
Istruzioni brevi per il settaggio delle
Welding Procedure Specifications

per MIG EVO Speed Star

WPS setting



Istruzioni brevi per il settaggio delle WPS
Scegliere la WPS dal pacchetto Cebora e seguire i passi sottoindicati da 1 a 6 per richiamarla dal pannello del generatore.
Nell’esempio si farà riferimento alla WPS 001-0 prima passata.

Dalla schermata principale premere il tasto con il quadrato 
rosso posto in basso a sinistra del display fino a far apparire 
la sigla “WPS”. Per proseguire premere il tasto freccia sotto 
la sigla “WPS”.

Selezionare il numero della WPS interessata tramite i tasti 
freccia UP and DOWN. Per proseguire premere “NEXT”.

DATA DI EMISSIONE  
DATE OF ISSUE

IL COSTRUTTORE  
THE MANUFACTURER

L’ISPETTORE  
THE INSPECTOR

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

WPS 001-0 rev. 0

Costruttore 
Manufacturer

CEBORA S.p.A.- via A. Costa, 24 
40057 Cadriano (BO) - Italy

Ente di certificazione 
Certification Body

Kiwa Cermet Italia S.p.A.

WPQR ISP 00748 0122-P/2015
Normativa di riferimento 
Standard reference

EN ISO 15614.1:2012

Tipo di giunto  
Joint type

FW  P&T 
Posizione  
Position PB

t1

Materiale base - Norma 
Parent material - Std. 

S355J2 - EN 10025-2  
Gr. N°: 1.2 (ISO/TR 15608)

t2

Materiale base - Norma 
Parent material - Std. 

E355 - EN 10305-2   
Gruppo N°: 1.2 (ISO/TR 15608)

Spessore del materiale base 
Material thickness

3 mm
Spessore e diametro esterno del tubo 
Thickness and outside pipe diameter

2,5 mm - ø50 mm

Campo di validità 
Validity range

2,1 ÷ 6,0 mm Campo di validità 
Validity range

1,7 ÷ 5,0 mm  
> ø 25 mm

Schizzo del giunto / Joint design Sequenza di saldatura / Welding sequence

t1

9
0
°

t2

Ø 50

1

Materiale d’apporto e gas di protezione  
Filler material and shielding gases

Tipo materiale d’apporto - norma 
Filler material designation - Std.

G3Si1 - ISO 14341-A

Gas di protezione   
Shielding gas M21 – Ar 82%+CO2 18% 

Norma di riferimento gas   
Reference standard ISO 14175

Portata    
Flow rate 17 - 19 L/min

Gas al rovescio     
Gas backing  N.A.

Saldatura e dati termici / Welding and thermal parameters

Temperatura Preriscaldo    
Preheat temp 15°C

Temperatura di interpass      
Interpass temp N.A.

Temperatura post-riscaldo e  
tempo di mantenimento      
Postheat temp. and holding time

N.A.

Tecnica di saldatura  
Welding technique details

Passata stretta o larga   
String or weave beads 

Stretta 
String

Oscillazione   
Oscillation N.A.

Solcatura al rovescio     
Back gouging N.A.

Angolo torcia      
Torche angle  45°

Elettrodo singolo o multiplo    
Single or multiple electrode Single

Distanza libera del filo    
Stick-out 10-15 mm

Diametro dell’ugello gas     
Orifice or gas cup size

16 mm

Pulizia del giunto  
Joint cleaning

Spazzolatura e smerigliatura
Brushing and grinding

Tratt. termico dopo saldatura        
Post-weld-heat-treatment  N.A.

Caratteristiche elettriche / Electric conditions

Passata

Run

Processo

Process

Materiale 
d’apporto

Filler  
material

Parametri elettrici / Electrical parameters
Velocità filo

Wire feed 
speed

Velocità di 
saldatura

Travel speed

Apporto 
termico

Heat input

Metodo di 
trasferimento

Transfer metal 
method

Tipo  
programma

Program type

Corrente e 
polarità

Current and 
polarity

Corrente

Current

Tensione

Voltage

(mm) (A) (V) (m/min) (mm/min) (kJ/mm)
1 135 1,0 DC EP 170-190 20-21 6,9 250-270 0,60–0,77 Short Arc MIG 
- - - - - - - - - - -
- - - - - - - - - - -

Generatore 
Power source
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2
Nella schermata successiva selezionare la WPS sub-number 
interessata e premere “NEXT”.  In questo esempio per la WPS 
001 c’è solo la possibilità di selezione del sub-number “0”.

sub-number

3

number



La schermata sotto mostra la selezione effettuata per questo 
esempio della WPS 001-0 (1) ovvero: WPS number 001, sub-
number 0, passata 1.

Per uscire dalla modalità WPS, premere nuovamente il tasto 
quadrato posto sulla sinistra del display e poi premere “OFF” 
a lato di “WPS”.

5

6

Selezionare il numero della passata e premere “END”, in que-
sto caso una sola prevista per la WPS 001-0.

4

Una volta effettuata la selezione della WPS dal pannello, il 
generatore carica i dati di saldatura corrispondenti (processo, 
curva sinergica, setpoint, ecc..)
L’utente può modificare i valori utilizzando le due manopole 
sul pannello entro determinati range, oltre i quali le indicazio-
ni di corrente, tensione e velocità del filo lampeggiano.
Al termine di ogni saldatura i valori delle misure di corrente e 
tensione visualizzati nello stato “HOLD” lampeggiano se risul-
tano al di fuori dei limiti specificati nelle WPS.

Prima di uscire dalla modalità WPS, e’ possibile salvare l’im-
postazione dell’utente in “JOB” tramite la funzione “MEM” e 
poi “SAVE”.

Nota:
Il pacchetto WPS è disponibile come opzione a partire dalla release 10 del software di macchina. 

Utilizzo delle WPS

Salvataggio
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