MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICE TIG

IMPORTANTE!!!

FPRIMA DELLINSTALLAZIOME, DELL'USO O DI QUAL-
SIASI MANUTENZIONE, LEGGERE IL CONTENUTO DI
QUESTO MANUALE POMNENDO PARTICOLARE AT-
TEWNZIONE ALLE MNORME DI SICUREZZA. CONTAT-
TATE IL VOSTRO DISTRIBUTORE SE NON AVETE
COMPRESO COMPLETAMENTE QUESTE ISTRUZIONI.

1 REGOCLE DI SICUREZZA PER L'USO DELLA SAL
DATRICE

1.1 INTRODUZIONE

Prima di utilizzare l'apparecchic, ogni persona  addetta
alluso, alla riparazione o al controllo deve leggere le se-
guenti istruzioni di sicurezza e di uso.

Ricordate: LA VOSTRA SICUREZZA DIPENDE DA WOl
Seguite tutte le norme e le istruzioni di sicurezza,

E' Vostro dovers proteggare Vol stessi @ gli altei dai rischi
relativi alle operazioni di saldatura,

L'ocperatore & responsabile della propria sicurezza e di
guella di coloro che sitrovano nella zona di lavoro. Deve
quindi conoscere tutte le norme di sicurezza ed osservarle.
MIENTE PUC" SOSTITUIRE IL BUOM SENSOMN

1.2 PRECAUZIONI GENERALI

1.2.1 Fuoco

® Evitare di produrre fuoco a causa di

‘ﬁ !} scintille e scorie calde o pezzi incande-
% scent.

: ® Assicurarsi che dispositivi antincendio

appropriati siano disponibili vicino alla zona di saldatura

® Rimuovaere dalla zona di saldatura {minimo 10 metri)
materiali infiammabili & combustibili.

® Non eseguire saldatura su contenitori di combustibile e
lubrificanti anche se vuoti. Questi debbono ezsers atten-
tamente puliti prima di essere saldati.

® Lasciare raffreddare il materiale saldato prima ditocearlo
o di metterlo in contatto con  materiale combustibile o
infiammabile.

® Mon eseguire saldature su particolari con intercapedini
contenenti materiali infiammakili,

®MNonoperare inatmosfere conalte concentrazioni divapori
combustibili, gas e polveri infiammabili.

® Controllare sempre la zona di saldatura mezz'ora dopo la
fine del lavoro per accertarsi che non wi sia un inizio di
incendio, )

® Mon tenere in tasca materiali combustibili come
accendini o fiammiferi.

1.2.2 Bruciature

® Proteggere la pelle contro le scoltature causate dalle
radiazioni ultraviolette emesse dall'arco, dalle scintille
e scorie di metallo fuse, utilizzando indumenti ignifughi che
coprono tutte le superfici esposte del corpo.

® Indossare indumenti e guanti di protezione da saldatore,
cappello, e scarpe alle con punta di sicurezza. Abbottonare
il colletto della camicia e le patte dalle tasche, e indossare
pantaloni senza risvolto per evitare lentrata di scintille e
scorie.

® Indossare l'elmetto con vetro di protezione allesterno
e lenti-filtro all'interno. Questo & IMPERATIVO per le ope-
razioni di saldatura o di taglio, (e di sbavatura) al fine di
proteggere gli ccchi dai raggi dellarco e da metalli
volatil, Sostituire il vatro di protezione se rotto, o chiazzato,

® Evitare indumenti unti o sporchi di grasso. Una scintilla
potrebbe incendiarli.

® Parti metalliche incandescenti quali pezzetti dielettrodo
e pezzi dalavorare devono essere sempre maneggiati con
I guanti.

® Aftrezzature di pronto soccorse ed una  persona
gualificata dovrebbero essere disponibili per ciascun turno
a meno che non vi siano strufture sanitarie nelle vicinanze
per trattamento immediato di scottature  agli occhi da
fiammate o scottature della pelle.

® Tappi per le orecchie dovrebbero essere usati quando si
lavora in sopratesta o inuno spazio ridotto, Un casco rigido
deve essere usato quande altri lavorano nella zona
sovrastante.

® e persone che si apprestanc a saldare non devono usare
predotti inflammakili, quali le lacche per capelli .

1.2.3 Fumi
Le operazioni di saldatura producono fumi e

. polveri metalliche nocive che possono danneg-
@ giare la salute, guindi:

® Lavorare in spazi provvisti di una adeguata
ventilazione.
® Tenere la testa fuori dai fumi.
® |n ambienti chiusi utilizzare aspiratori adeguati posti
possibilmente sotto la zona di saldatura.
® Se la ventilazione non & adeguata usare
approvati.
® Pulire il materiale da saldare gualora siano  presenti
solventi o sgrassanti alogeni che danno origine a gas
tossici. Durante la saldatura alcuni solventi clorinati posso-
no decomparsi inpresenza di radiazioni emesse dall'arco
& generare gas fosgene.
® Mon saldare metalli ricoperti o contenenti piombo, grafite,
cadmio, zinca, cromo, mercuric o berillio se non sidispone
di un respiratore adeguato.
® L'arco elettrico genera ozono, Una  esposizione
prolungata in ambienti con alte concentrazioni di ozono pud
causare mal ditesta, irritazione al naso, alla gola e agli occhi
e gravi congestioni e dolore al petto.
IMPORTANTE: NON USARE OSSIGEMNO PER LA VENTI-
LAZIONE.
® Si dovranno evitare perdite di gas in spazi ridotti. Perdite
di gas in grosse guantitd possono variare pericolosamen-
te la concentrazione di ossigeno. MNon collocare bombole
in spazi ridott,
® NOMN SALDARE ove vapor di solvente  possano
mescolarsi allatmosfera di saldatura o dove le radiazioni
dell'arco possanovenire a contafto con minuscale quantita
di triclaroetilene o percloroetilene disperse nell'atmosfera.

respirator

1.2.4 Esplosioni
® Mon eseguire saldature sopra o in prossimita
f\ di recipienti in pressione.
A‘j‘é ® Mon saldare in atmosfera contenente polveri, gas
o wvaporn esplosivi.
Questo apparecchic quando & utilizzato per la saldatura
TIG impiega gas ARGON per la protezione dell'arco,
pertantc & necessario prestare la massima attenzione a:

A) BOMBOLE

® Mon cancellare mai o alterare il nome, il numero, o altre
marcature sulle bombaole. E' illegale e pericolosa.

® Mon usare bombole il cui contenuto non sia stato
chiaramente identificato.

® Non collegare direttaments la bombola al tubo del gas

della  macchina senza ulilizzare un regolatore i
pressione.




® Manipolare o utilizzare bombole in pressione in accordo
con le normative in vigore,

® Non utilizzare bombele che perdong o che siano fisica-
mente danneggiate.

® hon utilizzare bombole che non siano ben fissate.

® Mon trasportare bombole senza la protezione della
valvala montata.

® Mon sollevare le bombale da terra afferrandole per la
valvola o per il tappo, o usando catene, imbragature, o
calarmite.

® Montentare mai di mescolare nessun gas alllinterno delle
bombale.

® MNon ricaricare mai le bombole.

® Mon lubrificare mai la valvola della bombaola con olic o
grasso.

® Mon mettere a contatto elettrico la bombola con larco.

® Non esporre le bombole a calore eccessivo, scintille,
scorie fuse o flamme,

® Non manaomettere la valvola della bombola.

® Mon tentare di sbloccare con martelli, chiavi o altri sistemi
le valvole bloccate,

B) REGOLATORI DI PRESSIONE

®fdantensre i regolatori di pressions in buonacondizione.
Regolatori danneggiati possono causare danni o incidenti;
essi debbono essere riparati solo da personale qualificato.
® Non utilizzare regolatori per gas diversi da quelli per cui
sano stati fabbricati.

® hon usare mai un regolatore che perde e che appare
fisicamente danneggiato.

® Mon lukrificare mai un regolatore con clic o grasso,

C) TUBI

® Sostituire i tubi che appaiono danneggiati

® Tenere i tubi tesi per evitare pieghe.

® Tenere raccolto il tubo in eccesso e tenerlo fuor dalla
zona di lavoro per prevenire eventuali danneggiamenti.

® Gli attacchi delle bombole non devong mai  essere
madificati o scambiati.

1.2.5 Radiazioni

Le radiazion ultraviclette emesse dallarco pos-

sono danneggiare gl occhi e bruciare la pelle.
Quindi:

® Indossare indumenti & maschere di protezione
appropriati.
® MNon utilizzare lenti a contatto !! L'intenso calore emanato
dallarco potrebhe incollarle alla cormea,
® tilizzare maschere con lenti aventi grado di protezicne
minimo DIM 10
® Fate proteggere le persone nelle vicinanze della zona di
saldatura.
Ricordate: I'arco pud abbagliare o danneagiare gli
occhi. E' considerato pericoloso fino ad una distanza
di 15 metri. Non guardare mai I'arco ad occchio nudo.!
® Preparare la zona di saldatura in modo da ridurre  |a
riflessione e la trasmissione o radiazioni ultraviolette:
vermiciando di colore nero pareli e superfici esposte per
diminuire la riflessione, installando  schermi protettivi o
tende per ridurre le trasmissioni ultravicletie.
® Sostituire le lenti della maschera quando esse  sianc
danneggiate o rotte.

1.2.6 Shock elettrico
Lo shock elettrico pud uccidere, Tutti gli shock

elettrici sono potenzialments fatali.
® Mon toccare parti sotto tensione.

® |solarsi dal pezzo che si deve saldare & da
indossando guanti e vestiti isclanti.

® Tenere gli indumenti (guanti, scarpe, copricapo, vestiti)
ed il corpo asciutti.

® Mon lavorare in ambienti umidi o bagnati

® Evitare che la saldatrice possa cadere nell'acqua.

® Mon appoggiarsi al pezzo da saldare o tenerlo con e
mani.

® Se sideve lavorare inuna zona a rischio o nelle sue
prossimité, usare tutte le precauzioni possibili.

® Se si avverte anche una piccola sensazione di scossa
elettrica, interrompere immediatamente le operazioni di
saldatura. Mon usare 'apparecchio finché il problema non
verra individuato e risolto.

® [spezionare fregquentements il cave di alimentazione.

® Scollegare il cavo di alimentazicne dalla rete prima di
intervenire sui cavi o di aprire la macchina,

®Monutilizzare la macchina senza i coperchi diprotezions.
® Sostituire sempre con materiale originale eventuali parti
danneggiate della macchina,

® Mon escludere mai le sicurezze della macchina.

® Assicurarsi che la linea di alimentazione sia provvista
di una efficiente presa di terra,

® Assicurarsi che il banco dilavore ed il pezzo da saldare
siano collegati ad una efficiente presa diterra.

® | 'eventuale manutenzione deve essere eseguita solo da
personale esperto e consapevole dei rischi dovuti alle
tensicni necessarie al funzionamento dell'apparecchiatura.

ferra

1.2.7 Pacemaker

I campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidera sul funzionamento di pacemaker. | portatori  di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbe-
ro consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a
punti.

1.2.86 Rumore
‘ llrumore emesso dall'arco pud danneggiare 'udito,
I\, indossare la cuifia adeguata,

2 DESCRIZIONI GEMNERALI
2.1 SPECIFICHE

I TIG STAR 250 AC/DC & un generatore di corrente
costante adatto alla saldatura con procedimento TIG e
con procedimento ad elettrode rivestite. L'unica gamma
di regolazione (5/2504), la tecnclogia ad onda quadra ed
il completo controllo della corrente di saldatura rendono
guesto generatore un prodotto di gualita ad alta tecnologia.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

IEC 974 La saldatrice & costruita secondo queste norme
EMB0274 internazionali.

M .. Mumero di matricola che deve essere sempre
citato per qualsiasi richiesta relativa alla
saldatrice,

1~=ie 75 trasformatore-raddrizzatore. monofase

a Caratteristica discendente.

SMAW. . Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti,

TG ... Adatio per saldatura TIG.

Us . .. Tensione a vuoio secondaria

X o Fattore di servizio percentuale
[l fattore di servizio esprime la percentuale di10

minuti in cui la saldatrice pud lavorare ad una




determinata corrente senza causars surriscal-
darmenti.

Iz, Corrente di saldatura

Uz ... Te§;sione secondaria con corrente o saldatura
|z

5 T—— Tensions nominale di alimentazions

1~ BO/BOHz Alimentazions moncofase 50 oppure 80 Hz

... ......Corrente assorbita alla corrispondente corrents
di saldatura lz

IP21. ... Grado di protezione della carcassa
Grado 1 come seconda cifra significa che
guesto apparecchio non & idoneo a lavorare
all'esterno sotto la pioggia.

...... Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.
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MOTE: La saldatrice & inoltre stata  progettata per
Iawjrarc inambienti con grado di polluzione 3. (Vedi IEC
BE4).

3 INSTALLAZIONE

3.1 PRECAUZIONI

® Dovete legoers attentamente tutte le parti riguardanti
linstallazione di questa saldatrice,

)Ill" ATTENZIONE!

® Linstallazione diguesta saldatrice dovrd essere aseguita
solo da personale qualificato.

® Primadilavorare all'interno della saldatrice siate sicuriche
la spina sia staccata dalla rete di alimentazione.

® Collegate il conduttore giallo-verde del cave rete della
macchina ad una buona presa di terra.

LO SHOCK ELETTRICO FUC" UCCIDERE

3.2 SISTEMAZIONE

Collocate |a saldatrice in un ambiente ventilato.

Polvere, sporco o gualsiasi altra cosa estranea che possa
entrare nella saldatrice ne pud compromettere la
ventilaziona e quindi il buon funzionamento.

3.3 PROTEZIOME DALLE INTERFERENZE PER ALTA
FREQUENZA

Il circuito generatore di alta freguenza all'interno  della
saldatrice & paragonabile ad un radictrasmettitore.

Una installazione impropria della saldatrice pud generare
disturbi radio o TV,

Le intarferenze s possono sviluppare in gquatiro modi
diversi .

1)interferenze irradiate dalla saldatrice

2) interferenze irradiate dai cavi di saldatura

3) interferenze irradiate sulla linea di alimentazione

4) interferenze raccolte e irradiate da ocggetti metallici non
collegati a terra.

INSTALLATE LA SALDATRICE SEGUENDC LE ISTRU-
ZIONI PER RIDURRE | PROBLEMI ESFOSTI.

® Tenereicollegamenti tra macchina e linea dialimentazic-
ne i pit corti possibile ed eventualmente far passare il cavo
di alimentazione dentro un  tubo metallico, quest'ultimo
collegato con una presa di terra confliceata nel terreno,
* Tenere | cavi di saldatura i piu'cori possibile. La
lunghezza non dovrebbe essere maggiore di 7/8 mt.
Avvolgerli fra loro o nastrarli se & possibile. _

® Assicurarsi che | cavidi saldatura non presentino tagli,
bruciature o rotture dell'isolante in gomma.

| cavi con alte contenuto di gomma naturale
meglic alle perdite di alta frequenza.

® Teners | morsetti ben serrati e la torcia di saldatura in
oftime condizieni per ridurre perdite di alla frequenza,

® La pinza di massa oltre ad essere collegata al pezzo da
saldare deve sssere connessa ad una terra entro il raggio
di 3 mt. . Realizzare questa terra con una barra piena di
rame o acciaio zincato di diametre di almene 16 mm.
M.B: Fer guesta connassione | che deve essere la piu'
corta possibile, si deve usare un cavo di sezione uguale o

resistono

maggiore  rispetto ai cavi di saldatura.

® Mantenere chivsi | pannelli e il coperchio della
saldatrice.

® Tutti i conduttori nel raggio di 15 mt. devono essere

racchiusi in tubi metallici e | detli tubi collegati a terra.
ltubi flessibili eliceidali non vanno bene,

® Quando la saldatrice & in una costruzione metallica &
meglio che ci siano piu’ terre.

MOMN USARE COME CONDUTTORI DI TERRA LE TUBA-
ZI0MNI DELLACQUA,

3.4 COLLEGAMENTI INTERNI

8

® || collegamento di guesta saldatrice deve essere esequito
da personale specializzato.

® Prirna dilavorare allinterno della saldatrice siate sicuri che
la spina sia staccata dalla alimentazione.

® Collegare il conduttore giallo-verde della saldatrice ad una
buona presa di terra.

ATTENZIONE!
LO SHOCK ELETTRICO PUO" UCCIDERE

ATTENZIONE!! MON SEGUIRE QUESTE ISTRUZIONI
PUD CALUSARE UM GUASTO IMMEDIATO Al COMPO-
MENTI ALL'INTERNO DELLA SALDATRICE.

® Dopo il collavde finale la saldatrice viene collegata alla




tensione  di  alimeniazione indicata sul cavo  di
alimentazione.

® Se sidesidera cambiare tensione di alimentaziona toglie-
te il coperchin superiors, individuate la  morsetiiera
cambiatensione e disponste i collegamenti comeindicato in

figura.

‘ )
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® Applicate una spina adeguata alla corrente assorbita.
3.5 COLLEGAMENT! ESTERNI

3.5.1 Connessione della torcia TIG

Usare latorciai piu’ corta possibile in accorde con le vostre
esigenze operative per minimizzare possibili problemi di
interferanze radio.

ATTEMZIOMNE!

LO SHOCK ELETTRICO PUD' UCCIDE-

® Mon toccare parti elettriche con le mani.

® Non toccare |'elettrodo calde con le mani o con gli
abiti.

® |solarsi da terra e dal pezzo da saldare.

® Per non ricevere scariche di alta frequenza mante-
nere la torcia in buono stato.

® Spegnere la macchina.

® Collegare al polo negativo il cavo di potenza (infilare e
girare verso destra) cosi’ che sia ben stretto.

Scegliers il diametro e il tipo di elettrodo adatto per il tipo
di materiale o di corrente che andrete ad usare.
Connettere il tubo gas uscente dalla torcia al raccordo 1/4
gas (H) sul pannello frontale.

Collegare il connettore del comandotorcia alla presa (1) sul
pannello frontale della macchina.

® | a torcia pud essere anche del tipo raffreddato ad acqua,
inquesto caso connettere | due tubi fucriuscenti dalla torcia
come descritto nel paragrafo 7.

3.5.2 Connessione del cavo di massa.

® Connettere la spina di potenza al polo + o - inaccordo con
il procedimento usato, infilare e girare in senso  orario
finché il connettore non sia ben stretto.

® Connettere la pinza di massa al pezzo da saldare in
accordo con il punto 3.3 .

3.5.3 Collegamento del tubo gas.
ATTEMZIOMNE!N

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE
SE DANMEGGIATE.

® Tenere le bombole verticali e incatenate al supporto.

® Tenera le bombole inunluogo dove non possong essaera
danneggiate.

® Mon sollevare la macchina con la bombaola attaccata.

® Fate in maniera dinontoccare mai la bombola con un
elettrodao.

® Tenete la bombola lontana dalla zona di saldatura o da
circuiti elettrici non isolati.

®a bombola digasinerte deve essere equipaggiata di un
riduttore di pressione e di un flussometro,

Solo dopo aver posizionato labombola collegate il tubo gas
uscente dalla parte posteriore della macchina.

3.5.4. Collegamento della pinza porta elettrodo.
ATTEMZIOME!

LO SHOCK ELETTRICO PUO' UCCIDERE

® hon toccate parti elettriche non isolate,

® hon toccate lelettrode con le manio la pelle o con
indumenti unti.

® |solatevi dal pezzo da saldare e dalla terra.

® La pinza portaslettrodo dovra essere connessa alla mac-
chinain modo darispettare la polaritaindicata sulla scatola
degli elettrodi che andrete ad usare. Quande collegate il
cavo della pinza portaeletirodo e il cavo di massa siate
sicuri che i terminali dipotenza dei cavi siano ben stretti,

4 DESCRIZIONE

A - Connettore per comandi a distanza.

A cui vanno collegali | vari accessori per la regolazione
della corrente di saldatura.

E' sempre operants sia in T.L.G. che in elettroda.

B - Dispositivo di regolazione della corrente di salda-
tura.

Deve sempre essere collegato al connettore (A).

C - Selettore di procedimento

Seleziona il processo disaldatura T.1.G. oppure (MMA)
elettrodo rivestito.

D - Lampada spia

Siillumina guando si accende la macchina.

E - Lampada spia

Si accende allintervento del termastato.

F - Interruttore principale

Accende o spegne la macchina.

G - Regolazione del tempo della corrente di discesa
(SLOPE DOWN) (0,2 - 10 sec.)

Begola il tempo in cui la corrente di saldatura passa dal
valore impostato fine allo spegnimento dell'arce.

Entra in funzione ogni volta che si comanda la fine della
saldatura; permette il rempimento del cratere finale
{CRATER FILLER) altermine della saldatura. E' operante
guando viene  selezionato il procedimento TIG.

H - Raccordo. (1/4 gas)

Vi sl connette il tubo gas della torcia di
| - Connettore

A cui va fissato lo spinotto del comando torcia,
E’operante quando viene selezionato il procedimento T.1LG.

saldatura T.1.G.




Automatico

E' operantz in procedimento T.1.G. ad esclusione della

funzione ~ I\

® In posizione autematico: una volta premuto il pulsante
torcia lo si puo'rilasciare senza che larco sispenga; per
lo spegnimento premerelo & rilasciarlo nuovaments.
® In posizione manuale:quando l'operatore preme |l
pulsante la macchina eroga corrente,.quando lo rilascia
l'arco si spegne.
M - Amperometro digitale
Indica la corrente di saldatura.
M.B..La corrente di saldatura pud essere predeterminata e
visualizzala suquesto strumento. Per questa funzione vedi
paragrafo preselezione delle correnti di lavoro.
M- Led
Si illumina quando in procedimento T.LG. la corrente
raggiunge la corrente di saldatura. E' sempre acceso in
procediments elettroda.
O - Led
Si illumina quando & operante la corrente massima di
saldatura nel sistema logico /1N preselezionata con la
manopala (B).
P- Led
Si illumina quando & operante la corrente di pausa nel
sistema logico /N, preselezionata con la manopola (V).
Q - Ritardo gas
Hegola il tempo di uscita del gas dopo il termine della
saldatura.|l campo di regolazione comprende un minima di
0,3 sec. & un massimo di 30 sec.
R - Selettore per accensione con scintilla pilota.

In saldatura con elettrodi rivestiti viene escluso

HF automaticamente.

| In saldatura T.1.G. in corrente alternata (A.C.)
deve sempre  essere inserito.
0 In saldatura T.|.G. in corrente continua (D.C.)

pud essere disinserite se sidesidera accendere
l'arco a striscio.
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S - Selettore di programma di saldatura

'r/m W - (Tempo di salita della corrente, dalla
corrente di base alla corrente di saldatura).
B - (Corrente di saldatura).
G - (Tempo di discesa della corrente © crater filler *).

La macchina esegue il programma [/ \

impostando le manopole:
V - (Corrente di inizio saldatura o corrente di
base).

i Fig. 2
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Il cicle di saldatura segue percio il seguente andamenta :

-posizions manuale:

Premere il pulsante torcia, la saldatura inizia alla corrente

impostata con la mancpola (V).

Impiega il tempo fissato con la manopala (W) per raggiun-

gere la corrente di saldatura impostata con (B) la saldatura

si mantiene fincheé il pulsante non viene rilasciato, quindi

la corrente scende fino al minime con un tempo che & quello

impostato con la manopola (G) segue il post flusso di gas

regolato con manopola (Q).

Esempio.: -corrente di saldatura 250A (man.B)
-corrente di base 1254 {man.V) Pos.5
-Tempao di salita della corrente dalla corrente
dibase alla corrente disaldatura MAX (man. W) -




-Tempo di discesa della corrente di saldaturain Pos.5
=5 Sec. (man.G)
-Tempo di post flusso del gas in Pos. 10 = 30 sec. (man.Q)

gl Red
i B
: Fig. 3
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[T Seletiere {L1 in poeaione maruale” |l
i Selettore (L} N posiziare “aulomanod _I_E

MN.B: Se nel periodo di discesa della corrente (G)  si
rischiaccia il pulsante il cicle riprende da capo.

PROGRAMMA /11

La macchina esegue il programma regolando le manopole:
V - corrente di base e corrente di pausa.

W - tempo di salita della corrente, dalla corrente di base alla
corrente di saldatura,

B - corrente di saldatura.

G - tempo di discesa della corrente di saldatura “crater
filler”

Q - tempo di post flusso del gas.

CQuesto programma € stato pensato per applicazioni che
necessitano di due livelli di correnti di saldatura,

Mon sl pud applicare il comando a padale Art. 182,

In questo programma la corrente impostata con la mano-
pola (V) olire ad essere |la corrente di inizie della saldatura
& anche la corrente di pausa all'interno del cicla.

| led N - O - P segnalano in quale punto del programma si
sta saldando.

& 9\. Fig. 4
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Il ciclo di saldatura sopra descritto viena realizzato nel

SPINGERE E RILASCIARE IMMEDIATAMENTE IL

PULSANTE _TORCIA.SOLO QUANDO IL PULSANTE
VIEME RILASCIATO LARCO S| ACCEMDE.

La corrente di saldatura si predisporra al valore regolato con
lamancpola (V) lN'operatore pud mantenera questa corrante
fino a quando desidera (per esempio fino a che non si sia
preriscaldato il pezzal,

Di nuovo spingendo e rlasciando  immediatamente il
pulsante torcia, la corrente passa dal valore predisposto con
la manopola (V) alvalore impostato con la manopola (B) nel
tempo scelte con la manopala (W). Quando si raggiunge la
corrente di saldatura il led (N) =i accende. Se durante
'esecuzione vié la necessita didiminuire la corrente senza

spegnere l'arco (per esempio  cambio del  materiale
d'apporto, cambio di posizione del lavoro, passaggio da
una posizione orizzontale ad una verticale ecc....) spingere
e rilasciare immediatamente il pulsante torcia, la corrente
si portera al valore selezionato con (V) il led (P) si accende-
ra. Pertornare alla precedente corrente ripetere I'azione di
pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led (O} =i
accendera mentre il led {P) si spegnera.

In qualsiasi momento sl voglia interrompere la saldatura
spingere | pulsante torcia perun tempo maggiore di (0,7
sec.) poirilasciarlo; la corrente comincia a scendere fino al
valore di zero nel tempo stabilito con la manopola (G).
Seque i| POST GAS determinato con la manopola (@),
M.B: Il termine "PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATA-
MEMTE" fa riferimento a un tempo massimo di 0.5 sec.
T -Selettore:

Corrente alternata {A.C)-Corrente continua({D.C)

® Posizionare in A.C. . per la saldatura TIG dell'alluminio,
dell'ottone & del magnesio.

® Posizionare in DLC. © per la saldatura TG di tutti gli altri
materiali e per la saldatura MMA di tutti | tipi di elettrodi
rivestiti,

U - Controllo di bilanciamento

Con guesta manopola & possibile
maodificare 1 semiperiodi dell’'onda
quadra quando silavorain TIG. A.C.
saldando  I'alluminio.

Il punto in cui le due semionde sono
equilibrate & lo zero.

Questa posizione vi darg minore assor-
bimento i correnta,  minar consumo
dell'elettrode & una relazione offimale
tra larghezza e profondita del cordone.
Se si vuole aumentare la penetrazione
ruotare la manopola in Senso orano, viceversa se si vuole
oltenere piu’ pulizia e minor penetrazione girare la manopa-
la in senso antiorarno,

QUESTA FUNZIONE E' INCLUSA SOLAMENTE QUAN-
DO S| SELEZIONA LA SALDATURA T.LG. IN ALC.

W - Regolazione della corrente di base o corrente di
pausa.

E’ attiva in saldatura T.1.G. (A.C. oppure D.C.)

E' la corrente da cui si vuole iniziare qualsiasi tipo di
programma, & sampra una percentuale della corrente di
saldatura impostata con la manopola (B).

Mel programma /1N la corrente impostata con questa
manopola & anche la corrente di pausa che sipud scegliers
all'interno del programma stesso.

W - Regolazione del tempo di salita della corrente dal
valore impostate con la manopola (V) al valare impostato
con la mancpola (B).

X - Presa 220V per Gruppo di Raffreddamento (NOMN
COLLEGARE ALTRI UTENSILI) Potenza max, 4400,

¥ - Presa. Acuiva collegato il dispositivo di sicurezza del
Gruppo  di raffreddamento Art. 1332

M.B: LAMACCHINAVIENE FORMITADIUN CONMET-
TORECHE IM ASSENZA DEL GRUPPO BEFRIGERAM-
TE DEVE ESSERE COMMESSO ALLA PRESAY.

4.1 PRESELEZIONI DELLE CORREMNTI DI LAVORO

4.1.1 In elettrodo: -

Dopo aver portato il selettore (C) in A= attendsre che
il led (N} siillumini. Quindi agire sul potenziometro (B)
vedrete visualizzata sul’amperometro (M) la corrente di
saldatura.

41.21In T..G.: (Selezione singola corrente di saldatura)
Selettore (R) pos.0

Selettore () pos. /f kY
Selettore (L) pos., Lo




Spingere il pulsante torcia quando il led (N} =i illumina
agire con la manopala (B).

Vedrete visualizzata sullamperometro (M) la correnta dj
saldatura.

4.1.3 In TIG : (Selezione doppia corrente)

Selettore (R) pos. zero

Selettore (S) pos. /1N

Schiacciare e rilasciare due wvolte il pulsante torcia.
Cluando il led (M) si accende regolare |la corrente massima
di saldatura, visualizzata attraverso 'amperometro (M)
tramite la manopola (B). Per impostare la corrente di base
schiacciare e rilasciare il pulsante lorcia, il led (P} =i
accende.

Regolare il valore di corrente con la manopeola (V).

Finite gueste cperazioni schiacciare e mantenare premuto
il pulsante torcia per almeno 0,7 sec. Tutti 1 led si spengono.

5 SALDATURA

5.1 GUIDA ALLA SCELTA DEGLI ELETTRODIE DELLE
CORRENTI IN SALDATURA TIG.

FREPARAZIONE ELETTRODOC PER SALDATURA A.C.
-‘\.\

A.C.

D.C.

Fos, Max, Penetrazione

Fos. Zero bilanciato Pos, Max, Pulizia

EE:.'"C;_‘:I':I. Tipa Tbngsmna
:,'*, Torio 2%

Tungsteno
P

Tungstena
ZR 08 %

Tungsiena
ouro

Tungsteno
ZR 0B %

Tungsteno
puro

tungsteno
ZR 0.8 %

T0A = 150A

=i
[45]

08+ 1004 704 + 1504

30A + 60A | S04 + B0A 208 -+ 404 304 = BOA

1508 + 2504 | 1004 = 1604 | 1404 + 235A

o
I~

BOA + 1204 BOA -+ 1404 404 + 1004

e
i

2004 = 3504 | 1504 = 2104 | 2254 + 3254

B0A + 1804 | 1004 + 1804 | &0A + 1404 804 + 1604

i 004 = 4004 | 2004 = 275A | 300A = 4004

100A + 2404 | 1504 + 280A | 80A = 200A | 150A + 2504

* |l flussc di gas inerte deve essere regolato ad un valore
{in litri al minuto) di circa 6 volte il diametro dell'elettrodo,
{Es.e 2,4x6 =15 It./min.)

® Se siusano accessor tipo gas-lens la portata di gas pud
essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell'elettrodo.
Il diametro dellugello ceramico deve avere un diametro da
4 3 & volte il diametro dell'elettrodo,

5.2 SALDATURA DELL ALLUMINIO TIG.

® Posizionare il selettore (T) su A.C., il selettore (R)su (D)
e il selettore (C)su L= (TIG). Tutti glialtri controlli
dipendono dal diametre di elettrodo che  andrete ad
utilizzare e dalla corrente che verra impostata. Per gquesto
fipo di saldatura devono  essere otilizzati  elettrodi di
tungsteno puro (colerazione DN, VERDE) o in tungstenc
zirconiate (colore DM, BIANCO).

® Durante la saldatura la punta dell'eletirodo fendera ad
essere emisferica. Sela “pallina” al termine  dell'slet-
trodo & pid grande del diametro dell'elettrodo stesso vual
dire che la corrente che state usando & troppo elevata
per lelettrodo, procedete guindi a sostituirlo con unoe di
diametro maggiore.

La preparazicne dell'elettrodo assume grande importanza,
® La regolazione del post gas manopola (Q) deve essers
tale da raffreddare I'elettrodo e mantenere la punta brillante.
® Per la regolazione del bilanciamento dell'onda quadra
leggere  alla lettera (U) del paragrafo 4.

® Per la preselezione delle correnti di lavoro leggere |l
paragrafo 4.1.

® Per la scelta del programma di saldatura leggere il punto
(8) del paragrafo 4.

® E' indispensabile prendere confidenza con le

funzioni che avete adisposizione, per ottenere i massi-
mi risultati in saldatura.

* |l materiale di apporto deve essere di diametroinferiore
o uguale allo spessore da saldare.

® || rapporto tra la corrente da utilizzare e lo spessore del
pezzo e 40 Ampimm. Es. : spessore 2 mmxd0 = 80 Ampere.
ATTEMNZIONE QUESTI DATI POSSONO VARIARE COM
IL VOLUME DEL PEZZO DA SALDARE.

® Lallumina (ALD.) (ossido d'alluminio) deve essere
rimossa perevitare inclusioni e incollature, difetti tipici della
saldatura di questo materiale,

® 'eliminazionedell'allumina siesegue tramite spazzolatu-
ra meccanica. |l disco deve essere composto difiliin acciaio
inossidabile. E' necessario eliminare alluminia per almeno
5 cm. dal luogo dove avverra la saldatura.

® |Usare velri di protezione almeno DM, 11,

® Usare come gas di protezione ARGON puro,
POSIZIONI COMSIGLIATE PER LA SALDATURA:
If_




5.3 SALDATURA TIG D.C.
® Selettore {T) su D.C.

® Selettors (C) su W

® | atorcia TIG deve essere connessa al pele negativo ().
® |a massa al polo positivo.

® || zelettore (R) su (I} s2 desiderate accendera I'arco non
toccando il pezzo; su (Q) se desiderate accendere 'arco a
contatto,

® Par la preselezions delle correnti di saldatura leggere il
punta (S) del paragrafo 4.

® || materiale d'apporto deve essere di diametro uguale o
inferiore rispetto alle spessore del pezzo da saldare.

® || rapporo tra la corrente da utilizzare e lo spessore del
pezzo & : per gli acciai al carbonio e gli acciai inossidabili
20/30 Amp. ogni mm, per il rame 80 Amp. per ogni mm.
ATTENZIOME! QUESTI DATI POSSONO VARIARE CON
IL VOLUME DEL PEZZ0 DA SALDARE.

5.3.1 Gas di protezione

® Mormalmente il gas pid usato & TARGON perché ha un
costo minore rispello agli alfri gas inerti, ma possono essere
usate anche miscele di ARGOM con un massimo di 2%
IDROGEMD per la saldatura dell’acciaio  inossidabile e
ELIO omiscele di ARGON ELIO per la saldatura delrame.
Queste miscele aumentano il calore dell'arcoe in saldatura
ma sono molto piu costosea,

PREPARAZIONE ELETTRODO FPER SALDATURA D.C.

® Per le correnti da adoltare rispetto al diametro degl
elettrodi vedere la tabella  del paragrafo 5, le cui
indicazioni sono valide ancheperla  saldatura TIGin D.C.
* Se si usa gas elio aumentare i litd al minuto fin a 10 volte
il diametro dell'slettrodo (Es.: @ 1.6x10 = 16lt./min.elio).
® Particolare importanza ricopre la preparazions  dell
elettrodo.{ vedi fig.).

® Gli elettrodi da utilizzare sono quelli toriati al 2% colors
D.1.M. rasso.

® Usare i vetri diprotezione DN, 10fino a 75A e D.LN.
11 da 75A in pol,

5.4 SALDATURA CON ELETTRODI RIVESTITI

Cuesta saldatrice pud saldare qualsiasi tipo dielettrodo,

® Seletiore (C) su =%
® Cando il led (M) si illumina siete pronti a saldare.
® Conneltere la pinza portaslettrodo e la massa in accordo

con la polarita richiesta dal costruttore  degli elettrodi
{normalmente pinza al +).

6 MANUTENZIONE

ATTENZIOME : Qualsiasi operazione deve essere asegui-
ta da personale qualificato.

® Spegnete la saldatrice e scollegate la spina prima di
operare all'interno della macchina.

® Mantenere la torcia TIG @ i cavi di saldatura in buone
condizioni,

® Pericdicamente pulire la macchina internamente. Soffiare
via la polvere accumulata con un getto moderato di aria
SECUE,

7  ACCESSORI

ART. 1332 GRUFFO DI RAFFREDDAMENTO

Ceve essere fiszato = collegato alla macchina come
descritto in figura. |l cavo rete deve essere collegato alla
presa (X) della macchina.

Il cavetto di sicurezza deve essere collegato alla presa
(Y} della macchina e alla presa esistente sul gruppo di
raffreddaments,

Se s verifica una gualsiasi anomalia nel gruppo di
raffreddamento la macchina smette di saldare e si
accende |la lampada spia (E) sul pannello frontale.
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ART:1326 PROLUNGA mt.5 PER COMANDO A DIST.

Il comando a distanza pulsato A 180 & il comando a
distanza (B) possono essere portati in vicinanza del posto
di saldatura tramite questo articolo.

ART. 180 COMANDO A DISTANZA PULSATO
Indispensabile per la saldatura con procedimento T.1L.G di
lamiere di piccolo spessore. Deve essere collegato al
connettora (A). Usando questo accessorio la manopola (W)
deve essere posizionata al minimo (senso antiorario),

ART. 182 COMANDOD A PEDALE
Permette la regolazione della corrente durante la saldatura.,
Non pud essere utilizzato con il programma /1N

8 ISTRUZIONI PER LA RICERCA DEGLI ERRORI

Leggete attentamente questo paragrafo,

RICORDATE Maolti preblemi sono causali da regolazioni
non appropriate dei selettori sul pannello frontale della
macchina.

Se siete sicuri che le regolazioni sono  corrette,
assicuratevi che i fusibili dilinea sianc efficienti e dopo aver
spento la macching & slaccato la spina controllate  che
tutti i fili siano correttamente collegalti e le giunzioni strette.

8.1 ERRORI NEI COLLEGAMENTI DELLA MACCHINA

1- DIFETTO- La macchina non si accende.
CAUSE  ® Spina di alimentazione non collegata.
® Manca una fase di alimentazione.
® lMacchinanoncollegata alla giusta tensione
di alimentazians,

2- DIFETTO- La macchina si accende ma non eroga cor
rente. L'amperpometre non segna.

® Dispositivo di regolazione della corrente
(B) non collegato al connettors (A).

® Potenziometro cassello (B) danneggiato.
® Accessori per saldatura non collegati,

CAUSE

3- DIFETTO- La macchina si accende, la spia gialla (E)
rimane accesa, la macchina non eroga
corrente.

® Intervento deltermostato. Lasciare raffrad-
dare la macchina,

®Se la macchina & accessoriata con il Grup-
po di Raffreddamento Art, 1332,

A) Difetto sul gruppo refrigerante,

B} Gruppo di raffreddamento spento,

CAUSE

4- DIFETTOC- Saltano i fusibili di linea
CAUSE  ® Potenza diinstallazione non sufficiente.
® Macchina non collegata alla giusta tensio-
ne di alimentazione.
® Trasformatore di potenza in corto circuito.
® Diodi 5.C.R.in corto circuita,

8.2 ERRORI IN PROCEDIMENTO TIG

1- DIFETTO- Mancanza di alta frequenza.
CAUSE  ®Controllare i cavi di saldatura che non devo-
no essere danneggiati.
® Mon ¢'é gas di protezione.
® Selettore (R) su (O},
® Selettore (C) su elettrodo,

2- DIFETTO- L'amperometro non preseleziona la cor
rente

CAUSE  ® Leggete il paragrafo preselezioni delle cor-
renti di lavoro.
® Amperometro difettoso
® Dispositive di regolazicne della corrente
(B) non collegato al connettore (A,
® Con Art, 182 (comando a pedale) biso-
gna schiacciare il pedale a fondo e regola-
re la corrente con le manopole MIN e MAX
del pedals.
3- DIFETTO- Difficolta ad accendere l'arco in TIG.
CAUSE  ® Mancanza di gas di protezione.
® Regoelazione della corrente di saldatura
troppo bassa.
® Elettrodo di tungsteno contaminato, Rifare
la punta.
®Scelta sbagliata dellelettrodo di tungsteno
Il tungsteno zirconato va bene per A.C.
Il tungsteno toriato va bene per D.C,
® Difetto nel pulsante torcia.
® Connettore torcia non collegato al connet-
tore (1.
® Diametro  dell'elettrodo troppe  grande
pear  lacorrente & cul si vuole saldare.
M.B. Se la saldatrice & connessa ad un  impianto
automatico & buona norma connetters 'ugello ceramico
alla massa del pezzo con un filo flessibile di rame.

4- DIFETTO- L'elettrodo di tungsteno si consuma rapi
damente o si trasferisce nel bagno di
saldatura.

® | acorrente & troppe alta peril diametro di
elettrodo usato.

® |nsaldatura A.C. lamancpola (U) posiziona
ta a sinistra cio& massima pulizia.

® Se si vuole mantenare la posizione sele-
zionata con la manopola (U] aumentare il
diametro dell'elettroda.

CAUSE

5- DIFETTO- L'arco devia dal bagno di saldatura.
CAUSE  ®In A.C.lelsttrodo @ troppo grosso in rela-
zione  alla corrente impostata,
® Mella fase di“slope down” siha questo effet-
to gquando lacorrente & inferiore alla portata
dell’elettrodo.

® Morsetto di massa non correttamente colle-
galo.
* Usando Tlaccessorio  di pulsazione, la

corrente dibase & pit bassa dellaportata
in Ampers dell'elattroda,

8.3 ERRORI DI PROCEDIMENTO IN ELETTRODOC

1- DIFETTO- La macchina non eroga corrente.
CAUSE  ® Selettore (C) su _La="
® || dispositive (B) nonconnesso al connet-
tore (A)
® Intervento del termostato Lampada (E)
accesa,
® Cavi di saldatura scollegati
2- DIFETTO- L'arco si accende poi tende a spegnersi.
CAUSE  Usando elettrodi basici:
® Commutatore (T) su A.C.
® Polarita della pinza portaglettrodo non
corretta.




