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Indicazioni generali
/A AVVERTENZA

Leggere il manuale d'uso!

II.IJl Il manuale d'uso fornisce istruzioni per un impiego sicuro del prodotto.

» Leggere e rispettare il manuale d'uso di tutti i componenti di sistema, in particolare le avver-
tenze e le indicazioni di sicurezza!

* Rispettare le disposizioni in materia di prevenzione infortuni e le norme vigenti nel paese di
installazione!

» Conservare il manuale d'uso sul luogo di utilizzo dell'impianto.

» | cartellini di avvertenza e sicurezza applicati all'impianto forniscono informazioni sui possi-
bili pericoli. Devono quindi essere sempre riconoscibili e ben leggibili.

* L'impianto € costruito conformemente allo stato della tecnica ed in base ai regolamenti e
alle norme vigenti; l'utilizzo, la manutenzione e i lavori di riparazione devono essere ese-
guiti esclusivamente da personale specializzato.

» Le modifiche tecniche, dovute all'evoluzione tecnologica dell'impianto, possono portare a
comportamenti di saldatura diversi.

In caso di domande riguardanti I'installazione, la messa in funzione, il funzionamento, particolarita
nell'ambiente di utilizzo o finalita di utilizzo, rivolgersi al proprio partner di distribuzione o al
nostro servizio clienti al numero +49 2680 181-0.

E possibile trovare un elenco dei nostri partner di distribuzione autorizzati al sito
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

La responsabilita in relazione al funzionamento di questo impianto € limitata espressamente alla funzione
dell'impianto. Qualsiasi responsabilita ulteriore, di qualsiasi tipo, € espressamente esclusa. Questa esclu-
sione di responsabilita viene riconosciuta alla messa in funzione dell'impianto da parte dell'utente.

Sia il rispetto di queste istruzioni, sia le condizioni e i metodi di installazione, funzionamento, utilizzo e
manutenzione dell'apparecchio non possono essere controllati dal produttore.

Un'esecuzione inappropriata dell'installazione pud portare a danni materiali e di conseguenza a danni a
persone. Non assumiamo pertanto alcuna responsabilita per perdite, danni o costi che derivano o sono in
qualche modo legati a un'installazione scorretta, a un funzionamento errato, nonché a un utilizzo e a una
manutenzione inappropriati.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Stralke 8
56271 Mindersbach Germany
Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

| diritti d'autore del presente documento rimangono presso il produttore.
La riproduzione, anche parziale, &€ consentita solo previa autorizzazione scritta.

Il contenuto del presente documento ¢ frutto di scrupolose ricerche ed & stato accuratamente controllato
ed elaborato; si pubblica comunque con riserva di modifiche e salvo errori di battitura ed errori vari.
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Per la vostra sicurezza

Istruzioni per l'uso della presente documentazione

2 Per la vostra sicurezza
2.1 Istruzioni per l'uso della presente documentazione

A PERICOLO

Condizioni di lavoro e di esercizio che devono essere osservate scrupolosamente per

evitare di causare gravi lesioni imminenti alle persone o il rispettivo decesso.

» Lanorma di sicurezza contiene nella rispettiva intestazione la parola chiave "PERICOLO"
con un segnale di pericolo generale.

* |l pericolo viene inoltre illustrato con un simbolo a bordo pagina.

A AVVERTENZA

Condizioni di lavoro e di esercizio che devono essere osservate scrupolosamente per

escludere possibili gravi lesioni imminenti alle persone o il rispettivo decesso.

* La norma di sicurezza contiene nella rispettiva intestazione la parola chiave "PERICOLO"
con un segnale di pericolo generale.

+ |l pericolo viene inoltre illustrato con un simbolo a bordo pagina.

A ATTENZIONE

Condizioni di lavoro e di esercizio che devono essere osservate attentamente per evi-

tare lievi lesioni alle persone.

* La norma di sicurezza contiene nella rispettiva intestazione la parola chiave
"PRECAUZIONI" con un segnale di pericolo generale.

+ |l pericolo viene illustrato con un simbolo a bordo pagina.

=" Particolarita tecniche che il cliente deve osservare per evitare danni alle cose o all’apparecchio.

Le procedure e gli elenchi che indicano, passo per passo, come procedere in determinate circostanze,
sono evidenziati da un simbolo come, ad esempio:

Inserire la presa del cavo della corrente di saldatura nella relativa femmina e bloccarla.

099-00T401-EW503 5
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Per la vostra sicurezza
Spiegazione dei simboli

ewn

2.2 Spiegazione dei simboli

Simbolo | Descrizione

Descrizione

Rispettare le particolarita tecniche

Azionare e rilasciare (pressione ra-
pida / premere)

Spegnere l'impianto

Rilasciare

Accendere l'impianto

Premere e tenere premuto

errato / non valido

Azionare linterruttore

corretto / valido

Ruotare

N R

()

Ingresso Valore numerico/ impostabile

Naviga \")/ La spia luminosa si accende con luce
AL verde

Uscita e 2.* |La spia luminosa lampeggia di colore

verde

S AOIAISIC]@lEIR:

Rappresentazione del tempo
¢ 4s ¥ |(esempio: attendere 4s/azionare)

4
\

@

’

N

La spia luminosa si accende con luce
rossa

—~~— |Interruzione nella rappresentazione del
menu (sono possibili altre impostazi-
oni)

(=)

La spia luminosa lampeggia di colore
rosso

>QD< Strumento non necessario/non utiliz-
A zarlo
8]

Strumento necessario/utilizzarlo

=z
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em;f‘n Per la vostra sicurezza
Norme di sicurezza

2.3 Norme di sicurezza

~

A AVVERTENZA

Pericolo di incidenti in caso di inosservanza delle norme di sicurezza!

Il mancato rispetto delle seguenti norme di sicurezza puo causare pericoli mortali!

+ Leggere attentamente le norme di sicurezza riportate nelle presenti istruzioni!

» Rispettare le disposizioni in materia di prevenzione infortuni e le norme vigenti nel paese di
installazione!

* Raccomandare il rispetto delle norme al personale presente nell'area di lavoro!

Pericolo di lesioni per tensione elettrica!

Le tensioni elettriche possono provocare scosse elettriche e ustioni mortali in caso di

contatto. Anche il contatto con basse tensioni pud provocare una reazione di panico che

puo portare ad infortuni.

* Non toccare direttamente componenti sotto tensione, come presa di corrente di saldatura,
elettrodi rivestiti, elettrodi di tungsteno o fili di saldatura!

* Deporre la torcia €/o il portaelettrodo sempre su una superficie isolata!

* Indossare sempre un'attrezzatura di protezione individuale completa (a seconda dell'appli-
cazione)!

* L'impianto deve essere aperto soltanto da personale addestrato e specializzato!

* Non utilizzare I'apparecchio per sciogliere il ghiaccio presente sui tubi!

Pericolo in caso di collegamento di piu generatori!

Qualora sia necessario collegare in parallelo o in serie piu generatori, il lavoro dovra es-

sere eseguito esclusivamente da elettricisti specializzati secondo la norma IEC 60974-9

"Installazione e gestione" e le prescrizioni antinfortunistiche dell’associazione tedesca

di categoria BGV D1 (prima VBG 15) e/o secondo le normative vigenti nel paese d'in-

stallazione!

Per quanto riguarda i lavori di saldatura ad arco, i dispositivi possono essere ammessi

solo previo attento controllo, al fine di garantire che la tensione a vuoto consentita non

venga superata.

« Far eseguire il collegamento degli impianti esclusivamente da personale specializzato!

* In caso di messa fuori servizio di singoli generatori occorre staccare correttamente tutti i
cavi di alimentazione e i cavi della corrente di saldatura dal sistema di saldatura comples-
sivo. (Pericolo dovuto a tensioni inverse!)

» Non collegare tra loro generatori di saldatura con inversione di polarita (serie PWS) oppure
impianti per la saldatura a corrente alternata (AC), in quanto un semplice errore di
comando potrebbe comportare una somma non ammissibile delle tensioni di saldatura.

Pericolo di lesioni per irraggiamento o calore!

L'irraggiamento dell'arco provoca danni a pelle e occhi.

Il contatto con i pezzi da lavorare caldi e con le scintille provoca ustioni.

« Utilizzare lo schermo a mano o I'elmetto di protezione per saldatore con un grado di prote-
zione sufficiente (in funzione dell'applicazione)!

* Indossare indumenti protettivi asciutti (ad es. schermo a mano, guanti, ecc.) secondo le
norme in materia del Paese corrispondente!

+ Proteggere dall'irradiamento e dal pericolo di abbagliamento coloro che non sono coinvolti
mediante una tendina per saldatura o un'idonea parete di protezione!

099-00T401-EW503 7
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Norme di sicurezza

A AVVERTENZA

Pericolo di lesioni in caso di abbigliamento non idoneo!

Raggi, calore e tensione elettrica sono fonti di pericolo che non possono essere evitate

durante la saldatura ad arco. L'utente deve essere dotato di un'attrezzatura di protezi-

one individuale completa (DPI). | dispositivi di protezione individuale devono far fronte
ai seguenti rischi:

» Protezione delle vie respiratorie da sostanze e miscele potenzialmente nocive (fumi e va-
pori), oppure adottare misure di sicurezza idonee (sistema di aspirazione ecc.).

+ Elmetto di protezione per saldatore con i necessari dispositivi di protezione da irraggiamenti
ionizzanti (raggi IR e UV) e dal calore.

* Abbigliamento da saldatore asciutto (scarpe, guanti e protezione per il corpo) che protegga
dall'ambiente caldo, con effetti paragonabili ad una temperatura dell'aria di 100 °C o piu,
nonché da possibili scosse elettriche e dal lavoro con elementi sotto tensione.

* Protezione per le orecchie contro rumori dannosi.

ﬁ Pericolo di esplosioni!

g:__/__._‘ Il riscaldamento di sostanze apparentemente innocue conservate in contenitori chiusi

[T~ puo provocare un aumento della pressione all'interno dei contenitori.

+ Allontanare dalla zona di lavoro i contenitori di liquidi combustibili o esplosivi!

* Non riscaldare liquidi, polveri o gas esplosivi con la saldatura o il taglio!

Pericolo di incendio!

M A causa delle temperature elevate che derivano dalla saldatura, di spruzzi di scintille,

== parti incandescenti o scorie calde, é possibile che si formino delle fiamme.

* Prestare attenzione ai focolai di incendio nell'area di lavoro!

* Non portare con sé oggetti facilmente infiammabili, come ad es. fiammiferi o accendini.

+ Tenere a disposizione estintori idonei nell'area di lavoro!

* Rimuovere completamente i resti delle materie combustibili dal pezzo da lavorare prima
dell'inizio della saldatura.

» Eseguire le lavorazioni successive solo quando i pezzi saldati si siano completamente raff-
reddati. Non mettere a contatto con materiale infiammabile!

8 099-00T401-EW503
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Norme di sicurezza

A ATTENZIONE

Fumo e gas!

Fumo e gas possono causare asfissia e avvelenamento! Inoltre, per effetto dei raggi

ultravioletti dell'arco, i vapori di solventi clorurati possono trasformarsi in fosgene

velenoso!

* Provvedere a una sufficiente ventilazione con aria fresca!

+ Tenere i vapori di solventi lontani dall'area di radiazione dell'arco!

+ Eventualmente utilizzare una protezione adeguata delle vie respiratorie!

Inquinamento acustico!

Il rumore superiore a 70 dBA puo causare danni permanenti all'udito!

» Indossare cuffie adatte!

» Le persone che si trovano nella zona di lavoro devono indossare cuffie adeguate!

Secondo la norma IEC 60974-10 i generatori di saldatura si suddividono in due classi di

compatibilita elettromagnetica (la classe di compatibilita elettromagnetica é riportata

nei dati tecnici):

Classe A Non ¢ previsto l'uso degli apparecchi di questa classe in aree di abitazione la cui

energia elettrica provenga dalla rete elettrica pubblica di bassa tensione. Per quanto riguarda

la garanzia della compatibilita elettromagnetica per gli apparecchi di classe A potrebbero

presentarsi delle difficolta in queste zone d'impiego, sia per via di disturbi legati al cablaggio,

sia per via di disturbi radianti.

Classe B Gli apparecchi di questa classe rispondono ai requisiti della compatibilita elettromag-

netica nelle aree industriali e abitative, comprese le zone di abitazione con collegamento alla

rete elettrica pubblica di bassa tensione.

Installazione e funzionamento

Per quanto riguarda il funzionamento di impianti di saldatura ad arco, potrebbero verificarsi, in

alcuni casi, dei disturbi elettromagnetici, nonostante ogni generatore di saldatura rispetti i va-

lori limite di emissioni sanciti dalla norma. Per i disturbi che dipendono dalla saldatura si

considera responsabile I'utilizzatore.

Per la valutazione dei possibili problemi elettromagnetici nell'ambiente di lavoro, I'utilizzatore

deve considerare quanto segue: (vedere anche la normativa EN 60974-10 allegato A)

+ Cavi direte, di comando, di trasmissione di segnale e di telecomunicazione

» Apparecchi radio e televisori

» Computer e altri dispositivi di comando

» Dispositivi di sicurezza

+ Lo stato di salute delle persone vicine all'attrezzatura, in particolare se il personale porta
pacemaker o apparecchi acustici

+ Dispositivi di calibrazione e misurazione

+ Laresistenza ai disturbi propria di altre attrezzature nelle vicinanze

» L'orario in cui devono venire eseguiti i lavori di saldatura

Suggerimenti per la riduzione dell'emissione dei disturbi

+ Collegamento alla rete elettrica, ad es. filtri di rete aggiuntivi o schermatura tramite tubo
metallico

* Manutenzione del sistema di saldatura ad arco

» | cavi di saldatura devono essere piu corti possibile, disposti in fasci stretti e posati a pavi-
mento

+ Bilanciamento del potenziale

* Messa a terra del pezzo da lavorare. Nei casi in cui non sia possibile realizzare una messa
a terra diretta del pezzo in lavorazione, il collegamento dovrebbe essere realizzato tramite
condensatori idonei.

» Schermatura di altri dispositivi presenti nei dintorni o dell'intero dispositivo di saldatura

099-00T401-EW503 9
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Trasporto e allestimento
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A ATTENZIONE

Campi elettromagnetici!

((“’)) Tramite la fonte di corrente possono sorgere campi elettrici o elettromagnetici che pos-
sono influenzare il funzionamento di apparecchiature elettroniche come computer, mac-

P. chine a controllo numerico (CNC), linee di telecomunicazione, linee di rete e di segnala-

zione e pacemaker.

* Rispettare le disposizioni di manutenzione!

» Svolgere completamente i cavi di saldatura!

» Schermare in modo adeguato gli apparecchi o i dispositivi sensibili ai raggi!

+ E possibile che venga compromessa la funzionalita dei pacemaker (in caso di necessita,
chiedere il consiglio di un medico).

' Obblighi del gestore!
Per il funzionamento dell'impianto devono essere rispettate le rispettive direttive e leggi
hd nazionali!

» Trasposizione a livello nazionale della direttiva quadro (89/391/EWG) mediante I'applicazi-
one di provvedimenti per il miglioramento della sicurezza e della tutela della salute dei la-
voratori durate I'attivita lavorativa e delle direttive specifiche connesse.

* In particolare la direttiva (89/655/EWG) in merito alle prescrizioni minime in materia di sicu-
rezza e tutela della salute nell'utilizzo di strumenti di lavoro da parte dei lavoratori durante
I'attivita lavorativa.

» Le norme relative alla sicurezza sul lavoro e alla prevenzione degli infortuni del rispettivo
Paese.

+ Installazione e gestione dell'impianto conformemente a IEC 60974-9.

* Richiamare gli utenti, a intervalli regolari, ad operare in modo sicuro e coscienzioso.

» Controllo regolare dell'impianto secondo IEC 60974-4.

La garanzia del costruttore decade in caso di danni causati all'apparecchio da componenti

esterni.

» Utilizzare esclusivamente componenti ed accessori della nostra gamma di produzione (fonti di
corrente, torce di saldatura, portaelettrodi, dispositivi di regolazione remota, ricambi e
componenti soggetti a usura, ecc.).

* Inserire e bloccare gli accessori nel relativo connettore soltanto quando la saldatrice é spenta.

Requisiti per il collegamento alla rete di alimentazione pubblica

Gli apparecchi ad alte prestazioni possono influenzare la qualita della rete elettrica tramite la
corrente che traggono dalla rete di alimentazione. Per alcune tipologie di apparecchi devono
quindi essere considerate alcune limitazioni nel collegamento alla rete, oppure specifici requisiti
per quanto riguarda I'impedenza massima possibile, oppure ancora la capacita di alimentazione
minima necessaria per l'interfaccia con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune PCC);
anche in questi casi occorre fare riferimento ai dati tecnici dell'apparecchio. In questo caso &
responsabilita del gestore dell'impianto o dell'utilizzatore dell'apparecchio assicurarsi, ev. previo
consulto con il gestore della rete di alimentazione, che I'apparecchio possa essere collegato alla
rete.

Trasporto e allestimento
/A AVVERTENZA

Pericolo di lesioni in caso di utilizzo scorretto delle bombole del gas di protezione!

Un utilizzo non corretto e un fissaggio insufficiente delle bombole del gas di protezione

puo provocare gravi lesioni!

» Seguire le indicazioni del produttore del gas e i decreti relativi al gas pressurizzato!

» Sulla valvola della bombola del gas di protezione non deve essere effettuato alcun fissag-
gio!

« Evitare il riscaldamento della bombola del gas di protezione!

10
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em;f‘n Per la vostra sicurezza
Trasporto e allestimento

A ATTENZIONE

Pericolo di incidenti dovuto alle linee di alimentazione!

:D- Durante il trasporto i cavi di alimentazione (cavi di corrente, cavi di comando, ecc.) non

scollegati possono causare pericoli, come ad es. il rovesciamento degli impianti colle-

gati con conseguenti lesioni alle persone!

» Staccare i cavi di alimentazione prima del trasporto!

~,  Pericolo di ribaltamento!

’?' Durante lo spostamento e I'allestimento I'apparecchio puo ribaltarsi, subendo un danno
: o causando lesioni alle persone. La sicurezza contro il ribaltamento viene garantita solo

fino ad un angolo di 10° (secondo la norma IEC 60974-1).

* Installare o trasportare I'apparecchio su una superficie piana e stabile!

» Fissare i componenti aggiuntivi con mezzi adeguati!

& Pericolo di incidenti per cavi posati in modo inappropriato!

—

| cavi posati in modo inappropriato (cavi di rete, di comando e di saldatura o pacchi cavi
di collegamento) possono far inciampare il personale.

» Posare i cavi di alimentazione piani sul pavimento (evitare attorcigliamenti).

« Evitare la posa su percorsi calpestabili o adibiti al trasporto.

SSS Pericolo di lezioni a causa del refrigerante e dei suoi collegamenti!

Il liquido refrigerante e i suoi punti di collegamento ovvero connessione possono ris-

caldarsi fortemente durante I'utilizzo (versione raffreddata ad acqua). All’apertura del

circuito del liquido di raffreddamento, la fuoriuscita di liquido di raffreddamento puo

causare ustioni.

» Aprire il circuito del liquido di raffreddamento esclusivamente quando la fonte di corrente o
il gruppo di raffreddamento ¢ disinserito!

* Indossare i dispositivi di protezione individuale regolamentari (guanti di protezione)!

* Chiudere i collegamenti aperti dei tubi flessibili con tappi adatti.

5>  Gli apparecchi sono concepiti per il funzionamento in posizione verticale!
Il funzionamento in posizioni non autorizzate puo causare danni all'apparecchio.
e Il trasporto e il funzionamento devono avvenire esclusivamente in posizione verticale!

I3 A causa di un collegamento inappropriato gli accessori e la fonte di corrente possono essere
danneggiati.
* Inserire e bloccare gli accessori nel relativo connettore soltanto quando la saldatrice é
spenta.
* Consultare le descrizioni dettagliate del manuale d'uso dei rispettivi accessori.

* Gli accessori vengono automaticamente riconosciuti dopo I'accensione della fonte di cor-
rente.

3> Le coperture anti-polvere proteggono le prese e I'apparecchio dalla sporcizia e da possibili
danni.

» Se alla presa non é collegato alcun accessorio, la copertura anti-polvere deve essere appli-
cata alla presa.

* In caso di guasto o perdita della copertura anti-polvere, provvedere alla sostituzione!

099-00T401-EW503 11
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Utilizzo conforme alle norme ev\;hq
Utilizzo e funzionamento unicamente con i seguenti apparecchi

3

3.1

3.2

3.3

Utilizzo conforme alle norme
A AVVERTENZA

Pericolo in caso di utilizzo in maniera non conforme alle norme.

§ L'impianto é costruito conformemente allo stato della tecnica ed in base ai regolamenti

L= e alle norme vigenti per I'impiego industriale e professionale. L'impianto & destinato
esclusivamente ai processi di saldatura indicati sul cartellino del modello. In caso di uti-
lizzo in maniera non conforme alle disposizioni, dall'impianto potrebbe mettere a rischio
persone, animali e cose. |l costruttore non si assume quindi alcuna responsabilita per i
danni causati da un tale utilizzo.
+ L'impianto deve essere utilizzato in modo corretto ed esclusivamente da personale
addestrato e specializzato.

» Non apportare all'impianto variazioni o modifiche strutturali non consentite.

Utilizzo e funzionamento unicamente con i seguenti apparecchi
» Tetrix 300 Comfort 2.0 (T4.01)

«  Tetrix 351-551 Comfort 2.0 (T4.09)

» Tetrix 200 Comfort 2.0 (T4.12)

Stato software
Le presenti istruzioni descrivono la seguente versione di software:
07.03F0

La versione del software del dispositivo di comando pu6 essere visualizzata nel menu di
configurazione dell’apparecchio (menu Srv) > vedere capitolo 5.7.

Documenti applicabili
» Istruzioni per I'uso delle saldatrice collegate
» Documenti degli ampliamenti opzionali

12
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ev\;hq Utilizzo conforme alle norme
Documenti applicabili

3.3.1 Parte della documentazione complessiva

Il presente manuale d'uso é parte della documentazione complessiva ed é valido soltanto in
combinazione con tutti i documenti parziali. Leggere e rispettare i manuali d'uso di tutti i
componenti di sistema, in particolare le indicazioni di sicurezza!

La figura mostra I'esempio generico di un sistema di saldatura.

>L®

Figura 3-1

Pos. |Documentazione

A.1 Istruzioni per il rimontaggio opzioni

A.2 |Dispositivo di comando

A.3 |Generatore

A.4 |Gruppo di raffreddamento, convertitore di tensione, cassetta degli attrezzi ecc.
A.5 |Carrello di trasporto

A.6 |Torcia

A.7 [Dispositivo di regolazione remota

A Documentazione complessiva

099-00T401-EW503 13
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Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi ev\;hq

Riepilogo campi di comando

4 Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi

41 Riepilogo campi di comando

Ai fini della descrizione, il dispositivo di comando é stato suddiviso in due campi parziali (A, B)
per garantire il massimo della chiarezza. | campi di impostazione di valori dei parametri sono
riassunti nel capitolo Panoramica dei parametri > vedere capitolo 7.1.

8 w 3

|
40,

I
I" sae - +Balance s |
| kHz v nn U © ,
' >/
' |
SR e AN
Figura 4-1
Pos. [Simbolo |Descrizione
1 Campo di comando A
> vedere capitolo 4.1.1
2 Campo di comando B
> vedere capitolo 4.1.2
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ev\;hq Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi

Riepilogo campi di comando

411 Campo di comando A

i @
(&) a8
iHz v |
Comfort 2.0 AMM[S CE

Figura 4-2

Pos. [Simbolo |Descrizione

1 Visualizzazione dati di saldatura (tre cifre)
Visualizzazione dei parametri di saldatura e dei relativi valori > vedere capitolo 4.2

Pulsante modalita di funzionamento > vedere capitolo 5.1.4 | modalita risparmio

2 ﬂ‘d Pulsante prova gas / lavaggio pacco di cavi > vedere capitolo 5.1.1
| energia > vedere capitolo 5.4

B 2 fasi

A -—----- 4 fasi

ki Saldatura a punti spotArc - la spia luminosa si accende di colore verde

i — Saldatura a punti spotmatic - la spia luminosa si accende di colore rosso

L Con una pressione prolungata del tasto I'impianto commuta nella modalita ris-

parmio energia.
Per riattivare I'apparecchio € sufficiente azionare un comando qualsiasi.

4 v Pulsante saldatura a impulsi > vedere capitolo 5.1.7
Auto.----Impulsi automatici (frequenza e bilanciamento)

KHg ==mmmmmmm La spia luminosa si accende con luce verde: TIG pulsato termico/saldatura
manuale con elettrodo a impulsi
Kbz == La spia luminosa si accende con luce rossa: TIG pulsato metallurgico (kHz
pulsato)
5 v Pulsante processo di saldatura
B Saldatura TIG
o SN Saldatura manuale con elettrodo (la spia luminosa si accende di colore
verde)
o N Impostazione Arcforce (la spia luminosa si accende di colore rosso)
6 v Pulsante di commutazione visualizzazione
kW-------- Visualizzazione potenza di saldatura
V -memmeeee- Visualizzazione tensione di saldatura
JOB ------ Visualizzazione e impostazione del numero di JOB tramite il pulsante di
comando
7 000 | Visualizzazione dati di saldatura (tre cifre)

Visualizzazione dei parametri di saldatura e dei relativi valori > vedere capitolo 4.2

099-00T401-EW503 15
13.01.2021



Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi ev\;hq

Riepilogo campi di comando

Pos. [|Simbolo |Descrizione

8 Spia luminosa saldatura con filo di apporto
Esclusivamente per impianti con filo di apporto (AW) > vedere capitolo 5.3

9 HE Spia luminosa tipo di accensione TIG

La spia luminosa si accende: Tipo di accensione Liftarc attiva/accensione HF disatti-
vata. La commutazione del tipo di accensione avviene nel menu Expert

(TIG) > vedere capitolo 5.1.11.

10 Spia luminosa - indicazione di funzionamento [s]

S Segnala che & possibile saldare in condizioni di elevato pericolo elettrico (per es. all'in-
terno di caldaie). Se la spia luminosa non si accende € assolutamente necessario infor-
marne l'assistenza.

11 Spia luminosa problemi con il liquido di raffreddamento
Segnala perdita di pressione o livello basso del liquido di raffreddamento nel circuito
del liquido di raffreddamento.

12 VRD |Spia luminosa riduttore di tensione (VRD) > vedere capitolo 5.6

13 Hold [Spia luminosa visualizzazione di stato
Al termine di ogni processo di saldatura vengono visualizzati gli ultimi valori di salda-
tura relativi alla corrente e alla tensione e la corrispondente spia luminosa si accende

14 Spia luminosa Sovratemperatura

In caso di sovratemperatura, i termostati dell'impianto si spengono e la spia "Sovratem-
peratura” si illumina. Dopo avere lasciato raffreddare la saldatrice, &€ possibile conti-
nuare a saldare senza ulteriori precauzioni.

15 | @ |Spia luminosa comando dell'accesso
La spia luminosa si accende quando il comando dell'accesso del dispositivo di
comando é attivo > vedere capitolo 5.5.

16 Senza funzione nel presente modello dell'apparecchio.
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Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi

Riepilogo campi di comando

41.2 Campo di comando B

B

QOO0

@
a9

:
56—
+ Bala.’zce -C

Figura 4-3
Pos. [Simbolo |Descrizione
1 AMP% | Spia luminosa, a due colori
sec rosso:----Corrente ridotta o corrente di pausa impulso (% di AMP)

verde:----Tempo di pausa impulso [E_2ltempo di slope (menu Expert)

2 AMP |Spia luminosa, a due colori

sec rosso:----Corrente principale [__fo corrente impulso

verde:----Tempo di impulso [E_/tempo di slope (AMP su AMP%, menu Expert)

3 sec Spia luminosa
Tempo di salita della corrente (TIG)/tempo di hot start (elettrodo rivestito)

4 AMP% |Spia luminosa, a due colori
rosso: Corrente di innesco (TIG)/corrente Hotstart (elettrodo rivestito)
verde: Tempo di corrente di innesco (TIG, menu Expert)

5 oﬁd Spia luminosa tempo di preflusso del gas

6 activare | Spia luminosa activArc > vedere capitolo 5.1.5

7 Freq. Spia luminosa, a due colori

I'LI'L | verde: Frequenza impulso (elettrodo rivestito)

rosso: Frequenza impulso (TIG, impulso a valore medio)

8 < Pulsante selezione dei parametri, sinistra
| parametri di saldatura di funzionamento vengono selezionati I'uno dopo l'altro in
senso antiorario. In caso di comandi privi di questo tasto, 'impostazione avviene esclu-
sivamente attraverso il pulsante di comando.

9 CI. Pulsante di comando

-.' Pulsante di comando centrale per il comando tramite rotazione e pressi-

one > vedere capitolo 4.3.

10 > Pulsante selezione dei parametri, destra
| parametri di saldatura di funzionamento vengono selezionati I'uno dopo l'altro in
senso orario. In caso di comandi privi di questo tasto, 'impostazione avviene esclusiva-
mente attraverso il pulsante di comando.

11 | ™M |Spia luminosa bilanciamento
Bilanciamento impulso

12 2 Spia luminosa diametro elettrodo

-b'd— Ottimizzazione dell'accensione (TIG)/Impostazione di base formazione della calotta

099-00T401-EW503
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Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi ev\;hq

Campo di visualizzazione dell'apparecchio

4.2

4.2.1

4.3
4.3.1

43.2

Pos. [|Simbolo |Descrizione

13 O Tempo di postflusso di gas

i)

14 AMP% |Spia luminosa, a due colori
rosso: --- Corrente finale
verde: --- Tempo di corrente finale > vedere capitolo 5.1.11

15 sec |spia luminosa tempo di discesa della corrente

Campo di visualizzazione dell'apparecchio

| seguenti parametri di saldatura possono essere indicati prima della saldatura (valori nominali), durante il
processo (valori effettivi) o dopo lo stesso (valori in memoria):

Parametro Prima della saldatura | Durante la saldatura Dopo la saldatura
(valori nominali) (valori effettivi) (valori in memoria)

Corrente di saldatura

Tempi di parametro

Correnti di parametro

Frequenza, bilancia-
mento

Numero JOB

Potenza saldatura

O®® OBO®
OOI® ®®®O®©
OOI® ®®®O®

Tensione di saldatura

Subito dopo la saldatura, se durante la visualizzazione dei valori in memoria vengono apportate delle mo-
difiche alle impostazioni (per es. corrente di saldatura), vengono visualizzati i valori nominali corrispon-
denti.

M possibile

O impossibile

| parametri impostabili durante il funzionamento del dispositivo di comando dipendono dal lavoro di salda-
tura selezionato. Cid significa che, se ad es. non é stata selezionata alcuna variante di impulso, durante il
funzionamento non & possibile impostare alcun tempo dell'impulso.

Impostazione della corrente di saldatura (assoluta / percentuale)

L'impostazione della corrente di saldatura per corrente iniziale, ridotta, finale e hot start pud avvenire in
percentuale rispetto alla corrente principale AMP oppure in modo assoluto. La selezione avviene nel
menu di configurazione impianto tramite il parametro > vedere capitolo 5.7.

Utilizzo del dispositivo di comando dell'apparecchio

Visualizzazione principale

Dopo I'accensione dell'impianto o dopo aver terminato un'impostazione, il dispositivo di comando passa
alla visualizzazione principale. Questo significa che le impostazioni selezionate in precedenza vengono
adottate (ev. segnalate dalle spie luminose) e che il valore nominale della corrente (A) viene indicato
nella visualizzazione sinistra dei dati di saldatura. Nella visualizzazione destra viene indicato, a seconda
della preselezione, il valore nominale per la tensione di saldatura (V) o il valore effettivo della potenza di
saldatura (kW). Dopo 4 sec., il dispositivo di comando torna sempre alla visualizzazione principale.

Impostazione della potenza di saldatura

L'impostazione della potenza di saldatura avviene tramite il pulsante di comando. Inoltre & possibile a-
dattare i parametri in funzionamento oppure modificare le impostazioni nei diversi menu dell'impianto.

18
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ev\;hq Dispositivo di comando della saldatrice - Comandi

Utilizzo del dispositivo di comando dell'apparecchio

4.3.3 Impostazione dei parametri di saldatura durante il funzionamento
L'impostazione di un parametro di saldatura avviene tramite una breve pressione del pulsante di
comando (selezione dello svolgimento della funzione) e quindi con la rotazione del pulsante stesso (na-
vigazione al parametro desiderato). Premendo nuovamente il pulsante viene selezionato il parametro cor-
rente per l'impostazione (il valore del parametro e la spia luminosa lampeggiano). Ruotando il pulsante si
procede all'impostazione del valore di parametro.
Durante l'impostazione dei parametri di saldatura, il valore del parametro da impostare lampeggia nella
visualizzazione sinistra. Nella visualizzazione destra viene indicata I'abbreviazione del parametro,
oppure, mediante simboli, la differenza del valore di parametro indicato verso I'alto o verso il basso:
Visualizzazione Significato
=l 1t <] | Incremento del valore del parametro
Jj Per raggiungere nuovamente le impostazioni di base.
an - M _ | |!mpostazione di base (esempio valore = 20)
Ly u Il valore del parametro & impostato in modo ottimale
TN J_ 41| | Riduzione del valore del parametro
I L U Per raggiungere nuovamente le impostazioni di base.
4.3.4 Impostare parametri di saldatura avanzati (menu Expert)
I menu Expert contiene funzioni e parametri che non possono essere impostati direttamente sul disposi-
tivo di comando o per i quali non & necessario procedere a regolari interventi di impostazione. Il numero e
la visualizzazione di questi parametri avviene a seconda del processo di saldatura o delle funzioni prece-
dentemente selezionate.
La selezione avviene mediante una pressione prolungata (> 2 sec.) del pulsante di comando. Selezionare
il relativo parametro/punto di menu ruotando (navigare) e premendo (confermare) il pulsante di comando.
Inoltre o in alternativa & possibile utilizzate, per la navigazione, i tasti destro e sinistro posti accanto al
pulsante di navigazione.
4.3.5 Modificare le impostazioni di base (menu di configurazione impianto)
Nel menu di configurazione impianto & possibile adattare le funzioni di base del sistema di saldatura. Le
impostazioni dovrebbero essere modificate esclusivamente da utenti esperti > vedere capitolo 5.7.
099-00T401-EW503 19
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Descrizione del funzionamento ev\;hq

Saldatura TIG

5

5.1
5.1.1

5111

Descrizione del funzionamento

Saldatura TIG

Impostazione quantita di gas di protezione (prova gas)/lavaggio pacco di cavi
» Aprire lentamente la valvola della bombola del gas.
Aprire il riduttore di pressione.
» Accendere la sorgente di corrente con l'interruttore generale.
Regolare la quantita di gas sul riduttore di pressione a seconda dell’applicazione.
» La prova gas puo essere attivata presso il dispositivo di comando, azionando il pulsante "Prova
gas/risciacquo't” > vedere capitolo 4.1.1.
Impostazione della quantita di gas di protezione (prova gas)

+ Il gas di protezione fluisce per circa 20 secondi oppure fino a quando il pulsante viene nuovamente
premuto.

Risciacquo di pacchi di cavi lunghi (risciacquo)
» Azionare il pulsante per ca. 5 sec. Il gas di protezione fluisce per circa 5 min. oppure fino a quando il
pulsante viene nuovamente azionato.

Sia un'impostazione troppo bassa che un'impostazione troppo alta possono far penetrare aria nel bagno
di saldatura, con conseguente formazione di pori. La quantita di gas di protezione deve essere adattata al
lavoro di saldatura!

Istruzioni di regolazione

Processo di saldatura Quantita di gas di protezione raccomandata

Saldatura MAG Diametro filo x 11,5 = I/min

Brasatura MIG Diametro filo x 11,5 = I/min

Saldatura MIG per alluminio Diametro filo x 13,5 = I/min (100 % Argon)

TIG [l diametro in mm dell’'ugello del gas corrisponde al flusso di gas in
I/min.

Le miscele di gas ricche di elio richiedono una quantita di gas piu elevata!
Sulla base della seguente tabella deve eventualmente essere corretta la quantita di gas rilevata:

Gas di protezione Fattore
75% Ar [/ 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
75% Ar / 25% He 1,75
100% He 3,16

Per le indicazioni relative al collegamento dell'alimentazione del gas di protezione e all'utilizzo
della bombola del gas di protezione consultare il manuale d'uso del generatore.

Funzione automatica postflusso gas

Se la funzione ¢ attivata, il tempo di postflusso del gas dipende dalla prestazione del dispositivo di
comando. Il tempo di postflusso del gas preimpostato se necessario pud anche essere adattato. Questo
valore viene successivamente salvato per il lavoro di saldatura attuale. La funzione dispositivo automa-
tico di postflusso di gas pu0 essere attivata o disattivata nel menu della configurazione impia-

nto > vedere capitolo 5.7.
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ev\;hq Descrizione del funzionamento

Saldatura TIG

5.1.2

Selezione lavoro di saldatura manuale

L'impostazione del diametro dell'elettrodo di tungsteno influisce direttamente sulle funzioni dell'impianto,
sulle caratteristiche di accensione TIG e sui limiti della corrente minima. L'energia di accensione viene
regolata a seconda del diametro elettrodo impostato. In caso di diametri elettrodi piccoli & infatti necessa-
ria una minor corrente di accensione o un tempo di corrente di accensione inferiore rispetto a diametri di
elettrodo maggiori. Il valore impostato dovrebbe corrispondere al diametro dell’elettrodo al tungsteno. Na-
turalmente & anche possibile adattare il valore alle diverse esigenze, ad esempio in caso di lamiere sottili
€ consigliabile ridurre il diametro al fine di ottenere un'energia di accensione ridotta.

La scelta del diametro elettrodo stabilisce il limite della corrente minima, che a sua volta influisce sulla
corrente di innesco, sulla corrente principale e sulla corrente ridotta. Questi limiti della corrente minima
garantiscono un'elevatissima stabilita dell'arco con il diametro elettrodo di volta in volta utilizzato, cosa
che favorisce le caratteristiche di accensione. La funzione di limitazione della corrente minima ¢ attivata
per impostazione di fabbrica, ma pud essere disattivata nel menu di configurazione impianto al parametro
> vedere capitolo 5.7.

Nel funzionamento con il comando a pedale i limiti della corrente minima sono di norma disattivati.

Il seguente lavoro di saldatura & un esempio di applicazione:

;2]

Figura 5-1
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Descrizione del funzionamento ev\;hq

Saldatura TIG

5.1.21

5.1.3

5.1.31

Lavori di saldatura ricorrenti (JOB 1-100)

Al fine di memorizzare in modo permanente lavori di saldatura diversi o ricorrenti, 'utente ha a disposizi-
one 100 ulteriori posti nella memoria. A tal fine basta semplicemente selezionare il posto di memorizzazi-
one desiderato (JOB 1-100) e impostare il lavoro di saldatura come descritto in precedenza.

Fanno eccezione le tre manopole per la frequenza corrente alternata, il bilanciamento della corrente alter-
nata e il diametro dell'elettrodo di tungsteno. Queste impostazioni vengono eseguite in fase di funziona-
mento (omonime spie luminose).

E possibile commutare un JOB solo in assenza di corrente di saldatura. Per il funzionamento a 2 tempi e
a 4 tempi, i tempi di Up-Slope e di Down-Slope possono essere impostati separatamente.

Selezione

SR

Figura 5-2

Al momento della selezione, o se & stato selezionato un lavoro di saldatura ricorrente, la spia luminosa
JOB si accende.

Accensione dell'arco
Nel menu Expert & possibile commutare il tipo di accensione tra accensione HF (on ) e Liftarc (oFF)) at-
traverso il parametro > vedere capitolo 5.1.11.

Accensione HF

a) b) C)

Figura 5-3

L'arco viene innescato dagli impulsi di accensione ad alta tensione senza alcun contatto:

a) Portare la torcia di saldatura in posizione di saldatura sopra il pezzo da lavorare (distanza tra la punta
dell'elettrodo ed il pezzo da lavorare pari a ca. 2-3mm).

b) Premere il pulsante torcia (gli impulsi di accensione ad alta tensione innescano I'arco).

c) Si verifica il passaggio di corrente iniziale e, in base al tipo di funzionamento selezionato, viene ini-
ziato il processo di saldatura.

Termine del processo di saldatura: rilasciare o premere e rilasciare il pulsante torcia in base al

tipo di funzionamento selezionato.
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5.1.3.2 Liftarc

5.1.3.3

a) b) C)

Figura 5-4

L’arco viene innescato dal contatto col pezzo da lavorare:

a) Appoggiare l'ugello della torcia e la punta dell'elettrodo di tungsteno con estrema cautela sul pezzo da
lavorare e premere il pulsante torcia (si verifica il passaggio della corrente Liftarc indipendentemente
dalla corrente principale impostata)

b) Inclinare la torcia e I'ugello del gas della torcia finché tra la punta dell'elettrodo e il pezzo da lavorare
non si ottiene una distanza di ca. 2-3 mm. L'arco si accende, la corrente raggiunge, a seconda della
modalita di funzionamento impostata, la corrente principale o di avvio impostata.

c) Sollevare la torcia e orientarla nella posizione normale.

Termine del processo di saldatura: rilasciare o premere e rilasciare il pulsante torcia in base al tipo di fun-
zionamento selezionato.

Interruzione forzata

L'arresto di emergenza termina il procedimento di saldatura una volta trascorsi i tempi di errore e pud es-
sere attivato da due stati:

» Durante la fase di accensione

5 s dopo l'avvio della saldatura non & presente la corrente di saldatura (errore di accensione).
* Durante la fase di saldatura

L'arco viene interrotto per piu di 5 s (interruzione dell'arco).

Nel menu di configurazione impianto > vedere capitolo 5.7 & possibile disattivare o impostare il tempo per
la riaccensione dopo l'interruzione dell'arco (parametro [_£A)).

L'impostazione € stata predefinita separatamente per ciascun lavoro di saldatura (JOB).
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5.1.4 Modalita di funzionamento (processi di funzionamento)
5.1.41 Legenda
Simbolo | Significato

Premere il pulsante torcia 1

Rilasciare il pulsante torcia 1

Corrente

Tempo

Preflusso di gas

Corrente di innesco

Tempo di avvio

Tempo di salita della corrente (up-slope)

Tempo di puntatura

D!EEEEE&m-ﬂzk

Corrente principale (da corrente minima a corrente massima)

>
=
)

Corrente ridotta

>—
30

Y]
2

Tempo impulso

Tempo di pausa impulso

Corrente impulso

TIG pulsato: tempo di slope da corrente principale (AMP) a corrente ridotta (AMP%)

TIG pulsato: tempo di slope da corrente ridotta (AMP%) a corrente principale (AMP)

Tempo di discesa della corrente (down-slope)

Corrente cratere finale

Tempo cratere finale

Postflusso di gas

T | il GGG
| [ q G | || |loc| (v (e [
Ll N |l LS | (= I ] L | I Ll N | LT I 1

Bilanciamento

Frequenza

i)
N
rm
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5.1.4.2 Funzionamento a 2 tempi

Selezione
Figura 5-5
Procedura
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Figura 5-6

~[GP)-<{ESE el P

1° fase:

Premere e tenere premuto il pulsante torcia 1.
Trascorre il tempo di preflusso del gas 6P,
Gli impulsi di accensione alta frequenza passano dall'elettrodo al pezzo da lavorare, I'arco s'innesca.

La corrente di saldatura scorre e si porta immediatamente al valore impostato come corrente di inne-
sco [F5E],

L'alta frequenza (HF) si disinserisce.

La corrente di saldatura aumenta secondo il tempo di salita della corrente impostato fino al valore
della corrente principalel 1 (AMP) .

Se durante la fase di corrente principale oltre al pulsante torcia 1 si preme anche il pulsante torcia 2, la
corrente di saldatura scende con il tempo di slope impostato fino alla corrente ridotta (AMP%).

Dopo il rilascio del pulsante torcia 2 la corrente di saldatura sale con il tempo di slope impostato
nuovamente fino alla corrente principale AMP. | parametri e possono essere adattati nel menu
Expert (TIG) > vedere capitolo 5.1.11.

2° fase:
» Rilasciare il pulsante torcia 1.

* La corrente principale diminuisce con il tempo di discesa della corrente impostato fino al valore
della corrente cratere finale (corrente minima).

Se si preme il 1° pulsante torcia durante il tempo di discesa della corrente, la corrente di saldatura au-
menta raggiungendo di nuovo il valore della corrente principale AMPimpostata.

« La corrente principale raggiunge la corrente cratere finale [ £d], I'arco si spegne.
+ Trascorre il tempo di postflusso del gas impostato.

Quando il comando a pedale € collegato, la saldatrice passa automaticamente alla modalita a 2 tempi.
Up- e Down-Slope sono disinseriti.

099-00T401-EW503
13.01.2021

25



Descrizione del funzionamento ev\;hq

Saldatura TIG

5.1.4.3 Funzionamento a 4 tempi
Selezione

Procedura

1 5t

<CP-ESE~EUPM  <ES e <ES2
Figura 5-8
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12 fase

« Premere il pulsante torcia 1, trascorre il tempo di preflusso del gas GP-l.

* Gli impulsi di accensione HF passano dall'elettrodo al pezzo da lavorare, I'arco s'innesca.

» La corrente di saldatura inizia a fluire e raggiunge immediatamente il valore preselezionato per la cor-
rente di innesco (arco ausiliario con impostazione minima). L'alta frequenza (HF) si disinserisce.

» La corrente di innesco fluisce per il tempo di innesco ovvero finché viene premuto il pulsante tor-
cia

22 fase

* Rilasciare il pulsante torcia 1.

+ La corrente di saldatura aumenta secondo il tempo di salita della corrente impostato fino al valore
della corrente principale [ (AMP).

Commutazione da corrente principale AMP a corrente ridotta (AMP%):

* Premere il pulsante torcia 2 oppure

* Premere e rilasciare rapidamente il pulsante torcia 1 (modalita torcia 1-6).

Se durante la fase di corrente principale oltre al pulsante torcia 1 si preme anche il pulsante torcia 2, la

corrente di saldatura scende con il tempo di slope impostato fino alla corrente ridotta (AMP%).

Dopo il rilascio del pulsante torcia 2 la corrente di saldatura sale con il tempo di slope impostato
nuovamente fino alla corrente principale AMP. | parametri e possono essere adattati nel menu
Expert (TIG) > vedere capitolo 5.1.11.

32 fase

* Premere il pulsante torcia 1.

» La corrente principale diminuisce con il tempo di discesa della corrente impostato fino al valore
della corrente cratere finale [FE4l.

E possibile ridurre il processo di saldatura a partire dal raggiungimento della fase di corrente principale

1 AMP premendo brevemente il pulsante torcia 1 (la 3° fase non & necessaria).

42 fase

* Rilasciare il pulsante torcia 1, I'arco si spegne.

« Trascorre il tempo di postflusso del gas impostato.

Quando il comando a pedale € collegato, la saldatrice passa automaticamente alla modalita a 2 tempi.

Up- e Down-Slope sono disinseriti.

Avvio alternativo della saldatura (avvio con funzione speciale):

Nell'avvio alternativo della saldatura la durata della prima e della seconda fase viene determinata esclusi-
vamente dai tempi di processo impostati (breve pressione del pulsante torcia nella fase di preflusso gas
[GPrl).

Per attivare la funzione & necessario che sul dispositivo di comando sia impostata una modalita della tor-
cia a due cifre (11-1x). Se necessario, l'avvio con funzione speciale pud essere anche disattivato a livello
generale (il termine della saldatura mediante pressione rapida viene mantenuto). A tal fine & necessario
commutare, nel menu di configurazione impianto, il parametro su > vedere capitolo 5.7.
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5.1.4.4 spotArc
Il procedimento pud essere impiegato per il fissaggio o per le saldature di giunzione di lamiere in acciaio
e leghe CrNi fino a uno spessore di circa 2,5 mm. E' anche possibile saldare lamiere di diverso spessore
poste I'una sopra l'altra. Tramite I'impiego unilaterale € inoltre possibile saldare lamiere su profili cavi,
come tubi a sezione rotonda o quadrata. Durante la saldatura ad arco la lamiera superiore viene fusa
dall'arco, e ha quindi inizio la fusione della seconda. Vengono prodotti dei punti di saldatura piatti e sottili,
che, anche se posti sulla faccia a vista, richiedono una lavorazione successiva minima o non ne richie-
dono affatto.

g

Figura 5-9

Per ottenere risultati effettivi, il tempo di Down-Slope e quello di Up-Slope devono essere
impostati su "0".

¥ A\
;1:& 1 ;
R ' o <+ Ed);
{ «— (G} -sie EGE sie—{EDP —Ednl><EEIPCPE> t
T L
Figura 5-10

Ad esempio la procedura con tipo di accensione HF viene visualizzata come accensione HF. Tuttavia,
possibile I'accensione dell’arco anche con Liftarc > vedere capitolo 5.1.3.

Procedura:

* Premere e tenere premuto il pulsante torcia.

» Trascorre il tempo di preflusso del gas.

* Gliimpulsi di accensione HF passano dall'elettrodo al pezzo da lavorare, I'arco s'innesca.

» La corrente di saldatura scorre e si porta immediatamente al valore impostato come corrente di inne-
sco

» L'alta frequenza (HF) si disinserisce.

* La corrente di saldatura aumenta secondo il tempo di salita della corrente impostato fino al valore
della corrente principale [ (AMP) .

La procedura viene terminata allo scadere del tempo spotArc impostato o in caso di rilascio anticipato del

pulsante torcia. In caso di attivazione della funzione spotArc viene inserita anche la variante di impulsi

Automatic Puls. Se necessario, la funzione pud anche essere disattivata azionando il pulsante per la
saldatura a impulsi.
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5.1.4.5

spotmatic
A differenza della modalita di funzionamento spotArc, I'arco non viene innescato tramite il pulsante torcia

come nei processi tradizionali, ma appoggiando brevemente I'elettrodo di tungsteno sul pezzo da lavor-
are. |l pulsante torcia serve ad abilitare il procedimento di saldatura. L'abilitazione viene segnalata dalla
spia luminosa spotArc/spotmatic lampeggiante. L'abilitazione pud avvenire separatamente per ogni punto
di saldatura oppure anche in modo permanente. L'impostazione viene comandata dal parametro abilitazi-
one processo nel menu di configurazione impianto > vedere capitolo 5.7:
+ Abilitazione processo separata (557 > [an_):
Il procedimento di saldatura deve essere nuovamente abilitato mediante il pulsante torcia prima di
ogni accensione dell'arco. L'abilitazione processo viene terminata in automatico dopo 30 s di inattivita.
+ Abilitazione processo permanente (E5F > [oFF)):
Il procedimento di saldatura viene abilitato premendo una sola volta il pulsante torcia. Le successive
accensioni dell'arco vengono innescate appoggiando brevemente I'elettrodo di tungsteno sul pezzo da
lavorare. L'abilitazione processo viene terminata premendo di nuovo il pulsante torcia oppure in auto-
matico dopo 30 s di inattivita.
Nel spotmatic sono attivati, come standard, I'abilitazione processo separata e il range di impostazione
corto per il tempo di puntatura.
L'accensione con l'inserimento dell'elettrodo di tungsteno pud essere disattivata nel menu di configurazi-
one impianto al parametro [577. In questo caso la funzione & come per il spotArc, ma il campo di imposta-
zione del tempo di puntatura pud essere selezionato nel menu di configurazione impianto.
L'impostazione del lasso di tempo avviene nel menu di configurazione impianto al parametro

> vedere capitolo 5.7

g
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Ad esempio la procedura con tipo di accensione HF viene visualizzata come accensione HF. Tuttavia, &
possibile I'accensione dell’arco anche con Liftarc > vedere capitolo 5.1.3.

Selezionare il tipo di abilitazione procedimento per il procedimento di

saldatura > vedere capitolo 5.7.

| tempi di salita (up-slope) e di discesa della corrente (down-slope) sono possibili esclusivamente
con il campo di impostazione lungo del tempo di puntatura (0,01 s - 20,0 s).

® Premere e rilasciare il pulsante torcia di saldatura per abilitare il procedimento di saldatura.
@ Appoggiare l'ugello a gas della torcia e la punta dell'elettrodo di tungsteno con estrema cautela sul
pezzo da lavorare.

® Inclinare la torcia e l'ugello a gas della torcia fino a ottenere, tra la punta dell'elettrodo e il pezzo da
lavorare, una distanza di ca. 2-3 mm. |l gas di protezione circola con il tempo di preflusso im-
postato [GP-]. L'arco si accende e la corrente di innesco precedentemente impostata & presente.

@ La fase della corrente principale [__1 termina allo scadere del tempo di puntatura impostato.
® Esclusivamente per saldatura a punti di lunga durata (parametro = [oFF):

La corrente di saldatura diminuisce con il tempo di discesa (down-slope) impostato fino al valore
della corrente cratere finale [ £dl.

® Il tempo di postflusso del gas scade e il processo di saldatura termina.

Premere e rilasciare il pulsante torcia di saldatura per abilitare nuovamente il procedimento di
saldatura (operazione necessaria solo con I'abilitazione di processo separata). Il nuovo
posizionamento della torcia di saldatura con la punta dell'elettrodo di tungsteno avvia i successivi
procedimenti di saldatura.

30

099-00T401-EW503
13.01.2021



ev\;hq Descrizione del funzionamento

Saldatura TIG

5.1.4.6 Funzionamento a 2 tempi - Versione C

,..."

P} [P Edab—» —

Figura 5-13

1° fase

* Premere il pulsante torcia 1, trascorre il tempo di preflusso di gas .

+ Gliimpulsi di accensione alta frequenza passano dall'elettrodo al pezzo da lavorare, I'arco s'innesca.

» La corrente di saldatura inizia a fluire e raggiunge immediatamente il valore preselezionato per la cor-
rente di innesco [ 5&l (arco ausiliario con impostazione minima). L'alta frequenza (HF) si disinserisce.

2° fase

* Rilasciare il pulsante torcia 1.

+ La corrente di saldatura aumenta secondo il tempo di salita della corrente impostato fino al valore
della corrente principale AMP.

Premendo il pulsante torcia 1 si avvia lo slope da corrente principale AMP a corrente ridotta
AMP%. Rilasciando il pulsante torcia, si avvia lo slope da corrente ridotta AMP% nuovamente a cor-
rente principale AMP. La procedura pu0 essere ripetuta.

Il processo di saldatura termina con I'interruzione dell'arco in corrente ridotta (allontanamento della torcia
dal pezzo da lavorare, finché I'arco non si spegne, nessuna riaccensione dell'arco).

| tempi di slope e possono essere impostati nel menu Expert > vedere capitolo 5.1.11.

Questa modalita di funzionamento deve essere abilitata (parametro Ctcl) > vedere capitolo 5.7.
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51.5

5.1.6

Saldatura activArc TIG, attiva

La procedura EWM activArc garantisce, mediante il sistema del regolatore ad elevata dinamicita, che in
caso di variazioni della distanza tra torcia di saldatura e bagno di fusione, ad es. per la saldatura ma-
nuale, la potenza apportata venga mantenuta costante. Le perdite di tensione dovute alla riduzione della
distanza tra la torcia e il bagno di fusione vengono compensate tramite un aumento della corrente
(Ampeére per Volt - A/V) e viceversa. In questo modo si evita l'incollatura dell'elettrodo al tungsteno nel
bagno di fusione e si riducono le inclusioni di tungsteno.

Selezione
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Figura 5-14

Impostazione
Impostazione dei parametri

Il parametro activArc (regolazione) puo essere adattato individualmente al lavoro di saldatura (spessore
della lamiera) > vedere capitolo 5.1.11.

TIG-Antistick

La funzione spegne la corrente di saldatura per impedire la riaccensione incontrollata dopo che I'elettrodo
di tungsteno si & incollato nel bagno di fusione. Viene inoltre ridotta l'usura dell'elettrodo di tungsteno
stesso.

Una volta scattata la funzione, I'apparecchio passa immediatamente alla fase di processo postflusso di
gas. |l saldatore comincia il nuovo processo nuovamente dalla 1a fase. La funzione pud essere attivata o
disattivata dall'utente (parametro [EAS)) > vedere capitolo 5.7.
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5.1.7 Saldatura a impulsi
Possono essere selezionate le seguenti varianti di impulso:
* Impulsi automatici
* Impulso termico
* Impulso metallurgico
* Impulso a valore medio

5.1.7.1 Automatismo pulsato
La variante a impulsi automatici viene attivata soltanto in abbinamento alla modalita di funzionamento
spotArc nella saldatura a corrente continua. Attraverso la frequenza e il bilanciamento degli impulsi basati
sulla corrente viene generata un'oscillazione nel bagno di fusione che influisce positivamente sulla con-
giunzione delle fessure. | parametri impulsi necessari vengono indicati in automatico dal dispositivo di
comando. Se necessario, la funzione pud anche essere disattivata azionando il pulsante per la saldatura
a impulsi.
Selezione

Figura 5-15

5.1.7.2 Impulso termico
Le modalita di funzionamento si comportano fondamentalmente come nella saldatura standard, tuttavia
viene costantemente commutato tra corrente principale AMP (corrente impulso) e corrente ridotta AMP%
(corrente di pausa impulso) nei tempi impostati. Il tempo di impulso e di pausa, nonché gli impulsi (5 e
[£52]) vengono immessi nel dispositivo di comando espressi in secondi.

A

DC-Puls
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Figura 5-16
Selezione
Figura 5-17
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Impostazione tempo dell'impulso
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Figura 5-18

Impostazione pausa impulso:
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Figura 5-19

Impostazione impulsi
Gli impulsi e possono essere impostati nel menu Expert (TIG) > vedere capitolo 5.1.11.

5.1.7.3 Saldatura a impulsi nella fase di Up-Slope e Down-Slope

Il funzionamento a impulsi durante la fase di Up- e Down-Slope puo anche essere disattivato in
caso di necessita (parametro IP5L]) > vedere capitolo 5.7.

|
P5L]=[oFF]
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Figura 5-20
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5.1.7.4 Impulso metallurgico (kHz pulsato)
Il sistema a impulsi metallurgici (kHz pulsato) sfrutta la pressione del plasma (pressione dell'arco) che
viene a crearsi in caso di correnti elevate, tramite la quale & possibile ottenere un arco strozzato con ap-
porto di calore concentrato. Contrariamente a quanto avviene con gli impulsi termici, in questo caso non
vengono impostati i tempi, bensi una frequenza e il bilanciamento . Il procedimento a impulsi
avviene anche durante la fase di Up-Slope e di Down-Slope.

IA

(I

AMP

AMP%
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Figura 5-21

Selezione

Impostazione bilanciamento
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Figura 5-23
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5.1.8

Impostazione frequenza

[4]‘[0’:"5]
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Figura 5-24

Impulso a valore medio

La particolarita dell'impulso a valore medio sta nel fatto che il valore medio immesso per primo viene
sempre rispettato dal generatore. Questa modalita € quindi particolarmente adatta alla saldatura secondo
precise istruzioni di saldatura.

Per attivare I'impulso a valore medio in abbinamento alla variante di impulsi "Impulso metallurgico" oc-
corre commutare il parametro nel menu di configurazione impianto su lea ],

Per attivare I'impulso a valore medio in abbinamento alla variante di impulsi "Impulso termico" occorre
commutare il parametro nel menu di configurazione impianto su len .

Dopo I'attivazione della funzione, le spie luminose rosse per la corrente principale AMP e la corrente
ridotta AMP% si accendono contemporaneamente.

Per l'impulso a valore medio viene commutato periodicamente tra due correnti; &€ necessario indicare un
valore medio della corrente (AMP), una corrente impulso (Ipuls), un bilanciamento (&ALl) e una frequenza
(E<E)). Il valore medio della corrente impostato ed espresso in Ampere & determinante, la corrente im-
pulso (Ipuls) viene indicata tramite il parametro ed & espressa in percentuale rispetto al valore medio
della corrente (AMP). L'impostazione del parametro avviene nel menu Expert > vedere capi-

tolo 5.1.11.

La corrente di pausa impulso (IPP) non viene impostata: il valore viene calcolato dal dispositivo di
comando, in modo che il valore medio della corrente di saldatura (AMP) venga rispettato.

IIAA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
AMP -p -
IPP | e e— -

;< Tpuls 'i'puls tis
Figura 5-25

AMP = Corrente principale (valore medio); ad es. 100 A

Ipuls = Corrente impulso = x AMP; ad es. 140% x 100 A= 140 A

IPP = Corrente di pausa impulso

Tpuls = durata di un ciclo impulso = 1/F-£]; ad es. 1/100 Hz =10 ms

= bilanciamento
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5.1.9

5.1.9.1

5.1.9.2

5.1.9.3

5.1.9.4

Torcia di saldatura (varianti di utilizzo)

Questo apparecchio consente di utilizzare diverse varianti di torce.
Le funzioni dei dispositivi di comando, quali il pulsante torcia (BRT), gli interruttori a bilico o i potenzio-
metri, possono essere adattati singolarmente mediante diverse modalita torcia.

Legenda dei comandi:
Simbolo Descrizione

| ®BRT 1 Premere il pulsante torcia

g

[ ®-|BRT 1 Premere e rilasciare velocemente il pulsante torcia

B

@@/ BRT 2 Premere e rilasciare velocemente il pulsante torcia ed in seguito premerlo in ma-
il niera continua

Funzione speciale del pulsante (breve pressione del pulsante torcia)

Funzione speciale del pulsante: Premere brevemente il pulsante torcia per effettuare una modifica della
funzione. La modalita della torcia impostata determina il tipo di funzionamento.

Impostazione della modalita torcia

L'utente ha a disposizione le modalita da1a 6 e da 11 a 16. Le modalita da 11 a 16 comprendono le
stesse funzioni delle modalita da 1 a 6, tuttavia senza la funzione speciale del pulsante > vedere capi-
tolo 5.1.9.1 per la corrente ridotta.

Le opzioni per le funzioni nelle singole modalita sono indicate nelle tabelle relative ai singoli tipi di torcia.

L'impostazione delle modalita torcia avviene nel menu di configurazione impianto tramite il parametro di
configurazione torcia "t~ dl" > Modalita torcia "E=d" > vedere capitolo 5.7.

Solo le modalita riportate sono utili per i corrispondenti tipi di torcia.

Velocita Up/Down
Funzionamento

Premere e tenere premuto il pulsante Up:

Aumento della corrente fino al raggiungimento del valore massimo (corrente principale) impostato presso
il generatore.

Premere e tenere premuto il pulsante Down:

Diminuzione della corrente fino al raggiungimento del valore minimo.

L'impostazione del parametro velocita Up/Down avviene nel menu di configurazione impia-

nto > vedere capitolo 5.7 e determina la velocita con la quale viene eseguita una modifica della corrente.

Salto di corrente

Premendo brevemente il pulsante torcia corrispondente, &€ possibile impostare la corrente di saldatura a
scatti di ampiezza configurabile. Con ogni nuova pressione del pulsante, la corrente di saldatura salta al
valore impostato superiore o inferiore.

L'impostazione del parametro salto di corrente avviene nel menu di configurazione impia-

nto > vedere capitolo 5.7.
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5.1.9.5 Torcia TIG standard (a 5 poli)
Torcia standard a un pulsante

Figura | Comandi | Legenda
5ON ° BRT1 = Pulsante torcia 1 (corrente di saldatura On/Off; cor-
rente ridotta impostata con funzione speciale del pulsante)

Funzioni

Modalita

Comandi

Corrente di saldatura ON/OFF

Corrente ridotta (funzionamento a 4 tempi)

Torcia standard a due pulsanti

1istdimpostazi-

® [BRT 1
iy

one di fabbrica)

® [BRT 1
T

Figura | Comandi | Legenda
5N BRT1 = pulsante torcia 1
BRT2 = pulsante torcia 2
Funzioni Modalita Comandi
BRT 1
Corrente di saldatura ON /OFF i
. 1stdimpostazi- BRT 2
Corrente ridotta one di fabbrica) g
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')/(funzionamento BRT 1/0®
a 4 tempi) 0 |
BRT 1-jee®
Corrente di saldatura ON/OFF i
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')/(funzionamento BRT 1/0®
a 4 tempi) il |
_ , 3 BRT 2
Funzione Up 14
BRT 2
Funzione Down? 0

' > vedere capitolo 5.1.9.1
2 > vedere capitolo 5.1.9.3
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Saldatura TIG
Torcia standard con un interruttore a bilico (interruttore a bilico, due pulsanti torcia)
Figura | Comandi | Legenda
5N BRT 1 = Pulsante torcia 1
BRT 2 = Pulsante torcia 2
Funzioni Modalita |Comandi
[BRT1
Corrente di saldatura ON/OFF ~
1stdimpos-
Corrente ridotta tazione di @gBRﬁ
fabbrica) —
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante’)/(funzionamento a 4 J{BRT1
tempi)
. _ BRTH1
Corrente di saldatura ON/OFF o+
BRT 2
) ) ) BRT 1
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante') 0+
2 —| BRT2
|_nBRTH
Funzione Up? = 4
. 5 [ |
Funzione Down ._@BRTz
; [|BRT 1
Corrente di saldatura ON/OFF 1
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')/(funzionamento a 4 m-J(BRT1
tempi) u
3
Funzione Up? @@ﬁ 0 BRT 2
Funzione Down? [|BAT 2

1 > vedere capitolo 5.1.9.1
2 > vedere capitolo 5.1.9.3
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5.1.9.6 Torcia TIG Up/Down (8 poli)
Torcia Up/Down con un pulsante torcia

Figura Comandi

Legenda

BRT 1 = Pulsante torcia 1

Aumentare la corrente di saldatura mediante salto di corrente®

Diminuire la corrente di saldatura mediante salto di corrente?®

Funzioni Modalita |Comandi
[ ®BRT 1
Corrente di saldatura ON/OFF = i
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')/(funzionamento a 4 . i’BR—H
tempi) 1it{impos- w0
tazione di o
Aumentare la corrente di saldatura (funzione Up?) fabbrica) = pup
Diminuire la corrente di saldatura (funzione Down?) @@ Down
[ ®-BRT 1
Corrente di saldatura ON/OFF = i
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')/(funzionamento a 4 i’BRﬂ
tempi) m
4 °
.,
|

' > vedere capitolo 5.1.9.1
2 > vedere capitolo 5.1.9.3
3 > vedere capitolo 5.1.9.4
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Torcia Up/Down con due pulsanti torcia
Figura Comandi Legenda
= _ , —
<§;g> (Y ) BRT 1 = Pulsante torc!a 1 (sinistro)
999, 1 BRT 2 = Pulsante torcia 2 (destro)
Funzioni Modalita Comandi
BRT 1
Corrente di saldatura ON/OFF i
'BRT 2
Corrente ridotta i
L -
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')/(funzionamento a Efilcr::\peo:i BRT 1
4 tempi) fabbrica)

Aumentare la corrente di saldatura (funzione Up?)

Diminuire la corrente di saldatura (funzione Down?)

4
i

@@ Down

Le modalitd 2 e 3 non vengono utilizzate / non sono sensate con que

sto tipo di torcia.

Corrente di saldatura ON/OFF

Corrente ridotta

Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante')

Aumentare la corrente di saldatura mediante salto di corrente®

Diminuire la corrente di saldatura mediante salto di corrente?®

Prova gas

' > vedere capitolo 5.1.9.1
2 > vedere capitolo 5.1.9.3
3 > vedere capitolo 5.1.9.4

BRT 1

4

'BRT 2

4

BRT 1|

4

U

@@ Down

Esﬂm
U >3s
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5.1.9.7 Potenziometro della torcia (8 poli)

La saldatrice deve essere configurata per I'utilizzo con la torcia dotata di
potenziometro > vedere capitolo 5.1.9.8.

Potenziometro della torcia con un pulsante

Figura | Comandi | Legenda
%%%’a ‘ BRT 1 = Pulsante torcia 1
Funzioni Modalita |Comandi
BRT 1{-@
Corrente di saldatura ON/OFF §
§ |§
BRT 11-@
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante') 049 §
3 ol
°
Aumento della corrente di saldatura @ §
°
Riduzione della corrente di saldatura @ §
Potenziometro della torcia con due pulsanti
Figura | Comandi | Legenda
Ldd BRT 1 = Pulsante torcia 1
i BRT 2 = Pulsante torcia 2
Funzioni Modalita |Comandi
BRT 1{ee®
Corrente di saldatura ON/OFF 0 §
. ®@-BRT2
Corrente ridotta § g
BRT 11-@
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante') 3 I §
°
Aumento della corrente di saldatura @ §
°
Riduzione della corrente di saldatura _#\
' > vedere capitolo 5.1.9.1
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5.1.9.8 Configurazione del collegamento della torcia TIG con potenziometro

/A PERICOLO

% Pericolo di lesioni per tensione elettrica dopo lo spegnimento!

| lavori sull'apparecchio aperto possono provocare ferite con conseguente decesso.

L Durante il funzionamento, nell'apparecchio vengono caricati condensatori con tensione
elettrica. Questa tensione é presente ancora per i 4 minuti successivi all'estrazione
della presa.

1. Spegnere l'apparecchio.
2. Estrarre la spina.
3. Attendere almeno 4 minuti, fino a che i condensatori siano scarichi.

/A AVVERTENZA

% Non eseguire riparazioni o modifiche in maniera inappropriata.

Al fine di evitare lesioni agli operatori o danni all’apparecchio, eventuali riparazioni o

modifiche devono essere eseguite esclusivamente da personale specializzato!

In caso di interventi non autorizzati, decadono i diritti di garanzia.

* Nel caso siano necessarie riparazioni, rivolgersi al personale specializzato (personale
addestrato addetto all’assistenza).

6 Pericolo dovuto alla mancata esecuzione del controllo dopo la trasformazione!

Prima della nuova messa in funzione é necessario eseguire una "Ispezione e controllo
durante il funzionamento” in conformita con la norma IEC / DIN EN 60974-4 "Sistemi di
Saldatura ad Arco - Ispezione e controllo durante il funzionamento™!

» Eseguire il controllo secondo IEC / DIN EN 60974-4!

Per collegare una torcia con potenziometro, & necessario scollegare il ponticello JP27 all’interno
della saldatrice sulla scheda T320/1.

Configurazione torcia di saldatura Impostazione
Predisposizione per torcia TIG standard o torcia Up-Down (impostazione di fabbrica) | & JP27
Predisposizione per torcia con potenziometro 0 Jp27

B2-

BT1[ a-l T

BT2| B,
N
o[ ¢

\
ﬂ_(D Poti-Brenner 10k
Uref.+10V Efe

IH-Down| F/_
Ul o
Poti/UD ein He
\

I

Figura 5-26

Per questo tipo di torcia, il generatore di saldatura deve essere impostato sulla modalita torcia
3 > vedere capitolo 5.1.9.2.
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5.1.9.9 Torcia TIG RETOX (spina a 12-poli)
Questi componenti accessori possono essere opzionalmente adottati in tempi successivi .

Figura Comandi Legenda
“ BRT = Pulsante torcia
BRT1
BRT3 E}7734%2
L
Funzioni Modalita |Comandi
Corrente di saldatura ON/OFF BRT 1
Corrente ridotta ) 1 BRT 2
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante) ('ZTOF:‘ZSLT BRT 1 (premere)
Aumentare la corrente di saldatura (funzione Up) fabbrica) BRT 3
Diminuire la corrente di saldatura (funzione Don) BRT 4
Le modalita 2 e 3 non vengono utilizzate / non sono sensate con questo tipo di torcia.
Corrente di saldatura ON/OFF BRT 1
Corrente ridotta BRT 2
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante) BRT 1 (premere)
Aumentare la corrente di saldatura a scatti (impostazione del 1° BRT 3
scatto)
Ridurre la corrente di saldatura a scatti (impostazione del 1° scatto) 4 BRT 4
Commutazione tra Up-Down e utilizzo dei JOB BRT 2 (premere)
Aumentare numero JOB BRT 3
Diminuire numero JOB BRT 4
Prova gas BRT 2 (3 s)
Corrente di saldatura ON/OFF BRT 1
Corrente ridotta BRT 2
Corrente ridotta (funzione speciale del pulsante) BRT 1 (premere)
Aumentare la corrente di saldatura in modo continuo (funzione Up) BRT 3
Ridurre la corrente di saldatura in modo continuo (funzione Down) 6 BRT 4
Commutazione tra Up-Down e utilizzo dei JOB BRT 2 (premere)
Aumentare numero JOB BRT 3
Diminuire numero JOB BRT 4
Prova gas BRT 2 (3 s)
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5.1.9.10 Determinazione del numero massimo di JOB richiamabili

Grazie a questa funzione I'utente puo determinare il numero massimo di JOBs richiamabili nella memoria
disponibile. Secondo le impostazioni di fabbrica & possibile richiamare 101 JOBs con la torcia di saldatura
e, se necessario, ridurre questo valore.

Il primo JOB di fabbrica & JOB 0. Il primo JOB puo essere impostato a piacere. Il seguente grafico mostra
un esempio con le impostazioni max. JOBs richiamabili = 5 e primi JOB richiamabili = 20. Da cio risultano
i JOBs richiamabili da 20 a 24.

JOB | 20)|5E Y
0... i20.. .24 101

! 1]
| 5 Ty
Figura 5-27

Visualizzazi- |Impostazione / Selezione
one

5 Lo Job iniziale
Lu Impostare il primo job richiamabile (Impostazione: da 0 a 101, impostazione di fabbrica:

0).
_ Richiamo numero JOB
nru Impostare il numero massimo di JOBs selezionabili (Impostazione: da 1 a 101, imposta-

zione di fabbrica 0).
Ulteriore parametro dopo l'attivazione della funzione BLOCK-JOB.
L'impostazione avviene nel menu di configurazione impianto > vedere capitolo 5.7.

L'impostazione del numero massimo di JOB é prevista esclusivamente per le modalita torcia4 e 6
o 14 o 16 (senza funzione speciale del pulsante).
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5.1.10 Comando a pedale RTF 1

5.1.10.1 Rampa di avvio RTF

La funzione rampa di avvio RTF impedisce un input di energia troppo veloce ed elevato direttamente
dopo l'inizio della saldatura, in caso I'utente dovesse premere il pedale del dispositivo di regolazione re-
mota troppo rapidamente e/o troppo a fondo.

Esempio:

L'utente imposta sul generatore di saldatura una corrente principale pari a 200 A. L'utente preme il pedale
del dispositivo di regolazione remota molto velocemente fino a circa il 50% della corsa.

* RTF attivato: La corrente di saldatura aumenta secondo una rampa lineare (lenta) fino a ca. 100 A
+ RTF disattivato: La corrente di saldatura salta immediatamente a ca. 100 A

La funzione rampa di avvio RTF viene attivata o disattivata tramite il parametro nel menu di configu-
razione impianto > vedere capitolo 5.7.

N A

<« Ed
|
t
Figura 5-28
Visualizzazi- |Impostazione / Selezione
one
|!_"Ct_ Rampa di avvio RTF > vedere capitolo 5.1.10.1
LS vy La corrente di saldatura, in una funzione di rampa, si imposta sulla corrente
principale prefissata (impostazione di fabbrica)
------- La corrente di saldatura salta immediatamente alla corrente principale prefis-

sata

- Tempo di preflusso di gas
P podrp g

] 5’4_ Corrente di innesco (percentuale, in base alla corrente principale)

! E d Corrente cratere finale
! Campo di regolazione percentuale: dipendente dalla corrente principale
Campo di regolazione assoluto: Imin a Imax.

Tempo di postflusso del gas

[y
q
(N
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5.1.10.2 Comportamento di risposta RTF
Mediante questa funzione viene comandato il comportamento di risposta della corrente di saldatura
durante la fase di corrente principale. L'utente pud scegliere tra comportamento di risposta lineare e loga-
ritmico. L'impostazione logaritmico & particolarmente adatta alla saldatura con valori della corrente ridotti,
ad es. in caso di lamiere sottili. Questo comportamento consente di dosare meglio la corrente di salda-
tura.
La funzione comportamento di risposta RTF puo essere commutata nel menu di configurazione impi-
anto, scegliendo tra i parametri comportamento di risposta lineare e comportamento di risposta loga-
ritmico (impostazione di fabbrica) > vedere capitolo 5.7.

% [A]
A
100 + ‘
Friemilin &
75 4 ’
50 + D“’E‘E
100%
25 +
I T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Figura 5-29
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5.1.11 Menu Expert (TIG)

Nel menu Expert sono evidenziati i parametri regolabili, che non & necessario impostare con regolarita. Il
numero dei parametri visualizzati puo essere limitato, ad esempio, da una funzione disattivata.

g

J

Figura 5-30

Visualizzazi- |Impostazione / Selezione

one
E‘Ci,: Menu esperti

t S t Tempo di innesco (durata corrente di innesco)

E S 'l Tempo di slope (corrente principale su corrente ridotta)

S

b qg Tempo di Slope (corrente ridotta su corrente principale)

k E d Tempo di corrente finale (durata corrente finale)

099-00T401-EW503
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Visualizzazi-

Impostazione / Selezione

AAF

Parametro activArc
Il parametro puo essere ulteriormente impostato dopo I'attivazione della saldatura TIG-
activArc.

Al

Processo con filo di apporto (filo freddo/filo caldo)
------ filo di apporto attivato
----- filo di apporto disattivato (impostazione di fabbrica)

Processo con filo caldo (segnale di avvio per fonte di corrente a filo caldo)
—————— Funzione attivata
------ Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)

Funzione filo/impulso (comportamento dell'avanzamento del filo nel processo TIG
pulsato)

Durante la pausa impulso & possibile disattivare I'alimentazione del filo (non nel
caso di impulsi automatici o nel caso di kHz pulsato).

—————— Funzione disattivata

------ Funzione attivata (impostazione di fabbrica)

Diametro filo di apporto (impostazione manuale)

Impostazione del diametro del filo da 0,6 mm a 1,6 mm.

La lettera "d“ prima dell'indicazione del diametro del filo nella visualizzazione (d0.8)
segnala una curva caratteristica preprogrammata (modalita di funzionamento
KORREKTUR).

Qualora non sia disponibile alcuna curva caratteristica per il diametro del filo selezionato,
l'impostazione dei parametri deve essere effettuata manualmente (modalita di
funzionamento MANUELL).

Per selezionare la modalita di funzionamento > vedere capitolo 5.3.3.

]
our

Ritiro del filo
. Aumentare il valore = maggiore ritiro del filo

D Diminuire il valore = minore ritiro del filo

hF

Tipo di accensione (TIG)
------ Accensione HF attiva (impostazione di fabbrica)
------ Tipo di accensione Liftarc attiva
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5.1.12 Compensazione resistenza del conduttore

La resistenza elettrica del conduttore dovrebbe essere nuovamente livellata dopo ogni cambio di uno dei
componenti accessori, come ad es. la torcia di saldatura o il pacco cavi di collegamento (AW), al fine di
garantire sempre caratteristiche di saldatura ottimali. Il valore della resistenza dei conduttori pud essere
impostato direttamente, oppure puo essere livellato tramite la fonte di corrente. Alla consegna, la resis-
tenza del conduttore & preimpostata in modo ottimale. In caso di modifiche delle lunghezze dei cavi & ne-
cessario effettuare un livellamento (correzione della tensione) per ottimizzare le caratteristiche di salda-

tura.
f1 3\
W)

\ v
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—
<
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P
E_Z @ + I - RT50 7POL g ]
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) . J
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f4 3\
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Figura 5-31
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1 Preparazione

» Spegnere il generatore di saldatura.

+ Svitare l'ugello guidagas della torcia.

+ Allentare ed estrarre I'elettrodo di tungsteno.
2 Configurazione

* Azionare la manopola Cg e accendere contemporaneamente il generatore di saldatura.
* Rilasciare la manopola.

* Mediante la manopola ng (rotazione e pressione) & ora possibile selezionare il para-
metro > vedere capitolo 5.7.

3 Livellamento/misurazione

» Posizionare la torcia di saldatura sul pezzo da lavorare, premendo un poco, con la pinza serraelett-
rodo su un punto pulito, quindi azionare il pulsante torcia per ca. 2 s. Una corrente di corto circuito
scorre brevemente, con la quale viene determinata e visualizzata la nuova resistenza del conduttore.
Il valore pud essere compreso tra 0 mQ e 60 mQ. Il nuovo valore impostato viene immediatamente
salvato e non necessita di alcuna ulteriore conferma. Se nella visualizzazione di destra non viene indi-
cato alcun valore, la misurazione non é riuscita. Occorre ripetere la misurazione.

4 Ripristinare lo stato di "pronto a saldare"

+ Spegnere il generatore di saldatura.

» Fissare nuovamente I'elettrodo di tungsteno nella pinza serraelettrodo.
* Riavvitare I'ugello a gas della torcia di saldatura.

* Accendere il generatore di saldatura.

5.2 Saldatura manuale con elettrodo
5.2.1 Selezione lavoro di saldatura manuale
La modifica dei parametri di saldatura di base é possibile solo se non é presente alcuna corrente
di saldatura e se il comando dell'accesso eventualmente presente non é
attivo > vedere capitolo 5.5.
Il seguente selezione di lavoro di saldatura € un esempio di applicazione. Di norma la selezione avviene
sempre secondo la stessa sequenza. Spie luminose (LED) indicano la combinazione selezionata.
SIRY
@ _w_ N\
& J
Figura 5-32
099-00T401-EW503 51

13.01.2021



Saldatura manuale con elettrodo

Descrizione del funzionamento ev\;hq

5.2.2 Hot start
La funzione di hot start garantisce un’accensione piu sicura dell’arco ed un riscaldamento sufficiente del
materiale base ancora freddo all'inizio della saldatura. In questo caso, I'accensione avviene con un valore
della corrente aumentato (corrente di hot start) per per un determinato periodo di tempo (tempo di hot

start).
I A= corrente di hot start
B= tempo di hot start
C= corrente principale
& = corrente
' >t = tempo
Figura 5-33

5.2.2.1 Corrente di hot start

o T

2
)
==

OR) ey )
@ -
D)
Figura 5-34

5.2.2.2 Tempo di hot start

S
\
=
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Figura 5-35
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5.2.3 Arcforce
Durante il processo di saldatura I'Arcforce impedisce, con innalzamenti della corrente, il grippaggio
dell'elettrodo nel bagno di saldatura. In questo modo si facilita in particolare la saldatura di tipi di elettrodi
non consumabili a gocce grosse ad amperaggi ridotti con archi corti.

SR

(HA )
O I .

Figura 5-36

5.2.4 Anti-incollamento

Us La funzione Antistick (anti-incollamento) impedisce la bruciatura
dell’elettrodo.
Qualora I'elettrodo dovesse incollarsi nonostante I'Arcforce, I'impianto
commuta automaticamente, nell'arco di circa 1 secondo, sulla corrente
minimale. Viene cosi impedita la bruciatura dell'elettrodo. Controllare
l'impostazione della corrente di saldatura e correggerla in base al la-
» voro di saldatura!

Antistick

Figura 5-37
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5.2.5 Saldatura a impulsi

Per la saldatura a impulsi viene commutato periodicamente tra due correnti; & necessario indicare una
corrente impulso (lpuls) una corrente di pausa impulso (IPP), un bilanciamento (&AL]) e una frequenza

A

(F-E)).
I/A
Ipuls
AMP -
IPP -

x Tpuls Tpuls

Figura 5-38

AMP = Corrente principale; ad es. 100 A
Ipuls = Corrente impulso = x AMP; ad es. 140% x 100 A= 140 A
IPP = Corrente di pausa impulso = 1-200% di AMP
Tpuls = Durata di un ciclo impulso = 1/E-£l; ad es. 1/100 Hz = 10 ms

= Bilanciamento
Selezione

Figura 5-39

v

t/s

Nel caso dell'impulso a valore medio manuale & possibile impostare tutti i parametri, in particolare la cor-
rente di pausa impulso IPP = [_2], indipendentemente I'uno dall'altro. Questo pud far si che il valore me-
dio della corrente principale preselezionata si sposti.
L'attivazione della funzione impianto avviene tramite il menu di configurazione impianto. Qui occorre im-
postare il parametro su > vedere capitolo 5.7.
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Saldatura con filo di apporto

5.2.6

5.3
5.3.1

5.3.2

Impulso a valore medio

In caso di impulso a valore medio, avviene una commutazione periodica avanti e indietro tra due correnti.
L'utente pud adattare la corrente di saldatura (valore medio corrente AMP), la corrente impulso Ipuls (pa-
rametro [LPL]), il bilanciamento e la frequenza al lavoro di saldatura. La corrente di pausa impulso
(IPP) viene calcolata dal dispositivo di comando, in modo che il valore medio della corrente di saldatura
(AMP) venga rispettato e visualizzato. Questa modalita & quindi particolarmente adatta alla saldatura se-
condo precise istruzioni di saldatura.

Per l'impulso a valore medio viene commutato periodicamente tra due correnti; € necessario indicare un
valore medio della corrente (AMP), una corrente impulso (Ipuls), un bilanciamento (b7L]) e una frequenza
(F-£)). Il valore medio della corrente impostato ed espresso in Ampere & determinante, la corrente im-
pulso (Ipuls) viene indicata tramite il parametrol L] ed espressa in percentuale rispetto al valore medio
della corrente. La corrente di pausa impulso (IPP) non deve essere impostata. Questo valore viene cal-
colato dal dispositivo di comando, in modo che il valore medio della corrente di saldatura (AMP) venga
rispettato.

VA,

[PUIS -~ pr— e o o - p— e

AMP oo

IPP e Se——

v

)I< Tpuls 'i'puls tis
Figura 5-40
AMP = corrente principale; ad es. 100 A
Ipuls = corrente impulso = x AMP; ad es. 140% x 100 A= 140 A
IPP = corrente di pausa impulso
Tpuls = durata di un ciclo impulso = 1/ffr&; ad es. 1/1Hz=1s
= bilanciamento
Selezione

Figura 5-41

Saldatura con filo di apporto

Configurare la saldatrice per la saldatura per fusione ad arco meccanica

Prima della prima messa in funzione, la saldatrice deve essere configurata per la saldatura per fusione ad
arco meccanica. Queste impostazioni di base sono eseguite nel menu Expert > vedere capitolo 5.1.11:

1. Attivare il processo con filo di apporto (AW = on).

2. Selezionare filo freddo o filo caldo (HW = on/off)

Se necessario € inoltre possibile adattare il diametro del filo e il ritiro del filo.

Leggere e rispettare la documentazione di tutti i componenti di sistema o degli accessori!

Selezione dei lavori di saldatura in base all'elenco dei JOB

+ Selezionare materiale, elettrodo di tungsteno & e posizione del cordone sul dispositivo di comando
della saldatrice.

Dai parametri di base selezionati risulta il numero di lavori di saldatura- (numero JOB-). Se a
questo numero JOB-non é attribuita alcuna velocita filo (), I'alimentazione del filo non puo avere
luogo. Per eseguire il lavoro di saldatura selezionato, il dispositivo trainafilo deve essere attivato
in modalita MANUELL .
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Saldatura con filo di apporto

5.3.3

5.3.4

Selezionare la modalita di utilizzo per la velocita del filo (KORREKTUR /
MANUELL)
Per limpostazione della velocita del filo sono disponibili due modalita:

MANUALE: La velocita del filo pud essere impostato in modo assoluto sul dispositivo trainafilo per
l'intero intervallo di valori di impostazione.

CORREZIONE: La velocita del filo viene preimpostata sostanzialmente dal dispositivo di comando della
saldatrice e puo essere corretto percentualmente dal dispositivo trainafilo.

Nel dispositivo trainafilo & disponibile un interruttore per la selezione della modalita (sotto uno sportello di
protezione).

Impostare la corrente di saldatura e la velocita del filo
Comando Iniziativa | Risultato

@I‘ Impostare la corrente di saldatura sulla saldatrice
Q

@I‘ Impostare la velocita del filo

' Modalita di funzionamento MANUALE (scala esterna):

La velocita del filo pud essere impostato in modo assoluto sul disposi-
tivo trainafilo per l'intero intervallo di valori di impostazione.

Modalita di funzionamento CORREZIONE (scala interna):

La velocita del filo viene preimpostata sostanzialmente dal dispositivo di
comando della saldatrice e pud essere corretto percentualmente dal di-
spositivo trainafilo.
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Saldatura con filo di apporto

5.3.5 Modalita di funzionamento (processi di funzionamento)

Sulla saldatrice la modalita di funzionamento per la corrente di saldatura deve essere impostata
sui 4 tempi. La corrente di saldatura puo essere impostata a regolazione graduale con i pulsanti
torcia 3 e 4 (BRT 3 e BRT 4). Con il pulsante torcia 2 (BRT 2) la corrente di saldatura é attivata o

disattivata.

Con il pulsante torcia 1 (BRT 1) I'alimentazione del filo é attivata o disattivata. Il comando puo
essere selezionato tra tre modalita di saldatura (vedere le seguenti modalita di funzionamento).

5.3.51 Legenda
Simbolo

868

BRT 3
—Y
BRT 4
Figura 5-42

Significato

Premere il pulsante torcia

Rilasciare il pulsante torcia

Premere leggermente il pulsante torcia (azionarlo e rilasciarlo velocemente)

Circolazione del gas di protezione

Potenza saldatura

Preflusso di gas

Postflusso di gas

~gerger-=1 [ [ e

2 tempi
HA 4 tempi
t Tempo
Pstart | Programma iniziale
Pa Programma principale
Ps Programma principale ridotto
Penp Programma finale
tS1 Durata di SLOPE da PSTART a PA

B8

| Trainafilo
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5.3.5.2 Funzionamento a 2 tempi

81 ?

v

; | t
14 AMP ----- ' '
!
AMPY% - -~ e 5
1 1
i !
i ® : | Upslope |

Figura 5-43

1a fase (corrente)
* Premere il pulsante torcia 2 (BRT 2), trascorre il tempo di preflusso del gas.

» Gli impulsi di accensione ad alta frequenza (HF) passano dall'elettrodo di tungsteno al pezzo da lavor-
are, l'arco si innesca.

» La corrente di saldatura inizia a fluire e raggiunge immediatamente il valore preselezionato come cor-
rente iniziale AMP%
(arco ausiliario con impostazione minima). L'alta frequenza (HF) si disinserisce.

2a fase (corrente)
» Rilasciare il pulsante BRT 2.

» La corrente di saldatura aumenta secondo il tempo di Up-Slope impostato fino al valore della corrente
principale AMP.

1a fase (filo)

* Premere il pulsante torcia 1 (BRT 1).
Il filo di saldatura vene alimentato.

2a fase (filo)

* Rilasciare il pulsante BRT 1.
L'alimentazione del filo di saldatura si arresta.

3a fase (corrente)
* Premere il pulsante BRT 2.

» La corrente principale cala secondo il tempo di Down-Slope impostato fino alla corrente cratere finale
lend (AMP%).

4a fase (corrente)
* Rilasciare il pulsante BRT 2, I'arco di spegne.
+ Il gas di protezione circola secondo il tempo di postflusso di gas impostato.

Terminare il processo di saldatura senza tempo di Down-Slope e senza corrente cratere finale:
* Premere brevemente il pulsante BRT 2 (funzione speciale del pulsante).
Il gas di protezione circola secondo il tempo di postflusso del gas impostato.

Funzione speciale del pulsante: Premere brevemente il pulsante torcia per effettuare una modifica della
funzione. La modalita della torcia impostata determina il tipo di funzionamento.
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Modalita risparmio energia (Standby)

5.3.5.3 Funzionamento a 3 tempi

81 i

I-----------
1
1
1
1
1
| | 1 [
4 Y T | g
: o b t
4 AMP - - — P
! ! : |
! | i |
AMPY - - - o 5 : L
| | ; , -~ AMP%
1 1 ! : -
. D) ! | Upslope ! ! Upslope | | @ t
| — —! l— —»! l— —pl l— —»|
4o | | A N

€

A """""" .'“'=:§f ------------------------ =A -------- A --------- BRT 2

Figura 5-44

Questa modalita di funzionamento si differenzia da quella a 2 tempi per le seguenti caratteristiche:

» Dopo l'inizio del terzo tempo (corrente) I'elettrodo a filo &€ analogamente alimentato con la corrente di
saldatura finché il processo di saldatura non viene terminato.

5.3.5.4 Funzionamento a 4 tempi

_8_A

v

Upslope

. © ! i Upslope
O

Figura 5-45

Questa modalita di funzionamento si differenzia da quella a 2 tempi per le seguenti caratteristiche:
+ L'alimentazione del filo & attivata premendo e rilasciando (pressione a scatti) BRT 1.
* Premendo e rilasciando nuovamente BRT 1 (pressione a scatti), I'alimentazione del filo & di nuovo

disattivata (tenere premuto costantemente il pulsante torcia diventa superfluo, e questo & particolar-
mente di aiuto per cordoni di saldatura lunghi).

5.4 Modalita risparmio energia (Standby)

La modalita risparmio energia pud essere attivata, a scelta, con una pressione prolungata del puls-

ante > vedere capitolo 4 oppure tramite l'impostazione del parametro nel menu di configurazione del dis-
positivo (modalita risparmio energia a tempo ) > vedere capitolo 5.7.

Se la modalita risparmio energia & attiva, i campi di visualizzazione del dispositivo mostrer-
anno solo la riga media orizzontale.

Azionando un qualsiasi comando (ad esempio ruotando una manopola) viene disattivata la modalita ris-
parmio energia e il dispositivo commuta nuovamente nella modalita "pronto a saldare".

099-00T401-EW503
13.01.2021 59



Descrizione del funzionamento ev\;hq

Comando dell'accesso

5.5

5.6

Comando dell'accesso

Per la messa in sicurezza volta ad evitare uno spostamento accidentale o non autorizzato, & possibile

bloccare il dispositivo di comando. Il blocco dell'accesso ha i seguenti effetti:

+ | parametri e le relative impostazioni nel menu di configurazione apparecchio, nel menu Expert e in
fase di funzionamento possono essere esclusivamente visualizzate ma non modificate.

* Non é possibile commutare il processo di saldatura e la polarita della corrente di saldatura.

| parametri per I'impostazione del blocco dell'accesso sono impostati nel menu di configurazione impia-

nto > vedere capitolo 5.7

Attivare il blocco dell'accesso

» Assegnare il codice di accesso per il blocco dell'accesso: Selezionare il parametro e immettere un
codice numerico (0 - 999).

» Attivare il blocco dell'accesso: Impostare il parametro su blocco dell'accesso attivato .

L'attivazione del blocco dell'accesso viene visualizzato tramite la spia luminosa "Blocco dell'accesso at-
tivo" > vedere capitolo 4.

Rimuovere il blocco dell'accesso

» Immettere il codice di accesso per il blocco dell'accesso: Selezionare il parametro e immettere il
codice numerico scelto in precedenza (0 - 999).

» Disattivare il blocco dell'accesso: Impostare il parametro su blocco dell'accesso disattivato A

blocco dell'accesso pud essere disattivato esclusivamente immettendo il codice numerico precedente-
mente selezionato.

Dispositivo riduttore di tensione

Soltanto le varianti di dispositivo con la sigla aggiuntiva (VRD/SVRD/AUS/RU) sono dotate di riduttore di
tensione (VRD). Questo contribuisce a un innalzamento del livello di sicurezza, in particolare negli ambi-
enti pericolosi (come ad es. nei settori delle costruzioni navali, della costruzione di tubazioni, nelle attivita
minerarie).

Il riduttore di tensione & previsto in alcuni paesi e in molte norme di sicurezza aziendali relative alle fonti
della corrente di saldatura.

La spia luminosa VRD > vedere capitolo 4 si accende quando il riduttore di tensione funziona corretta-
mente e la tensione di uscita viene ridotta ai valori stabiliti dalla relativa normativa (dati tecnici).
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5.7 Menu di configurazione dell’apparecchio
Nel menu di configurazione impianto vengono eseguite le impostazioni di base dell'impianto.

5.7.1 Selezione, modifica e memorizzazione dei parametri

Visualizzazi-
one
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Menu di configurazione dell’apparecchio

Visualizzazi- |Impostazione / Selezione

one
L_ - _ Menu Configurazione torcia
L Impostare le funzioni della torcia di saldatura
L' O D' Modalita torcia (impostazione di fabbrica 1) > vedere capitolo 5.1.9.2
L ’U S Avvio alternativo della saldatura - avvio con funzione speciale
L Disponibile dalla modalita torcia 11 in su (il termine della saldatura mediante pressione

rapida viene mantenuto).

------- Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
------- Funzione disattivata
11l Velocita Up/Down > vedere capitolo 5.1.9.3
g

Incremento del valore > rapida modifica della corrente

Riduzione del valore > lenta modifica della corrente

Salto di corrente > vedere capitolo 5.1.9.4

Impostazione salto di corrente in ampere

Richiamo numero JOB

Impostare il numero massimo di JOB selezionabili (Impostazione: da 1 a 128, impostazi-
one di fabbrica 10).

Ulteriore parametro dopo l'attivazione della funzione BLOCK-JOB.

Job iniziale

Impostare il primo job richiamabile (Impostazione: da 129 a 256, impostazione di
fabbrica 129).

S

2
3
C.

L
o
C.

Configurazione apparecchio
Impostazioni per le funzioni dell'apparecchio e la visualizzazione dei parametri

Impostazione del valore assoluto (corrente di innesco, ridotta, finale e di hot
start) > vedere capitolo 4.2.1

(
ﬁ
3

0
o
(X

|

------- Impostazione corrente di saldatura, assoluta
------- Impostazione corrente di saldatura, percentuale a seconda della corrente prin-

cipale (ex works)

E L' C Modalita a 2 tempi (Versione C) > vedere capitolo 5.1.4.6
===) |lbo - Funzione attivata
------- Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)
rC d Visualizzazione del valore effettivo della corrente di saldatura > vedere capitolo 4.2
------- Visualizzazione del valore effettivo
------- Visualizzazione del valore nominale
,UIUB TIG pulsato (termico)
------- Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
------- Esclusivamente per applicazioni speciali
’O U 'l Forma impulsi elettrodo rivestito
------- Impulso valore medio elettrodo rivestito (impostazione di fabbrica)
------ Impulso valore medio elettrodo rivestito, manuale
) l’j Impulso a valore medio TIG
UL e Impulso a valore medio attivo
------- Impulso a valore medio disattivato (impostazione di fabbrica)
U’q Impulso a valore medio TIG
! L= N e N— Impulso a valore medio attivo
------- Impulso a valore medio disattivato (impostazione di fabbrica)

TIG pulsato (termico) nella fase di Up-Slope e Down-Slope > vedere capitolo 5.1.7.3
------- Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
------- Funzione disattivata

5
oy
it

°]
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Menu di configurazione dell’apparecchio

Visualizzazi- |Impostazione / Selezione
one
| [ | Saldatura con filo di apporto, modalita di funzionamento 2
ouu [T Modalita filo di apporto per le applicazioni automatizzate, il filo viene alimentato
quando € presente la corrente
------ Modalita di funzionamento a 2 tempi (impostazione di fabbrica)
—————— Modalita di funzionamento a 3 tempi
—————— Modalita di funzionamento a 4 tempi
‘1: ‘qi 5 TIG-Antistick > vedere capitolo 5.1.6
== |l |- funzione attivata (impostazione di fabbrica).
—————— funzione disattivata.
F'i t ‘f: Visualizzare messaggi di avviso > vedere capitolo 6.1
== J |[EF-mm-- Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)
------ Funzione attivata
l'_ Eﬂ Impostazione sistema di misura
== |[P7E) e Unita lunghezze in mm, m/min (sistema metrico)
------ Unita lunghezze in inch, ipm (sistema imperiale britannico)

C FE‘i Configurazione apparecchio (seconda parte)
= = Impostazioni per le funzioni dell'apparecchio e la visualizzazione dei parametri
F F P Rampa di avvio RTF > vedere capitolo 5.1.10.1
. R | FE P La corrente di saldatura, in una funzione di rampa, si imposta sulla corrente
principale prefissata (impostazione di fabbrica)
------ La corrente di saldatura salta immediatamente alla corrente principale prefis-
sata
F P t Comportamento di risposta RTF > vedere capitolo 5.1.10.2
- =) |ltinf-- Comportamento di risposta lineare
------ Comportamento di risposta logaritmico (impostazione di fabbrica)

rEb

Formazione della calotta con dispositivo di regolazione remota RT AC '

------ Funzione disattivata

------ Funzione attivata (inoltre occorre ruotare, fino all'arresto di sinistra, la mano-
pola "Bilanciamento AC", posta sul dispositivo di regolazione remota RT AC)
(impostazione di fabbrica)

|FEP

Commutazione della polarita della corrente di saldatura *

------ cambio di polarita dal dispositivo di regolazione remota RT PWS 1 19POL (im-
postazione di fabbrica)

------ cambio di polarita dal dispositivo di comando della saldatrice

5 ‘i'i i',i Modalita di funzionamento spotmatic > vedere capitolo 5.1.4.5
Accensione al contatto con il pezzo da lavorare
------ Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
------ Funzione disattivata
5 ‘,: 5 Impostazione tempo di puntatura > vedere capitolo 5.1.4.5
------ Tempo di puntatura breve, campo di impostazione 5 ms - 999 ms, passi da
1 ms (impostazione di fabbrica)
------ Tempo di puntatura lungo, campo di impostazione 0,01 s - 20,0 s, a passi di
10 ms
5 5 FD Impostazione abilitazione processo > vedere capitolo 5.1.4.5
== ) |l |- Abilitazione processo separata (impostazione di fabbrica)
------ Abilitazione processo permanente
N Modalita raffreddamento della torcia di saldatura
cu AUE| ------ Funzionamento automatico (impostazione di fabbrica)
------ Costantemente attivo
------ Costantemente disattivato

lcE |

Raffreddamento torcia, tempo di ritardo
Impostazione da 1 a 60 min. (impostazione di fabbrica 5 min)
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Menu di configurazione dell’apparecchio

Visualizzazi- |Impostazione / Selezione
one
S b /] Funzione di risparmio energetico a tempo > vedere capitolo 5.4
A Durata del non utilizzo prima dell’attivazione della modalita risparmio energia.
Impostazione = disattivata o valore numerico 5 min. - 60 min..
i Commutazione modalita di funzionamento tramite interfaccia per saldatura
or i meccanizzata
------- 2 tempi
ok Sl 2 tempi speciale
] t ’C'l Riaccensione dopo l'interruzione dell'arco > vedere capitolo 5.1.3.3
UL B [y Tempo a seconda del JOB (impostazione di fabbrica 5 s).
------- Funzione disattivata o valore numerico 0,1s-5,0 s.

Menu esperti

j Im‘
T3
r-r.

I‘--

Regolatore valore medio AC '
Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
Funzione disattivata

D’C ,:j Inversione di polarita corrente di saldatura (dc+) con TIG-DC *
------- Inversione di polarita abilitata
------- Inversione di polarita bloccata,
protezione per impedire la distruzione dell'elettrodo di tungsteno (impostazione
di fabbrica).

Impulso di ricondizionamento (stabilita calotta) *
Effetto di pulizia della calotta al termine della saldatura.

------- Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
------- Funzione disattivata

Dispositivo automatico di postflusso di gas > vedere capitolo 5.1.1.1
------- Funzione attivata

------- Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)
F‘)F'I,U' activArc Misurazione della tensione
------- Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
------- Funzione disattivata
S’qa Emissione errore su interfaccia per saldatura meccanizzata, contatto SYN_A
------- Sincronizzazione AC o filo caldo (impostazione di fabbrica)
------- Segnale errore, logica negativa
F5F) e Segnale errore, logica positiva

------- Collegamento AVC (Arc voltage control)

gy
0
iy

Monitoraggio gas

A seconda della posizione del sensore gas, dell'impiego di un tubo pressostatico e della

fase di controllo del processo di saldatura.

------- Funzione disattivata (impostazione di fabbrica).

(S Controllo eseguito durante processo di saldatura. Sensore gas tra valvola gas
e torcia di saldatura (con tubo pressostatico).

------- Controllo eseguito prima del processo di saldatura. Sensore gas tra valvola gas
e torcia di saldatura (senza tubo pressostatico).

------- Controllo eseguito in continuo. Sensore gas tra bombola a gas e valvola gas
(con tubo pressostatico).

Ottimizzazione commutazione AC '
Funzione attivata
Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)

M
"- —

Limitazione della corrente minima (TIG) > vedere capitolo 5.1.2
A seconda del diametro dell'elettrodo di tungsteno impostato

------- Funzione disattivata
------- Funzione attivata (impostazione di fabbrica)
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Descrizione del funzionamento
Menu di configurazione dell’apparecchio

Visualizzazi- |Impostazione / Selezione
one
] Comando dell'accesso - codice di accesso
c£og) Impostazione: da 000 a 999 (impostazione di fabbrica: 000)
J Comando dell'accesso > vedere capitolo 5.5
LoC P

------ Funzione attivata
------ Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)

AULE

Menu automazione 3

FHU

Rapida acquisizione della tensione principale (automazione) 3
------ Funzione attivata

------ Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)
or b Saldatura orbitale 3
= =) |[FF) e Funzione disattivata (impostazione di fabbrica)
------ Funzione attivata
Saldatura orbitale 3
ocC) Valore di correzione per corrente orbitale
5‘_ L Menu di servizio
= = Le modifiche al menu di servizio dovrebbero avvenire previo consulto con il personale

autorizzato addetto all'assistenzal!

r£5s

Reset (ripristino delle impostazioni di fabbrica)

------ Disattivato (impostazione di fabbrica)
] Ripristino dei valori nel menu di configurazione impianto
------ Ripristino completo di tutti valori e impostazioni

Il reset viene eseguito all'uscita dal menu (Ead).

| Modalita di funzionamento automatica/manuale (rC on/off) 3
rc Selezione della modalita di utilizzo dell'apparecchio/comando delle funzioni
------ con tensioni principali/segnali esterni oppure
------ con dispositivo di comando
. Richiesta versione del software (esempio)
o Ly 07.= - ID bus di sistema
J_r 03CO0= -- Numero di versione
JCu L'ID bus sistema e il numero di versione sono se tid t
parati da un punto.
-l Regolazione resistenza circuito > vedere capitolo 5.1.12
N Le modifiche dei parametri devono essere eseguite esclusivamente da personale
u_o addetto all'assistenza specializzato!
50 ,l Commutazione accensione TIG-HF (dura/morbida)
------ accensione morbida (impostazione di fabbrica).
------ accensione dura.
| I B | Tempo di limitazione impulso di accensione
! o Impostazione da 0 ms-15 ms (intervalli da 1 ms)
P ELI Stato schede - riservato esclusivamente a personale di servizio esperto!

" esclusivamente in impianti per la saldatura a corrente alternata (AC).
2 esclusivamente per impianti con filo di apporto (AW).
3 esclusivamente per componenti di automazione (RC).
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6

6.1

Eliminazione delle anomalie

Tutti i prodotti sono sottoposti a severi controlli di qualita e controlli finali. Se, tuttavia, qualcosa non
dovesse funzionare, controllare il prodotto seguendo queste istruzioni. Se nessuno dei rimedi descritti
ripristina il funzionamento del prodotto, rivolgersi al rivenditore autorizzato.

Messaggi di avviso
Un messaggio di avvertimento viene rappresentato a seconda delle possibilita di rappresentazione della
visualizzazione dell’apparecchio come segue:

Tipo di visualizzazione - dispositivo di Visualizzazione
comando
Display grafico A
due visualizzazioni a 7 segmenti
S AEE
una visualizzazione a 7 segmenti F'i

La possibile causa del messaggio di avviso viene segnalata tramite il relativo numero di avviso (vedere
tabella).

La visualizzazione dei numeri di avviso possibili dipende dal modello dell'impianto
(interfacce/funzioni).

* Qualora venissero emessi piu avvisi, questi verranno visualizzati in sequenza.

+ Documentare gli avvisi di sistema e se necessario comunicarli al personale addetto all'assistenza.
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Numero di Possibile causa Rimedio
avviso
1 Temperatura apparecchio troppo ele- |Lasciare raffreddare I'apparecchio
vata
2 Perdite di semionde Controllare il parametro di processo
3 Awviso raffreddamento torcia di salda- |Controllare il livello del liquido di raffredda-
tura mento ed eventualmente rabboccarlo
4 Awviso gas Controllare I'alimentazione gas
5 vedere numero di avviso 3 -
6 Disturbo materiale d'apporto (filo di Controllare I'alimentazione del filo (per ap-
saldatura) parecchi con filo di apporto)
7 CanBus fuori servizio Rivolgersi all'assistenza tecnica.
16 Avvertimento gas di protezione Controllare I'alimentazione gas
17 Avvertimento gas plasma Controllare I'alimentazione gas
18 Avvertimento gas di formazione Controllare I'alimentazione gas
20 Avvertimento temperatura liquido di raf- | Controllare il livello del liquido di raffredda-
freddamento mento ed eventualmente rabboccarlo
24 Avvertimento portata liquido di raffred- | Controllare I'alimentazione del liquido di raff-
damento reddamento; controllare il livello del liquido
di raffreddamento ed eventualmente rabboc-
carlo
28 Avvertimento scorta del filo Controllare I'alimentazione del filo (per ap-
parecchi con filo di apporto)
32 Funzione anomala encoder, aziona- Rivolgersi all'assistenza tecnica.
mento
33 L'azionamento viene attivato in caso di |Adattare il carico meccanico
sovraccarico
34 JOB sconosciuto Selezionare un JOB alternativo
| messaggi possono essere annullati azionando un pulsante (vedere tabella):
Dispositivo di comando Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Pulsante .+.
AMP VOLT
vour W JoB
JoB V 3 PROG
® | ©| @ |- ®
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6.2

Messaggi di errore

Un'anomalia viene rappresentata a seconda delle possibilita di rappresentazione della visualizzazione
dell’apparecchio come segue:

Tipo di visualizzazione - dispositivo di
comando

Visualizzazione

Display grafico

due visualizzazioni a 7 segmenti

una visualizzazione a 7 segmenti

ml::n—l_
[}
S

La possibile causa dell'anomalia viene segnalata tramite il relativo numero di anomalia (vedere tabella).
In caso di errore, I'elemento di potenza viene spento.

La visualizzazione dei numeri di errore possibili dipende dal modello dell'apparecchio (interfacce/funzi-

oni).

» Se si verificano piu errori, questi vengono visualizzati in sequenza.

» Annotare eventuali difetti dell'apparecchio e in caso di necessita, comunicarli al personale addetto
all'Assistenza.

Errore Possibile causa Rimedio

3 Errore tachimetro Controllare guida filo/pacco di cavi.

Dispositivo trainafilo non collegato Disinserire (stato off) la modalita filo freddo nel menu di
configurazione dell'apparecchio. Collegare il disposi-
tivo trainafilo.

4 Errore temperatura Lasciare raffreddare I'apparecchio.

Errore nel circuito di arresto di Controllo dei dispositivi esterni di spegnimento. Con-

emergenza (interfaccia robot) trollo ponticello JP 1 (jumper) sulla scheda T320/1.

5 Sovratensione Spegnere I'apparecchio e controllare le tensioni di ali-

6 Sottotensione mentazione.

7 Problemi con il liquido di raffredda- |Controllare il livello del liquido di raffreddamento ed
mento (solo se & impostato il modulo | eventualmente rabboccarlo.

di raffreddamento).

8 Errore gas Controllare I'alimentazione gas.

9 Sovratensione secondaria Spegnere e riaccendere I'apparecchio. Se I'errore per-

10 Errore PE siste, rivolgersi all'assistenza tecnica.

1 Posizione FastStop Mettere la spunta presso il segnale "Confermare er-

rore" attraverso l'interfaccia robot (se presente (O ris-
petto a 1)).

12 Errore VRD Spegnere e riaccendere l'apparecchio. Se l'errore per-

siste, rivolgersi all'assistenza tecnica.

16 Errore arco pilota Controllare la torcia di saldatura.

17 Errore filo di apporto Controllo sistema dispositivo trainafilo (azionamenti,
Sovracorrente o differenza tra valore | pacchi di cavi, torcia; controllare ed eventualmente cor-
nominale filo e valore effettivo. reggere la velocita di avanzamento del filo nel pro-

cesso e la velocita di spostamento del robot).

18 Errore gas al plasma Controllare I'alimentazione plasma (tenuta stagna;

Il valore teorico si discosta note- pieghe o schiacciamenti; guida, collegamenti; chi-

volmente dal valore effettivo. usura)

19 Errore gas di protezione Controllare I'alimentazione plasma (tenuta stagna;

Il valore teorico si discosta note-
volmente dal valore effettivo

pieghe o schiacciamenti; guida, collegamenti; chi-
usura)
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Riportare i parametri di saldatura all'impostazione di fabbrica

Errore Possibile causa Rimedio

20 Flusso liquido di raffreddamento Controllare il circuito di raffreddamento (livello liquido
Valore sotto la soglia minima della | di raffreddamento; tenuta stagna; pieghe o schiaccia-
portata del liquido di raffreddamento | menti; guida, collegamenti; chiusura)

22 Sovratemperatura circuito di raffred- | Controllare il circuito di raffreddamento (livello liquido
damento di raffreddamento; valore teorico temperatura)

23 Sovratemperatura bobina di arresto | Lasciare raffreddare I'apparecchio. Eventualmente a-
HF dattare i tempi dei cicli di lavorazione

24 Errore di accensione arco pilota Controllare i componenti soggetti a usura della torcia

plasma.

32 Errore elettronico (errore 1>0)

33 Errore elettronico (errore Uist)

34 Errore elettronico (errore canale Spegnere e riaccendere |'apparecchio. Se I'errore per-
A/D) siste, rivolgersi all'assistenza tecnica.

35 Errore elettronico (errore fianchi)

36 Difetto elettronico (marchio S)

37 Difetto elettronico (errore tempera- |Lasciare raffreddare I'apparecchio.
tura)

38 . .

39 Difetto elettronico (sovratensione se- Spe'g nere e rlagcend_ere I'ap;_)art?cch_lo. :

) Se l'errore persiste, rivolgersi all'assistenza tecnica.

condaria)

40 Errore elettronico (errore 1>0) Rivolgersi all'assistenza tecnica.

48 Errore di accensione Controllare il procedimento di saldatura.

49 Interruzione dell'arco Rivolgersi all'assistenza tecnica.

51 Errore nel circuito di arresto di Controllo dei dispositivi esterni di spegnimento. Con-
emergenza (interfaccia robot) trollo ponticello JP 1 (jumper) sulla scheda T320/1.

57 Errore trazione aggiuntiva, errore ta- | Controllare la trazione aggiuntiva (dinamo tachimetrica
chimetrico - senza segnale; M3.51 guasto > assistenza)

59 Componente non compatibile Sostituire il componente.

6.3 Riportare i parametri di saldatura all'impostazione di fabbrica

Tutti i parametri specifici del cliente memorizzati verranno sostituiti con le impostazioni di

fabbrica.

Per ripristinare le impostazioni di base dei parametri di saldatura o delle impostazioni dell'impianto, & pos-

sibile selezionare nel menu di servizio il parametro > vedere capitolo 5.7.

6.4 Visualizzazione della versione software del dispositivo di comando

La richiesta delle versioni software serve esclusivamente come informazione per il personale autorizzato
addetto all’assistenza e pud essere richiesta nel menu di configurazione impianto > vedere capitolo 5.7!
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7 Appendice
71 Panoramica dei parametri - campi di impostazione
7.1.1 Saldatura TIG

Nome Visualizzazione |Campo diim-
postazione
°

k] = c

S|a|5]| g £
Corrente principale AMP, in base alla fonte di corrente | - A - - -
Tempo di preflusso del gas 0,5 s 0 -1 20
Corrente di innesco, percentuale di AMP 20 % 1 -| 200
Corrente di innesco, assoluta, in base alla fonte di corrente - A - - -
Tempo di avvio 0,01 s | 0,01 [-] 20,0
Tempo di salita della corrente (up-slope) tup | 1,0 S 0,0 (- 20,0
Corrente impulso 140 | % 1 200
Durata impulso ["] 0,01| s | 0,00 |-]| 20,0
Tempo di slope (tempo da corrente principale AMP a cor- 0,00| s 0,00 | -| 20,0
rente ridotta AMP%)
Corrente ridotta, percentuale di AMP 50 % 1 200
Corrente ridotta, assoluta, in base alla fonte di corrente - A - -
Tempo di pausa impulso [l 0,01 s | 0,00 |-]| 20,0
Tempo di slope (tempo da corrente principale AMP a cor- 50 [ 0,00 s 0,00 | -| 20,0
rente ridotta AMP%)
Tempo di Down-Slope 1,0 s 0,0 (- 20,0
Corrente finale, percentuale di AMP 20 % 1 -| 200
Corrente finale, assoluta, in base alla fonte di corrente - A - - -
Tempo di corrente finale 0,01 S 0,01 (-] 20,0
Tempo di postflusso del gas LPE 8 0,0 (- 40,0
Diametro elettrodo, sistema metrico ~dd) | 2,4 | mm 1,0 | -| 4,0
Diametro elettrodo, sistema imperiale britannico 92 | mil 40 |-| 160
Tempo spotArc 2 S 0,01 | -| 20,0
Tempo spotmatic(SES] > on ) 200 | ms 5 |- 999
Tempo spotmatic(5£5) > [oFF)) 2 s | 0,01 -] 20,0
Ottimizzazione commutazione AC ['}[2} B3] 250 5 |-| 375
Bilanciamento AC (JOB 0) 'l 2 % | -30 |-| +30
Bilanciamento AC (JOB 1-100) 2 65 | % 40 |[-| 90
Salto di corrente P! 1 A 1 -1 20
Salto di corrente [ 1 A 1 -| 10
Riaccensione dopo interruzione dell'arco P! 5 s 0,1 5
Frequenza AC 2114 - Hz | 50 |[-| 200
Frequenza AC [} [2. [3] - Hz | 30 |[-| 300
Frequenza AC (JOB 1-100) '} [2] F-£| 50 | Hz | 30 |-]| 300
Bilanciamento degli impulsi 50 % 1 -1 99
Frequenza impulsi (impulsi a valore medio, tensione conti- 2,8 | Hz 0,2 | -] 2000
nua)
Frequenza impulsi (impulsi a valore medio, tensione alter- F-£| 28 | Hz 0,2 |- 5
nata) [
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Nome Visualizzazione |Campo diim-
postazione
e

i = e

S|a|5]| ¢ £
Frequenza impulsi (impulso metallurgico) %! 50 | Hz | 50 |- {15000
Frequenza impulsi (impulso metallurgico) 4] 50 | Hz 5 | -]15000
activArc, in base alla corrente principale 0 -| 100
Bilanciamento ampiezza ['} [2} B3] 70 [-| 130
Adattamento dinamico della potenza ! Fogl | 16 | A 10 |/| 16

g Apparecchi con comando Comfort 2.0.

2 Apparecchi per la saldatura a corrente alternata (AC).
Bl Serie di apparecchi Tetrix 300.
“ Serie di apparecchi Tetrix 230.
7.1.2 Saldatura manuale con elettrodo
Nome Visualizzazione Campo di im-
postazione
<
T = c
S| & |5]|F% £

Corrente principale AMP, in base alla fonte di corrente |- A - - -
Corrente di Hotstart, percentuale di AMP 120 % 1 - 200
Corrente di Hotstart, percentuale di AMP ['] 150 % 1 - 150
Corrente di Hotstart, assoluta, in base alla fonte di corrente FhE] |- A - - -
Tempo di hot start 0,5 S 0,0 - 10,0
Tempo di hot start ('] 0,1 0,0 - 50
Arcforce 2 0 40 - 40
Frequenza AC 213 100 Hz | 30 - 300
Bilanciamento AC [21 I3l 60 % | 40 - 90
Corrente impulso 142 - 1 - 200
Frequenza degli impulsi 1,2 Hz [ 0,2 - 50
Frequenza degli impulsi (DC) FrE 11,2 Hz | 0,2 - 500
Frequenza degli impulsi (AC) 21 B3I 1,2 Hz | 0,2 - 5
Bilanciamento degli impulsi 30 - 1 - 99
Adattamento dinamico della potenza [l Fus) |16 A 10 / 16
M Serie di apparecchi Tetrix 230.
2 Serie di apparecchi Tetrix 300.
Bl Apparecchi per la saldatura a corrente alternata (AC).

099-00T401-EW503 71

13.01.2021



Appendice e\A;f-n
Ricerca rivenditori

7.2 Ricerca rivenditori

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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