MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICITIG

IMPORTANTE!!!

PRIMA DELLINSTALLAZIONE, DELLUSO O DI QUAL-
SIASI MANUTENZIONE, LEGGERE IL CONTENUTO DI
QUESTO MANMUALE PONENDO PARTICOLARE AT-
TENZIONE ALLE NORME DI SICUREZZA. COMNTAT-
TATE IL VOSTRO DISTRIBUTORE SE NOM  AVETE
COMPRESO COMPLETAMENTE QUESTE ISTRUZIOMI.
Controllare, al ricevimento, che non vi siano parti rotte o
avariate.

Ogni eventuale reclamo per perdite o danni deve es-
sere fatto dall’acquirente al vettore. Ogni qualvolta si
richiedono informazioni riguardanti la saldatrice, si
prega di indicare I'articolo ed il numero di matricola.

1 INTRODUZIONE

Questo apparecchio deve essere utilizzato esclusivamen-
te par operazioni di saldatura.

E' comungue indispensabile tenere nella massima consi-
derazione il capitolo riguardante le PRECAUZIONI DI SI-
CUREZZA.

i simbali posti in prossimita del paragrafi ai quali si riferi-
scono, evidenziano siluazioni di massima attenzione, con-
sigli pratici o semplici informazioni.

Il presente manuale deve essere conservato con cura, in
un luogoe noto ai vari interessati, Dovra essere consullato
coni gual volta vi siano dubbi, dovra seguire tutta la vita
operativa della macchina e sara impiegato per 'ordinazio-
ne delle parti di ricambio.

1.1 SISTEMAZIONE

Togliere la macchina dall'imballe & collocarla in un locale
adeguatamente ventilato, possibilmente non polverosa fa-
cendo attenzione a non ostruire 'entrata e l'uscita dell'aria
dalle asale di raffreddameanto,

ATTENZIONE: UN RIDOTTO FLUSSO DI ARIA causa
surriscaldamento & possibili danni alle parti interne.
Mantenere almeno 500 mm di spazio libero attorne all'ap-
parecchio

Mon collocare nessun dispositivo di filtraggio sui passaggi
di entrata aria di questa saldatrice.

La garanzia & nulla qualora venga utilizzato un qualsiasi
tipo di dispositivo di filtraggio.
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MIN. 500 mm

2 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO

A - Connettore per comandi a distanza.

A cui vanno collegati i vari accessori per la regolazions
della corrente di saldatura.

E sempre cperante sia in T.LG. che in elettrodo.

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

Deve sempre essere collegato al connettore (A).

C - Selettore di procedimento

Seleziona il processo di saldatura T.I.G. oppure (MMA)
eleltrado rivestito.

D - Lampada spia

Si illumina quando si accende la macchina.

E - Lampada spia

Si accende allinterventa del termostato.

F - Interruttore principale

Accende o spegne la macchina.

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

Regola il tempo in cui la carrente di saldatura passa dal
valore impostate fine allo speanimanto dellarco,

Entra in funzione ogni valta che si comanda la fine della
saldatura; permette il riempimento del cratere finale
(CRATER  FILLER) al termine della saldatura. E ope-
rante quando viens selezionato il procedimento TIG,

H - Raccordo. (1/4 gas)

Wi s connette il tubo gas della torcia di
TI.G.

|- Connettore

A cui va fissato lo spinotto del comando forcia.
E' operante gquando viene selezionato il procedimento
TIG.

L - Selettore:

saldatura

Manuale

Automatico

E' operante in procedimento TG, ad esclusione della
funzione N,

* In posizione automatico: una volta premuto il pulsante
torcia lo si puo’rilasciare senza che l'arco si spenga;
per lo spegnimento premerelo e rilasciarlo nuovamente.
* In posizione manuale:quando l'operatore preme I
pulsante la macchina eroga corrente,quande lo rilascia
I'arco si spegne.

M - Amperometro digitale

Indica la correnta di saldatura.

N.B..La corrente di saldatura puo essere predeterminata
e visualizzata su questo strumento. Per questa funzione
vadi paragrafo preselezione delle correnti di lavoro,

M- Led

Si illuming guando in procedimanto T.I.G. la corrente
raggiunge la corrente di saldatura. E' sempre acceso
in  procedimento elettrodo.

O - Led

Si illumina quando & operante la corrente massima

di saldatura nel sistema logico M\ preselezionata
con la manopola (B).
P- Led

Si illumina quando & operante la corente di pausa nel
sistema logico N\ preselezionata con la manopola (V).
Q - Ritardo gas

Regola il tempo di uscita del gas dopo 1| termine della
saldatura.ll campo di regolazione comprends un minimo
di 0,2 zec. e un massimo di 30 sec.
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R - Selettore per accensione con scintilla pilota __FE

o a striscio -\~

In saldatura con elettrodi rivestiti viene escluso automa-
ticamenta.

In saldatura T.I.G. in corrente alternata (A.C.) deve sem-
pre essere insearito.

In saldatura T.L.G. in corrente continua (D.C.) pud essere
disinsarito se si desidera accendere |'arco a striscio.

/ \ | § - Selettore di programma di saldatura
Se si seleziona % la macchina esegue il
I_/‘”'\ programma impostando le@ manopale:

V - Corrente di inizio saldatura o corrente di

base.

W -Tempo di salita della corrente, dalla corrente di base
alla corrente di saldatura.
B - Corrente di saldatura.
G - Tempo di discesa della corrente ~ crater filler =
Il ciclo di saldatura segue percio il sequente andamento:

-

\
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-posizione manuale:
Premera il pulsante torcia, la saldatura inizia alla corrente
impostata con la manopola (V).
Impiega il tempo fissato con la manopola (W) per rag-
giungere la corrente di saldatura impostata con (B) |a sal-
datura si mantiene finch& il pulsante non viene rilascia-
to, quindi la corrente scende fino al minimo con un tem-
po che & quello impostato con la manopola (G) segue il
post flusso di gas regolate con manopola (Q).
Esempio.: -corrente di saldatura 250A (man.B)
-corrente di base 125A (man.V) Pos.5
-Tempo di salita della carrente dalla corrente
di bage alla corrente di saldatura MAX (man.\W)
Tempo di discesa della corente di  saldatura in
Pos.5 = 5 Sec. (man.G)
-Tempe di post flusso del gas in Pos.10 = 30 sec. (man.Q)

\
Fig. 3
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N.B: Se nel periodo di discesa della corrente (G) sl
rischiaccia il pulsante il ciclo riprende da capo.

Se si seleziona il programma ~ U\ |a macchina esegue
il programma regolando le manopele: V - corrente di base
e corrente di pausa.

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

B - corrente di saldatura,
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G - lempo di discesa della corrente di saldaiura “crater
filler”

Q - tempo di post flusso del gas.

Cluesto programma & stato pensato per applicazioni che
necessitano di due livelli di correnti di saldatura.

Mon si pud applicars il comando a pedale Art. 182,

In guesto programma la corrente impostata con la mano-
pola (V) olire ad essere la corrente di inizio della saldatura
e anche la corrente di pausa all'interno del ciclo.

I led N-0O-P segnalano in quale punto del programma
si sta saldando.

“
Fig. 4
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Il cicle di saldatura sopra descritto viene realizzato nel
modo seguente;
SPINGERE E RILASCIARE IMMEDIATAMENTE  IL
PULSANTE TORCIA.SOLO QUANDO IL PULSAMTE
VIEME RILASCIATO LARCO S| ACCENDE.
La corrente di saldatura si predisporra al valore regolato
con la manopola (V) l'operatore pud mantenere questa
corrente fino a quando desidera (per esempio fino a che
non si sia preriscaldato il pezzo).
Di nuovo spingendo e rilasciando immediatamente il
pulsante torcia, la corrente passa dal valore predisposto
con la manopola (V) al valore impostate con la manopola
(B} nel tempo scelto con la manopoela (W). Quando si rag-
giunge la corrente di saldatura il led (N) si accende. Se du-
rante I'esecuzione vi & la necessita di diminuire la corrente
senza speqgnere I'arco (per esempio cambio del  materiale
d'apporto, cambio di posizione del lavoro, passaggio da
una posizione orizzontale ad una verticale ecc....) spingere
& rilasciare immediatamente il pulsante torcia, la corren-
te =i portera al valore selezionato con (V) il led (P) si ac-
cendera. Per tornare alla precedente corrente ripetere I'a-
Zione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led
() si accendera mentre il led (P) si spegnera.
In qualsiasi momento si voglia interrompere la saldatura
spingere il pulsante torcia per un tempo maggiore di (0,7
sec.) poirilasciarlo; la corrente comincia a scendere fing al
valore di zero nel tempo stabilito con la manopola (G).
Segue | POST GAS determinato con la manopola (Q),
N.B: Il termine "PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATA-
MENTE" fa riferimento a un tempo massimo di 0.5 sec.
T -Selettore:
Corrente alternata (A.C)-Corrente continua(D.C)
* Posizionare in A.C. : per la saldatura TIG dell'alluminio,
dell'ottone e del magnesio.
* Posizionare in D.C. : per la saldatura TIG di tutti gli altri
materiali e per la saldatura MMA di tutti i tipi di elettrodi
rivestiti.
U - Controllo di bilanciamento
Con questa manopola & possibile mo-
dificare | semiperiodi dellonda guadra
quando silavorain TIG. A.C. saldando l'al-
lurmninia,
Il punto in cuile due semionde sono equi-
librate & lo zero.
Questa posiziene vi dard minere assorbi-

mento di corrente. minor consumo dellslettrodo e una
relazione oftimale tra larghezza e profondita del cordone.
S sl vuele aumentare la penetrazione ructare la manopala
in senso orario, viceversa se si vuole ottenere piu’ pulizia e
mincr penatrazione girare la manopala in senso antiorario.
QUESTA FUNZIONE E' INCLUSA SOLAMENTE QUAN-
DO SI SELEZIONA LA SALDATURA T.I.G. IM A.C.

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

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

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

MNel programma la corrante impostata con gue-
sta manopola & anche la corrente di pausa che si pud
scegliere allinterno del programma stesso.

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

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

Y - Presa. A cui va collegato il dispositive di sicurezza
del Gruppo di raffreddamento Art. 1334,

N.B.. LA MACCHINA VIENE FORNITA DI UN COMNMNET-
TORE CHE IN ASSENZA DEL GRUPPO REFRIGE-
RANTE DEVE ESSERE CONNESSO ALLA PRESAY.

3 DESCRIZIONI GENERALI
3.1 SPECIFICHE

II' TIG STAR 251 AC/DC & un generatore di corrente costan-
te adatto alla saldatura con procedimento TIG e con procedi-
mente ad elettrodo  rivestito. Lunica gamma di regolazio-
ne (5/250A), la tecnologia ad onda quadra ed il completo
controlle della corrente di saldatura rendono questo gene-
ratore un prodotto di qualitid ad alta tecnologia

3.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI
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[ L Mumera di matricola che deve essere sem-
pre citato per qualsiasi rnichiesta relativa alla
saldatrice.

S trasformatore-raddrizzatore.monofase
Caralteristica discendente.

Adatio per saldatura con eletirodi rivestiti.

Adalto per saldatura TIG.

1 F— Tensione a vuoto secondaria (valore di picco).

) SR Fattore di servizio percentuale
Il fattore di servizio esprime la percentuzale di
10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare ad
una determinata corrente senza causare surr-
scaldamenti.

Ly vcevee... Corrente di saldatura

U.............. Tensione secondaria con corrente di saldatura
12

1 IO Tensione nominale di alimentazione

1~ 50/60Hz Alimentazicne monoiase 50 oppure 60 Hz

I

..Corrente assorbita alla corrispondante corrents
di saldatura 2.

...Grado di protezione della carcassa
Grado 1 come seconda cifra significa che que-
sto apparecchio non & idoneo a lavorare alle-
sterno sotto la pioggia.

MNOTE: La saldatrice & inolire stata progattata per

lavorare in ambienti con grado di polluzione 3. (Vedi

IEC 664).

3.3 DESCRIZIOME DELLA PROTEZIONE.

Questo apparecchio & protetto da un termostato normal-
meante chiuso.

Quando il termostato interviene, la macchina smette di
saldare, mentre il motoventilatore continua a funzionare.
Dopo lintervento attendere alcuni minuti in modo da con-
sentire il raffreddamento del generatore.

4 INSTALLAZIONE

4,1 PROTEZIONE DALLE INTERFERENZE PER ALTA
FREQUENZA

Il circuite generatore di alta frequenza allinternc  della
saldatrice & paragonabile ad un radiotrasmettitore.

Una installazione impropria della saldatrice pud genera-
re disturbi radio o TV,

Le interferenze si posscno sviluppare in quattro modi
diversi :

1)interferenze irradiate dalla saldatrice

2) interferenze irradiate dai cavi di saldatura

3) interferenze irradiate sulla linea di alimentazione

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

INSTALLATE LA SALDATRICE SEGUENDO LE ISTRU-
ZIONI PER RIDURRE | PROBLEMI ESPOSTI.

= Tenere | collegamenti tra macchina e linea  di alimentazio-
ne ipil corti possibile ed eventualmente far passare il ca-
vo di alimentazione dentro un  tubo metallico, questultimo
collegato con una presa diterra conficcata nel terreno.

e Tenere | cavi di saldatura i piu'corti possibile. La lun-
ghezza non dovrebbe essere maggiore di 7/8 mt. Av-
volgerli fra loro o nastrarli se & possibile.

» Assicurarsi che icavidi saldatura non presentino ta-
gli, bruciature o rotture delllisolante in gomma.

| cavi con alto contenuto di gomma naturale resistono
meglio alle perdite di alta frequenza.

s Tenere | morsatti ben serrati  la torcia di saldatura in
ottime condizioni per ridurre perdite di alia frequenza.

* L2 pinza di massa oltre ad essere collegata al pezzo da
saldare deve essere connessa ad una terra entro il rag-
gio di 3 mt. . Realizzare questa terra con una barra pie-
na di rame o acciaio zincato di diametro di almenoa 16 mm,
M.B : Per guesta connessione , che deve essere la piu’
corta possibile, si deve usare un cavo di sezione uguale
o maggiore  rispetto ai cavi di saldatura.

= Mantenere chiusi | pannelli e il coperchio della saldatrice,
o Tutti | conduttori nel raggio di 15 mt. devono essere
racchiusi in fubi metallici e i detti tubi collegati a terra.
ltubi flessibili elicoidali non vanno bene.

NON USARE COME CONMDUTTORI DI TERHA LE TUBA-
ZIONI DELLACQUA,

Prima di procedere allinstallazione della saldatrice fare
una valutazione dei problemi elettromagnetici potenziali
della zona circostante. In particolare si dovrebbe tenere
canta di;

a) Alti cavi di alimentazione, cavi di comando, cavi te-
lefonici e di segnalazione che si trovano sopra, softo e ac-
canto alla saldatrice.

b)  Ricevitori e trasmettiton radic e TV.

c) Computer & altra apparecchiatura di comande.

d) Attrezzatura critica di sicurezza, per es. protezioni del-
I'atirezzatura industriale,

e) Lo stato di salute delle persone intorno, per es. l'uso
i stimalatori cardiaci e di apparacchi acustici,

fi  Attrezzatura usata per la taratura o la misurazions,

g) Limmunita di altra attrezzatura presente nell'ambiente.
Si deve assicurare la compatibilita con l'alira aftrezzatura
usata in un ambiente specifico e cid potrebbe richiedera
un'ulteriore protezione per lNimmunita,

h} Quando, nel corso della giornata, vengono eseguile le
operazioni di saldatura o altre attivita.

Lingombro della zona circostante da considerare dipen-
dera dalla struttura della costruzione & dalle altre attivita
svolte. La zona circostante potrebbe estendersi al di 13 del
perimetro dej locali.

4.2 COLLEGAMENTI INTERNI

= || collegamenta di questa saldatrice deve essere esequi-
to da personale specializzato.

* Prima di lavorare allinterno della saldatrice siate sicuri
che la spina sia staccata dalla alimentazione.

= Dopo il collaudo finale a2 saldatrice viene collegata alla ten-
sione di alimentazione indicata sul cavo di alimentazione.

* 5o si desidera cambiare tensione di alimentazione togliste
il coperchio superiore, individuate la morsetiiera cambiaten-
sione e disponete i collegamenti come indicato in figura.
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* Applicate una spina adequata alla corrente assorbita.
* Collegare il conduttore giallo-verde della saldatrice ad
una buona presa di terra.

4.3 COLLEGAMENTI ESTERNI

4.3.1 Connessione della torcia TIG

Usare |z torcia piu’ corta possibile in accordo con e vo-
stra esigenze operative per minimizzare possibili problemi
di imterferenze radio.

= Mon toccare parti elettriche con le mani.

* Non toccare I'elettrodo caldo con le mani o con gli
abiti.

* |solarsi da terra e dal pezzo da saldare.

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

= Speqgnere la macchina,

* Collegare al polo negativo il cavo di potenza (infilare e
girare verso dastra) cosi' che sia ben stretto.

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

Collegare il connattore del comando torcia alla presa (1)
sul pannello frontale della macchina.

= La torcia pud essere anche del tipo rafireddate ad ac-
gua, In questo caso connettere | due twbi fuoriuscenti dal-
la torcia come descritte nel paragrafo 6.

4.3.2 Connessione del cavo di massa.

= Connettere la spina di potenza al polo + o - in accordo
con il procedimente usato, infilare e girare in senso ora-
rio finché il connettore non sia ben stretto.

= Connetiere la pinza di massa al pezzo da saldare.

4.3.3 Collegamento del tubo gas.
— 0 | ATTEMZIONE!

LE BOMBOLE POSSONQO ESPLODERE
SE DAMNEGGIATE.

= Tenere le bombole verticali e incatenate al supporto.

* Tenere le bombole in un lucge dove non possono
essers danneggiate.

« Non sollevare la macchina con la bombola attaccata.

* Fate in manigra di non toccare mai la bombola con
un elettrodo.

* Tenste la bombola lontana dalla zona di saldatura o
da circuiti elettrici non isolati,

*La bombaola di gas inerte deve essere eguipaggiata di
un riduttore di pressione 2 di un flussometro.

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

4.3.4. Collegamento della pinza porta elettrodo.
ATTENZIONEN
LO SHOCK ELETTRICO PUQ" UCCIDERE

* Mon toccate parti elettriche nan isolate.

* Mon toccate l'elettrodo con lemani o la pelle o con
Indumenti unti.

* lsolatevi dal pezzo da saldare e dalla terra.

* La pinza portaelettrodo dovra essere connassa alla macchi-
na in modo da rispettare la polarita indicata sullza scatola
degli eleftrodi che andrete ad usars Quando collegate il ca-

v della pinza portasletirodo e il cavo di massa siate sicuri
che | terminali di potenza dei cavi siano ben stratii.

Il circuito di saldatura non deve essere posto delibarata-
mente a contatto diretto o indiretto con Il conduttore di
protezione se non nel pezzo da saldare.

= Se il pezzo in lavorazione  viene collegato deliberata-
mente a terra attraverso il conduttore  di protezione, il
collegamento deve essere il pid diretto possibile ed ese-
guito con un condutlore  di sezione almeno uguales a
guella del conduttora di ritorno della corrente  di saldatu-
ra & connesso al pezzo in lavorazione nello stesso
punta del conduttore di ritorno utilizzando 1| morsetto del

conduttore di ritorno oppurge  utilizzando un sscondo
morsetto di massa posto immediatamente vicino.
= Ogni precauzione deve essere presa per  evitare

correnti vaganti di saldatura.
4.4 PRESELEZIONE DELLE CORRENTI DI LAVORO

4.4.1 In elettrodo: ex

Dopo aver portato il selettore (C) in &= attendere che il
led (N) si illumini. Quindi agire sul potenziomatro (B)
vedrete wvisualizzata sullamperometro (M) la corrente di
saldatura,

4.42 In T.L.G.: (Selezione singola corrente di saldatura)

=

Selettore (R) pos. N
Selettora (8) pos. /7~ N

Selettore (L) pos, _;:

Spingere il pulsante torcia quando il led (N) si illumina
agire con la manopola (B).

Viedrete visualizzata sullamperometro (M) la corrente di
saldatura.

4.4.3 InTIG : (Selezione doppia correnteg)

Selettore (R) pos. A

Selettore (S) pos. ~ 1\

Schiacciare e rilasciare due wolte il pulsante torcia.
Quando il led (N} si accende regolare la corrente massi-
ma di saldatura, visualizzata attraverso 'amperometro
(M) tramite la manopola (B). Per impostare la corrente di
base schiacciare e rilasciare il pulsante torcia, il led (P}
s accende.

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

Finite gueste operazioni schiacciare € mantenere premuto il
pulzants torcia per almeno 0,7 sec.Tutti | led si spengono,

b SALDATURA

5.1 GUIDA ALLA SCELTA DEGLI ELETTRODI E DEL-
LE CORRENTI IN SALDATURA TIG.

* || flusso di gas inerte deve essere regolato ad un va-
lore {in litri al minute) di circa 6 volte il diametro dell'e-
lettrodo. (Es.o 2.4x6 =15 lt./min.)

* Se si usano accessori tipo gas-lens la portata di gas
puo essere ridotta a circa 3 wolie il diametro dell'elet-
trodo.

Il diametro dellugello ceramico deve avere un diametro
da 4 a & volte il diametro dell’elettrodo.

5.2 SALDATURA DELLALLUMINIO INTIG.

* Posizionare

-

il selettore (T) su A.C., il selettore (R) su

e il selettore (C)su =% (TIG). Tutti gli altri con-
trolli dipendono dal diametro di elettrodo che andrete ad
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D.C. A.C. _ _
Pos. Max, Pengtrazions Pos. Zero bilanciato Pos. Max. Pulizia

E'*“-”'“’(%;“'r”l" Tungsteno Tungsteno *.ungsﬂ_r!u Tungstens Tungste_n_:n Tungsteno Tungsteno

- Tario 2% purg ZR 0.8% puro ZR 0.5% puro ZA0.8%

1.6 704 = 1504 504 = 1004 70A = 1304 304 - BOA 504 = BOA 200 = 404 304 < B0A

2.4 150 A - 2504 1004 = 1604 1404 + 2354 604 + 1204 804 = 1404 40A + 1004 GOA = 1204

3.2 2004 = 3504 1504 + 2104 225A <+ 32BA 804+ 1804 1004 = 1804 604 = 1404 B0A = 1804

4 300A = 4004 2004 = 2754 3004 + 4004 1004 = 2404 1304 + 2804 BOA = 200A 1504 + 2604
utilizzare e dalla corrente che verra impostata, Per guesto  * Leliminazione dell'allumina si esegue tramite spazzola-

tipo di saldatura devono essere utilizzati eletirodi di tung-
steno puro (colorazione DN, VERDE) o in tungsteno
zirconiato (colore DULN. BIANCQO).

» Durante la saldatura la punta dell'elettrodo tendera ad
essere emisferica. Sela “pallina® al termine  dell'e-
lettrodo & pil grande del diametro dell'slettrodo stesso
vuol dire che la corrente che state usando & troppo
elevata per lelettrodo, procedete quindi a  sostituirlo
con uno di diametro maggiore.

La preparazione dell'elettrodo assume grande importanza.
» La regolazione del post gas manopola (Q) deve esse-
re tale da raffreddare 'elettrodo e mantenere la  punta
orillante.

* Per la regolaziene del bilanciamento dell’onda guacra
leggere alla lettera (U) del paragrafo 2.

+ Per la preselezione delle correnti di lavoro leggere |l
paragrafo 4.4,

» Per la scelta del programma di saldatura leggere |l
punto (8) del paragrafo 2.

* E' indispensabile prendere confidenza con le fun-
zioni che avete adisposizione, per ottenere i massimi
risultati in saldatura.

= || materiale di apporto deve essere di
feriore 0 uguale allo spessore da saldare.

» || rapporto tra la corrente da utilizzare e lo spessore del
pezzo & 40 Amp/mm. Es. : spessore 2 mmx40 = B0 Ampere.
ATTENZIONE QUESTI DATI POSSONO VARIARE CON
IL VOLUME DEL PEZZO DA SALDARE.

» Lallumina (AlLO,) (ossido dalluminio) deve essere ri-
mossa per evitare inclusioni e  incollature, difetti tipici
della saldatura di questo materiale.

diametro in-

tura meccanica. |l disco deve essere composto di fili in ac-
ciaio inossidabile. E' necessario  eliminare l'alluminia per
almeno 5 cm. dal luogo dove avverra la saldatura.

= Usare vetri di protezione almeno DN, 11,

* Usare come gas di protezione ARGON pura.

5.3 SALDATURATIG D.C.
* Selettore (T) su D.C.
+ Selettore (C) su - A

+ La torcia TIG deve essere connessa al polo negativo (-).
* La massa al polo positivo.

* || seletiore (R) su L= se desiderate accendere |'arco

e

non toccando il pezzo; su =~ se desiderate accendere
Farco a contatio.

* Per la preselezione delle correnti di lavoro leggere |l
paragrafo 4.4.

s Par |a scelta del programma di saldatura leggere |l
punto (8) del paragraio 2.

* || materiale d'apporte deve essere di diametro uguale o
inferiore rispetto allo spessore del pezzo da saldare.

« |l rapporto tra la corrente da utilizzare e lo spessore del
pezzo & : per gli acciai al carbonio e gli acciai inossidabili
20/30 Amp. ogni mm, per il rame 80 Amp. per ogni mm.
ATTENZIONE! QUEST| DATI POSSONO VARIARE CON
ILVOLUME DEL FPEZZO DA SALDARE.

PREPARAZIONE ELETTRODO PER SALDATURA D.C.
- 3
D

]
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* Per le correnti da adotiare rispetio al diametro degli
elettrodi vedere la tabella del paragrafo 5, le cui indi-
cazioni sono valide anche per la saldatura TIG in D.C.

* Se s usa gas elio aumentare i litri al minuto fin a 10 vol-
te il diametro dell'elettrodo (Es.: & 1.6x10 = 16t/ min.elia),
» Particolare importanza ricopre la preparazione dell’
elettrodo.{ vedi fig.).

* Gli elsttrodi da utilizzare sono quelli toriati al 2% colo-
re DN, rosso.

» Usare i wvetri di protezions DLN. 10 fino a 754 e
CLEM, 11 da 75A in poi.

5.4 POSIZIONI CONSIGLIATE PER LA SALDATURA:
-

5.5 GAS DI PROTEZIONE

» Mormalmente il gas pil usato & TARGON perché
ha un costo minore rispetto agli altri gas inerti, ma
possono essere  usate anche miscele di ARGON con
un massimo di 2% IDROGENO per la saldatura del-
l'acciaio inossidabile & ELIO o miscele di ARGON
ELIO per la saldatura del rame. Quesie miscele au-
mentano il calore dellarco in saldatura ma sono mol-
to pil costose.

5.6 SALDATURA CON ELETTRODI RIVESTITI
Questa saldatrice pud saldare qualsiasi tipo di elettrodo.

» Selettore (C) su ——

« Quando il led (M) si illumina sigte pronti a saldare.

* Connettere la pinza portasletirodo e la massa in accaor-
do eon la polarita richiesta dal costruttore  degli
elettrodi (normalmente pinza al +).

6 ACCESSORI

ART. 1334 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO
Deve essere fissato e collegato alla macchina come

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

Il cavetto di sicurezza deve essere collegato alla pre-
sa (Y) della macchina e alla presa esistente sul grup-
po di raffreddamento.

Se s verifica una qualsiasi anomalia nel gruppo di
raffreddamento la macchina smette di saldare e si
accende la lampada spia (E) sul pannello frontale.

ART. 138 KIT PORTATUBIL.
' ™

M

ART:1326 PROLUNGA mt.5 PER COMANDO A DIST.
Il comando a distanza pulsato Art 180 e il comando a
distanza (B} possono essere portali in vicinanza del
posto di saldatura tramite questo articolo.

ART. 180 COMANDO A DISTANZA PULSATO

Indispensabile per la saldatura con procedimento TG di
lamiere di piccolo spessore. Deve essere collegato al
connettore  (A). Usando questo accessoric la manopola
(V) deve essere posizionata al minimo (senso anfiorana).

ART. 182 COMANDO A PEDALE
Permette la regolazione della corrente durante la salda-
tura. Nan pud essere utilizzato con il programma ~ 1N

7 MANUTENZIONE E CONTROLLI

7.1 NOTE GENERALI

ull

= Man toccare parti elettriche softo tensione
* Spegnere la saldatrice e togliere la spina di alimenta-
zione dalla presa prima di ogni operazione di controllo e
manutenzione. -
* Le parti in movimento possono causare gravi lesioni
» Tenersi lontano da parti in movimento
« L[E SUPERFICI INCANDESCENTI peossono causare
gravi bruciature.
» Lasciar raffreddare prima di procedere alla manutenzioni.
= Asportare pericdicamente la polvere o | materiali estra-
nei che eventualmente si fossero depositall sul trasfor-
matore o sul diodi; per fare cic usare un getto di aria
secca e pulita.

ATTENZIONE:
LO SHOCK ELETTRICO pud uccidare
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7.2 RIPARAZIONI DELLE SALDATRICI

Lesperienza ha dimostrato che molti incidenti sono origi-
nati da riparazieni non esequite a regola d'arte. Per que-
sta ragione un attento e completo controllo su di una sal-
datrice riparata & altrettantoc importante guanto quello
eseguito su di una saldatrice nuova.

Inoltre in questo modao | produttori possono essere pro-
letti dall'essere ritenuti responsabili di difetti, quando la
colpa & da imputare ad altri.

7.2.1 Prescrizioni da seguire per le riparazioni.

» Dopo il riavvolgimento del trasformatore o delle induttan-
ze la saldatrice deve superare le prove di tensione apph-
cala secondo guanto indicato in tabella 2 di 6.1.3 della
norma EN 60974.1 (CEl 26.13). La conformita deve esse-
re verificata come specificato in 6.1.3.

= Se non & stato effettuate aloun riavvolgimento, una salda-
trice che sia stata pulita e/o revisionata deve supsrare una
prova di tensione applicata con valor della tensione di prova
pari al 50% dei valori dati in tabella 2 di 6.1.3. la conformita
dave essere verificala come specificato in 6.1.3.

» Dopo il riavvolgimento &fo la sostituzione di parti la ten-
sione a vuoto non deve superare | valori esposti in 10.1 di
EM 60974 .1.

» Se le riparazioni non sono eseguite dal produttore, le sal-
datrici riparate nelle quali siano stati sostituiti o modificati al-
cuni compenenti. devono essere marcate in modo che pos-
sa essere identificato chi ha compiuto |a riparazione.

7.2.2 Accorgimenti da utilizzare durante un interven-
to di riparazione.
« UNA PRESSIONE ECCESSIVA pud provocara rotlure
del circuito di comando.
= Esercitare solo pressioni minime e movimenti delicati
ogni volta che si collegano o scollegano i connettori del
circuito o si rimuove o installa il circuito di comando.
« UNA ERRATA INSTALLAZIOME o connettori non allinea-
ti possaono danneggiara il circuito.
| Accertarsi che i connettori siano opportunamente installati d
allineati prima di installare nuovamente il fascione. Dopo aver
eseguito una riparazione, fare attenzione a riordinare il cablag-
qio in moda che vi sia un sicuro isolamento tra il late primario
ed il lato secondario della maccchina, Evitare che i fili possano
andare a contatto con parti in movimento o parti che si riscal-
dano durante il funzionamento. Rimontare tutte & fascefte co-
me sulla macchinag originale in modo da evitare che, se acci-
dentalmente un condutiore si rompe o i scollega, possa avve-
nire un collegamento tra il primario ed il secondaro.

8 ISTRUZIONI PER LA RICERCA DEGLI ERRORI

Lagaete attentamente questo paragrafo.

RICORDATE Molti problemi sone causati da regolazioni
non appropriate dei selettori sul pannello irontale della
macchina. Se siete sicuri che le regolazioni sono corrette,
assicuratevi che i fusibili di linsa siano efficientl & dopo  aver
spento la macchina e staccato la spina controllate che tutti
i fili siano correftamente collegati & le giunzioni strette.

8.1 ERRORI NEI COLLEGAMENTI DELLA MACCHINA

1- DIFETTO - La macchina non si accende.
CAUSE * Spina di alimentazione non collegata.
» Manca una fase di alimeantazione.
» Macchina non collegata alla giusta tensio-
ne di alimentazione.

2- DIFETTO -La macchina si accende ma non eroga
corrente. Lamperpometro non segna.

CAUSE » Dispositive di  regolazione della  cor-
rante {B) non collegato al connsttors (A).
* Potenziometro cassetio (B) danneggiato.

* Accessori per saldatura non collegati.

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

* Intervento  del termostato. Lasciare raf-
freddare la macchina.

+Se |la macchina & accessoriata con il Grup-
po di Raffreddamento Art. 1334:

A) Difetto sul gruppo refrigerante.
B) Gruppo di raffreddamento spento.

CAUSE

4- DIFETTO- Saltano i fusibili di linea
CAUSE = Potenza di installazione non sufficiente.
*Macchina non collegata alla giusta ten-
sione di alimentaziona,
» Trasformatore di potenza in corto circuito.
« Diodi 5.C.R.in corto circuito.

8.2 ERRORI IN PROCEDIMENTO TIG

1- DIFETTO- Mancanza di alta frequenza.
CAUSE  sControllare i cavi di saldatura che non de-
vono essere danneggiatl.
*Mon c’& gas di protezione.
* Salettore (R) su ==
= Selettare (C) su eleftrodo,
2- DIFETTO- Lamperometro non preseleziona la cor-
rente
* Leggete il paragrafo preselezioni delle cor-
ranti di lavora,
* Amperometro difettoso
» Dispositive di regolazione della  corren-
te (B) non collegato al connettore (A).
«Con  Art. 182 (comando a pedale) biso
gna schiacciare il pedale a fondo e rego-
lare la corrente con le manopole MIN &
MAX del pedale.

CAUSE

3- DIFETTO- Difficolta ad accendere I'arco in TIG.
CAUSE  =Mancanza digas di protezions.
* Regolazione della corrente di saldatura
troppo bassa.
» Elettrodo di tungsteno contaminato. Rifare
la punta.
» Scelta shagliata dell’elettrodo di tungsteno
Il tungsteno zirconato va bene per AC.
Il tungsteno toriato va bene per D.C.
= Difetto nel pulsante torcia.
+Connettore  torcia  non collegate al con-
nettare (1),
*Diametro  delleletirodo  troppo  grande
per la corrente & cui si vuole saldars,
M.B. Se la saldatrice & connessa ad un impianto auto-
matico & buena norma connettere I'ugello ceramice alla
massa del pezzo con un filo flessibile di rame.

4- DIFETTO - Lelettrodo di tungsteno si consuma rapi
damente o si trasferisce nel bagno di
saldatura,

«La corrente & troppo alta per il
di elettrodo usato.

= |n saldatura A.C. la manopola (U) posizio-
nata a sinistra ciog massima pulizia,

CAUSE diametro



*Se si vucle mantenere la posizione sels-
zionata con la manopola (U) aumentare
il diametro dell'elettrodo.

5- DIFETTQ - Larco devia dal bagno di saldatura.
CAUSE =In A.C. l'elettrodo & troppo grosso in rela-
zione alla corrente impostata.
= Mella fase di “slope down” si ha questo ef-
fetto quande la corrente & inferiore  alla

portata dell'eletirodo.

« Morsetto di massa non correttamente colle-
galo.

* Usando 'accessorio di pulsazione, la cor-
rente di base & pid bassa della portata
in Ampers dell'slettrodo.

8.3 ERROQORI DI PROCEDIMENTO IN ELETTRODO
1- DIFETTO - La macchina non eroga corrente.

CAUSE  =Selettore (C) su =5
= |l dispositivo (B) non connesso al connetto-
re (A)
= Intervento del termostato.Lampada (E)
accesa.
= Cavi di saldatura scollegati
2- DIFETTO - Larco si accende poi tende a spegnersi.
CAUSE Usando elettrodi basici:
* Commutatore (T) su A.C.
* Polarita della pinza portaslettrodo non cor-
retta.

9 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

» Evitare di produrre fuoco a causa di

9.1 FUOCO
scintille e scorie calde o pezzi incande-
sceanti,

= Assicurarsi che dispositivi antincen-

dio appropriati siano disponibili vicing alla zona di saldatura
* Rimuovere dalla zona di saldatura {minimo 10 metri)
mateariali infiammakbili @ combustibili.

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

= lLasciare rafireddare il materiale saldato prima di toc-
carlo o di metterlo in contatto con  materiale combu-
stibile o infiammabile.

« Man eseguire saldature su particolar con intercapedini
contenenti materiali infiammabili.

+ Non operare in atmosfere con alte concentrazioni di va-
pari combustibili, gas e polveri infiammabili.

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

= Non tenere in tasca materiali combustibili come ac-
cendini o fiammiferi.

9.2 BRUCIATURE

= Proteggere la pelle contro le scotlature causate dalle ra-
diazioni ultraviolette emesse dall'arco, dalle scintille
& scorie di metallo fuso, utilizzando indumeanti ignifughi
che coprono tutte le superfici esposte del corpo.

= Indossare indumenti & guanti di protezione da saldatore,
cappello, e scarpe alte con punta di sicurezza, Abbotlana-
re || colletto della camicia e le patte delle tasche, g indos-
sare pantaloni senza risvollo per evitare l'entrata di scintil-
le & scorie.

* I[ndossare  l'elmettc con  wvetro  di protezione all'e-
sterno e lenti-filtro all'interna, Questo & OBBLIGATORIO
per le operazioni di saldatura o di taglio, (e di sbavatura)

al fine di protegoere gli occhi dai raggi dellarco e da me-
tzlli volatili.Sostituire il vetro di protezione se rotto, o
chiazzalo.

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

* Parti metalliche incandescenti quali pezzetli di slet-
trodo e pezzi da lavorare devono essere sempre ma-
neggiati con i guanti.

= Attrezzature di pronto soccorso ed una  persona
gualificata dovrebbero essere disponibili per ciascun tur-
no & meno che non vi siano strutiure sanitarie nelle vici-
nanze per trattamento immediate di scottature agli occhi
da fiammate o scottature della pella.

* Tappi per le aorecchie dovrebbero essere usati quando =i
lavora in sopratesta o in uno spazio nidotto. Un casco -
gido deve essers usato quando allri lavorano nella zo-
na sovrastante,

* Le persone che si apprestano a saldare non devono
usare prodotti infiammabili, quali e lacche per capelli .

9.3 FUMI
Le operazioni di saldatura producono fumi e
polveri metalliche nocive che possonc dan-
neggiare la salute, guindi:
= Lavorare in spazi prowwisti di
guata ventilazione.
+ Tenere la testa fuori dai fumi.
* In ambienti chiusi utilizzare aspiratori adeguati.
* Se la ventilazions non & adeguata usare respiratori ap-
provati.
* Pulira il materiale da saldare qualora siano prasenti sol-
venli o sgrassanti alogeni che danno origine a gas tos-
sici. Durante la saldatura alcuni solventi clorinati possono
decomporsi in presenza di radiazioni emesse dall'arco
& generare gas fosgene.
* Mon saldare metalli ricoperti o contenenti piombo, gra-
fite, cadmio, zinco, cromo. mercuric o berillic se non si
dispone di un respiratore adeguato.
* larco elefirico genera ozono. Unz  esposizione pro-
lungata in ambienti con alte concentrazioni di ozono puo
causare mal di testa, irritazione al naso. alla gola & agli
occhi e gravi congestioni e dolore al petto.
IMPORTANTE: MOM USARE OSSIGENO PER LA WVENTI-
LAZIONE.
» Si dovranno evitare perdite di gas in spazi ridotti. Per-
dite di gas in grosse guaniitd possono variare perico-
losamente la concenirazione di ossigenc. Mon collo-
care bombole in spazi ridotti.
«» NOMN SALDARE ove wvapori di solvente possano as-
sere attirati nell'atmosfera di saldatura o dove le radiazioni
dell'arco possano venire a contatto con minuscole quan-
tita di tricloroetilene o percloroetilene disperse nellatmo-
sfera.

una ade-

9.4 ESPLOSIONI
* Mon eseguire saldature sopra o in prossi-
mita di recipienti in pressione.
= Non saldare in atmosfera contenente polveri,
gas o vapori esplosivi,
Cluesto apparecchio quando & utilizzato per la saldatura
TIG impiega gas ARGON per la protezions dell'arco,
pertanto & necessario prestare la massima attenzione a;

A) BOMBOLE

* Mon collegare diretftamente la bombeola al tubo del gas
della macchina senza utilizzare un regolatore o
pressione.

* Manipolare o utilizzare bombole in pressicne in ac-
cordo con le normative in vigore.
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« Non utilizzare bombole che perdono o che siano fisica-
mente danneggiale.

» Non utilizzare bombale che non siang ben fissate,

= Non trasportare bombole senza la protezione della
valvola montata.

s Mon usare bombole il cul contenuto non sia  stato
chiaramenie identificato.

s Non metiere a contatto eletirico la bombela con 'arco.
= MNon esporre le bombole a calore eccessivo, scintille,
scorie fuse o flamme.,

« Mon manometiare la valvola della bombola.

= Non tentare di sbloccare con martelli, chiavi o altd siste-
mi le valvale bloccate,

« Mon cancellare mai o alterare il nome, il numera, o al-
tre marcature sulle bombole. E'illegale e pericoloso.

« Non sollevare le bombole da terra afferrandole per la
valvela o per il tappo, usando catene, imbragature o cala-
mite.

= Mon tantare mai di mescolare nessun gas allinterno
delle bombole.

= Mon ricaricare mai le bombole,

« (3li attacchi delle bombole non devono mai essere modi-
ficati o scambiati.

B) REGOLATORI DI PRESSIONE

+ Mantenere | regolatori di pressione in buona condi-
zione. Regolatori danneggiati possono  causare dan-
ni o incidenti; essi debbono essere riparati solo da perso-
nale qualificato.

» Non utilizzare regolatori per gas diversi da quelli per
cui sono stati fabbricatl.

« Non usare mai un regolatore che perde & che appare
fisicamente danneggiato.

* Mon lubrificare mai un regolatore con olio o grasso.

C)TUBI

= Sostituire | tubi che appaiono danneggiati

« Tenare i tubi tesi per evitare pieghe.

+ Tenere raccolto il tubo in eccesso e tenerlo fuori dalla
zona di lavoro per prevenire eventuali danneggiamenti,

9.5 RADIAZIONI

Le radiazioni ultravicletle emesse dallarco
possono danneggiare gli occhi e bruciare la
pelle. Quindi:
* |[ndossare
tezione appropriati.

» Non utilizzare lenti a contatto !! Lintenso calore emana-
to dall’arco potrebbe incollarle alla cornea.

s Utilizzare maschere con lenti aventi grado di protezione
minimo DIN 10 o DIN 11,

« Proteggere le persone nelle vicinanze della zona di sal-
datura.

» Ricordate: I'arco pud abbagliare o dannegagiare gli occhi,
s l'arco & considerato pericoloso fino ad una distanza di
15 metn.

« Non guardare mai I'arco ad occhio nudo.!

* Preparare la zona di saldatura in modo da ridurre la ri-
flessione e la trasmissione di radiazioni ultraviolette: ver-
niciando di colore nero pareti & superfici esposte per dimi-
nuire la riflessione, installando schermi protettivi o tende
per ridurre le trasmissioni ultraviolette,

s Sostituire le lenti della maschera quando esse  siano
danneggiate o rotte.

indumenti & maschere di  pro-

96 SHOCK ELETTRICO
Lo shock elettrico pud uccidere. Tutti gli shock
alettrici sono potenzialmente fatali,
» Won toccare parti sotto tensions.
s |solarsi dal pezzo che si deve saldare & da

terra indossando guanti e vestiti isolanti.

* Tenere gli indumenti (guanti, scarpe, copricapo, vesti-
ti] ed il corpo asciutti.

* Non lavorare in ambienti umidi o bagnati.

* Non appoggiarsi al pezzo da saldare.

» Se si deve lavorare in una zona a rischio o nelle sue
prossimita, usare tutte le precauzioni possibili.

* Se si avverte anche una piccola sensazione di scossa
glettrica, interrompere immediatamente le operazioni  di
saldatura. Mon usare l'apparecchio finche il problema
non verra individuato e risolto.

¢ Prevedere un interruttore automatico a muro di portata
adeguata possibilmente nelle vicinanze della macchina
per permettere lo spegnimento immediato dell'apparec-
chio in caso di una eventuale situazione di emergenza.

s |spezionare freguentemente il cavo di alimentazione.

» Scollegare il cavo di alimentazione dalla rete prima di
intervenire sui cavi o di aprire la macchina.

= Mon utilizzare la macchina senza i coperchi di prote-
zione.

« Spstituire sempre con materiale originale eventuali par-
ti danneggiate della macchina.

» Mon escludere mai le sicurezze della macchina,

» Assicurarsi che la linea di alimentazione sia provvi-
sta di una efficiente presa di terra.

* Leventuale manutenzione deve essere eseguita solo da
personale esperto & consapevole del nischi dovuti alle
tensioni necessarie al funzionamento dell'apparecchiatu-
ra.

9.7 PACEMAKER

| campi magnetici derivanti da correnti elevale possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | poriatori  di
apparecchiature elettroniche vitali  (pacemaker) dovreb-
bero consultare il madico prima di avvicinarsi alle ope-
razioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di sal-
datura a punti.

9.8 LE PARTI IN MOVIMENTO POSSONO CAUSARE
DANMI.

Le parti mobili, come il ventilatore, possenao tagliare le dita

e le mani e agganciare indumenti.

| Mantenere tutti gli sportelli, i rivestimenti e le protezioni

chiusi e saldamenie a posto .

| Protezioni & rivestimenti possono essere tolti per even-

tuali manutenzione e controllo solo da personale gualifica-

to.

| Mon awvvicinare le mani, capelli, indumenti svolazzanti &

utensili alle parti in movimento.

| Rimontare rivestimenti & protezioni e chiuders gl sportel-

li a intervento ultimato e prima di avviare la macchina.

La partenza della motoventola & comandata dal riscal-

damento del generatore per cui & importantissimo

spegnere la saldatrice prima di eseguire qualsiasi in-

tervento al suo interno.

9.9 RUMORE
Queste saldatrici non producona di per se rumori
eccedenti gli 80 dB. | procedimenti di saldatura
@ possono produrre livelli di rumore superiori a tale
limite; pertanto, gli uwlilizzatori dovranno mettere
in atto le precauzioni previste dalla legae.



