yeiwaong Tou KOPPATIOU TTPOG GUYKOAANGN va pnv auéa-
VEI TOV KiVOUVO aTuxnuAaTWy yia To XproTn f {nUIwv og AAAEG
NAEKTPIKEG CUOKEUEG. 1/4Tav gival aTTaPAiTNTO VO CUVOETETE TO
KOUMATI TTPOG OUYKOAANGN OTn yeiwon, gival eUBeTO va Trpay-
MATOTTOINOETE pia aTTEUBEIOG OUVOED JETAEU TOU KOUUOTIOU KOl
TOU QPEATIOU YEIWONG. 210 KPATN TTOU OEV ETTITPETTETAI AUTA N
ouvdean, OUVOEDTE TO KOPMPATI TTPOG CUYKOAANGN OTn Yeiwon
MECW CUUTTUKVWTWY CUPQWVa Pe Ta EBvIkG TpdTuTra.

1

| ZuvTApnon

MPOXOXH: lNpiv mpayuarorroiioeTe omoiadnTTOTE EMIOEWON-
0On OTO EOWTEPIKO TNS YEVVATPIAS OIQKOWTE TNV TTAPOXH pEUUA-
TOG OTNV EyKATAOTAON.

ANTAAAAKTIKA

Ta yvrola avTaAAaKTIKG €xouv oxeDIQOTE £10IKA Kal JOVO yia TNV
eykaTaoTaon pag. H xprion pn yvAoiwy avToAAGKTIKWY JTTOPET
TIPOKOAETEI HETABOAEG OTIG ETTIOOTEIG KA VO EAATTWOEI TO TTPO-
BAetTOuevo etTiedo ao@aAeiag.

H KataokeuaoTikr eTaipia O @EPEI Kapia eubuvn yia nuieg
TTOU TTPOKARBNKaV AGyw Xpriong pn yvACIwY QVTOAAGKTIKWY.
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FENNHTPIA

Emeidn auTég o1 eykaTaoTAoEIG ival EVTEAWG OTATIKEG, aKOAOU-

Onote TNV TTapakdtw diadikaaia:

* Mep10dikdG KABAPITUSS, YE TTETTIECUEVO aépa, TNG BPWHIAS
KQlI TNG OKOVNG TTOU CUCCWPEUETAI OTO ECWTEPIKO TNG YEVVI-
TP10G. MnVv KaTEUBUVETE TTOTE TN PITTHA TOU 0€Pa TTPOG TA NAE-
KTPIKG aTOIXEia, yiaTi Ba ymropodcav va TpokAnBouv BAGREG.

* [MepI0dIKOG EAEYXOG YIO TOV EVTOTTIOHO TUXOV GBapUEVWV KO-
Awdiwv A Aaokapiopévwy ocuvdEoEwy, TTou Ba pTTopoucav
va TTPOKAAéCOUV UTTEPBEPUAVAN.

| Evromiopég TpoBAnudaTwy
Kal TPOTTOG TTIAUCHG TOUG

Ta 'ITEpIGCOTEpG TTPoBAfuaTa TToU 'ITGpOUGIGCOVTGI opeilovTail
oTn YPAUUN TPOQOBOTNONG. KAVTE TIG EEAG EVEPYEIES:

1) EAéygre TV Tipn TG ypappNng.
2) EAéy¢re av 1o KaAwdIo Tpo@odOTNONG gival BaApévo ow-
oTa oTtnVv TTpida. EAEyETE KO TO OIAKOTTTN.
EAéyETe av uttdpyouv Kapéveg A AQOKOPIOPEVEG AOPAAEI-
€G.
EAéyETe av uttdpxouv EAATTWHATA:
e 2T0 YEVIKO OIQKOTITN.
e XTnv TIpida Kal OTO QIG.
e 2710 IAKOTITN TNG TTNYAGS PEUNATOG.
MAPATHPHZH: Emeidn yia tnv emokeun tng mnyng peuua-
T0¢ Xpelalovral EIOIKES YVWOEIS, 0AS TUVIOTOUUE, O€ TTEPITITW-
on BAGBNg, va areuBuveeite o€ €I0IKEUUEVO TTPOOWTTIKO 1) OTO

oépfig TNS eTaipiag uag.

3)
4)

| Aladikacia cuvappoAdynong
KOl ATTOOUVOPHOAOYNONG TNG

OUOKEUNG OUYKOAANONG

AkoAouBnoTe Tnv TTapakaTw diadikacia (Eik. E):

* ZeB1dwoTe TIG 4 Bideg TTOU CUYKPATOUV TO TTIOW Kal TO TTPO-
0610 KOTTAKI.

o ZeBIdwoTe TIG 2 BideG TTOU CUYKPATOUV TN XEIPOAGRH).

e [Na TNV eTavacuvappoAdynon TnG CUOKEUNG OUYKOAANONG,
akoAouBnoTe TV idia diadikacia pe avtiBeTn oeIpa.
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J

| BBeaeHue

Bnarogapum Bac 3a nokynky Hawero obopygoBaHusi. Nepen
€ro Ucnonb3oBaHNEM Bbl [OMKHbI TLWATENBHO NPOYECTb MH-
CTPYKLMK, BKIOYEHHbIE B 3TO PYKOBOACTBO. TOYHOE Crefo-
BaHWe JaHHOW MHCTPYKLUMN rapaHTUPYeT onTUmarbHyo pabo-
Ty annapara u AnuTenbHbIA CPOK CMy>XObl BCEX €ro CocTas-
HbIX YacTe. B nHTepecax Halmx nokynatenen Mbl peKOMeH-
AyeM Npoun3BoanTbL OBCNYXKMBaHWNE U PEMOHT AaHHOTO annapa-
Ta Ha Hallen cnyxbe cepBuca, KOTopas OCcHalleHa Heobxoau-
MbIM crieumarnbHbIM 06opynoBaHMEM M pacnionaraeT KBanmdu-
LMpOBaHHLIM NepcoHanom. Becs Hala npoayKumsi NOCTOSIHHO
MOZEPHU3UPYETCS, NOITOMY NPOU3BOAMTENb BbIHYXAEH OCTa-
BUTb 3a COOOW NpaBo NPOU3BOANTb Ntobble HeobXxoaMMble nnn
NoresHble N3MEHEHUS! B KOHCTPYKLIMU M OCHALLIEHNM MaLLWH.

1

| OnucaHue

RAINBOW 180 npegctasnsieT cobow nocrnegHee nokoneHne

CBapOYHbIX FrEHEPATOPOB MO UHBEPTOPHON TexHonoruu. MNpu

NPOEKTUPOBaHNM 1 NPOU3BOACTBE NPUMEHSNMCL MaTepuanbl

N KOMMOHEHTbI CamblIX MOCNegHNX pa3paboTok:

¢ [naHapHLIN rMaBHbIA TpaHcopMaTop C O4EHb HU3KMMU NO-
TEPAMU.

* BcnomoratenbHbIN 3NeKTPOHHBIN 6roK NUTaHKS.
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* YaBouTenb HanpshkeHusi, 0becrnevymBatoLLmMii TOYHOE 3aXK-
raHue, yCTON4MBYHO Ayry U O4eHb HU3Koe noTpebneHne cea-
POYHOrO annaparta OT CETU.

¢ CunnoBow NHBEPTOP OYEHb BLICOKOM YacToThkl ¢ IGBT camo-
ro nocnegHero NOKOreHNs, NO3BONAOLLMMU CBECTU K MUHK-
MYMY KOMMYTaLMOHHbIE NOTEPU.

* HBepTOp CNOCobEH BbIAEPKMBATL CUNbHbIE KonebaHus Ha-
npskeHus B cetu (Makc. 290 B) n moxeT ncnonb3osartbcs C
OYeHb ANVHHBIMKU TOKONOABOAALLMMM Kabenamu (makc. 100
METPOB).

« Cenektop 3 peXXnmoB CBapKu:

- Leno4yHble anekTpodbl C yCTPOMCTBOM «Hot Start» n «Arc
Force».

- OnekTpoabl ANA HepXKaBetoLLEN CTanm co cneumnanbHom
XapaKTepUCTUKOWN ANS NONyYeHUs MArkon ayru.

- Ceapka TIG (gyrosasi cBapka BorbpamMoBbIM 3EKTPO-
[OM B Cpefie MHEPTHOrO ra3a) ¢ 3axuraHnem Tmna «Lift» ¢
TennoBbIM perynuposaHmem (TCS), NO3BONAOLLMM CBO-
ONTb K MMHUMYMY BKITHOMEHMS BOSibhpamMa 1 BhINOSHATb
3aXuraHve TaKke Ha KpoMKe.

» Kpome Toro, reHepaTtop oTBe4aeT BCeEM HOpMaM W OUPEKTU-
BaM, aercteytowmm B EBponerickom CoobLuecTse.

1
| TexHN4YEeCKMe XapaKTepPUCTUKMN

OO0LLMe TeEXHUYECKME XapaKTepPUCTMKM annapaTa KpaTko npu-
BOOATCA B Tabnuue 1.

Taobnuue 1

Mopenb RAINBOW 180
OpHodhasHoe anekTponuTaHue 50/60 'y B 230
CeTb NMUTAHUS: Zmax (*) Q 0,19
Motpebnsiemas MowHocTb @ |2 Max kB 11,3
HH?BKMM npefoXpaHnTenb 3aMeLneHHoro A 20
penctans (I, @ 100%)
KoachprumeHT MoLHOCTH / COSQ 0,59/0,99
MakcumarnbHas kng n 0,74
BTOpMyHOE HanpsxeHre XONnocToro xoaa B 88
(makc.)
[nanasoH perynuposaxus A 5+180
Tok, ucnonb3yemblit @ 100% (40°C) A 110
Tok, ncnonb3yemblit @ 60% (40°C) A 130
Tok, ncnonb3yembliit @ 20% (40°C) A 180
Mcnonb3yemble anekTpoAbl & Mm 16+4

IEC 60974-1
[vnpekTunsbl IEC 60974-10

e 8

Knacc sawutsl IP23S
Knacc nsonsuum F
Pasmepsl QOO MM | 390-300-135
Bec K 6

(*) CeTb NUTaAHUSA Zmax: MaKCUMarnbHO AOMNYCTUMOE 3HayeHue nor-
HOro COMpPOTUBIIEHUSA CETU B COOTBETCTBUM CcO cTaHaapTtom EN/IEC
61000-3-11.

BHUMAHMWE: 3mo o6opydosaHue He coomeemcmayem cmaHdapmy
EN/IEC 61000-3-12. [pu nodkno4yeHuUU Kk cucmeme obwie2o nornb30-
8aHUS HU3KO20 HarpsiKeHUs1 0ImeemcmeeHHOCMb 3a MPo8epKy, € 06-
paweHuem, npu Heobxodumocmu, K orepamopy pacripedenumerbsHol
cemu, 803MOXHOCMU MOOKIIo4YeHUs1 060pydosaHusi, 03r1azaemcs Ha
MOHMaXXHUKa Usiu 3KcryamayuoHHUKa 060py0osaHusl.



—|| JkcnnyaTtaynoHHble
orpaHnyeHus (IEC 60974-1)

XapakTtep paboTbl CBapO4YHOro annaparta TUNMYHO NpepbIBn-
CTbIVi U COCTOUT 13 NEPMOAOB HENOCPeaCTBEHHO paboThl (cBap-
Ka) 1 nepmnogos Nokos (Mo3nLMoHMpoBaHWe AeTanen, 3aMmeHa
NPOBOSIOKM, onepaunn WnngoBaHma 1 T. 4.). AToT annapar

YCTPOEH Tak, YTo6bl 6e30nacHoO NogaBaTh MakCUMarnbHbIA HO-

MUWHarnbHbI TOK 12 BO BpeMsi paboyero nepuoa, KoTopblii co-

ctasnset 20% oT NoNHOro BpeMeHu ucnorb3osaHus. o ycra-

HOBITEHHbLIM NpaBuam nosiHoe BpeMs UCMoNb30BaHUA COCTaB-

nsiet 10 MuHyT. B kauecTBe paboyero umkna cumtaercs 20%

3Toro BpemeHu. [pun npeBbILLIeHUN JoNyCTUMOro paboyero LimK-

na npoucxoguT cpabaTtbiBaHMe TEMMOBOW 3aLLMThbl, 3almLia-

IOLLIer BHYTPEHHME KOMMOHEHTbI annapara oT 0OnacHOro nepe-

rpesa. BmeluaTenbCcTBO TEMMOBOW 3aWMUThI CUrHANU3NpyeTca

BKIIOYEHNEM XKENTOro ceetogmona tTepmoctara. 1o ucreve-

HUWM HECKONbKUX MUHYT Tennosas 3aliuta BocCTaHaBNMBaeT-

Csl B UCXOQHOE COCTOSAHME B aBTOMATUYECKOM pexunme (Kern-

ThI CBETOANOA BbIKIHOYEH) 1 CBApPOYHbIA annapaTt BHOBb ro-

TOB K MCMOMNb30BaHUI0.OTOT reHepaTop U3rOTOBMEH MO Kiaccy

3awnTbl IP 23 S, 4TO O03HavaeT:

e YTO OH 3awmueH oT nonagaHunsa TBepAbIX NOCTOPOHHUX
npegMeToB anameTpom 6onee @ 12 mm.

* YTOo OH 3almLLeH OT BOASAHbIX BpbI3r, NonagarLwmnx Ha ero
NOBEPXHOCTL Nog yrrom Ao 60°.

e YTO cBapo4HLI annapaT NnoaBeprancsd UCNbITaHUAM Ha
npeamet onpeaeneHnst BpegHbIX NocneacTsnin Nnpu nona-
OaHuK BoAbl, KOraa NoaBWKHbIE YacT 060pyaOBaHUA He Ha-
XOAATCHA B ABWKEHUN.

1
| MeToabl nogbema annapara

CBapo4HbIi annapaT OCHAaLLeH crneunanbHOW pydkon ong
nogbema v py4HOn NepeHOCKU.

MPUMEYAHUE: 5mu ycmpolicmea nodbema u mpaHcrnopmu-
POBKU COOMBEMCMEYIOM O/IOKEHUSIM, MPedrnucaHHbIM e8po-
netickumu cmaHAapmamu. He ucrnonb3o8ame Opyaue ycmpou-
cmea 8 kadecmae cpedcme nodbema U mpaHCrnopmuposKU.

1
| PacnakoBka

O6opynoBaHue BKOYAET, B OCHOBHOM, criegytoLuee:

e CBapouHbii arperat RAINBOW 180.

e KomMnnekT gononHuTenbHbIX NpUcnocobneHnii, B KOTOPLIN
BXOAOAT kabenu 3axxmma n Maccol, LLeTKa-MONoToYeK 1 3a-
LWMTHBIA 3KpaH (OOMNOMHUTENBHO).

» PemeHb Yepes nnedyo / cymka aAns nepeHoca cBapo4HOro ar-
napata (4OMNONMHUTENBHO).

Mo nonyyeHnn annapata BbINOMHWTE CriedyoLme onepauuu:

» OTKpoOViTE KAPTOHHYO KOPOOKY M BbIHBTE BCE aKceccyapbl,
HaxoasiLmeca c3agm annapara.

* [MpoBepbTe, YTO CBAPOYHbIV annapaTt HaXoAMUTCS B XOPOLLEM
COCTOSIHWUW, B NMPOTMBHOM CIly4ae HeMeaeHHo obpaTtutech
K avnepy.

* [MpoBepbTe, YTO BCE BEHTUMALMNOHHBLIE PELLETKN OTKPbIThI U
HEeT NpegMEeTOB, MeLLAKLLMX NPaBUITbHOMY NPOXOXAEHMUIO
BO3ayXa.

Ta6nuue 2
Mogenb RAINBOW 180
lMotpebnsiemas mowHocTb @ I Max kB 11,3
MnaBkuit npegoxpaH1Tenb 3amMeaneHHoro A 20
penctaus (I, @ 100%)
Tok, ncnonb3ayembliit @ 20% (40°C) A 180
CeTteBoit kabenb
[nuHHa M 2,5
CeveHue MMm2 2,5
Kabenb 3asemnexuns
CeyeHue MM2 25
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1
| MoHTax

[na obecneveHns ygoBNETBOPUTENBHON N HagexXHoW pabo-
Tbl 060PYOOBaHMS MECTO MOHTa)a AOIMKHO BblIOMpPaTbCst BHU-
MaTenbHO.

OkcnnyaTaunoHHMK OTBEYAET 3a MOHTaX U KcnyaTauuio 06o-
PYAOBaHUSI MO UHCTPYKLMSM (OUPMbI-U3FOTOBUTENS, MPUBEOEH-
HbIM B J@HHOM PYKOBOACTBE.

[Mepen ycTaHoBKOM 060pyA0BaHUSA 3KCMyaTaLMOHHUK JOMMKEH
npeaBuaeTb NOTEHUManbHbIE 3MEKTPOMarHMTHble NpPobnemsbl
pabo4ero yyacTka. B yacTHOCTU, He pekoMeHayeM yCTaHaB-
nuBatb o6opyaoBaHue BoNN3K:

e CurHanbHbIX, KOHTPOSbHbIX U TeNegOHHbIX Kabenewn.

» Pagvo- 1 TenenpneMH1KOB 1 NepeaaTymnkoB.

e KomnboTepoB 1 KOHTPONbHO-M3MEPUTENbHBLIX NPUOOPOB.

* [MpnbGopos gns obecnevyeHns 6€30NacHOCTU 1 3aLmnThl.
Jlnua, nonb3ayowmecs KapanoCcTUMyNsSTopamMm, CIyXoBbIMK an-
napaTtamu 1 nogoGHbIMK YCTPONCTBaMK, nepes NpubnmxeHu-
eM K paboTatoLLelt yCTaHOBKE AOMKHbI MPOKOHCYNBTMPOBATL-
€s1 O CBOMM BpayYoM. MecTo MoHTaxa 060pyaoBaHMs OOMKHO
COOTBETCTBOBATb Kraccy 3almTbl kopnyca, T. e. IP 23 S (u3ga-
Hue IEC 60529). OToT annapat oxnaxgaeTcsa NpUHyaMTENbHON
LMPKYnaLMen Bo3ayxa 1 NO3TOMY OOMKEH YCTaHaBNMBaTbLCS
Taknum obpasom, 4Tobbl BO34yX Mor cBO6OAHO BCackiBaTLCS U
BbITaNKMBaTbLCS Yepe3 OTBEPCTUS B KOpMycCe.

1
| MogknioyeHue K ceTn NnUTaHuA

Mepen nogkntoyeHUeM annapaTta K ceTu NMTaHUA NpoBepb-
Te, YTO ero HOMMHanbHbIe XapaKTePUCTUKU COOTBETCTBY-
0T 3HAYEeHUI0 HaNpPSXKeHUA U 4acTOTbl CETU U YTO CeTeBOM
BblKNO4aTe b annapara HaxXoAUTCA B NOMOXeHUU «O».
OTa ycTaHOBKa paccynTaHa Ha HoMuHanbHoe HanpsixeHue 230
B 50/60 'y, ogHako MoxeT 6e3 npobrnem NcnonbL30BaTbCH U
c HanpsbkeHuamu 220 B n 240 B 50/60 y. Ecnu Heobxoau-
MO 3aMEHUTb LUTencenb, BbINOMHUTE CReayoLime onepauum:
* 2 NPOBOAHWKA CRy>XaT AN NOAKIoYeHNs annapara K CeTu.
e Tpetun, XXENTO-3EJIEHbIN, cnyxunt ana nogknoyeHus
«3ASEMJIEHUA».
MoacoeanHuTe K TOKONOABOASLEMY Kabernto yHUduumnpo-
BaHHbIN WTencenb (2 nontoca + 3eMss) COOTBETCTBYHOLLe-
ro HoMMHana v NnpeaycMoTpUTE CeTeBYHO PO3eTKY € NnaB-
KAMU NpefoxpaHUTensiM1M UM aBTOMaTUYeCKUM BbIKITHO-
yaTtenem: cneumnanbHbIN 3aXKUM 3a3eMIeHnsA AOIMKEH noa-
KntoyaTbes K knemme 3aszemnenunsa QKENTO-3ENIEHOW) nu-
HUW 3NEeKTPONUTaAHUA.
B Tabnuue 2 npnBogaTca pekoMeHayeMble 3HaYeHNs Toka Ans
ceTeBbIX MMaBKUX NpegoxpaHuTenew ¢ 3agepxkon cpabartbl-
BaHus.

MPUMEYAHMUE 1: Bce yonuHumenu mokorno0eo0su,ea0 Ka-
6esnss dormKkHbI UMemb coomeemcemeyrujee cedeHue, Komo-
poe Hukoz20a He O0IMKHO bbimb MEHbWE CevYeHUs1 Kabers, rno-
cmaerisieMoe0 8 KOMIIeEKme C annapamom.

MPUMEYAHUE 2: He pekomeHdyemcsi MoOK/o4Yame ceapoy-
HbIU annapam K MomozaeHepamopam, y4umbleasi U38eCmHyH
HecmaburbHOCMb 8blipabambi8aeM0o20 UMU HarpsiXeHUs.

1

| MpaBuna npumeHeHus

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA N KOHTPONSA (Puc. A)

Mo3.1 CeteBon BhikntovaTenb. B nonoxeHumn «O» cBapoY-
HbIV annapar BbIKITHOYEH.

Mo3.2 bBbICTpble coeanHNTENM AN NogkntoyeHns kabenen
3aXnma anekTpogoaepKaTtensi U1 Macchl.

Mo3.3 Xentbih cBeTtoanon TEPMOCTAT. BknitodeHune aTo-
ro cBeToAmoAa o3Ha4vaert, 4YTo cpaboTana Tepmo3sa-
LMTa, T. K. paboTa OCYLLECTBMSIETCSA C HAPYLLEHMEM
paboyero uukna. lNepen NpoAoImMKEHNEM CBaPKM MO-
O0XONTE HECKOIbKO MUHYT.

Mo3.4 T[loTeHUMOMETP perynMpoBaHnst CBapOYHOro ToKa.

Mo3.5 3eneHblt ceeToanon NMMNTAHUME. BknoyeHue aTtoro

cBeToamnoda o3Ha4aeT, YTo CBapO“IHbIVI annapart Ha-
XOAUTCA noa HanpsaXXeHneM U rotoB K pa60Te.



PUC. A
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Tabnuua 3

CBAPUBAEMAA
TOMLUMHA (Mm) @ ANEKTPOAOA (mm)
15+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
=212 4
Tabnuua 4
@ ANEKTPOOA (mm) TOK (A)
1,6 30+60
2 40+75
2,5 60 = 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190

Mo3. 6 CenekTop 3 NpoLECCOB CBAPKM:

e JNEKTPOA - [1nsa cBapky LWENOYHbIMU 1 PYTUITO-
BbIMMW 3MEKTPO4aMM C YCTPOMNCTBOM «Arc Force»
n «Hot Start».

« QNEKTPOL Cr-Ni - [1na cBapkn HepxaBetoLen
cTanu co crneunanbHON XxapakTepucTukom ans no-
nyyeHus bonee MArkow gyru.

e TIG - Insa ceBapku ¢ 3axuraHnem tuna «Lift» ¢ Te-
nnoBsbIM perynupoBaHvem (TCS), No3BONSALWUM
CBOANTb K MMHMMYMY BKNOYEeHUSA Bonbpama u
BbIMOMHATL 3aXKUraHNe Takke Ha KpOMKe.

1

| CBapka anektpogom (MMA) (Puc. B)

CBapka anekTpogom ucnonb3yeTcs Ans ceapkv 6onbLIMHCTBA

MeTannoB (Pasnn4YHbIX TUMOB CTanu U T. A4.) C UCMONb30BaHU-

€M MOKPbITbIX PYTUIOBbIX U LLENOYHBIX 3NEKTPOAO0B C Aname-

Tpamm ot @ 1,6 oo @ 4 mm.

1) T[NoakntoyeHne cBapoOYHbIX kabenen:

* Ha annapare, OTKNOYEHHOM OT CETU, NOACOEANHUTE
CBapoYHble kKabenu K BbIXOOHbIM Knemmam (+ 1 -) cBa-
pOYHOro annapara, NOACOeANHAS UX K 3aKUMY U Macce
C MONSAPHOCTbLIO, NPEegyCMOTPEHHOM B 3aBUCUMOCTH OT
TMna ucnonb3yemoro anektpoga (Puc. B). B nio6om cny-
Yyae, cobrnioganTe ykazaHusi NPON3BOAUTENEN SEKTPO-
noB. CBapoyHble Kabenu AomkHbl ObiTb kKak MOXHO 0o-
rniee KOpPOTKMMU, MPOXOAUTb PSAgOM ApYr C APYroMm, pac-
ronaraTbCsl Ha ypoBHe rnona unm 6nmnsko ot Hero.

2) OrtperynupyinTe cBapoYHbI TOK noTeHumomeTpom ([os. 4,
Puc. A).

3) [epekntouunte cenektop npouecca (Mos. 6, Puc. A) B nono-
xeHne JJIEKTPO[ (ons cBapku WenoYHbIMY 3nekTpoaa-
MU C yCTpOMCTBOM «Arc Force» n «Hot Start») nnn SNEK-
TPO[ Cr-Ni (ansa cBapkun Hep)XaBetoLLen ctanu co cneun-
anbHOW XapakTepUCTUKON NS nonyyeHus 6onee Msrkon
Ayru).

4) BkntounTe cBapoYHbIN annapar, ycTaHaBnmMBasa ceTeBon
BblkMovaTens B nonoxeHue 1 (Mos. 1, Puc. A).

5) 3enenbii cBeTogmog (IMo3. 5, Puc. A) ykasbiBaerT, 4To cBa-
POYHbLIV annapaT HaxXoAUTCS Nog HanpsXKeHNeM 1 roToB K
pabore.

6) BbinonHuTe cBapky, Npubnmxasi ropernky k ceapneaemomn
aetanu. Mpwy 3axuraHum gy (Ans 3Toro ObICTPO NPUXKMU-
Te 3NeKTpoa K MeTanny v NnogHMMNUTE €ro) NpoucxoamT
nnaeneHne anekTpoaa, NoKpbITUe KoToporo obpasyeT 3a-
LWMTHBIA Wnak. 3atem npogoskavite cBapky, nepegsuras
3MNeKTPOoZ CrieBa HanpaBo 1 yaepKuBas ero nog yrrnom ok.
60° OTHOCMTENbHO MeTarna no HanpaBeHUIO CBaPKU.

CBAPUBAEMASA OETAIb

CBapuBaemMas getanb AN CHUXEHUS 3NEeKTPOMarHuTHom
3MUCCUM JOIMKHA Bceraa ObiTb MOOKII0YEHa K 3a3EMIEHMIO.
OpHako HeoBXoAMMO BHUMATESNbHO CreanTb 3a TeM, YTOObI
NOAKIoYeHNe 3a3eMreHns cBapmMBaeMon 4eTanu He NnoBbILa-
1O PUCK TpaBMbl SKCMyaTaLMOHHMKa UMW NOBPEXAEHNUsA ApY-
roro anekTpoobopyaosaHusa. Koraga Heo6XoaAMMO NOAKMHYNTb
cBapvBaeMyto AeTarb K 3a3eMIeHn0, PEKOMEHyeTCs BbIMor-
HATb NPSIMOE MOAKIUYEHNE MeXay AeTarnbio U YexXIIoM 3a3eM-



neHus. B cTpaHax, B KOTOPbIX Takoe MOAKMYeHe He paspe-
LiaeTcsl, NoAKnovaiiTe ceapmBaemyto AeTarnb K 3a3eMIIEHNIO
Npu NOMOLLM crieumarnbHbIX KOHAEHCaTOPOB B COOTBETCTBUM C
HaLMOHamMbHbIMWU HOpMaMM.

NMAPAMETPbI CBAPKUA
B Ttabnuue 3 npuBogaTcs HekOTopble obLWne ykasaHusa ansg
BblOOpa anekTpoaa B 3aBMCUMOCTY OT CBapMBaeMOn TOMLLM-
Hbl. B Tabnuue npuBoasaTcst 3Ha4eHUst Toka Anst UCnonb3oBa-
HWSI C COOTBETCTBYHOLLMMMW SNEKTPOAAMM AN CBapKM OObIYHOWM
N HU3KONErMpoBaHHOW cTanu. AT AaHHbIEe BCErO NLb OPUEH-
TMPOBOYHbI; A5si TOYHOrO Bbibopa cobrnoganTe ykasaHus npo-
N3BOAUTENEN 3NEKTPOOOB.
Mcnonb3yemblin TOK 3aBUCUT OT MOMOXEHWUI CBapKK, TUNa LWBa
W pacTeT C YBENUYEHUEM TOSLLMHbI U pa3MepoB AeTanu.
3HayeHne cunbl ToKa, UCNoNb3yeMoe Ans pasfMyHbIX TUMOB
CBapKK, B AMana3oHe perynmpoBaHuns, npusegeHHom B Tabnu-
ue 4.
* Bbicokoe gnsi cBapHbIX LLUBOB Ha MfIOCKOCTM, Ha NITOCKOCTU
(PpOHTanbHbIX N BOCXOAALLMX MO BEPTMKAnNM.
¢ CpegHee ans cBapHbIX LUBOB Haf rofioBON.
¢ Huskoe ansa HUCXoQALEN CBAPKM NO BEPTUKANM U 4Ns Coe-
ONHEHNs NogorpeTbix Aetanen HebonbLUnX pa3MepoB.
YkasaHue, [OCTaTO4HO NPUBNN3nTENBLHOE, NO CPELHEMY TOKY
OIS UICMONb30BaHUA NPY CBapKe 3NeKkTpodamn 4nsi HopMarib-
HOW cTanu, JaeTcs cneqyoLlern opMynon:
I =50 % (Je —1)
Moe:
| = cnna cBapo4HOro Toka
@Je = guameTp anekTpoaa
Mpumep:
[unameTp anektpona 4 Mm
| =50 % (4 —-1) =50 x 3=150A

1

| CBapka TIG (Puc. C)

Mpw ceapke TIG meTann cBapuMBaeMbIxX AeTanen nnasuTca ay-

rou, 3aXnraemomn BofbPamoBbIM 3N1EKTPOSOM.

dritoc 1 ANEKTpPo 3aLmLLaTCa ra3omM (aproHom).

OTOT BMA CBapKy NOAXOAWT AN CBAPKM TOHKMX FIMCTOB U KOr-

Oa TpebyeTcs NoBbILEHHOE Ka4ecTBo.

1) TlogknioyeHve cBapoYHbIX kKabenen:

* MNoacoegnHuTe TpyBy rasa ¢ O4HOM CTOPOHbI K LWUTYLEpY

Ansd rasa Ha ropenke TIG, a ¢ gpyrou - k rasosomy 6arn-

TNOHY C aproHOM 1 OTKPOWTE €ero.

* [pu BbIKMO4YEHHOM annapare:

- MNopcoegnHute kabenb Macchbl K 6GbICTPOMY COeaUHM-
Tento, 0603Ha4YeHHOMY CMMBOIOM + (MHOC).

- MNopcoeanHuTe COOTBETCTBYIOLMIN 3aXXMM MaccChl K
cBapuBaeMou AeTtanu unu K onope getanu B 30He,
CBOOOAHOM OT pXKaBYMHbI, KpACKM 1 NNIAaCTUYHON CMa3-
KW.

- Mopcoegunute cunoson kabenb ropenkn TIG K GblI-
CTPOMY coeauHuTento, 0603Ha4e€HHOMY CUMBOJIOM -
(MuHyC).

2) OrtperynupywnTte cBapO4HbI TOK noTeHumnomeTpom (IMos. 4,
Puc. A).

3) TlepekntounTe cenektop npouecca (Mos. 6, Puc. A) B no-
noxexue TIG.

4) BkntounTe cBapoYHbLIN annapart, ycTaHaBnmMBas CeTeBON
Bbikntoyatens B Mo3. 1 (Mos. 1, Puc. A).

5) 3enenbiri ceeTogmog (MMos. 5, Puc. A) yka3biBaerT, 4To cBa-
POYHbIV annapaT HaxXOA4MTCS Nog, HanpsKEHWEM U FOTOB K
pabore.

6) OTperynupyiite pacxog rasa, noBopadvsas Bpy4Hy'o Kna-
naH Ha ropenke TIG.

7) OyHKuma «Lift» BbI3bIBaeT 3aXXuraHne gyru npu KOHTakTe,
a 3aTem OTBOAe anekTpofa ropenku TIG oT cBapnBaeMon
getanu (cm. Puc. D).

8) BbinonHuTe ayroByto cBapKy B cpeae MHepPTHOro rasa.

CBAPUBAEMAA OETAINb

CaapuBaemas Aetarnb AN CHUXKEHUA 3NeKTPOMarHuTHOM
3MUCCUU OOIMKHA Beeraa OblTh NOAKMIOYEHA K 3a3eMIIEHMIO.
OpHako HeobXoAMMO BHUMATENbHO CreauTb 3a TEM, YTObbI

66

PUC.C 2000HA44

PUC.D 2000HA39




PUC. E

noakno4vyeHne 3asemMreHns CBapVIBaeMOVI aetanun He nosblLla-
10 PUCK TpaBMbl 3KCNJlyaTauMOHHUKA U NoBpeXaOeHUa apy-
roro aneKTpoo6opy,uosaHV|$|. Korga HeobxoamMMo NoakmovnTb
CBapuBaeMyto aetalsib K 3a3eMrieHnto, pekoMmeHayeTcA BbInon-
HATb NpAMOe NoAKn4YeHne Mmexay aetanbio U 4exriom 3a3em-
nexus. B CTpaHax, B KOTOPbIX Takoe noaknyeHne He paspe-
LaeTc4, noaknovanTte cBapuBaemMyr aetarnb K 3a3eMIieHno
npu nomMoLun cneymanbHbIX KOHOEHCATOPOB B COOTBETCTBUN C
HauMoHanbHbIMU HOpMaMW.

1

| TexobcnyxuBaHue

BHUMAHMUE: Meped ebinonHeHuem riroboli nposepku eHympu
e2eHepamopa omkrodatime om 060py008aHUs 3MeKMpPOMOK.

3ANYACTH

drpMeHHble 3an4yacTy cneumanbHO NpeaHasHaveHbl Ans Ha-
wero obopynosaHus. MNpuMeHeHne HebUPMEHHbIX 3anyacTel
MOXET BbI3BaTb M3MEHEHWE XapaKTEPUCTUK U CHU3WUTb Npeay-
CMOTPEHHBI ypoBEeHb GE30MacHOCTH.

Mbl He HECEM OTBETCTBEHHOCTU 3a YLLep6, HaHECEHHbIN B pe-
3ynsTaTe NpMMeHeHNst He(MPMEHHbIX 3an4acTe.

FEHEPATOP

BBuay ToOro, 4To 3TO NOMHOCTLIO CTAaTUYECKNE YCTAHOBKM, Bbl-

MonHARTe crieaytoLmne onepaumm:

« [epuoamnyeckoe yaaneHue CKONMeHNn rpsian 1 Nbinv BHYTPY
reHepartopa cxaTbiM Bo3ayxoM. He HanpaBsnaiTe cTpyo BO3-
Jyxa HenocpeACTBEHHO Ha 3NEKTPUYECKME KOMMOHEHTbI, TakK
KaK OHU MOTyT BbiTb NOBPEXAEHbI.

* [Neproanyecknin KOHTPOrb ANS BbISBNEHNA ocrnablimx kabe-
el N NoaKtoYEHNIA, Bbi3biBaOLLMX NEPErpeB.
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| BbisiBneHue NMPUYnNH HeMCHpaBHOCTeﬁ
n X yctpaHeHue

Yalwe Bcero npu4nMHON HEMCNPaBHOCTEN ABNSAETCA NTMHUSA SreK-
TponuTaHusa. B cnyvyae HemcnpaBHOCTY BbINOMHUTE Crieqyto-
Lne onepaumu:

1) [MpoBepbTe 3HAYEHME HAMPSXKEHNSA CETU.

2) T[lpoBepbTe, YTO He Neperopenu n He ocnabnu ceTeBble
nnaBKue NpeaoxpaHuTenu.

MpoBepbTe NpaBUbHOCTbL NOAKIOYEHUS Kabenst anekTpo-
NMUTaHUS K LUTEMNCESO U BbIKMOYaTENHO.

[MpoBepbTe, YTO UCNPABHBI:

» Bbikntouatenb 1 poseTka, nogatoLume Tok Ha annapar.

« llitencenb ceteBoro kabens.

¢ BbikntovaTtens annapara.

MPUMEMAHME: Yyumsieas, ymo Onsi peMoHma eeHepamo-
pa mpebyromcsi crieyuarnbHble MEeXHUYecKuUe 3HaHus1, Mpu e20
rosiomMke pekomeHOyemcsi obpauwjambcs K KanuguuyuposaH-
HOMY riepCoHary unu 8 ciiyx6y mexmnomouwu Hawel ¢oupmbI.

3)
4)

| Mpoueaypa AeMOHTaXa M MOHTaxa
CBapo4HOro annapara

BobinonHute cneaytowme onepauun (Puc. E):

o OTBUMHTUTE 4 BUHTA, KpensLme KpbILLKY K nepegHen u 3aa-
Helr naHenu.

o OTBUHTUTE 2 KpensLUMX PyYKy BUHTA.

» [Ina MOHTaXka CBapO4YHOro annapaTta BbINOMHWUTE yKa3aHHble
onepauum B o6paTHOM Nopsiake.



E Schema elettrico @ Schéma électrique @ Esquema eléctrico E Esquema eléctrico

@ Wiring diagram @ Schaltplan @ Elektrisk skema
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.1 2 3 4 5 6 7 -8 9 +10 .11 12 +13 .14 «15 *16 -17
BP BS DB 1B IC IL LA LT MV | POT1 RP RS SF SH SW1 TP TRS

’E, Legenda schema elettrico

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 ventilatore 10 Potenziometro corrente <11 Raddrizzatore primario <12
Raddrizzatore secondario #13 Scheda comandi frontale #14 Shunt <15 Commutatore di processo 16 Trasformatore di potenza 17 Termostato 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
Shunt «15 Process switch 16 Power transformer 17 Secondary rectifier thermostat

E Légende schéma électrique

1 Bobine primaire du transformateur 2 Bobine secondaire du transformateur 3 Carte du duplicateur «4 Carte de puissance du CONVERTISSEUR 5
Carte de contrle du CONVERTISSEUR +6 Interrupteur de lignes ¢7 Voyant alimentation de réseau *8 Voyant intervention thermostat «9 Monté ventilé ¢10
Potentiomeétre courant 11 Redresseur secondaire *12 Redresseur primaire 13 Carte des commandes avant #14 Shunt <15 Commutateur de procédure
16 Transformateur de puissance ¢17 Thermostat du redresseur secondaire

@, Schaltplan-Legende

1 Primére Trafospule «2 Sekundare Trafospule *3 Vervielfaltiger-Karte *4 INVERTER-Leistungskarte *5 INVERTER-Steuerkarte «6 Leitungschalter 7
Anzeigelampe Speisung «8 Kontrolleuchte Thermostatausldsen «9 Beliifteter Motor <10 Strompotentiometer «11 Priméarer Gleichrichter «12 Sekundarer
Gleichrichter «13 Karte mit Frontsteuerungen 14 Shunt <15 Verfahrenumschalter 16 Leistungstrafo *17 Thermostat sekundérer Gleichrichter

E, Leyenda esquema eléctrico

«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 alimentacién de red +8 Testigo intervencién termostato *9 Motor ventilador <10 Potenciémetro corriente «11 Enderezador
primario *12 Enderezador secundario *13 Tarjeta mandos frontal «14 Shunt «15 Conmutador de proceso *16 Transformador de potencia *17 Termostato
enderezador secundario

@ Legenda elektrisch 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 Shunt «15 Procescomutator #16 Stroomtransformator #17 Thermostaat secundaire gelijkrichter

E Legenda do esquema eléctrico

1 Bobina priméaria do transformador «2 Bobina secundaria do transformador 3 Cartdo duplicador *4 Cartédo poténcia INVERTER <5 Cartéo controlo
INVERTER *6 Interruptor de linha 7 Sinalizador luminoso de alimentag&o da rede 8 Sinalizador luminoso intervencéo do termostato *9 Motor ventilado
10 Potencidmetro corrente 11 Rectificador primério *12 Rectificador secundério «13 Cartdo comandos frontal *14 Shunt 15 Comutador de processo
16 Transformador de poténcia *17 Termdstato rectificador secundario

’E, Legenda colori E, Légende couleurs E, Leyenda colores E Legenda cores
Bc Bianco Bc Blanc Bc Blanco Bc Branco

Ar  Arancio Ar  Orange Ar  Anaranjado Ar  Laranja

Bl Blu Bl Bleu Bl  Azul Bl  Azul-marinho
Gl Giallo Gl Jaune Gl  Amarillo Gl  Amarelo

GV Giallo Verde GV Jaune Vert GV Amarillo Verde GV Amarelo Verde
Nr  Nero Nr  Noir Nr  Negro Nr  Preto

Rs Rosso Rs Rouge Rs Rojo Rs Vermelho

Vd Verde vVd Vert Vd Verde Vd Verde

@ Colour key @ Farbenlegende @ Kleurenlegenda

Bc White Bc Weil Bc Wit

Ar  Orange Ar  Orange Ar  Oranje

Bl  Blue Bl  Blau Bl  Donkerblauw

Gl  Yellow Gl Gelb Gl Geel

GV Yellow Green GV Gelb Grin GV Geel Groen

Nr  Black Nr  Schwarz Nr  Zwart

Rs Red Rs Rot Rs Rood

Vd Green Vd Grin Vd Groen
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@ Forbindelsesdiagram E Sahkokaavio [E_T| HAekTPIKWYV 10YPAUUATWYV

@ Elektiska schema E Elektriske skjema @ Cxema anekTpuyeckas

Nr
vd

T n O
><<)~ SGERIR

d
Tig
LT
®

% ~vd

LGl
TRS

;8
CrNi
8
sSw1

i
-
POT1

X1
LA
®

DD
D
A~
@C;
L,
1,
(o
-

Bl—1 |
o)
5
BP%

R

=0 A~
Bogd 2
CEEE CREREEED I ]
n = ~N
> > >
Mo
I
o] & m ]
HES) 2o
g <H
5] < < [4]
] = SH
] o SH
H g - [
o] < > _ X[
a Lelelolo] a
8 S 5
28 k{o—/\[’ 2
& < AD=—o -f U
& -
Qo— 5 T
-

n
= - ~
_L T N
—
pAL
Z o ¥ o
r=—r] '«
4 K% B
| |
\/7\
:D>:
C

230Vac R/L1o—Nr
+410% N/L2o0—Bl
50/60Hz (L) o—Gv

2101E636

70



.1 2 3 4 5 6 7 -8 9 +10 .11 12 +13 .14 «15 *16 -17
BP BS DB 1B IC IL LA LT MV | POT1 RP RS SF SH SW1 TP TRS

@, Nggle til forbindelsesdiagrammet

1 Transformers primaere 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 Primzaer ensretter <12 Sekundaer
ensretter #13 Styrekort foran 14 Shunt <15 Omskifter til proces 16 Krafttransformer 17 Termostat sekundaer ensretter

@, Forklaring av elektriskt schema

1 Primar trasformatorspole «2 Sekundar transformatorspole «3 Kort fér dupliceringsmaskin +4 Kort for INVERTER energi 5 Kort for INVERTER kontroll
6 Linjestrombrytare «7 Indikator natstrom 8 Indikator termostat intervention «9 Ventilationsmotor <10 Potensmeter «11 Primar likriktare 12 Sekundar
likriktare «13 Framre styrningskort #14 Shunt <15 Processomkopplare *16 Energitransformator «17 Sekundar likriktar-termostat

E Séhkokaavion merkinnéat

1 Muuntajan ensiok&ami «2 Muuntajan toisiokédami bDuplikointilaitteen kortti ¢4 MUUNTIMEN tehon kortti +5 MUUNTIMEN kontrollin kortti <6 Pagkatkaisija ¢7
Verkkovirran merkkivalo «8 Termostaatin valiintulon merkkivalo 9 Tuuletettu moottori «10 Virran potentiometri «11 Ensidtasasuuntain <12 Toisiotasasuuntain
13 Etupuolen ohjauskortti «14 Shunt <15 Hitsaustyypin valitsin #16 Tehon muuntaja *17 Toisiotasasuuntaimen termostaatti

E Tegnforklaring av elektrisk skjema

1 Primaer transformatorspole «2 Sekundaer 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 strgm <11 Primaer ensretter
12 Sekundeer ensretter «13 Fremre stryringskort #14 Shunt *15 Stramvender for prosess *16 Energitransformator «17 Sekundeer ensrettertermostat

!E_T| YOopvnua nAekTpIkoU d1aypAapaTog

*1 MNpwrTelov TTNVio YETAOKXNMATIOTA *2 AguTepeUoV TTNVio YeTaoXNUaTIOTH *3 KapTa avopBbwTikAg diaTagng diTTAaciacpou 1dong *4 Kapta 10x0U0g
METATPOTIIEA <5 Kdpta eAéyxou METATPOIEA <6 AlakoTITNG Ypapur 7 Auyvia Tpo@oddTnang dikTuou 8 Auyvia emépaong BeppoaTan <9 ESaepiopdg
KivnTApa 10 MoTevaldpeTpo peupaTog 11 MpwTtelwv avopBwThg *12 Acutepelwv avopBwTnG *13 KdpTta xeipiotnpiwv eutrpdabiou TuAuaTog *14 Shunt
15 MeTaAAAKTNG BiadIKaoiag *16 MeTaxnuaTIoTAG I0XU0G *17 OeppooTdTng deuTePEUOVTOG avopBwTh

RU| O603Ha4YeHuUs1 aneKTpu4ecKomn cxemMbil

1 NepBnyHasa obmoTka TpaHcdopmaTopa *2 BropuyHasi obmoTka TpaHcdopmaTtopa 3 lNnata yasouTens *4 Cunosas nnata uHeeptopa *5 MNnata
ynpaenexnns MHBEPTOPOM <6 Bbikmtoyatens «7 CurHanbHas namnoyka anektponutaHus «8 CurHanbHas namnoyka tepmocrtara *9 Bentunsatop <10
MoTteHumomeTp Toka *11 BeinpsiMuTens nepBuYHO 06MOoTKM *12 BecnomoratenbHelii BeinpsimuTenb 13 Nnata opraHoB ynpaBneHUst Ha nepegHel naHenu
*14 WyHT 15 lMepekntoyaTens npouecca *16 TepmocTaTt NepBUYHOrO BbINpAMUTENS *17 TepmocTaT BTOPUYHOIO BbINPAMUTENS

@ Nggle til farver E Variselitykset ’E_T| YTTOpVNHA XPWHATWY
Bc Hvid Bc Valkoinen Bc Zompo

Ar  Orange Ar  Oranssi Ar  TlopTokaAi

Bl Bla Bl  Sininen Bl  Mmhe

Gl Gul Gl  Keltainen Gl Kitpivo

GV Gul Grgn GV Keltainen Vihrea GV Kitpivo Mof3

Nr  Sort Nr  Musta Nr  Maupo

Rs Rad Rs Punainen Rs  Kokkivo

Vd Grgn Vd Vihred vd Mo

@ Fargforklaring ’EI Fargeforklaring @ LiBeToBasi MapkMpoBKa
Bc Vit Bc Huvit Bc benbin

Ar  Orange Ar  Oransje Ar  OpaHxeBbl

BI Bla Bl Bla Bl Cunuin

Gl Gul Gl Gul Gl XKenTbii

GV Gul Gron GV Gul Grgnn GV KenTto-3eneHnbin

Nr  Svart Nr  Svart Nr  YepHbin

Rs Rod Rs Rad Rs KpacHbin

vd Gron vd Grgnn Vd 3eneHbin
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla macchina

©
[iny
o

1 Interruttore acceso/spento 2 Commutatore processo di saldatura 3 Scala della corrente di saldatura 4 LED verde di segnalazione presenza
alimentazione di rete *5 LED giallo di segnalazione intervento protezione termostatica *6 Impianto che puo essere utilizzato in ambienti con rischio
accresciuto di scosse elettriche «7 Tensione pericolosa +8 Terra di protezione <9 Terra 10 Atacco rapido polo positivo #11 Attacco rapido polo negativo
12 Attenzione! <13 Prima di utilizzare I'impianto & necessario leggere attentamente le istruzioni contenute in questo manuale *14 Prodotto atto a circolare
liberamente nella Comunita Europea

@ Meaning of graphic symbols on machine

1 On/off switch «2 Welding process switch «3 Welding current scale «4 Green LED for power 5 Yellow LED 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 «11
Negative pole snap-in connector <12 Warning! 13 Before using the equipment you should carefully read the instructions included in this manual <14
Product suitable for free circulation in the European Community

@ Interprétation des symboles graphiques reportés sur la machine

«1 Interrupteur allumé/éteint «2 Commutateur procédé de soudure *3 Echelle 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 «11 Prise rapide pole negatif «12
Attention! «13 Avant d'utiliser I'installation il est nécessaire de lire avec attention les instructions qui se trouvent dans ce manuel #14 Produit pouvant
circuler librement dans la Communauté Européenne

@ 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 erhohter Gefahr elektrischer Schlage <7 Gefahrliche Spannung *8 Schutzerde «9 Erdung ¢10
Schnellanschluf3 Pluspol «11 Schnellanschiu Minuspol «12 Achtung! <13 Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des vorliegenden
Handbuches sorgféltig zu lesen <14 Fur den freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt

E, Significado de los simbolos gréaficos referidos en la maquina

«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 sefialacién intervencién proteccién termostatica «6 Instalacion que puede ser utilizada en ambientes con grande riesgo de
descargas eléctricas «7 Tension peligrosa <8 Tierra de proteccién *9 Tierra <10 Toma rapida polo positivo «11 Toma rapida polo negativo *12 Atencion! <13
Antes de utilizar la instalacion, es necesario leer atentamente las instrucciones contenidas en este manual *14 Producto apto para circular libremente
en la Comunidad Europea

@ 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 12 Let op! *13 Voordat de aansluiting in gebruik genomen wordt is het
noodzakelijk om aandachtig de gebruiksaanwijzing in deze handleiding te lezen +14 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden

E Significado dos simbolos grafocos existentes na maquina

«1 Interruptor ligado/desligado 2 Comutador processo de solda 3 Escala da corrente de solda «4 LED verde de aviso de presenca de alimentacéo de
rede 5 LED amarelo de aviso de intervencéo da protecgdo termostatica *6 Equipamento que pode ser utilizado em ambientes com risco acrescentado
de choques eléctricos 7 Tensao perigosa *8 Terra de protecgao *9 Terra *10 Encaixe rapido polo positivo *11 Encaixe rapido polo negativo *12 Atengé&o!
*13 Antes de usar a Instalagdo € necessario ler atentamente as instru¢fes contidas neste manual #14 Produto apto a circular livremente na Comunidade
Europeia
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@ Betydning af symboler p& apparat

©
[iny
o

«1 Afbryder ON/Off «2 Omskifter til svejsningens proces 3 Malestok til svejsestrgm 4 Grgn LED til signalering af netforsyning 5 Gul LED til signalering
af udlgsning af termostatisk beskyttelse «6 Anlaegget ma anvendes i lokaler med forhgjet elektrisk fare «7 Farlig spaending +8 Jordbeskyttelse «9 Jord 10
Lynkobling (+ pol) 11 Lynkobling (- pol) 12 Giv act! «13 Inden dette anlaeg tages i brug er det radeligt at la&ese omhyggeligt igennem oplysninger som
denne handbog indeholder +14 Produkt egnet til fri cirkulation inden for EU

@, Forklaring av grafiska symboler pa apparaten

+1 Strombrytare pa/avkopplad <2 Omkopplare svetsprocess 3 Skala svetsstrom 4 Grén LED som signalerar elanslutning «5 Gul LED for start termostat
*6 Apparat som kan anvandas i lokaler med férhojd risk for elstotar 7 Farlig spanning 8 Skyddsjord <9 Jord 10 Snabbkoppling pluspol «11 Snabbkoppling
minuspol «12 Observera! #13 Innan ibruktagandet av anlaggningen ar det viktigt att uppméarksamt lasa instruktionerna i denna manual *14 Produkt som
far cirkulera fritt i EU

E Laitteessa olevien symbolien selitykset

*1 Kaynnissd/sammutettu -katkaisija *2 Hitsaustyypin valitsin <3 Hitsausvirran asteikko *4 Vihre& LED, joka osoittaa séahkdvirran olevan paalla «5
Keltainen LED, joka ilmoittaa 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 «12 Huomio! «13 Ennen laitteen kayttdonottoa on tarkeéda lukea
huolellisesti tAman kayttdoppaan siséltdmat ohjeet «14 Pro-dukt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen

’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 nettilfgrsel «5 Gul LED for signalering
utlgsning av termostatisk beskyttelse 6 Anlegg som kan brukes i lokaler hvor der er stor risiko for elektrisk stat «7 Farlig spenning +8 Beskyttelsesjording
*9 Jording +10 Hurtigkopling med positiv pol «11 Hurtigkopling med negativ pol *12 Merk! <13 Fgr du tar sveisemaskinen i bruk, skal du lese ngye igjennom
instruksene i denne handboken +14 Produkt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen

!E_T| Emregnynoeig Twv cupBOAwY TTOU UTTAPYXOUV OTH HNXAvi

1 AlokOTITNG avapévo/ aBnoTo «2 MeTaAAGKTNG Bladikaciag ouykoAANong «3 KAipaka Tou pedpaTtog GuykGAANong «4 Mpdaoivn LED emoRpavong apouciag
Tpo®odoTNoNG dikTUou <5 Kitpivn LED emiorjpavong rapéuBacng BepuoaTaTikig TTpooTaagiag <6 Hunyavr ptropéi va XpnaoipoTtroinbei ag xwpo he uwnho
Babuo kivduvou nAekTpoTTAngiag «7 Kokkivn Auyvia emmorpavong avwualiog eykatdotaong 8 MpooTateuTikn yeiwon *9 Meiwaon Aeiroupyiag «10 OeTikdg
TTOAOG TAXUOUVOETHOU *11 OETIKOG TTOAOG TaXUOUVOETHOU *12 MpocoXn! «13 MNpiv va XpNOIPOTIOINCETE TNV EYKATACTACT TTPETTEI, ATTAPAITATWG, Va
SloBdoeTe e TTPOCOXN TIG 0ONYiES TTOU TTEPIEXEI TO TTAPOV EYXEIPIDIO *14 Mpoidv To oTToio Y TTopei va kukhogopei eAelBepa oTnv EupwTraikr) ‘Evwon

RU| 3HaueHue rpachmyeckmx CUMBOJIOB Ha CBAapOYHOM annapare

1 [1Byxno3MLMOHHBIN BbikMtovaTens *2 Nepekntovatens npouecca ceapku 3 LLkana cBapoyHoro Toka *4 3eneHblii CBETOAMOA CUrHanu3auum Hanmums
HanpsbkeHus «5 XKenTolil cBETOAMOA CUTHaNM3aLUmMmn BMELLATENBCTBA TEPMOCTaTUYECKON 3aLUMThI *6 Arperat, MPUrofHbIi Ars UCMOoNb30BaHUs B cpefax ¢
MOBbILLEHHOI OMACHOCTLIO YAAapOB TOKOM 7 OnacHoe HanpsixeHue *8 3awmta 3azemneHvem *9 3azemneHue «10 BbICTpbI COeAUHUTENb MOMOXUTENBHOTO
nontoca *11 BbICTpbI COEAUHUTENb OTpULLIATENbLHOIO nostoca *12 BHumanue! «13 Nepen ucnonb3oBaHnem arperata He06xoaMMO BHUMATENbHO NpoYUTaTh
MHCTPYKLUMK, NpMBEAEHHbIE B JAaHHOM pyKoBoACTBe *14 M3nenve, npegHasHaveHHoe Ans cBoboaHOro nepemelueHns B EBponerickom CoobuecTse
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E 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 Tensione di
alimetazione *14 Massimo valore della corrente nominale di alimentazione <15 Grado di protezione dell'involucro *16 Prodotto atto a circolare liberamente
nella Comunita Europea ¢17 Smaltimento speciale «18 Massimo valore della corrente effettiva di alimentazione <19 Tensione nominale del carico <20
Rapporto di intermittenza <21 Corrente nominale di saldatura 22 Minima e massima corrente e tensione di saldatura 23 Normativa di riferimento <24
Numero di matricola

@, Meaning of graphic symbols 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 Supply voltage 14 Maximum value of rated supply current
15 Degree of protection of casing *16 Product suitable for free circulation in the European Community <17 Special disposal 18 Maximum value of
effective input current «19 Nominal load voltage «20 Duty cycle <21 Nominal welding current <22 Mimimum and maximum current and welding voltage
+23 Reference standards 24 Serial number

E, Interprétation des symboles graphiques sur la plague de données

*1 Nom et adresse du fabricant «2 Dénomination de l'installation «3 Générateur a 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 numeéro des phases *8 Fréguence nominale d’alimentation *9 Soudure TIG +10 Tension secondaire a vide *11 Refroidissement a air forcée
*12 Classe d'isolation #13 Tension d’alimentation <14 Valeur maximale du courant d’alimentation assigné «15 Degré de protection de I'enveloppe 16
Produit pouvant circuler librement dans la Communauté Européenne «17 Elimination spéciale #18 Valeur maximale du courant effectif d’alimentation «19
Tension nominale de la charge *20 Rapport d’intermittence 21 Courant nominal de soudure *22 Minimum et maximum courant et tension de soudure
*23 Réglementation de référence 24 N° de série

@ 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 Schlage 7 Netzspeisung und Phasenanzahl «8 Nennwert
Versorgungsfrequenz «9 WIG-Schweil3en «10 Sekundar-Leerlaufspannung <11 Zwangsluftkiihlung 12 Isolationsklasse *13 Versorungsspannung *14
Hochstwert des zugefuhrten Nennstromes 15 Gehéause-Schutzgrad «16 Fur den freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt 17 Sonderentsorgung
18 Hochstwert des tatsachlich zugefiihrten Stromes ¢19 Nennwert Ladespannung ¢20 Aussetzungsverhaltnis <21 Nennwert Schwei3strom ¢22 Min. und
Max. Schweisstrom und Schweisspannung <23 Referenznormen 24 Seriennummer

E Significado de los simbolos referido en la chapa datos

*1 Nombre y direccion del constructor <2 Denominacioén sistema 3 Generador de INVERTER monofésica *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 alimentacién 9 Soldadura TIG «10 Tensién secundaria en vacio 11 Refrigeracion por aire forzado *12 Clase de
aislamiento 13 Tensién de alimentacion *14 Maximo valor de la corriente nominal de alimentacién +15 Grado de proteccion de la caja *16 Producto
apto para circular liboremente en la Comunidad Europea 17 Eliminacién especial «18 Maximo valor de la corriente efectiva de alimentacion ¢19 Tension
nominal de la carga 20 Relacién de intermitencia <21 Corriente nominal de soldadura 22 Corriente y tension de soldadura minimas y maximas 23
Normas de referencia <24 N° de matricula

]E, 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 Voedingsspanning *14 Maximumwaarde van de
nominale voedingsstroom «15 Beschermingsklasse omhulsel #16 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden «17 Speciale verwerking 18
Maximumwaarde van de effectieve voedingsstroom «19 Nominale
spanning van de lading <20 Intermittentierapport <21 Nominale
lasstroom «22 Minimale en maximale stroom en spanning van het

soldeeren «23 Referentienorm <24 Registratienummer 1 I CEA castruzoni elttromeccaniche annettoni S p.A.
"P__T‘I S|gn|f|cado dOS simbolos Corso E. Filiberto,27 2&?é]eL“e1cl$ALlytaha www.ceaweld.com

graficos da placa de dados 2_Tl'ype:RA|NBOW 180 N° T—24
<1 Nome e enderego do fabricante 2 Denominacdo do 3——1_~Z_®_@_ — IEC 60974-1 —+—23
equipamento *3 Gerador de INVERTER [INVERSOR] monofasico = IEC 60974-10
«4 Equipamento de solda a eletrodo *5 Corrente de solda 4— /“: — 5A20V - 180AZ7V 1 22
continua *6 Maquina de soldar a utilizar em ambientes com risco 5 sie— X 20% | 60% | 100%
acrescentado de chogues eléctricos 7 Alimentag&o de rede e 6— [S] Uo = 88V lz__| 180A | 130A | 1104 21
nimero das fases *8 Frequéncia nominal de alimentac&o *9 7 Uz | 27V | 25V | 24,5V
Soldadura TIG +10 Tens&o secundéria a vacuo *11 Resfriamento ]E[) 50/6(;H U1=230V 11 max = 36A l1eff=19A

. ~ . ~ Z

a ar forcado *12 Classe de isolamento *13 Tensédo de alimentacédo 8
14 Valor maximo da corrente de alimentagdo nominal +15 Grau 9__ i - " SAQ)(S/V = 1860(;“‘;1 A T 20
de protecgao do invélucro 16 Produto apto a circular liviemente 2 2 2
na Comunidade Europeia *17 Eliminao especial *18 Valor maximo [S] Uo = 88V l2_| 180A | 130A | 110A 19
da corrente de alimentacao efectiva *19 Tens@o nominal da 10 U2 17V 15V ] 14,5V
carga *20 Relagdo de intermiténcia <21 Corrente nominal de 3]3; 50/16(;Hz U1=230V |1 max = 28A leff=14A_1 1 8
soldadura 22 Minima e maxima corrente e tensdo de soldadura
23 Normativa de referéncia *24 N° de matricula 11— cooLin A | .CL.F IP23S, | | | g

| N
12 13 14 1516 17
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@ Betydning af symboler pa typeskilt

1 Fabrikantens navn og adresse *2 Anleeggets betegnelse 3 Generator med enfaset INVERTER <4 Aansluiting elektrodensoldeering *5 Doorlopende
soldeerstroom 6 Ma anvendes i lokaler med forhgijet elektrisk fare 7 Elnet og antal faser 8 Nominel forsyningseffekt «9 TIG svejsning *10 Secundaire
leegloopspanning *11 Afkaling ved forceret luft «12 Isoleringsklasse *13 Forsyningspaending <14 Maksimalveerdi for den nominelle strgmforsyning «15
Kabelbeklaedningens beskyttelsesfaktor «16 Produkt egnet til fri cirkulation inden for EU <17 Speciel bortskaffelse <18 Maksimalvaerdi for den reelle
stramforsyning 19 Nominel spaending ved drift <20 Intermittensforhold <21 Nominel strgm for svejseapparat «22 Minimale en maximale stroom en spanning
van het soldeeren 23 Referencenorm <24 Serienummer

@ Forklaring av grafiska symboler for data pa markplaten

*1 Namn och adress konstruktor «2 Apparatens benamning 3 Enfas INVERTER generator *4 Anlaggning elektrodsvetsning «5 Strom for fortldpande
svetsning *6 svetsapparat som kan anvandas i lokaler med forhojd elstotsrisk «7 Natmatning och antal faser «8 Markfrekvens 9 svetsning TIG «10 Sekundar
tomgangsspéanning +11 avkylning med forcerat drag *12 Isoleringsklass *13 Matarspéanning *14 Maximal nominell energitillférsell <15 Skyddsgrad hdélje
16 Produkt som far cirkulera fritt i EU «17 Specialavfall «18 Maximal reell energitillforsel <19 Nominell urladdningsspénning «20 Intermittensforhallande
21 Markstrom «22 Minimum,- och maximumstrom och tryck i svetsning *23 Hanvisningsregler «24 Registreringsnummer

E Tietokyltissé olevien symbolien selitykset

1 Valmistajan nimi ja osoite 2 Laitteen nimi 3 Yksivaiheinen MUUNNIN-generaattori *4 Elektrodihitsauslaite 5 Hitsauksen tasavirta *6 Hitsauslaitetta
voidaan kayttaa tiloissa, joissa on kohonnut sahkoiskujen vaara <7 Verkkovirta ja vaiheiden maara <8 Nimellistaajuus *9 TIG hitsaus *10 Toissijainen
joutokayntivirta «11 Paineilmajaahdytys 12 Eristysluokka 13 Toijssijanen hitsausvirta «14 Sy6ton nimellisvirran maksimiarvo «15 Kuoren suojaluokka 16
Tuotetta voidaan myyda vapaasti EU-maissa 17 Erikoissdanndsten mukainen havittdminen 18 Varsinaisen syottdvirran maksimiarvo 19 Kuormituksen
nimellisvirta <20 Jaksotussuhde <21 Hitsauksen nimellisséhkd «22 Hitsauksen minimi ja maksimi virta seka jannite «23 Viitenormit «24 Sarjanumero

E Tegnforklaring av de grafiske symbolene p& merkeplaten

1 Produsentens navn og adresse *2 Benevnelse av anlegget <3 Enfase INVERTER-generator *4 Sveiseanlegg elektrode 5 Likerettet sveisestrgm
*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 Sekundeer tomgangsspenning ¢11 Forsert luftavkjaling ¢12 Isoleringsklasse 13 Tilfgrselsspenning *14 Maksimalverdi nominell tilfarselsstrgm 15
Emballasjens beskyttelsesgrad +16 Produkt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen «17 Spesialavsetning 18 Maksimalverdi effektiv tilfgrselsstram
*19 Nominell ladespenning +20 Intermitterende forhold <21 Nominell sveisestram «22 Min. og maks sveisestrgm og —spenning *23 Referansenormer 24
Serienummer

’E_T| E¢nynoeig cupBOAwyv IVOKi®AG TEXIKWV XOPAKTNPIOTIKWY

1 Emrwvupia kai d1eUBuvon karaokevaoTr «2 Ovopacia eykatdoTtaong *3 MevvATpia ye povopaoikd METATPOIEA «4 EykatdoTaon ouykOAAnong
nNAekTPOdioU *5 Zuvexég pelpa ouyKOAANGNG *6 Mnxavr) NAekTPooUAKOAANCNG OU [ opei va Xpnaipo oinbei og Xwpoug pe uwnAd Babuo kivduvou NAEKTPO
An&iag 7 Tpogodoaia nAekTpIKOU SIKTUOU Kal apIpég @acewy *8 OvouaoTIKA auxvoeTnTa Tp0odATNONG *9 ZUuykOAAnon TIG <10 AsutepeUouaa Taon o€
Kevo ¢11 Wug pe kukhogopia aépa #12 KAdon povwong 13 Taon 1popodotnong 14 MEyiaTn Tiur) Tou OVOUaOoTIKOU peUPOTOG TPo®odATNoNG 15 Babudg
TrpooTaaiag Tou TepIBARUaTog <16 Mpoidv To oTroio YTropei va kukAogopei eAeUBepa otnv Eupwtraiki ‘Evwon «17 Eidikry didBeon <18 MéyioTtn TiunA Tou
TIPAYHATIKOU PEUPATOG TPOPODOTNONG *19 OvouaoTikA Tdon @opiou 20 AvaAoyia dIGAeIYnG «21 PeUua cuykOAANGNg «22 EAdIOTO Kal HEYIOTO peUpa Kal
Taon ouykOAANong *23 Kavoviopdg avagopdg *24 Ap. unTpwou

RU| 3HauyeHue rpachmyecknx CUMBOSIOB Ha NfacTUHe

1 Wmsi n agpec orpMbl-usroToBuTens <2 HaspaHue cuctembl «3 OnHodasHbiil MTHBEPTOPHbBIN reHepatop «4 Ceapka anekTpoaoM 5 [MoCTosiHHbIN
CBapOYHbI TOK *6 CBapPOYHbIN annapart, NPUroAHbIN 415 UCMONb30BaHMs B CPpeAax C NOBbILLIEHHOW ONacHOCTLIO yAapoB TOKOM *7 CeTeBOe aMeKTponmTaHme
1 KonunyecTBo a3 *8 HommnHanbHas YyacTtoTa cetu *9 Ceapka TIG «10 HanpsieHue xonocToro xoaa BTOPUYHON 00MOTKM 11 MNpuHyauTenbHOE BO3AyLLIHOE
oxnaxaeHue <12 Knacc nsonsaumm <13 HanpsxeHune anektponuTtaHus <14 MakcumanbHoe 3HavdeHne achdeKkTMBHOro Toka Ha Bxoge. *15 Knacc 3awutbl
Kopnyca *16 N3nenune moxet cBoboaHO nepemelyatbesi B npegenax Esponerickoro CoobuecTra *17 Mo ocobomy pacnopsikeHuto «18 MakcumansHoe
OeNCTByloLLEee 3Ha4YeHne Toka anekTponutaHus <19 HomuHaneHoe HanpsbkeHne Harpy3sku <20 OTHoLeHue NpepbIBUCTOCTY *21 HoMnHanbHoe 3HaveHne
CBapPOYHOro Toka *22 MyUHMMarnbHbIA U MakCUMarbHbIN TOK U HanpsbkeHue ceapky <23 CTaHaapT *24 CepuiiHbIn Homep

1 -1 CEA costruzioni elettromeccaniche annettoni S.p.A.
Corso E. Filiberto,27 - 23900 Lecco - Italia - www.ceaweld.com @
Made in ITALY
2— [ RAINBOW 180 | v 24
— L 1~F — IEC 60974-1 J
3 M— IEC 60974-10 23
4— /n: _ 5A/20V - 180A/27V —— 22
5 o oo X 20% | 60% | 100%
l2 | 180A | 130A | 110A
9 - [S] Uo =88V Uz | 27V | 25V | 245V 21
8 ]E[) 50/60Hz U1=230V 11 max = 36A l1eff=19A
t _ 5A/10V - 180A/17V 20
9 B ; T X 20% | 60% | 100%
l2 | 180A | 130A | 110A
10 [S] Uo = 88V Uz | 17V | 15V | 145V 19
BED 50,165HZ U1=230V limac=28A | lter=14A_| 418
11— coouncaF | | 1.cLF p23s; | CE | (&

| N
12 13 14 1516 17
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Regolazione scheda controllo INVERTER

v,

Reglering av kort for INVERTER kontroll

RT1 Regolazione “Arc Force” RT1 Reglering av "Arc Force”

RT2 Regolazione della corrente massima RT2 Reglering av maximal strom

RT5 Regolazione della corrente d'innesco nella saldatura TIG RT5 Reglering av inflytande strém i svetsning TIG med funktion
con funzione “Lift” "Lift”

RT6 Regolazione della corrente minima RT6 Reglering av minimal strom

EN| Adjustment of INVERTER control card FI| MUUNTIMEN kontrollin kortti sé&taminen

RT1 “Arc Force” adjustment RT1 Hitsausvirran "Arc Force”

RT2 Adjustment of the maximum current RT2 Maksivirran saato

RT5 Adjustment of the striking current in TIG welding with the RT5 Sytytysvirran saato TIG hitsauksessa "Lift” toiminnon
“Lift” function kanssa

RT6 Adjustment of the minimum current RT6 Hitsausvirran minimin saato

FR| Réglage carte de contréle du CONVERTISSEUR N | Regulering av det kort for INVERTER-kontroll

RT1 Réglage du «Arc Force» RT1 Regulering "Arc Force”

RT2 Réglage du courant maximum RT2 Regulering av maksimalstrgm

RT5 Réglage du courant d’amorcage dans la soudure TIG avec RT5 Innstilling av tenningsstrammen for TIG-sveising med
fonction «Lift» funksjonen "Lift"

RT6 Reéglage du courant minimum RT6 Regulering av minimalstrgm

DE| Einstellung der INVERTER-Steuerkarte EL | PuBpion kdptag eAéyxou METATPOMEA

RT1 Einstellung des ,Arc Force“ RT1 PuBpion Tou «Arc Force»

RT2 Einstellung des Héchstschweissstromes RT2 PuBpion Tou p€yioTou peUPATOG

RT5 Regelung des Steuerstromes beim WIG - Schweissen mit RT5 PuBuion Tou pedpatog avappaTtog otn cuykoAAnon TIG pe
LLift" - Funktion AgiToupyia

RT6 Einstellung des Mindestschweisstromes RT6 PuBpion Tou pelpartog eAAXIOTNG CUYKOAANONG

ES| Regulacién tarjeta control INVERTER RU| PerynupoBaHue nnaTabl

RT1 Regulacién de “Arc Force” ynpaeneron UHBEPTOPOM

RT2 Regulacién de la corriente maxima RT1 PerynmpOBaHMe «Arc Force»

RT5 Regulacion d_e’ Ia“cpr“riente de ejecucion de la soldadura RT2 PerynupoBaHve MakcuMarbHOro Toka
TIG con funcién “Lift" o RT5 PerynuposaHue Toka 3axuraHus npu ceapke TIG ¢

RT6 Regulacion de la corriente minima yHKUMEN «Lift»

NL ;| Afstellen kaart controle INVERTER RTG Poryruposakite MitkimansHoro Toka

RT1 Afstellen van de “Arc Force”

RT2 Afstellen van de stroom maximaal

RT5 Afstellen van de opstartstroom soldeeren TIG met “Lift”
functie

RT6 Afstellen van de stroom minimaal

PT, Regulac&o da cartéo
controlo INVERTER

RT1 Regulagem do “Arc Force” — . —

RT2 Regulagem da corrente maxima wd T T

RT5 Regulagem da corrente de unido na solda D16 R21
TIG com fung&o “Lift” ﬂ%mm 017

RT6 Regulagem da corrente minima

DA| Justering af INVERTER kontrolkort % =

RT1 Regulering af "Arc Force” C,ZS cio

RT2 Regulering af svejsestrgm p& max. m@:”:l

RT5 Regulering af gnistteendingsstram ved 8 02 (1]
svejsning i TIG med funktion "Lift” o

RT6 Regulering af svejsestram pa min.

P20

(s
bl —

TR2




E Lista ricambi @ Onderdelenlijst E Varaosaluettelo
@, Spare parts list E Lista de pecés de E Reservedelliste

substituicao

E, Liste piéces de rechange

@ Liste over reservedele

@ Ersatzteilliste

@ Reservdelslista

@ Lista repuestos

’E_T| KatdAoyog avTaAAAKTIKWV

@ Cnucok 3anyacrem

Pos. Cod. Descrizione Description
1 352441 Pannello frontale Front panel
2 403611 Attacco rapido Quick connection
3 438845 Manopola regolazione corrente Current adjustment knob
4 467061 Adesivo pannello rack Rack panel sticker
5 439314 Pannello rack completo di adesivo Rack panel with sticker
6 438205 Maniglia Handle
7 352523 Pannello laterale Side panel
8 352446 Pannello posteriore completo di adesivo Rear panel with sticker
9 235996 Cavo linea Mains cable
10 427895 Pressacavo con ghiera Cable clamp with lock ring
11 438710 Manopola commutatore Switch knob
12 467025 Adesivo pannello posteriore Rear panel sticker
13 365850 Piastrina connessione tracolla Shoulder bag connection
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E Lista ricambi @ Onderdelenlijst E Varaosaluettelo

@ Spare parts list E Lista de pecés de E Reservedelliste

substituicao ’E_T| KatdAoyog avTaAAOKTIKWV

@ Liste piéces de rechange
@ Ersatzteilliste

@ Liste over reservedele

@ Cnucok 3anyacrem

@ Reservdelslista

E, Lista repuestos

Pos. Cod. Descrizione Description
14 376470 Shunt Shunt
15 423515 Dissipatore raddrizzatore secondario Secondary rectifier heat sink
16 353470 Isolamento dissipatore secondario Secondary heat sink insulation
17 376980 Scheda comandi frontale Front control board
18 435375 Interruttore alimentazione Mains switch
19 240485 Complessivo INVERTER di potenza Power INVERTER assembly
20 444508 Ventilatore Fan
21 423520 Dissipatori IGBT primari anteriori Front primary IGBT heat sink
22 423528 Dissipatori IGBT primari posteriori Back primary IGBT heat sink
23 377038 Duplicatore Doubler
24 241125 Complessivo raddrizzatore secondario+duplicatore Secondary rectifier assembly + doubler
25 478786 Termostato raddrizzatore secondario Secondary rectifier thermostat
26 241116 Raddrizzatore secondario Secondary rectifier
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E Lista ricambi

@ Onderdelenlijst

E Varaosaluettelo

@, Spare parts list

E Lista de pecéas de

@ Liste piéces de rechange

substituicao

@ Ersatzteilliste

@ Liste over reservedele

E Lista repuestos

@ Reservdelslista

E Reservedelliste

’E_T| KatdAoyog avTaAAAKTIKWV

@ Cnucok 3anyacrem

Pos. Cod. Descrizione Description
27 427250 Ancoraggio dissipatori primari Primary heat sink clamping
28 413713 Cablaggio ausiliario e potenza Auxiliary and power wiring
29 413715 Cavi connessione dinse Dinse connection wiring
30 481420 Trasformatore Transformer
31 463220 Staffa fissaggio trasformatore Transformer locking clamp
32 423530 Dissipatore raddrizzatore primario Primary rectifier heat sink
33 455510 Raddrizzatore primario Primary rectifier
34 352475 Basamento Base
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

@ Bestelling van reserveonderdelen

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

Il numero di codice del particolare

Il tipo di impianto

La tensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sull'impianto

4) 1l numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 444505 - per I'impianto RAINBOW 180 -
230V - 50/60 Hz - Matricola n°

@, Ordering spare parts

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 444505 - voor apparaat RAINBOW 180 - 230
V - 50/60 Hz - Serie Nummer

E Requisigcdo de pecas sobressalentes

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 RAINBOW 180 - 230 V - 50/60
Hz - Serial number

E Commade des piéces de rechange

Ao pedir as pegas de substitui¢cdo indique claramente:

1) O ndmero de codigo da peca

2) O tipo de equipamento

3) Atenséo e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pecas codigo n. 444505 - para o equipamento RAINBOW
180 - 230 V - 50/60 Hz

Matriculan. .......ccccoeeiiiieeiinns

@ Bestilling af reservedele

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piece

2) Le type d'installation

3) Latension et lafréquence 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 l'installation RAINBOW 180 -

230V - 50/60 Hz - Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anleeggets type

3) Speaending og frekvens, som star p& anleeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL

2 stk. nummer 444505 - til anleeg model RAINBOW 180 - 230
V - 50/60 Hz

Registreringsnummer NI. ..........ccceevieennnnen.

@ Bestéllning af reservdelar

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich
an:

Die Artikelnummer des Teiles

Den Anlagentyp

Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der Schweilimaschine

BEISPIEL

2 Stuck Artikelnummer 444505 - fur Anlage RAINBOW 180 -
230V - 50/60 Hz - Seriennummer

E, Pedido de las piezas de repuesto

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spanning och frekvens - den star bland tekniska data
paapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL

2 st. detaljer kod 444505 - for apparat RAINBOW 180 - 230 V

- 50/60 Hz - Serienummer

E Varaosien tilaus

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

El nimero de codigo del particular

El tipo de instalacion

Latensiony la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) El ndmero de matricula de la soldadora misma
EJEMPLO

N. 2 piezas cAdigo 444505 - para instalacion RAINBOW 180 -
230V - 50/60 Hz - Matricula N. ........cccccoviiiinniiiiinnens
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Tiedustellessanne varaosia, ilmoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta
tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI
2 0saa, koodi 444505 - laitteistoon RAINBOW 180 - 230 V -
50/60 Hz - Sarjanumero



E 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
2 stk. kode 444505 - for apparat RAINBOW 180 - 230 V - 50/60
Hz - SErienUMMET..........oovvveiiiiiee e

’E_T| MaayyeAio Twv aavTOAAAKTIKWV

OT1av ENTaTE AVTAAAKTKA TTAPAKOAEITOE va nUEIWVETE KaBapd:

1) TOV KWAIKO TNG AETTTOPEPEING

2) Tov TUTTO TNG PovAdag Yugng

3) Tnv TA0N KAI TN OXVONTa TTOU avaypdgovTal oTnvITivokida
TWV TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY

4) TOoV apIBud PNTPWOU TNG INXAVAG

Apib.
2 Tepdyia kwdikd 444505 yia Tn paovada wuéng RAINBOW
180 - 230 V - 50/60 Hz - ApIB. MNTPWOU ....ccevvvveeririeieeaeen

RU, 3aka3s sanacHbIX 4yacTei

[Ina 3anpoca 3anacHbIX YacTen yKaxnte TOYHO:

1) kopg 3anyacTwy,

2) Mogenb MalUvHbI,

3) HanpsbkeHuWe 1 4acToTy, HanncaHHble Ha NnacTuHe,
4) ee cepuiiHbIN HOMEP.

NMPUMEP

2 wT., kog Ne 444505, ons ceapoyHon MawmHel RAINBOW 180
230 B - 50/60 Hz

(O7=ToT 1711 [ 2To] V=Y o JO
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