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Introduzione

1 Introduzione

1.1 Premessa

Egregio cliente,
complimenti per l'acquisto di un impianto di saldatura a gas inerte REHM, un
prodotto pregiato di marca tedesca.

Le ringraziamo per la fiducia verso i nostri prodotti di qualita.

Negli impianti di saldatura FOCUS.ARC P vengono impiegati componenti di
altissima qualita.

Per garantire una lunga durata anche nelle condizioni piu difficili, in tutte le
apparecchiature REHM vengono utilizzati solo componenti che soddisfano i nostri
severi requisiti di qualita.

FOCUS.ARC P ¢& stato sviluppato e progettato in conformita con le regole
generalmente accettate nella tecnologia e nella sicurezza di funzionamento. Sono
state osservate e rispettate tutte le disposizioni di legge rilevanti. E stata dichiarata
la conformita e applicato il marchio CE.

Gli impianti di saldatura REHM vengono prodotti in Germania ed hanno il marchio di
qualita "Made in Germany".

L'azienda REHM & impegnata a tenere immediatamente conto dei progressi tecnici e
si riserva il diritto di adattare ai requisiti tecnici attuali il design di questi dispositivi di
saldatura in qualsiasi momento senza preavviso.
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1.2 Descrizione generale

Figura 1: FOCUS.ARC P450 WS
(La figura non mostra I'equipaggiamento di serie)
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1.2.1 Principio del processo di saldatura a gas inerte per
metalli

Nel processo di saldatura a gas inerte per metalli, I'arco € innescato tra I'elettrodo a
filo che si scioglie e il pezzo. Come gas inerte si usa l'argon, I'anidride carbonica
(C0O2) o una miscela tra questi ed altri gas inerti.

Il polo positivo del generatore di corrente & di solito collegato all'elettrodo a filo
attraverso l'ugello porta-corrente e il polo negativo al pezzo. Tra I'elettrodo a filo e il
pezzo si crea un arco che fa fondere e consuma l'elettrodo a filo depositandolo sul
pezzo. L'elettrodo a filo & quindi supporto dell'arco e additivo di saldatura allo stesso
tempo.

L'elettrodo a filo e il bagno fuso sono protetti dal gas inerte utilizzato, che fuoriesce
dall'ugello disposto in modo concentrico intorno all'elettrodo, per proteggerli
dall'influenza dell'aria ambiente.

1.2.2 Uso appropriato

Gli impianti di saldatura FOCUS.ARC P devono essere utilizzati solo per l'uso
appropriato previsto, cioé per la saldatura MIG/MAG.

| dispositivi di saldatura REHM sono progettati per saldare vari materiali metallici,
come ad es. l'acciaio legato e non legato, l'acciaio inox, I'alluminio e il CuSi3.
Si prega di osservare inoltre le particolari disposizioni in vigore per i propri campi
d'impiego.

| dispositivi di saldatura REHM sono previsti sia per 'uso guidato a mano che per
'impiego guidato meccanicamente.

Gli apparecchi di saldatura REHM sono destinati, a parte quando cid venga
dichiarato espressamente da REHM per iscritto, solo alla vendita a utenti
commerciali/industriali e solo ad essere utilizzati da questi. Possono essere utilizzati
solo da persone addestrate e istruite nellimpiego e nella manutenzione di
apparecchi di saldatura.

| generatori della corrente di saldatura non si devono installare nelle aree a elevato
rischio elettrico.

Il presente manuale d’'uso contiene regole e direttive sull'uso appropriato del vostro
impianto. Se rispettando queste si ha un impiego appropriato. Il cliente &
responsabilita di eventuali rischi e danni provocati da un uso diverso. In caso di
esigenze particolari, si devono eventualmente osservare disposizioni particolari.

Per eventuali chiarimenti rivolgersi al responsabile addetto alla sicurezza o
contattare l'assistenza clienti REHM.

Devono inoltre essere osservate le speciali istruzioni sull'uso appropriato riportate
nella documentazione del fornitore.

Sono inoltre valide in modo illimitato le norme nazionali in vigore.
| generatori della corrente di saldatura non si devono utilizzare per scongelare tubi.

L’impiego appropriato prevede anche il rispetto delle istruzioni previste sul
montaggio, lo smontaggio e il rimontaggio, la messa in funzione, il comando e la
manutenzione, nonché le misure di smaltimento. Si devono osservare in particolare
le indicazioni del capitolo 2 Avvertenze di sicurezza e del capitolo 15.5 Smaltimento
corretto.

L'impianto deve essere utilizzato solo rispettando i prerequisiti sopra indicati.
Qualsiasi altro impiego diverso da quello previsto non & considerato appropriato. La
responsabilita delle eventuali conseguenze € solo del cliente. | generatori della
corrente di saldatura non si devono utilizzare per scongelare tubi.
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Indicazioni
tipografiche

)

Simboli di
sicurezza

1.3 Simboli utilizzati

e Enumerazioni precedute da un punto: enumerazione generica

O Enumerazioni precedute da un quadratino: fasi di lavoro o operazioni, da
eseguire nell'ordine indicato.

= Cap. 2.2, Simboli di avviso applicati sull'impianto
Rimando: qui al capitolo 2.2, Simboli di avviso sull'impianto

| caratteri in grassetto vengono usati per mettere in evidenza del testo

Nota!

contrassegna suggerimenti sull'impiego ed altre informazioni
particolarmente utili.

Simboli i sicurezza utilizzati nel presente manuale: = Capitolo 2.1
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Avvertenze di sicurezza

Avvertenze e
simboli

2 Avvertenze di sicurezza

2.1 Simboli di sicurezza utilizzati nel presente
manuale d’uso

Questo simbolo o un simbolo che indichi piu esattamente un pericolo si
puo trovare nelle avvertenze di sicurezza pericolose per la salvaguardia
della vita e dell'incolumita contenute nel presente manuale.

Uno dei seguenti testi di avviso (Pericolo!, Avvertenza!, Attenzione!) indica
la gravita del pericolo:

Pericolo! ... per un pericolo imminente.

La mancata eliminazione del pericolo provoca la morte o lesioni
gravissime.

Avvertenza! ... per una situazione possibilmente pericolosa.

Se non viene evitata, si rischia di subire conseguenze letali o lesioni
gravissime.

Attenzione! ... per una situazione possibilmente dannosa.

Se non viene evitata, si rischia di subire lesioni leggere o minime e di
provocare danni materiali.

Importante!

Indica una situazione possibilmente dannosa. Se non viene evitata, si
rischia di danneggiare il prodotto o altri oggetti nelle vicinanze.

Sostanze pericolose per la salute e/o I'ambiente. Materiali/utenze da
trattare e/o smaltire in conformita con la legge.

2.2 Simboli di avviso sull'impianto

Essi indicano pericoli e fonti di pericolo sull'impianto.
Pericolo!
Tensione elettrica pericolosal

La mancata osservanza puo provocare la morte o lesioni.

10
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Pericoli in caso di
mancata osservanza

1

Avvertenze di
sicurezza

1

Campi d'impiego

2.3 Avvertenze e requisiti

L’impianto & stato sviluppato e progettato in conformita alle regole generali della
tecnica.

Durante il suo utilizzo possono tuttavia insorgere pericoli per l'incolumita
dell'utilizzatore o di terzi nonché danni all'impianto e ad altri oggetti di valore.

In linea di principio, nessun dispositivo di sicurezza pud essere smontato o
messo fuori servizio, in quanto cid pregiudica l'uso appropriato previsto per
limpianto. La disinstallazione dei dispositivi di sicurezza durante la messa in
servizio, la riparazione e la manutenzione € descritta a parte nel dettaglio. Subito
dopo questi interventi occorre reinstallare i dispositivi di sicurezza.

Quando si usano mezzi estranei (ad es. solventi per la pulizia), I' deve assicurare
la sicurezza dell’apparecchio durante l'impiego.

Le avvertenze relative alla sicurezza e ai rischi e la targhetta dei dati tecnici
applicata sull'impianto devono essere sempre rispettate e mantenute tutte
leggibili.

Le avvertenze di sicurezza servono per la tutela del posto di lavoro € la
prevenzione degli infortuni. Occorre rispettarle.

Oltre alle istruzioni di sicurezza elencate in questo capitolo, devono essere
osservate anche le istruzioni di sicurezza contenute nel testo attuale.

Oltre alle avvertenze riportate nelle presenti istruzioni per l'uso si devono
rispettare le normative generali sulla sicurezza e sulla prevenzione degli infortuni
(in Germania per es. UVV BGV A3, TRBS 2131 e BGR 500 capitolo 2.26 (ex
VGB 15): “Saldatura, taglio e metodi affini” e soprattutto le disposizioni per il
taglio e la saldatura ad arco o le relative disposizioni nazionali).

Osservare anche i cartelli con le norme di sicurezza esposti nel capannone del
cliente.

Gli apparecchi di saldatura REHM sono destinati, a parte quando cid venga
dichiarato espressamente da REHM per iscritto, solo alla vendita a utenti
commerciali/industriali e solo ad essere utilizzati da questi.

| sistemi di saldatura MIG/MAG a gas inerte FOCUS.ARC P sono progettati
secondo la norma EN 60974-1 sui dispositivi di saldatura ad arco - generatori di
saldatura per la categoria di sovratensione Il e il grado di inquinamento 3 e
secondo la norma EN 60974-10 Dispositivi di saldatura ad arco - compatibilita
elettromagnetica (CEM) e possono essere utilizzati solo sui sistemi di
alimentazione di rete che hanno un sistema ftrifase a quattro fili, con neutro
collegato a terra.

Gli impianti di saldatura MIG/MAG a gas inerte FOCUS.ARC P si devono usare
solo

e in conformita all'uso previsto
¢ in condizioni tecnicamente perfette

11
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Avvertenze di sicurezza

Pericolosita di
questa macchina

Qualificazione del
personale addetto

Scopo del
documento

Modifiche
dell'impianto

Requisiti per la rete
elettrica

Pericolosita di questa macchinaGli impianti di saldatura MIG/MAG a gas inerte
FOCUS.ARC P sono stati sottoposti a un controllo di sicurezza e di accettazione.
Un uso errato o non appropriato pud provocare pericoli per

¢ la vita e l'incolumita dell’operatore,
¢ la macchina e gli altri beni materiali del conduttore dell’impianto
o [efficienza di lavoro della macchina

Tutte le persone implicate nella messa in opera, nella messa in funzione, nel
comando, nella manutenzione e nella riparazione della macchina devono

e avere una qualifica adeguata
e osservare scrupolosamente le presenti istruzioni per 'uso.
E in ballo la vostra sicurezzal!

Gli impianti di saldatura MIG/MAG a gas inerte FOCUS.ARC P possono essere
utilizzati e manutenuti solo da persone addestrate e istruite nell'impiego e nella
manutenzione di dispositivi di saldatura. Su questi impianti deve lavorare solo
personale qualificato, addestrato e autorizzato.

L'operatore & responsabile per terzi nella sfera di lavoro. La competenza su
questa macchina si deve definire chiaramente e va rispettata. Qualsiasi
competenza poco chiara rappresenta un rischio per la sicurezza.

Il conduttore dell’impianto deve
e rendere accessibili all'operatore le istruzioni per 'uso e
e accertarsi che 'operatore le abbia lette e comprese.

Accendere la macchina con un interruttore bloccabile che impedisca il
funzionamento non autorizzato.

Il presente manuale contiene indicazioni importanti per un utilizzo sicuro, corretto
ed economico dell’apparecchio. Un esemplare delle istruzioni per l'uso deve
essere conservata in un luogo adatto, nel luogo di utilizzo dellimpianto. Si
raccomanda di leggere le informazioni raccolte in questo manuale prima di
utilizzare il dispositivo. Vi troverete importanti informazioni sull'utilizzo del
dispositivo che vi consentiranno di sfruttare appieno i vantaggi tecnici del vostro
dispositivo REHM. Inoltre, vi troverete informazioni sulla manutenzione e sulla
riparazione, nonché sulla sicurezza operativa e funzionale.

Questo manuale d’'uso non sostituisce le istruzioni da parte del personale di
assistenza REHM.

Deve essere considerata anche la documentazione di possibili optional
aggiuntivi esistenti.

Non & consentito eseguire modifiche all'impianto né applicare o integrare altri
dispositivi. Si invaliderebbe la garanzia e la responsabilita del fornitore.

Eventuali interventi da parte di terzi e la messa fuori servizio dei dispositivi di
sicurezza invalidano qualsiasi richiesta di garanzia.

| dispositivi di potenza elevata possono influenzare la tensione di rete a causa
del loro elevato consumo energetico. Per alcuni tipi di dispositivi possono
esistere quindi limitazioni nei collegamenti, requisiti per un'impedenza di rete
massima consentita o requisiti per un'alimentazione minima richiesta nel punto di
connessione alla rete elettrica generale (vedi Dati tecnici). In questi casi, l'utente
di un dispositivo deve assicurarsi, se necessario dopo aver consultato il fornitore
dell'energia elettrica, che il relativo dispositivo possa essere collegato.

12
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3 Descrizione del dispositivo

Figura 2:

FOCUS.ARC P 450WS con valigetta e refrigeratore ad acqua
Vita frontale (la figura non mostra I'equipaggiamento di serie)

13



é Welding Ted’"""'gyyl Descrizione del funzionamento

Z
?
-

T O
N
\

1’
<

FOCUS.ARC P 300W, Compatto, raffreddato ad acqua

Figura 3:
Vista frontale (la figura non mostra I'equipaggiamento di serie)
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Figura 4:

FOCUS.ARC P 450
Vista posteriore (la figura non mostra I'equipaggiamento di serie)
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FOCUS.ARC P Unita di avanzamento filo
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Simbolo

Funzione / descrizione

Pannello comandi — Vedi “Descrizione del comando”

Pannello comandi con selettore rotante e a pressione

w [ N[~ ] Z

Collegamento cannello ossidrico (attacco europeo)

Connettore f. per il telecomando (7 vie)

Collegamento mandata refrigerante (blu)

®|¢

Collegamento ritorno refrigerante (rosso)

Interruttore generale per accendere/spegnere il generatore
della corrente di saldatura

Connettore “negativo”

9

+|

Connettore “positivo”

10

Ingresso aria fresca

11

Ingresso riempimento refrigerante refrigeratore ad acqua

12

Spia di controllo livello refrigerante refrigeratore ad acqua

13

Carrello Advanced (un optional, non un equipaggiamento di
serie)

14

Interfaccia

15

Collegamento gas inerte cannello ossidrico

16

Cavo di alimentazione

17

Generatori della corrente di saldatura

18

Refrigeratore ad acqua (optional)

19

Uscita aria fresca

20

Spina della bobina

21

Gruppo di avanzamento filo

22

Pulsante Test gas

23

Pulsante Inserimento

Tabella 1 Diciture sul pannello frontale e posteriore del dispositivo
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4 Descrizione del funzionamento

4.1 Panoramica degli elementi di comando

[ 113A ]
22.7V |

Caratteristica 998

Utente @ 1
Power Puls

|Gas utents 1

Caratteristica

Figura 6: Elemento di comando e schermata principale FOCUS.ARC P
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4.2 Descrizione del pannello comandi

4.2.1 Elementi di comando

Elementi di comando

Funzione

118A

22.7V

Caratterisica 999

Fig. 7 Schermata principale

Schermata principale

Comando tramite selettore rotante con
pulsante e tasti per i menu di selezione
ai 4 angoli dello schermo

Fig. 8 Tasti funzione

Tasti funzione (da sinistra a destra)

Sottomenu Elenco di tutti i
Tasto « »
Submenu sottomenu
Schermata Direttamente alla
Tasto principale prima videata
HHome”
Tasto Indietro Sempre indietro
“Back” di un livello

Tasti di selezione menu d'angolo

Tasti dei menu di selezione ai 4 angoli
dello schermo; disposti intorno al
selettore rotante.

Fig. 10 Selettore

rotante con
pulsante

Selettore rotante con pulsante

Muove il puntatore (cursore) sullo
schermo in senso orario o in senso
antiorario.

Le posizioni raggiunte vengono
evidenziate e si possono attivare
premendo il pulsante del selettore
rotante.
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Descrizione del funzionamento

4.2.2 Elementi di comando

1 2
127 118AT 20
L [ ! L -
00,1227V | %2,
SDI .:ég 9 ; § L 1LBL 1
! 1 !
- M Ty
3 4

Figura 11: Funzioni sullo schermo
N. Simboli Descrizione / funzioni
BF1 Menu d'angolo Metodo di saldatura

Saldatura MSG
MSG

Menu d'angolo Modi operativi

\a

2 tempi

/

A =S

2 tempi con abbassamento

G

4 tempi

LR =S

4 tempi con abbassamento

Puntatura

Puntatura con abbassamento

Intervallo

Intervallo con abbassamento

20
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N. Simboli Descrizione / funzioni
Menu d'angolo Caratteristica
Caratteristica Cl
Acciaio (A}
CrNi
Diametro E71T1
BF3 ga
Processo
Numero ‘ o
=
Materiale
Diametro filo
Gas
Processo
Numero
Menu d'angolo Processo di
BF4
saldatura
MSG Normal Power Arc
Power Puls I
Focus.Puls
Root
BF5 Campo di visualizzazione Corrente
di saldatura (A)
Campo di visualizzazione Tensione
BF6
(V)
Campo di visualizzazione Spessore
BF7 .
materiale (mm)
Campo di visualizzazione Velocita di
BF8 . .
avanzamento filo (m/min)
BF9 Campo di visualizzazione SDI
Campo di visualizzazione LBL
BF10
(lunghezza arco)
BF11 Barra informazione Caratteristiche
[22150 lltente 1 caratieristioa 999 puéfv'lff PQ:.H;]

Tabella 2 Elementi di comando schermata principale
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Simboli

Descrizione / funzioni

BF12

Tasto Sottomenu

Memoria programmi

O configurazione

i assist

I I lingua

BF13

Parametri MSG

BF14

Lingua/Language

- o

DII ] Francese / French i
] Inglese / English

Italiano / Italian

|
-_ Olandese / Netherland
—-—

Polacco / Polish

o | Portoghese / Portoguese
DI- Russo / Russian

BF15

Funzione Assist (attualmente non
disponibile)

BF16

Funzione Programmi (Jobs)

BF17

(I -

Setup (impostazioni)

BOE 00.00.00.00 13.02 2019 13.32:49

Circuito saldatura’ resistenza 100 mOhm

Forrezione LEL: Tipo Tensione

Dema No

Dopgio impulso non attivo

furzione Up/Down & woto nan attivo

Impostazioni d fabbrica: Caralteristica

Impostazioni d fabbrica: Tutto

Modalta Hold Operazione & lempa

Ritorno al menu Ns

N AN

BF18

Tasti di ritorno “Home” e “Back”

BF19

Messaggio di errore

BF20

Link nella barra d'informazione
Caratteristiche

Indicazione funzionamento e
temperatura eccessiva

Tabella 3 Altre funzioni di comando e sottomenu
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do

4.3 Accensione

L'impianto di saldatura FOCUS.ARC P viene messo in servizio con l'interruttore
generale. Per circa 10 secondi sullo schermo appaiono il logo Rehm e il tipo di
dispositivo. Poi il display passa alla schermata principale [Fig. 7 Schermata
principale]. Sono impostati gli ultimi parametri di saldatura attivi. Il dispositivo &
pronto all’'uso.

4.4 Peculiarita del pannello comandi

Per rendere il lavoro ancora piu semplice e veloce, il controllo a processore vi
supporta attivamente:

Tutti i parametri impostati rimangono memorizzati nel dispositivo quando si
spegne. Al riavvio, i parametri memorizzati vengono automaticamente attivati.
Per far si che in fase di spegnimento anche le modifiche ai parametri vengano
mantenute, si deve accendere l'arco.

Le impostazioni e i parametri attualmente impostati sono sempre visualizzati.

Se non viene azionato il selettore rotante [Fig. 10] o un pulsante per 20 secondi,
il sistema torna automaticamente al menu principale. Di conseguenza si ha
sempre la visualizzazione della corrente di saldatura come stato di base e la
stessa situazione di partenza durante il funzionamento.

Nota! A seconda degli aggiornamenti al software o al dispositivo, nel
FOCUS.ARC P potrebbero essere disponibili funzioni non descritte nel presente
manuale o non facenti parte del vostro FOCUS.ARC P.
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5 Menu d'angolo Funzioni

5.1 Menu d'angolo Metodo di saldatura (in aito a sinistra)

Nel menu d'angolo [BF 1] si effettua la selezione del metodo di saldatura
e MIG/MAG (saldatura a gas inerte MSG per metalli)

Con la rotazione e la pressione del selettore rotante [Fig. 10] si seleziona e si
conferma il metodo. Con i tasti [BFE17] “Indietro” o “Rehm” si torna alla schermata
principale [Fig. 7].

5.1.1 Saldatura MIG/IMAG(MSG) convenzionale

A seconda della potenza dell'arco selezionata e del gas inerte utilizzato, la
saldatura MIG continua comporta transizioni tra materiali molto diversi nonché
diversi tipi di arco; vedi anche punto 5.4 (Processo di saldatura).

5.2 Menu d'angolo Modalita operativa (in alto a destra)

Con il pulsante in alto a destra Fig. 10 si attiva il menu Modalita operative [BF2].
Qui si possono selezionare le modalita operative

1. 2tempi

2 tempi con abbassamento (Slope)

4 tempi

4 tempi con abbassamento (Slope)
Puntatura

Puntatura con abbassamento (Slope)
Intervallo 2 tempi

Intervallo 2 tempi con abbassamento (Slope)

PN RAWN
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Corrente [A]

Corrente
Hotstart

Corrente di
saldatura

A

5.2.1

Modalita operativa 2 tempi

La modalita operativa 2 tempi & consigliata per I'imbastitura rapida e controllata e
per la saldatura manuale a punti.

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

a
a

aa Qoaaa

Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

E presente la tensione di saldatura

Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo
L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

Si attiva la corrente di saldatura con il valore Hotstart impostato

Al termine del tempo Hotstart, la corrente di saldatura viene adeguata dal
valore Hotstart alla corrente di saldatura per tutta la durata del tempo
Hotstart Slope

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

Figura 12: Sequenza della modalita operativa 2 tempi con Hotstart
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O L'avanzamento del filo si arresta
3O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta
3 Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte
‘
1 &
1 1
=T =====-=1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 ] 1
1 ] 1
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Hotstart Hotstart
Slope
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5.2.2 Modalita operativa 2 tempi con abbassamento
(Slope)

Sequenza della modalita operativa 2 tempi con abbassamento (Slope):

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

O Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

E presente la tensione di saldatura

Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo
L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

Si attiva la corrente di saldatura con il valore Hotstart impostato

Al termine del tempo Hotstart, la corrente di saldatura viene cambiata dal
valore Hotstart al valore impostato per la saldatura per tutta la durata del
tempo Hotstart Slope.

aaaoa

aa

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

O Per tutta la durata del tempo di abbassamento, la corrente di saldatura
viene ridotta al valore impostato per la corrente di abbassamento

O Al termine del tempo di abbassamento, I'avanzamento del filo si arresta

3O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta

3 Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

Corrente [A]
4

>

Corrente
Hotstart

Corrente di
saldatura

Corrente di
abbassamento

e R

A

Tempo di Tempo Tempo die
Hotstart Hotstart abbassamento
Slope

Figura 13: Sequenza della modalita operativa 2 tempi con abbassamento
(Slope) con Hotstart
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Corrente [A]

Corrente
Hotstart

Corrente di
saldatura

A

2

- B

5.2.3 Modalita operativa 4 tempi

La saldatura a 4 tempi & consigliabile per cordoni di saldatura pit lunghi.
Sequenza della modalita operativa 4 tempi:

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

O Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

O Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

0 E presente la tensione di saldatura

O Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

O L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo

O L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

O Si attiva la corrente di saldatura con il valore Hotstart impostato per

la saldatura

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello
O La corrente di saldatura cambia dal valore Hotstart al valore impostato
per la saldatura
O 3. tempo - Premere il tasto del cannello
O La pressione del tasto di cannello non ha alcun effetto

O 4. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

O L'avanzamento del filo si arresta
O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta
3O Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

T T

1
1
1
I
1
1
1
1
1
_______ 4m—————
1
I
1
1
1
1
1
1
1
I
1
1

t(s)r
>

A

\ 4

d »d
< Ll |

Tempo di Tempo
Hotstart Hotstart
Slope

Figura 14: Sequenza della modalita operativa 4 tempi con Hotstart

27



A Welding T"G“"f”"gyz Descrizione del funzionamento

5.2.4 Modalita operativa 4 tempi con abbassamento
(Slope)

Sequenza della modalita operativa 4 tempi con abbassamento (Slope):

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

O Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

O Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato.

0 E presente la tensione di saldatura

O Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

O L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo

O L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per

il processo di saldatura
O Si attiva la corrente di saldatura con il valore Hotstart impostato
O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello
O La corrente di saldatura cambia dal valore Hotstart al valore impostato
per la saldatura
O 3. tempo - Premere il tasto del cannello
O Per tutta la durata del tempo di abbassamento, la corrente di saldatura
viene ridotta al valore impostato per la corrente di abbassamento
O 4. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

O L'avanzamento del filo si arresta
O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta
O Altermine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

Corrente [A]
A :ﬁ F: aﬁ F:
1 Iﬂ l|]'
Corrente . | 1
Hotstart 'I' ! :
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
Corrente di i 1
saldatura : :
1 1
1 1
1 1
1 1
Corrente di 1 1
abbassamento |~ ~ T """"
1
1
1
|
t(s
\A—J

A

Tempo di Tempo Tempo di

Hotstart Hotstart abbassamento
Slope

Figura 15:  Sequenza della modalita operativa 4 tempi con abbassamento
(Slope) con Hotstart
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5.2.5 Puntatura

La modalita operativa Puntatura & consigliabile per la saldatura con un tempo di
puntatura fisso impostato a partire da 0,1 secondi.

Il processo di saldatura stazionaria si avvia con il tempo di puntatura impostato, a
meno che il tasto del cannello non venga rilasciato anticipatamente durante la
saldatura.

Al termine del tempo di puntatura impostato o al rilascio del tasto del cannello
durante la saldatura, si avvia il programma Fine.

Sequenza della funzione di puntatura:

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

O Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

E presente la tensione di saldatura

Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo
L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

Si attiva la corrente di saldatura con il valore impostato per la saldatura
Si attiva il tempo di puntatura (tempo di saldatura)

Al termine del tempo di puntatura impostato termina automaticamente |l
processo di saldatura

O L'avanzamento del filo si arresta

3O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta

3 Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

aaoaa

aaa

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

O Rilasciando il tasto del cannello durante il tempo di puntatura si arresta
immediatamente il processo di saldatura e si disattiva il gas inerte al
termine del tempo di flusso supplementare.

Corrente [A] 1. 2.

| T

Corrente di
saldatura

y

»

t(s)

> »d d »

- L | L | >
Tempo di flusso Tempo Punto Tempo flusso
preliminare gas supplementare gas

Figura 16: Sequenza della modalita operativa Puntatura
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Corrente [A]

Corrente di
saldatura

Corrente di
abbassamento

A

5.2.6 Puntatura con abbassamento (Slope)

Sequenza della modalita operativa Puntatura con abbassamento (Slope):

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

a
a

aaaaq

aa Qaa

a
a
a

Si apre l'elettrovalvola del gas inerte

Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

E presente la tensione di saldatura

Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo
L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

Si attiva la corrente di saldatura con il valore impostato per la saldatura
Si attiva il tempo di puntatura (tempo di saldatura)

Al termine del tempo di puntatura impostato termina automaticamente il
processo di saldatura

Al termine del tempo di abbassamento, I'avanzamento del filo si arresta
Per tutta la durata del tempo di abbassamento, la corrente di saldatura
viene ridotta al valore impostato per la corrente di abbassamento

Al termine del tempo di abbassamento, I'avanzamento del filo si arresta
Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta

Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

a

1.

)

Rilasciando il tasto del cannello durante il tempo di puntatura si arresta
immediatamente il processo di saldatura e si disattiva il gas inerte al
termine del tempo di flusso supplementare.

2,

il Rl i

T

< »

e 4

t(s

Je

A

- Ll
Tempo di flusso
preliminare gas

L] Ll
Tempo flusso

Tempo punto supplementare gas

Figura 17: Sequenza della modalita operativa Puntatura con abbassamento

(Slope)
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Corrente [A] 1

Corrente di
saldatura

y

5.2.7 Intervallo 2 tempi

Saldatura a intervalli significa saldatura a punti con tempi di pausa definiti. Cio
consente I'applicazione di materiali di apporto sottilissimi.
La saldatura a intervalli & possibile solo nella modalita operativa 2 tempi.

La saldatura nella modalita a intervalli € consigliabile per la saldatura con un
tempo di pausa fisso impostato a partire da 0,01 secondi.

Tra i singoli intervalli della saldatura a intervalli si pud impostare un tempo di
pausa per garantire il raffreddamento del materiale di base e ridurre la
deformazione del componente.

Sequenza della modalita operativa Intervallo 2 tempi:

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

O Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

O Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

0 E presente la tensione di saldatura

O Si attiva I'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

O L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo

O L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

O Si attiva la corrente di saldatura con il valore impostato per la saldatura

O Il tempo di saldatura scorre

O Altermine del tempo di saldatura impostato termina automaticamente il
processo di saldatura

O L'avanzamento del filo si arresta

O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta

O Il gas inerte continua ad essere erogato

3O Il tempo di pausa scorre

O Altermine del tempo di pausa si riaccende il processo di saldatura e

viene ripetuta la sequenza sopra descritta.

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

O L'avanzamento del filo si arresta
O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta
3 Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

2.

T

< ».

t(s)

»

A
\ 4

- L
Tempo di flusso
preliminare gas

A

>
Durata della Tempo flusso
saldatura supplementare gas

Figura 18: Sequenza della modalita operativa Intervallo 2 tempi
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Corrente [A] 1.

5.2.8 Intervallo 2 tempi con abbassamento (Slope)

Sequenza della modalita operativa Intervallo 2 tempi con abbassamento (Slope):

O 1. tempo - Premere il tasto del cannello

Corrente di
saldatura

O Si apre I'elettrovalvola del gas inerte

O Lo stadio di potenza viene attivato al termine del tempo di flusso
preliminare gas impostato

0 E presente la tensione di saldatura

O Si attiva 'avanzamento del filo alla velocita d'ingresso

O L'arco si accende quando il filo di saldatura tocca il pezzo

O L'avanzamento commuta alla velocita di avanzamento filo impostata per
il processo di saldatura

3O Si attiva la corrente di saldatura con il valore impostato per la saldatura

O Il tempo di saldatura scorre

O Altermine del tempo di saldatura impostato, la corrente di saldatura
viene ridotta, per tutta la durata del tempo di abbassamento, al valore
impostato per la corrente di abbassamento

O L'avanzamento del filo si arresta al termine del tempo di abbassamento

3O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta

3O Il gas inerte continua ad essere erogato

3O Il tempo di pausa scorre

3O Altermine del tempo di pausa si riaccende il processo di saldatura e
viene eseguito nuovamente

O 2. tempo - Rilasciare il tasto del cannello

O Per tutta la durata del tempo di abbassamento, la corrente di saldatura
viene ridotta al valore impostato per la corrente di abbassamento

O Al termine del tempo di abbassamento, I'avanzamento del filo si arresta

O Vengono attivati I'impronta e il controllo dell'impronta

O Al termine del tempo di flusso supplementare viene chiuso il gas inerte

2.
A:% F
1 J
«— > e > — '
Tempo diflusso  Durata della Tempo flusso

preliminare gas

saldatura

supplementare
gas

Figura 19: Sequenza della modalita operativa Intervallo 2 tempi con

abbassamento (Slope)
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5.3 Menu d'angolo Caratteristica

Nel menu d'angolo Caratteristica [BE3] si possono selezionare e impostare il
materiale, il diametro del filo inserito, il gas e il metodo di saldatura. La
caratteristica selezionata viene visualizzata nella schermata principale [BE11].

Per poter lavorare efficacemente materiali diversi, nel FOCUS.ARC P sono
disponibili diversi set di caratteristiche programmate. L'impostazione viene
effettuata sempre ruotando e premendo il selettore rotante.

5.4 Menu d'angolo Processo di saldatura

Nel metodo di saldatura MSG sono disponibili altri quattro processi di saldatura.
Questi si differenziano sostanzialmente nel passaggio del materiale di apporto,
nell'apporto termico e nella lunghezza dell'arco.

Nel menu d'angolo Processo di saldatura [BE4] viene eseguita la selezione:

MSG Normal Power Arc
Power Puls I

Focus Puls

Root

5.4.1 Power Arc

Nella saldatura convenzionale MIG/MAG si pud selezionare anche il processo di
saldatura Power Arc.

¢ Arco convenzionale

¢ Ottimizzato per le sfide della saldatura manuale
e Sicuro nell'uso

¢ Universale nell'impiego

¢ Robusto, in grado di compensare tolleranze

e Geometria piatta del cordone di saldatura

¢ Standardizzato

5.4.2 Power Puls Il

In Impulsi si pud selezionare anche il processo di saldatura Power Puls II.

e Arco pulsato I/l — controlled

¢ Produzione gocce controllata dalla frequenza

¢ Lunghezza dell'arco perfetta

¢ Ottimo scorrimento del materiale, cordone di saldatura dalla geometria piatta
¢ Elevata energia per unita di lunghezza, Impronta larga.

¢ Ottimizzato per le sfide della saldatura manuale

e Sicuro nell'uso

¢ Universale nell'impiego

¢ Robusto, in grado di compensare tolleranze

e Soprattutto per CrNi e Al
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5.4.3 Focus Puls

In Impulsi si pud selezionare anche il processo di saldatura Focus Puls.

e Arco pulsato U/l — controlled

¢ Produzione gocce controllata dalla tensione

¢ Lunghezza dell'arco perfetta

¢ Ottimo scorrimento del materiale, cordone di saldatura dalla geometria piatta
¢ Bassa energia per unita di lunghezza, Impronta profonda

¢ Ottimizzato per le sfide della saldatura manuale

e Sicuro nell'uso

¢ Universale nell'impiego

¢ Robusto, in grado di compensare tolleranze

eParticolarmente per Fe

5.4.4 Root

Nella saldatura alla radice si pud selezionare anche il processo di saldatura
Focus Root.

¢ Arco breve comandato

¢ Produzione gocce controllata dall'energia

¢ Penetrazione perfetta alla radice

¢ Fusione perfettamente modulabile

e Con riduzione spruzzi

¢ Energia per unita di lunghezza ottimizzata per le saldature alla radice
¢ Ottimizzato per le sfide della saldatura manuale
e Sicuro nell'uso

¢ Universale nell'impiego

¢ Robusto, in grado di compensare tolleranze

¢ Particolarmente per Fe

5.5 Campo di visualizzazione Corrente di saldatura
(A)

Premendo il selettore rotante si pud selezionare il campo di visualizzazione
“Corrente di saldatura” desiderato [BF5]. Ruotando il selettore rotante si puo
impostare la corrente di saldatura.

A vuoto viene visualizzato il valore nominale della corrente di saldatura. Durante
la saldatura viene visualizzata la corrente di saldatura effettiva.

5.6 Campo di visualizzazione Tensione (V)

Premendo il selettore rotante si pud selezionare il campo di visualizzazione
“Tensione di saldatura” desiderato [BF6]. Ruotando il selettore rotante si pud
impostare la tensione di saldatura.

A vuoto viene visualizzato il valore nominale della tensione di saldatura. Durante
la saldatura viene visualizzata la tensione di saldatura effettiva.
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5.7 Campo di visualizzazione Correzione dinamica
(SDI)

Premendo il selettore rotante si pud selezionare il campo di visualizzazione
“Correzione dinamica” desiderato [BF9]. Ruotando il selettore rotante si pud
impostare in modalita continua la correzione dinamica.

5.8 Campo di visualizzazione Correzione LBL

Premendo il selettore rotante si pud selezionare il campo di visualizzazione
“Correzione LBL” desiderato [BF10]. Ruotando il selettore rotante si puo
impostare in modalita continua la lunghezza dell'arco.

5.9 Campo di visualizzazione Spessore materiale

Premendo il selettore rotante si pud selezionare il campo di visualizzazione
“Spessore materiale” desiderato [BF7]. Ruotando il selettore rotante si puo
impostare lo spessore del materiale di base da saldare.

5.10 Campo di visualizzazione Velocita di
avanzamento filo

Premendo il selettore rotante si pud selezionare il campo di visualizzazione
“Velocita di avanzamento filo” desiderato [BF8].

La velocita di avanzamento filo selezionata viene visualizzata e pud essere
impostata tramite rotazione e pressione del selettore rotante.

5.11 Caratteristicabarra d'informazione n

Nella barra d'informazione della caratteristica [BE11], nella schermata principale,
vengono sempre visualizzate le impostazioni attuali per materiale, gas, spessore
filo, processo di saldatura e numero della caratteristica.
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6. Sottomenu

Azionando il tasto “Sottomenu” [BF12] si attiva un elenco di selezione (elenco
drop-down) con i sottomenu disponibili.

Da questo elenco si possono selezionare attualmente i seguenti menu:

1. Parametri MSG

2. Scelta della lingua

3. Funzione Programmi (Jobs)
4. Setup (impostazioni)

| sottomenu si possono chiudere in 3 modi con i tasti di ritorno [BE18]:

1. un livello indietro quando si conferma un'impostazione

2. un livello indietro azionando il tasto “Indietro” (Back)

3. ritorno completo alla schermata principale con il tasto
“Menu principale” (Rehm).

6.1 Parametri MSG

Con i parametri di saldatura, l'utente pud impostare i parametri piu importanti
della saldatura, come ad es.: Tempo di flusso preliminare gas, Ingresso ecc.

Alcuni parametri di saldatura sono attivi solo quando si selezionano determinati
processi/funzioni di saldatura.

6.1.1 Impostazione parametri

Con il selettore rotante e a pressione [Fig. 10] si selezionano e si modificano i
parametri di saldatura, in gran parte direttamente nella curva di saldatura
visualizzata.

La visualizzazione e le impostazioni possibili dipendono dal modello del
dispositivo e dal metodo di saldatura preselezionato.

Il cursore si pud ruotare in senso orario e antiorario. La visualizzazione principale
mostra sempre il valore e la funzione validi nella posizione del cursore.

6.1.2 Impostazione dei parametri di saldatura MSG

Il campo di parametri da modificare viene attivato portando il selettore rotante sul
campo del valore [campo del parametro] sullo schermo e attivando tale campo
premendo il selettore rotante. Il campo viene evidenziato cambiando colore
(Highlighted).

Quando il campo del parametro € attivo, il valore impostato viene visualizzato a
caratteri grandi in alto al centro dello schermo (Fig. 21). Inoltre, nel campo di
stato Figura viene visualizzato un grafico a barre che mostra il valore impostato
all'interno dell'intervallo di valori consentito.

Descriviamo di seguito in dettaglio i parametri di saldatura nell'ordine della curva
dei parametri MSG [BE13 ].
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corrente 11

Caralteristica 999

Figura 20:

Sottomenu Parametri MSG

Utente @ 1
Power Puls
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6.1.3 Spiegazione dei parametri di saldatura

Tempo di flusso preliminare gas

Tempo tra l'attivazione della valvola del gas e linizio dell'ingresso. Questo
parametro dipende dalla caratteristica selezionata, cioé per ogni caratteristica si
pud impostare un tempo di flusso preliminare gas specifico.

Ingresso

Impostazione della velocita d'ingresso. Questo parametro dipende dal
programma selezionato, cioé per ogni programma si pud impostare una velocita
d'ingresso specifica.

Hotstart

Energia Hotstart all'accensione rispetto all'energia di saldatura (100%). A
seconda dell'applicazione, si pud impostare un valore inferiore (impostazione
minore di 100) o superiore (impostazione maggiore di 100). Questo parametro
dipende dalla caratteristica selezionata, cioé per ogni caratteristica si puod
impostare un valore Hotstart specifico.

Tempo di Hotstart

Il tempo della corrente iniziale definisce la durata di Hotstart. Questo parametro
dipende dalla caratteristica selezionata, cioé per ogni caratteristica si pud
impostare un tempo di corrente iniziale specifico.

Tempo Hotstart Slope

Per impostare il tempo in cui la corrente Hotstart viene ridotta 0 aumentata fino
alla corrente di saldatura.

Ampiezza doppio impulso

Determina la percentuale del valore massimo e di base dell'energia impostata
nella saldatura a doppio impulso.

Salto di abbassamento

Valore della corrente al quale scende di colpo la corrente di saldatura. La
corrente di saldatura scende bruscamente fino a questa corrente alla fine del
ciclo di saldatura. Questo salto impedisce I'aumento della larghezza del cordone
del cratere finale e garantisce la chiusura del cratere finale.

Tempo di abbassamento

Durata dall'abbassamento della corrente di saldatura alla corrente di
abbassamento. Questo parametro dipende dalla caratteristica selezionata, cioé
per ogni caratteristica si puo impostare un tempo di abbassamento specifico.

Valore di abbassamento

Corrente di abbassamento al termine del tempo di abbassamento. La corrente di
abbassamento si riferisce alla corrente di saldatura (100%). Questo parametro
dipende dalla caratteristica selezionata, cioé per ogni caratteristica si puo
impostare un valore di abbassamento specifico.
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Corrente cratere finale

La corrente del cratere finale & la corrente di saldatura che viene raggiunta alla
fine del ciclo di saldatura entro il tempo di abbassamento impostato.

La scelta di una corrente di cratere finale adeguata consente di:

e impedire intagli e incrinature nel cratere finale alla fine del cordone
di saldatura a causa del raffreddamento troppo veloce del metallo fuso

« saldare con una corrente ridotta alla fine del cordone
di saldatura, su bordi o in caso di accumulo di calore
Impronta

Tempo tra lo spegnimento del motore DV e lo spegnimento dello stadio di
potenza. Questo parametro modifica l'impronta predefinita per ciascuna
caratteristica (valore della caratteristica) e consente I'adattamento individuale
della lunghezza dell'estremita libera del filo alla fine della saldatura.

Un valore piu alto dell'impronta fornisce un'estremita libera piu corta del filo
(poiché il filo brucia indietro piu a lungo) mentre un valore inferiore da
un'estremita pit lunga.

Impronta impostata troppo grande: possibile grippaggio dell'estremita del filo
sull'ugello porta-corrente

Tempo flusso supplementare gas

Tempo tra lo spegnimento dello stadio di potenza (fine del tempo d'impronta) e lo
spegnimento della valvola del gas. Questo parametro dipende dalla caratteristica
selezionata, cioé per ogni caratteristica si pud impostare un tempo di flusso
supplementare gas specifico.

Correzione dinamica Hotstart (SDI)

Hotstart: correzione dinamica

Correzione dinamica I1 (SDI)
Corrente |1 correzione dinamica

Correzione dinamica 12 (SDI)
Corrente |12 correzione dinamica

Correzione dinamica abbassamento (SDI)
Correzione dinamica durante I'abbassamento

Correzione LBL Hotstart
Correzione della lunghezza dell'arco durante I'Hotstart

Correzione LBL I

Correzione della lunghezza dell'arco durante la corrente I1
Correzione LBL 12

Correzione della lunghezza dell'arco durante la corrente 12
Correzione LBL abbassamento

Correzione della lunghezza dell'arco durante I'abbassamento

Tempo punto

Durata della saldatura nella modalita operativa Puntatura e intervallo se non si
rilascia in tempo il tasto del cannello.

Tempo pausa

Tempo di pausa nella modalita operativa Intervallo (tempo tra 2 punti).
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6.2 Menu Lingua

Le lingue disponibili vengono visualizzate come bandiere in un elenco di
selezione.

Selezionare una lingua con il cursore e confermare premendo il selettore rotante.
La lingua viene attivata immediatamente.

La lingua selezionata viene visualizzata con una crocetta in un quadratino.

|ingua -

Francese / French B

Inglese / English

N

U0

Italiano / ltalian

Olandese / Netherland

i

Polacco / Polish

Portoghese / Portoguese

Russo / Russian

QU0

J

Figura 21: Sottomenu Selezione lingua [BF14]
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6.3

Salvare e caricare programmi (Jobs)

Il sottomenu Jobs permette di caricare, salvare ed eliminare fino a 12 programmi.
| programmi possono essere salvati e caricati da una cartella alla quale viene
assegnato liberamente un nome. Una volta determinate, le impostazioni del
dispositivo per le attivita di saldatura ricorrenti vengono rapidamente recuperate
impostandole sul dispositivo di saldatura.

Memoria programmi

2

UserJob 02

Utente @ 1

Caratteristica 999 Power Puls

Figura 22:  Sottomenu Job [BF16]

6.3.1

Salvare un programma

Eseguire lI'impostazione desiderata per la macchina

Azionando il tasto “Sottomenu” [BFE12] si attiva un elenco di selezione
(elenco drop-down) con i sottomenu disponibili.

Selezionare la cartella Job ruotando e premendo il selettore rotante

Selezionare il campo desiderato ruotando e premendo il selettore
rotante. Il campo selezionato viene evidenziato con una cornice blu. |
valori dei campi liberi sono di colore grigio. | valori dei campi in cui si
gia impostato un programma sono di colore nero.

Selezionare la funzione Salva premendo il tasto del menu d'angolo. I
campo selezionato viene evidenziato dal colore arancione.

Immettere nella memoria dei programmi il nome desiderato ruotando e
premendo il selettore rotante (ad es. nome di un dipendente, nome di un
cliente e/o materiale). Il nome del programma pud contenere fino a 40
caratteri.
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O |l programma viene salvato ruotando il selettore rotante e azionando il

campo “ok”.
O Premendo il tasto “Home” [BF18] si torna alla schermata del menu
principale.

Memeoria programmi
Immettere il nuove nome del programma

UserJob 01)

Figura 23: Sottomenu Job / Immissione testo

Simbolo Funzione
. Cursore verso sinistra
. Cursore verso destra
. Nuova riga
. Cancella la lettera a sinistra del cursore

Tabella 4 Spiegazione dei simboli Immissione testo
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6.3.2 Caricare un programma

O Azionando il tasto “Sottomenu” [BE12] si attiva un elenco di selezione
(elenco drop-down) con i sottomenu disponibili.

a

Selezionare la cartella Job ruotando e premendo il selettore rotante

Q

Selezionare il campo desiderato ruotando e premendo il selettore
rotante. Il campo selezionato viene evidenziato con una cornice blu.

O Selezionare la funzione Carica premendo il tasto del menu d'angolo. I
campo selezionato viene evidenziato dal colore arancione

O Premendo il tasto “Home” si torna alla schermata del menu principale

O Il programma caricato viene visualizzato nella barra di stato della
schermata principale

Figura 24: Schermata principale / Indicazione rgra selezionato nella
barra di stato
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6.3.3 Eliminare un programma

O Azionando il tasto “Sottomenu” [BE12] si attiva un elenco di selezione
(elenco drop-down) con i sottomenu disponibili.

a

Selezionare la cartella Job ruotando e premendo il selettore rotante

Q

Selezionare il campo desiderato ruotando e premendo il selettore
rotante. Il campo selezionato viene evidenziato con una cornice blu.

a

Selezionare la funzione Elimina premendo il tasto del menu d'angolo

O AQuesta operazione si pud confermare premendo il tasto in basso a
destra del menu d'angolo.

O Premendo il tasto “Home” si torna alla schermata del menu principale.

Q-183

Cancellare programma?

@

Cancellare programma? (Programma 1: {Nomej)

— 7]

Figura 25: Cancellare un job
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6.3.4 Rinominare un programma

a

aaaaoad

a

Azionando il tasto “Sottomenu” [BF12] si attiva un elenco di selezione
(elenco drop-down) con i sottomenu disponibili.

Selezionare la cartella Job ruotando e premendo il selettore rotante
Selezionare il programma desiderato tramite rotazione e pressione.
Selezionare la funzione “Rinomina” premendo il tasto del menu d'angolo
Il nome evidenziato pud essere modificato

Il nuovo nome del programma viene salvato ruotando il selettore rotante
e azionando il campo “ok”

Premendo il tasto Home si torna alla schermata del menu principale

Simbolo Funzione

. Cursore verso sinistra

. Cursore verso destra

. Nuova riga

. Cancella la lettera a sinistra del cursore

Tabella 5 Spiegazione dei simboli Immissione testo
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6.4 Sottomenu Setup

Nel sottomenu Setup possono essere definiti in modo molto comodo e chiaro le
funzioni e i cicli.

O Ruotando il selettore rotante e a pressione [Fig. 10] si sceglie I'impostazione
desiderata. La riga selezionata viene evidenziata in arancione.

O Premere il selettore rotante [Fig. 10] per visualizzare o attivare I'impostazione
da modificare. Il valore o I'impostazione da modificare vengono evidenziati in
blu.

O Portare il selettore rotante e a pressione [Fig. 10] sul valore o
sull'impostazione desiderata.

O Premere il selettore rotante [Fig. 10] per confermare la selezione.

BOE +00.00 00 00 13.02 2019 13:32:49

Circuito saldatura: resistenza 10.0 mOhm

Tensione

Mo

Coppio impulso

ffunzione Up/Down a vuoto

mpostazioni di fabbrica: Caratteristica

mpostazioni di fabbrica; Tutto

Operazione e tempo

Ritorno al menu 20s

Figura 26: Sottomenu Setup [BF17]
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Denominazione Regolazione Descrizione
possibile
Doppio impulso Attivo
Non attivo
Tempo modalita di - Non attivo
risparmio energetico Minuti Tempo di attesa fino
all'attivazione della modalita
di risparmio energetico
Schema colori Chiaro
Scuro
Test gas: Tempo (secondi)
Modalita Hold Non attivo
Operazione
Operazione e tempo
Tempo Hold Secondi
Correzione tipo LBL Tensione
Avanzamento filo
Circuito saldatura: Mikro Henry
induttanza
Circuito saldatura: Milliohm
resistenza
Cannello Up/Down Non attivo
Job
Potenza
Velocita Up/Down Lento
Neutrale
Veloce
Piu veloce
Molto veloce

Impostazione di fabbrica

Tutte le impostazioni

(parametri di saldatura)
vengono resettate alle

impostazioni di fabbrica. Non

riguarda: Job

Tabella 6 Sottomenu Setup
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7  Spie di controllo

Simbolo Descrizione
In funzione/ Il simbolo IN FUNZIONE di colore nero indica la presenza
Temperatura della tensione di funzionamento a vuoto sul cannello o sul

eccessiva [BF20]

@

porta-elettrodo.

Il simbolo si trova a sinistra nella barra d'informazione della
caratteristica

Il simbolo si accende a luce rossa e lampeggia in caso di
temperatura eccessiva.

Finché questo simbolo lampeggia in rosso, lo stadio di
potenza & spento e non € disponibile alcuna tensione di
uscita. Dopo il raffreddamento del dispositivo, il LED si
spegne e si pud nuovamente saldare in automatico.
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8 Altre funzioni

8.1 Inserimento

La funzione Inserimento serve per inserire il filo nel pacchetto di tubo del
cannello in assenza di corrente. L'inserimento del filo nel pacchetto di tubi del
cannello si effettua con il pulsante sopra l'unita di avanzamento (Fig. 4).
Premendo il pulsante “Inserimento” si esegue per 2 secondi linserimento a
velocita ridotta. Quindi viene aumentata la velocita d'inserimento per circa 2
secondi fino alla velocita impostata.

VD 4

ca.2s ca.2s

L >

Figura 27: Sequenza d'inserimento

Il “test del gas” serve per impostare la quantita di gas necessaria su riduttore d
pressione. In tal modo si pud impostare sul riduttore di pressione la portata
desiderata del gas senza tensione e senza avanzamento del filo.

Il pulsante del test del gas & previsto sopra l'unita di avanzamento (Fig. 4).
Quando viene azionato il pulsante si apre la valvola del gas e il gas inerte esce
dal cannello.
Il test del gas viene disattivato automaticamente dopo 20 secondi. Il test del gas
pud essere interrotto anticipatamente azionando il tasto “Test del gas” o il tasto
del cannello.

8.2 Testdel gas
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8.3 Raffreddamento dell’acqua a ricircolo

| dispositivi compatti FOCUS.ARC P 250W, 300W, 350W, 400W e 450W e i
dispositivi con unita di avanzamento filo a parte FOCUS.ARC P 250WS, 300WS,
350WS, 400WS e 450WS sono equipaggiati di serie con un sistema di
raffreddamento acqua a ricircolo per il cannello. Un flussostato installato nel
ritorno dell’'acqua di raffreddamento monitora la portata ed emette un messaggio
di errore se viene superato per difetto il limite critico di 0,4l/min. In tal modo si
protegge il cannello dal surriscaldamento in caso di mancanza di acqua di
raffreddamento.

8.4 Monitoraggio della temperatura dei componenti
di potenza

La corrente di saldatura viene disinserita automaticamente quando viene
superata la temperatura consentita per i componenti di potenza: trasformatori e
interruttori a transistori. Cid viene indicato dalla spia luminosa “In funzione”
[BE20] e da un messaggio di errore visualizzato sulla schermata principale. Dopo
il raffreddamento dei componenti di potenza, [limpianto commuta
automaticamente alla modalita operativa (senza potenza).

8.5 Raffreddamento esterno dei componenti di
potenza

| componenti di potenza degli impianti FOCUS.ARC P sono progettati per una
sicurezza di esercizio elevata. Posizionando in modo mirato la ventola di
raffreddamento e i componenti di potenza si ottimizza lo scarico del calore e si
riduce al minimo lo sviluppo di rumore.

8.6 Circuito della ventola e della pompa dell’acqua

FOCUS.ARC P presenta un circuito ventola e pompa dell’acqua configurato in
base al bisogno. La ventola e la pompa dellacqua si accendono
immediatamente all'inizio della saldatura. Al termine del ciclo di saldatura &
impianto un ritardo di spegnimento di 7 minuti che si pud modificare nel
sottomenu Setup. Dopo, la ventola e la pompa dell’acqua vanno in standby. In tal
modo si riducono I'emissione di rumori, l'usura e il consumo energetico.

Per garantire il corretto raffreddamento del cannello durante il primo ciclo di
saldatura, la pompa delllacqua si attiva automaticamente all'attivazione
dell'interruttore di rete fino a quando per 10 secondi non scorre acqua di
raffreddamento nella linea di ritorno.
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9 Accessori e optionals

Queste istruzioni d’'uso sono basate sugli accessori approvati da REHM.

9.1 Versioni dei dispositivi, accessori e optionals

FOCUS.ARCP
Dispositivi compatti (selezionare il carrello separatamente) Cod. prod.
FOCUS.ARC P 2500,8/1,0 1307045
FOCUS.ARC P 250 W 0,8/1,0 1307046
FOCUS.ARC P 3000,8/1,0 1307055
FOCUS.ARC P 300 W 0,8/1,0 1307056
FOCUS.ARC P 350 1,0/1,2 1307065
FOCUS.ARC P 350 W 1,0/1,2 1307066
FOCUS.ARC P 400 1,0/1,2 1307075
FOCUS.ARC P 400 W 1,0/1,2 1307076
FOCUS.ARC P 4501,0/1,2 1307085
FOCUS.ARC P 450 W 1,0/1,2 1307086
Dispositivi con unita di avanzamento filo a parte (selezionare il

Cod. prod.
carrello separatamente)
FOCUS.ARC P 250 S 0,8/1,0 comando nell'unita di avanzamento 1307047
FOCUS.ARC P 250 WS 0,8/1,0 comando nell'unita di avanzamento 1307048
FOCUS.ARC P 300 S 0,8/1,0 comando nell'unita di avanzamento 1307057
FOCUS.ARC P 300 WS 0,8/1,0 comando nell'unita di avanzamento 1307058
FOCUS.ARC P 350 S 1,0/1,2 comando nell'unita di avanzamento 1307067
FOCUS.ARC P 350 WS 1,0/1,2 comando nell'unita di avanzamento 1307068
FOCUS.ARC P 400 S 1,0/1,2 comando nell'unita di avanzamento 1307077
FOCUS.ARC P 400 WS 1,0/1,2 comando nell'unita di avanzamento 1307078
FOCUS.ARC P 450 S 1,0/1,2 comando nell'unita di avanzamento 1307087
FOCUS.ARC P 450 WS 1,0/1,2 comando nell'unita di avanzamento 1307088
ACCESSORI
Pacchetti di tubi flessibili intermedi raffreddati a gas Cod. prod.
ZWIPA MSG 50MM? 1,4M RAFFREDDATO A GAS 7503015
ZWIPA MSG 50MM? 5M RAFFREDDATO A GAS 7503016
ZWIPA MSG 50MM? 10M RAFFREDDATO A GAS 7503017
ZWIPA MSG 70MM? 1,4M RAFFREDDATO A GAS 7503021
ZWIPA MSG 70MM? 5M RAFFREDDATO A GAS 7503022
ZWIPA MSG 70MM? 10M RAFFREDDATO A GAS 7503023
ZWIPA MSG 70MM? 15M RAFFREDDATO A GAS 7503024
ZWIPA MSG 70MM? 20M RAFFREDDATO A GAS 7503025
ZWIPA MSG 95MM? 1,4M RAFFREDDATO A GAS 7503031
ZWIPA MSG 95MM? 5M RAFFREDDATO A GAS 7503032
ZWIPA MSG 95MM? 10M RAFFREDDATO A GAS 7503033
ZWIPA MSG 95MM? 15M RAFFREDDATO A GAS 7503034
ZWIPA MSG 95MM? 20M RAFFREDDATO A GAS 7503035
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FOCUS.ARCP

Accessori

Pacchetti di tubi flessibili raffreddati ad acqua Cod. prod.
ZWIPA MSG 50MM? 1,4M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503018
ZWIPA MSG 50MM? 5M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503019
ZWIPA MSG 50MM? 10M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503020
ZWIPA MSG 70MM? 1,4M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503026
ZWIPA MSG 70MM? 5M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503027
ZWIPA MSG 70MM? 10M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503028
ZWIPA MSG 70MM? 15M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503029
ZWIPA MSG 70MM? 20M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503030
ZWIPA MSG 95MM? 1,4M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503036
ZWIPA MSG 95MM? 5M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503037
ZWIPA MSG 95MM? 10M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503038
ZWIPA MSG 95MM? 15M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503039
ZWIPA MSG 95MM? 20M RAFFREDDATO AD ACQUA 7503040
Cannello MIG/MAG raffreddato a gas Cod. prod.
Cannello MAG MB 24D 3m Grip 7601566
Cannello MAG MB 24D 4m Grip 7601567
Cannello MAG MB 24D 5m Grip 7601568
Cannello MAG MB 26D 3m Grip 7601569
Cannello MAG MB 26D 4m Grip 7601570
Cannello MAG MB 26D 5m Grip 7601562
Cannello MAG MB 36D 3m Grip 7601571
Cannello MAG MB 36D 4m Grip 7601561
Cannello MAG MB 36D 5m Grip 7601572
Cannello MAG MB 24D 7 3m UD Ergo SH 7601707
Cannello MAG MB 24D 7 4m UD Ergo SH 7601708
Cannello MAG MB 24D 7 5m UD Ergo SH 7601709
Cannello MAG MB 26D 7 3m UD Ergo SH 7601710
Cannello MAG MB 26D 7 4m UD Ergo SH 7601711
Cannello MAG MB 26D 7 5m UD Ergo SH 7601712
Cannello MAG MB 36D 7 3m UD Ergo SH 7601713
Cannello MAG MB 36D 7 4m UD Ergo SH 7601714
Cannello MAG MB 36D 7 5m UD Ergo SH 7601715
Cannello MIG/MAG raffreddato ad acqua Cod. prod.
Cannello MAG W 340D 3m 7601716
Cannello MAG W 340D 4m 7601718
Cannello MAG W 340D 5m 7601720
Cannello MAG W 440D 3m 7601722
Cannello MAG W 440D 4m 7601724
Cannello MAG W 440D 5m 7601726
Cannello MAG W 540D 3m 7601728
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Cannello MIG/MAG raffreddato ad acqua Cod. prod.
Cannello MAG W 540D 4m 7601730
Cannello MAG W 540D 5m 7601732
Cannello MAG W 340D 7 3m UD 7601717
Cannello MAG W 340D 7 4m UD 7601719
Cannello MAG W 340D 7 5m UD 7601721
Cannello MAG W 440D 7 3m UD 7601723
Cannello MAG W 440D 7 4m UD 7601725
Cannello MAG W 440D 7 5m UD 7601727
Cannello MAG W 540D 7 3m UD 7601729
Cannello MAG W 540D 7 4m UD 7601731
Cannello MAG W 540D 7 5m UD 7601733
Set con particolari di rapida usura per cannello Cod. prod.
Set con particolari di rapida usura MB 26D 7700418
Set con particolari di rapida usura MB 36D 7700419
Set con particolari di rapida usura W 340 7700621
Set con particolari di rapida usura W 440 7700622
Set con particolari di rapida usura W 540 7700623
Cavo di massa Cod. prod.
Cavo di massa 35mm? 4m 13mm con morsetto 400A 7810102
Cavo di massa 50mm? 4m 13mm con morsetto 500A 7810109
Cavo di massa 70mm? 4m 13mm con morsetto 600A 7810104
Cavo di massa 95mm? 4m 13mm con pinza 600A 7810150
Riduttore di pressione Cod. prod.
Riduttore di pressione Optimator Argon / CO2 20 7967932
iz)dout;c:r)'rgzc:l/ﬁri?mone con manometro di contenuto e lavoro, 2830100
Adattatore per bobine a cestello Cod. prod.
Adattatore per bobine a cestello Industria 7516000
Adattatore per bobine a cestello Professionale 7516004
Tubo flessibile del gas Cod. prod.
Tubo flessibile del gas 2200100
:il(ljtl:f[)t(g)?;, :jr;epr::sii/:neda montare tra il flessibile del gas e il 7501111
Liquido raffreddamento Cod. prod.
Liquido di raffreddamento RCL 5L 1680075
Liquido di raffreddamento RCL 25L 1680077
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Rulli di avanzamento per dispositivo di avanzamento filo

Singoli rulli di avanzamento per filo massiccio Cod. prod.
Rullo di avanzamento 0,6 — 0,8 mm filo massiccio 7503054
Rullo di avanzamento 0,8 — 1,0 mm filo massiccio 7503055
Rullo di avanzamento 1,0 — 1,2 mm filo massiccio 7503053
Rullo di avanzamento 1,2 — 1,6 mm filo massiccio 7503056
Equipaggiamento installabile

Alloggiamento Cod. prod.
Supporto porta-cannello su macchina compatta 1180270
Supporto porta-cannello su unita di avanzamento 1180273
Optionals

Alloggiamento Cod. prod.
Comando sulla macchina 1381153
Senza carrello (con piastra di base) 1381100
Carrello Professionale (50L) 1381101
Carrello Advanced (50L con rampa d'accesso e freno di arresto) 1381102
Coperchio di chiusura pannello comandi sopra 1381107
Coperchio di chiusura pannello comandi sotto 1381108
Tool-Box per dispositivi compatti 1381143
Varianti di collegamento centrale Cod. prod.
Adattatore Euro ZA per Dinse ZA 4300318
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10 Messa in servizio

10.1 Avvertenze di sicurezza

Prima di eseguire la messa in servizio e iniziare a lavorare con questo
generatore della corrente di saldatura, leggere attentamente le istruzioni
operative e funzionali, soprattutto il = cap. 2, Sicurezza.

Avvertenza!

| dispositivi di saldatura REHM possono essere utilizzati solo da persone
addestrate e istruite nell'impiego, nella manutenzione e nelle disposizioni
di sicurezza per apparecchi di saldatura.

Durante la saldatura indossare sempre indumenti protettivi e fare
attenzione che altre persone nelle vicinanze non siano messe in pericolo
dalle radiazioni UV dell'arco.

10.2 Lavori sotto seri rischi elettrici secondo le
norme IEC 974, EN 60 974-1, TRBS 2131 e BGR
500 cap. 2.26 (ex VGB 15) (S)

Gli impianti di saldatura a gas inerte REHM - FOCUS.ARC P soddisfano le
normative di cui sopra. E necessario assicurarsi che il generatore della corrente
di saldatura non sia installato in questa zona quando si lavora sotto elevato
rischio elettrico. Osservare le norme EN 60 974-1, TRBS 2131 e BGR 500 cap.
2.26 (ex VGB 15).

10.3 Installazione del dispositivo di saldatura

Installare il dispositivo di saldatura REHM in modo che il saldatore abbia
abbastanza spazio davanti al dispositivo per poter tenere d'occhio e comandare
gli elementi di regolazione.

Trasportare il dispositivo nel rispetto delle norme antinfortunistiche in vigore.

ATTENZIONE! Il fissaggio degli impianti FOCUS.ARC P per trasportarli
sospesi, come ad es. appesi a funi o catene, & consentito solo se si
utilizzano golfari per gru. Non consentito trasportarli tramite fissaggio alle
impugnature o ad altri punti dell’impianto.

Pericolo! Tensione elettrica!

Non utilizzare il dispositivo di saldatura all'aperto quando piove!
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10.4 Collegamento del dispositivo di saldatura

Collegare il generatore della corrente di saldatura REHM alla rete elettrica
attenendosi alle normative VDE applicabili e rispettando le norme delle
associazioni professionali di categoria competenti.

Quando si collega il dispositivo, osservare le informazioni sulla tensione di
alimentazione e sul fusibile di rete. Gli interruttori magnetotermici e i fusibili
devono sempre essere progettati per la corrente specificata. Le necessarie
indicazioni in merito sono riportate nel =»cap. 16, Dati tecnici.

Spegnere sempre il dispositivo quando non viene utilizzato.

Disporre la bombola del gas inerte sulla mensola prevista sull'apparecchio e
fissarla con la catena di sicurezza. Avvitare il riduttore di pressione alla filettatura
della bombola, fissare il tubo flessibile del gas al riduttore di pressione e
accertarsi che la connessione sia perfettamente ermetica. Chiudere sempre la
valvola della bombola dopo il lavoro. Rispettare le istruzioni delle rispettive
associazioni professionali di categoria.

10.5 Raffreddamento del dispositivo di saldatura

Installare il dispositivo di saldatura REHM in modo da non impedire I'entrata e
l'uscita dell’aria. La durata max. di accensione della macchina si puo raggiungere
solo assicurando una ventilazione sufficiente.

Accertarsi che non penetrino nel dispositivo pezzi metallici, polvere di
smerigliatura, polvere o altri corpi estranei.

10.6 Raffreddamento ad acqua per cannelli ossidrici
MIG/MAG

Nei dispositivi compatti FOCUS.ARC P 250w, 300W, 350W, 400W e 450W e nei
dispositivi con unita di avanzamento filo a parte FOCUS.ARC P 250WS, 300WS,
350WS, 400WS e 450WS il cannello viene raffreddato ad acqua.

Prima della messa in servizio si deve controllare il livello del’acqua nel serbatoio.
Se il livello del’acqua ¢ inferiore a 3/4 della capacita del serbatoio, si deve
rabboccare l'acqua di raffreddamento. Come liquido di raffreddamento si deve
usare il refrigerante speciale sviluppato e testato da REHM “REHM - Liquido di
raffreddamento RCL” (cod. prod. 1680075, 5 litri e 1680077, 25 litri). Il livello
dell'acqua di raffreddamento si deve controllare a intervalli regolari.

FOCUS.ARC P dispone di un flussostato che emette un messaggio di errore se
la portata dell’'acqua & insufficiente (v. capitolo 13).

10.7 Collegamento dei cavi di saldatura

| dispositivi di saldatura REHM sono equipaggiati con connettori ad attacco
rapido per il collegamento del cavo di massa. Per ottenere risultati di saldatura
ottimali, assicurarsi che tutti i collegamenti dei cavi di saldatura siano ben serrati
e che il loro isolamento non sia danneggiato. Le superfici di contatto di
transizione devono essere mantenute pulite e prive di appannamento onde
evitare una maggiore resistenza di contatto, con conseguenti distorsioni nel
risultato della saldatura ed eventuale surriscaldamento locale nelle connessioni.
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10.8 Collegamento del cannello

Per consentire il collegamento del cannello ossidrico MIG/MAG,
sull'alloggiamento & previsto un collegamento speciale (collegamento centrale
europeo) per la corrente di saldatura, i cavi dei pulsanti e il gas.

Se si usano cannelli raffreddati ad acqua, i tubi dell'acqua di raffreddamento
sono collegati tramite attacchi rapidi. Questi sono contrassegnati tramite colori
(rosso = ritorno, blu = mandata).

Importante!

Quando si utilizza un cannello raffreddato a gas su un impianto raffreddato
ad acqua, i collegamenti idraulici devono essere collegati tramite un ponte
flessibile oppure si deve impostare su “spento” il raffreddamento ad acqua
nel sottomenu Setup in modo che non venga danneggiata la pompa
dell'acqua.

10.9 Inserimento del filo

Dopo aver inserito il filo sulla spina della bobina, infilare manualmente il filo
attraverso le guide fino ai rulli di avanzamento. Assicurarsi che i rulli di
azionamento utilizzati siano appropriati per il diametro e il tipo del filo
(massiccio). Se il filo & inserito nella guida del pacchetto di tubi del cannello
passando per il secondo rullo di azionamento, & possibile ribaltare e fissare i rulli
di pressione sul filo. Ora & possibile infilare il filo premendo il pulsante
Inserimento (Fig. 4). Assicurarsi che il cannello si muova il piu dritto possibile
senza piegature, in modo da non rendere piu difficile I'inserimento ed evitare il
piegamento del filo o il danneggiamento della spirale guida-filo.
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11 Funzionamento

11.1 Avvertenze di sicurezza

Prima di eseguire la messa in servizio e iniziare a lavorare con questo
generatore della corrente di saldatura, leggere attentamente le istruzioni
operative e funzionali, soprattutto il = cap. 2, Sicurezza.

Avvertenza!

| dispositivi di saldatura REHM possono essere utilizzati solo da persone
addestrate e istruite nell'impiego e nella manutenzione di apparecchi di
saldatura e nelle relative norme di sicurezza.

11.2 Controlli prima dell’'accensione

Si presuppone che

¢ limpianto sia stato correttamente installato come indicato nel = cap. 10,
Messa in servizio
e tutti i collegamenti (gas inerte, collegamento cannello) siano stati
correttamente eseguiti come indicato nel = cap. 10, Messa in servizio
e ilavori da eseguire in base agli intervalli di manutenzione siano stati seguiti
=> cap. 13, Manutenzione
e idispositivi di sicurezza e i componenti dell'impianto (soprattutto i tubi
flessibili per il collegamento del cannello) siano stati controllati dall'operatore
e funzionino correttamente
o [|'operatore e le persone interessate abbiano indossato gli indumenti di
protezione adeguati e abbiano protetto I'area di lavoro in modo da
non mettere in pericolo l'incolumita delle persone non interessate

11.3 Collegamento del cavo di massa

Avvertenza!

Assicurarsi che la corrente di saldatura non possa fluire attraverso le
catene dei paranchi, le funi delle gru o altre parti elettricamente conduttive.

Assicurarsi che il cavo di massa sia collegato al componente nel punto piu
vicino possibile al punto di saldatura. | collegamenti di massa collegati a
punti piu distanti riducono I'efficienza e aumentano il rischio di scosse
elettriche e correnti vaganti.

11.4 Consigli pratici per I'utente

| consigli pratici per I'utente riportati di seguito possono essere solo un estratto
delle varie applicazioni degli impianti di saldatura REHM FOCUS.ARC P. Per
chiarimenti specifici sulla saldatura, sui materiali, sui gas inerti o sui dispositivi di
saldatura si rimanda alla letteratura specifica presso o rivenditore di zona REHM.

Con gli impianti di saldatura a gas inerte REHM FOCUS.ARC P si possono
saldare svariati materiali, come ad es. acciaio legato e non legato, acciaio inox e
alluminio.
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Elettrodi a filo

Gas inerte

Cannelli ossidrici
MIG/MAG

Equipaggiamento
del cannello

Spirali guida-filo

Impostazione di
avanzamento filo

Per la saldatura MIG/MAG sono disponibili e si utilizzano fili di vario diametro e
materiale. Il diametro del filo dipende dallo spessore del materiale di base e dalla
necessaria corrente di saldatura. Il materiale dell'elettrodo a filo si sceglie in base
al materiale di base e alla qualita desiderata per la saldatura. Per i materiali piu
comuni e il diametro del filo con le relative specifiche si rimanda alla relativa
letteratura.

Nella saldatura dell'acciaio viene utilizzato soprattutto gas misto, composto da
argo con il 18 % di CO..

Nella saldatura dell'acciaio inossidabile viene utilizzato soprattutto gas misto,
composto da argo con il 2 % di COs..
Il gas inerte utilizzato per I'alluminio & 'argo.

La quantita di gas inerte necessaria dipende dal diametro del filo, dalle
dimensioni degli ugelli, dall'intensita della corrente di saldatura e dal movimento
d’'aria dipendente dalle condizioni del posto di lavoro. La quantita necessaria di
gas misti € di circa 7 ... 16 I/min, per I'argo di circa 10 ... 18 I/min.

Formula empirica per la regolazione del gas:

Nell'acciaio: diametro filo x 10 = quantita di gas in litri
Nell'acciaio inox: diametro filo x 11 = quantita di gas in litri
Nell'alluminio:  diametro filo x 12 = quantita di gas in litri

| cannelli di saldatura MIG/MAG consigliati da REHM nella versione con
raffreddamento a gas si devono collegare ai modelli d'impianti REHM
FOCUS.ARC P 250, 300, 350, 400, 450, 250S, 300S, 350S, 400S e 450S,
mentre si usano cannelli con raffreddamento ad acqua nei modelli 250W, 300W,
350W400w, 450w, 250WS, 300WS, 350WS, 400WS e 450WS.

L'equipaggiamento del cannello ossidrico dipende dal tipo di saldatura previsto e
si deve scegliere in base ad esso.

Ugelli porta-corrente

Gli ugelli porta-corrente sono particolari di rapida usura che si devono di tanto in
tanto sostituire. Si raccomanda di scegliere l'ugello porta-corrente in base al
diametro del filo scelto.

Sono disponibili diversi tipi di ugelli porta-corrente per i vari diametri del filo per i
singoli tipi di saldatura per alluminio. Questi sono riportati nel catalogo Accessori
di saldatura REHM.

Ugelli del gas

Per le varie versioni di ugelli del gas si rimanda al catalogo Accessori di
saldatura REHM.

Le spirali guida-filo si devono scegliere a seconda del tipo di materiale e dello
spessore del filo. Il relativo assortimento € riportato nel catalogo Accessori di
saldatura REHM.

Valgono inoltre le indicazioni fornite dal produttore del cannello (vedi Manuale
d’'uso).

Per ottenere un avanzamento sicuro del filo occorre osservare i seguenti punti:

I rulli di avanzamento devono essere scelti in base al diametro del filo.

Una regolazione precisa della velocita del motore di avanzamento garantisce
una velocita di avanzamento costante del filo.

L'avanzamento sicuro del filo & assicurato dal compatto sistema a 4 rulli.
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saldatura

Si deve prestare attenzione per impostare correttamente la pressione dei rulli di
avanzamento sul filo. Per l'alluminio, la pressione dovrebbe essere la piu bassa
possibile, senza pero impedire I'avanzamento sicuro del filo. Per Il'acciaio e
I'acciaio inossidabile, la pressione deve essere tale da potere ancora fermare
con mano la bobina porta-filo mentre I'azionamento & in funzione.

ATTENZIONE: per evitare il rischio di lesioni (schiacciamento o sim.) durante
l'operazione di saldatura, la parete laterale che protegge dall'accesso l'area di
avanzamento filo deve essere chiusa a tutti i costi!

La velocita di avanzamento del filo deve essere regolata in modo da ottenere un
arco stabile e costante. Quando si aumenta l'energia di saldatura, aumenta
automaticamente la velocita di avanzamento del filo che, se necessario, pud
essere facilmente corretta agendo sul pulsante di correzione velocita di
avanzamento filo.

Il freno della spina della bobina deve essere regolato in modo tale che il filo non
si srotoli quando si interrompe I'avanzamento del filo alla fine della saldatura.

La potenza della macchina viene impostata con il pulsante Energia di saldatura
(e parametri speciali). La potenza necessaria per la saldatura dipende dal tipo di
saldatura.
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12 Guasti

12.1 Avvertenze di sicurezza

Avvertenzal!

In caso di guasto che comporti un pericolo per le persone, I'impianto e/o
I'ambiente, si deve disattivare 'impianto immediatamente e proteggerlo dal
reinserimento accidentale.

Rimettere il funzione I'impianto solo dopo avere eliminato dal causa del
guasto e se non esiste piu alcun pericolo per le persone, la macchina e/o
I'ambiente.

Fare eliminare i guasti solo da personale qualificato nel rispetto di tutte le
avvertenze di sicurezza. &Cap. 2

Prima di rimettere I'impianto in funzione occorre il benestare di personale
qualificato.

12.2 Tabella dei guasti

Le ventole non girano

Causa: Rimedio:

Fusibile bruciato Sostituire il fusibile
Ventola guasta Assistenza tecnical
Comando guasto Assistenza tecnical
Rottura cavo Assistenza tecnical

E accesa la spia di controllo TEMPERATURA

Causa: Rimedio:

Temperatura eccessiva nello stadio di potenza. Lasciar raffreddare, migliorare la circolazione
dell’aria, event. pulire la macchina

Superamento del tempo d'inserimento massimo Lasciar raffreddare I'impianto

Temperatura ambiente troppo alta Fornire aria fresca

Inquinamento dell'aria in ingresso o uscita Pulizia, fornire aria fresca

Copertura ingresso o uscita aria Togliere la copertura, fornire aria fresca
Ventola guasta Assistenza tecnica!

La corrente di saldatura non raggiunge il valore impostato o non viene inserita

Causa: Rimedio:

Cavo di massa non collegato o Controllare
collegato male
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manca il gas inerte

Causa:

Bombola vuota

Riduttore di pressione guasto
Flessibile piegato

Valvola gas della macchina guasta

Rimedio:

Controllare
Controllare
Controllare
Assistenza tecnical

L'arco shatte e salta

Causa:

Ugello porta-corrente usurato
Diametro rulli di avanzamento errato
Spirale di guida molto sporca
L'elettrodo e il pezzo non raggiungono
la temperatura di lavoro

Velocita di avanzamento filo errata

Rimedio:

Sostituire l'ugello porta-corrente

Usare rulli di avanzamento con il diametro giusto
Sostituire la spirale di guida

Usare un filo piu sottile

Regolare la velocita

L'arco ha un colore strano

Causa:

Gas inerte insufficiente o mancante
Gas inerte errato

Rimedio:

Controllare I'alimentazione del gas inerte
Usare un gas inerte adeguato

Il filo si srotola in modo incontrollato

Causa:

Freno bobina porta-filo impostato
troppo forte o troppo debole

Problemi di avanzamento filo

Comando guasto

Rimedio:

Regolare freno bobina porta-filo

Ad ogni cambio del filo si dovrebbero pulire

i tubi flessibili con aria compressa. La spirale di
guida e i rulli di avanzamento devono essere
compatibili con il diametro del filo.

Assistenza tecnical!

Il cannello raffreddato ad acqua si surriscalda

Causa:

Tubi flessibili dell'acqua piegati
dell'acqua

Acqua mancante/insufficiente nel serbatoio

Pompa dell’acqua guasta

Rimedio:

Controllare il corretto posizionamento dei tubi

Controllare il livello dell’'acqua
Assistenza tecnical
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12.3 Messaggi di errore
STETE Errore Causa Eliminazione
numero
. . Tensione di rete sotto il Spegnere il dispositivo e
1 Bassa tensione di rete : . .
campo di tolleranza controllare la tensione di rete
> Tensione di rete troppo Tensione di rete sopra il Spegnere il dispositivo e
alta campo di tolleranza controllare la tensione di rete
. _ L Spegnere e riaccendere il
Errore di comunicazione |La comunicazione del bus tra , ,
o o .. | generatore di corrente. Se I'errore
22 comando/stadio di comando/stadio di potenza ¢ | . ifica di ¢
otenza disturbata si verifica di nuovo — contattare
P I'assistenza tecnica
. Spegnere e riaccendere il
. L Comunicazione bus . '
Errore di comunicazione . generatore di corrente. Se I'errore
23 . generatore di corrente T .
generatore di corrente . si verifica di nuovo — contattare
disturbata o .
I'assistenza tecnica
- . Record caratteristiche di Spegnere & rllaccendere ! '
Record caratteristiche di generatore di corrente. Se I'errore
30 saldatura non presente o non | 2.7 "~ .. .
saldatura o si verifica di nuovo — contattare
compatibile S X
I'assistenza tecnica
Ricaricare il programma. Se
Record programma non , Co R .
35 Record programma (Job) I I'errore si verifica di nuovo —
presente o non compatibile o .
contattare I'assistenza tecnica
492 Temperatura eccessiva Temperatura eccessiva nello | Lasciare raffreddare il generatore
stadio di potenza stadio di potenza di corrente
e Spegnere immediatamente |l
generatore di corrente
o Verificare se il cavo di
collegamento € inserito
¢ |l flussostato rileva una e Controllare il livello del liquido
portata insufficiente nel refrigerante
71 Portata liquido refrigerante liquido refrigerante e Controllare i collegamenti del
e Flussostato bloccato da cannello raffreddato ad acqua
sporcizia e Eliminare l'interruzione dal
circuito del liquido refrigerante
o Sfiatare il circuito del liquido
refrigerante
e Controllare la pompa
: . e Lasciare raffreddare il
Temperatura eccessiva La temperatura del fluido .
" liquido refrigerante refrigerante e troppo alta refrigeratore ad acqua
9 9 e Rabboccare liquido refrigerante
Corrente motore La corren_te assorbita dall e L'avanzamento del filo non &
80 . motore di avanzamento filo & regolare
avanzamento filo
troppo elevata e Guasto nel motore DV
Fare eseguire l'analisi della
> 100 |Assistenza tecnica causa dall'addetto Contattare I'assistenza tecnica

all'assistenza tecnica
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13 Manutenzione e riparazione

13.1 Avvertenze di sicurezza

Avvertenza!

Gli interventi di riparazione e manutenzione devono essere eseguiti solo da
personale formato da REHM. Rivolgersi al proprio rivenditore di zona.
Quando si sostituiscono i componenti utilizzare solo ricambi originali
REHM.

Se gli interventi di manutenzione e riparazione di questo dispositivo
vengono eseguiti da persone non formate da REHM e non autorizzate per
questi lavori, viene invalidata la garanzia concessa da REHM.

Prima di iniziare la pulizia si deve spegnere il dispositivo di saldatura e
separarlo dalla tensione di rete!

Prima degli interventi di manutenzione, I'impianto di saldatura deve essere
spento e scollegato dalla tensione di rete e protetto contro il reinserimento
involontario.

Le linee di alimentazione devono essere chiuse e depressurizzate.
Osservare le avvertenze riportate nel = cap. 2 “Sicurezza”.

Eseguire la manutenzione dellimpianto di saldatura e dei suoi componenti
attenendosi alla tabella di manutenzione.

Una manutenzione o riparazione inadeguata o impropria pud causare
malfunzionamenti. E quindi essenziale eseguire la manutenzione regolare
dellimpianto. Non si deve sottoporre I'impianto a cambiamenti o aggiunte
strutturali.
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13.2 Tabella di manutenzione

Gli intervalli di manutenzione sono consigliati da REHM per normali esigenze
standard (ad es. funzionamento a un solo turno, utilizzo in ambiente pulito e
asciutto). Gli intervalli esatti vengono stabiliti dal vostro addetto alla sicurezza.

Operazione Capitol Intervallo

o
Pulizia all'interno del dispositivo 14.3 almeno 2 volte all'anno
Controllo dell’acqua di raffreddamento| 14.4 ogni giorno

e del refrigeratore

Test funzionale dei dispositivi di ogni giorno
sicurezza da parte del personale

addetto

Ispezione visiva dell'impianto, in ogni giorno

particolare delle linee di collegamento e
dei tubi flessibili del cannello

Far controllare i cavi di collegamento e i ogni sei mesi
tubi flessibili del cannello da personale
qualificato; registrare il test nell'apposito
diario di controllo.

Eseguire il controllo anche piu
spesso a seconda delle leggi
nazionali in vigore.

Far controllare l'intero impianto di ogni anno
saldatura da personale qualificato;
registrare il test nell'apposito diario di
controllo.

Eseguire il controllo anche piu
spesso a seconda delle leggi
nazionali in vigore.

13.3 Pulizia all'interno del dispositivo

Se il dispositivo di saldatura REHM viene utilizzato in ambienti polverosi, si deve
pulire a intervalli regolari I'interno del dispositivo tramite soffiaggio o aspirazione .

La frequenza della pulizia dipende dalle particolari condizioni d'uso, comunque
dovrebbe essere effettuata almeno 2 volte I'anno. Per pulire il dispositivo tramite
soffiaggio, utilizzare solo aria pulita e asciutta, oppure usare un aspirapolvere.
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13.4 Controllo dell’acqua di raffreddamento

Nelle macchine con raffreddamento dell’acqua a ricircolo incorporato, si deve
controllare a intervalli regolari il livello del’'acqua nel serbatoio.

Se il livello del’acqua € inferiore a 3/4 della capacita del serbatoio, si deve
rabboccare I'acqua di raffreddamento. Come liquido refrigerante si deve usare il
refrigerante speciale sviluppato e testato da REHM “REHM - Liquido
refrigerante” (cod. prod. 1680075, 5 litri e cod. prod. 1680077, 25 litri).

Durante il controllo si dovrebbe anche verificare il grado di intasamento del
refrigeratore dellacqua. Per garantire il raffreddamento ottimale del cannello
ossidrico, si deve eventualmente pulire il refrigeratore tramite soffiaggio o
aspirazione.

| refrigeranti sono pericolosi per I'ambiente e non si devono scaricare nelle
fogne.

Smaltire questi materiali presso gli appositi punti di raccolta per rifiuti
pericolosi.

Se dli interventi di manutenzione e riparazione di questo dispositivo vengono

eseguiti da persone non formate da REHM e non autorizzate per questi lavori,
viene invalidata la garanzia concessa da REHM.

13.5 Smaltimento corretto

Solo per gli Stati UE!
Non gettare gli utensili elettrici tra i rifiuti domestici!

Conformemente alla Direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature
elettriche ed elettroniche e al loro recepimento nel diritto nazionale, gli
apparecchi elettrici ed elettronici non piu utilizzabili devono essere raccolti
separatamente e consegnati a un centro apposito per il riciclaggio.
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FOCUS.ARC P Generatore di corrente

Figura 28
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14.1 Etichettatura generatore di corrente
Pos. Denominazione Pezzo| Osservazione Codice
* prodotto
+ A0 ELKO Cartella CEM E 250A-300A 690 0846
350A-450A 690 0847
+ A1 Alimentatore E - 690 0777
+ A2 Cartella principale E 250A-300A 690 0747
350A-450A 690 0748
+ A2.1/A2.2 | Primario IMS E 250A-300A 690 0852
350A-450A 690 0850
+A2.3 PFC IMS E 250A-300A 690 0751
350A-450A 690 0861
+A2.4 Raddrizzatore IMS E - 690 0854
+ A3 Stadio di potenza comando E 250A-300A 220 3113
350A-450A 220 3114
+ A4 Comando (cartella di processo) E - 690 0770
+ A5 Raspberry-PI-3 E - 690 0801
+ A6 Pl CAN2 E - 690 0802
+ A7 Alimentatore E |24VDC_5VDC_3A 420 0200
+ A8/+ A11 | M2 BDE E - 690 0795
- Un.comando completa 7 pollici E - 210 2289
+ A9/+ A12 | Cartella encoder E - 690 0796
+ A10 Cartella motore E - 690 0730
-B2 Trasformatore di corrente E - 470 0416
-B3 Flussometro E DB/0,51 6mm 360 0781
- B4 Sonda termica E - 360 0782
-F1 T 2A/ 500V E - 660 0042
- K1 Rele E 24V/DC 420 0203
- M1/M2/M3 | Ventola 80x80x38mm Vv 24V/DC 410 0055
- M4 Ventola 80x80x25mm Estensione \% 24V/DC 220 3141
- M5 Motore di avanzamento filo \% - 410 70
- M6 Pompa dell’acqua \% 230V/AC 410 0027
- M7/M8/M9 | @ ventola 120mm Vv 230V/AC 410 0007
- S1 Interruttore generale E - 420 0096
- S2/S3 Pulsante "gas"/"avanzamento filo" E - 420 0082
-T1/T2 Trasformatore E 250A-300A 470 0411
350A-450A 470 0428
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Pos. Denominazione Pezzo| Osservazione Codice
* prodotto
-T3 PFC Bobina induzione E 250A-300A 470 0412
350A-450A 470 0429
-T4 Autotrasformatore (raffreddato ad E - 470 0430

acqua)
- V1 Raddrizzatore principale E 250A-300° 530 0142
350A-450A
- X4 Connettore f. dispositivo ZWIPA E Impianto con 360 0757
un.avanzamento
- X5 Massa connettore f. (pezzo) E - 430 0122
- X6 Pos. connettore f. E - 430 0540
- X7/X12 Pos. connettore f. per ZWIPA E - 430 0122
- X8/X13 Collegamento centralizzato E ZA 750 0443
cannello ossidrico

- X9 RJ 45 connettore f. E - 430 0534
- X10 Connettore f. CAN 12 vie E Kompaktanlage 360 0786
Kofferanlage 360 0788
- X11 Connettore f. dispositivo ZWIPA E Valigetta 360 0756
- X16 Connettore f. cannello 7 vie E - 360 0733
-Y1 Elettrovalvola E Impianto compatto 420 0202
Valigetta 420 0206

* E = ricambio; V = particolare di rapida usura
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15 Componenti ed elenco ricambi

15.1 Etichettatura gruppo di avanzamento filo

Gruppo di avanzamento filo, REHM cod. prod. 4000194

Pos. | Denominazione Pezzo* | Osservazione |Codice prodotto
1 Nipplo di ingresso filo - SET blu (serie) \% Plastica/ @0.6-1.6 2600400
Vv @ 0,6/0,8 7503054
Vv @ 0,8/1,0 7503055
5 Rulli avanzamento filo massiccio Vv @ 0,9/1,1 7503065
Vv @ 1,0/1,2 7503053
\Y, @ 1,2/11,6 7503056
Rulli avanzamento filo pieno \Y 2 1,2/1,6 7503066
3 Tubo capillare fino a 1,6 mm @ elettrodo a E Ms 7503067
filo
4 Tubo di appoggio per anima in teflon fino E Ms 7503068
a 4 mm Diametro esterno
5 Rullo di contrasto per azionamento ST4 Vv - 7503090

* E = ricambio; V = particolare di rapida usura
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Dati tecnici

Modelli
Dati tecnici FOCUS.ARC serie P
Classe di prestazione 250 300 350 400 450
Campo di regolazione [A] 20-250 20-300 20-350 20-400 20-450
Tempo inserimento (t.i.) con Imax. [%] 80 80 80 80 60
(40°C)
Corrente di saldatura con t.i. 100 % [A] 230 280 320 370 430
Tensione a vuoto ca. V] 89 89 89 75 75
Collegamento di rete [\ 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400
Tolleranza tensione di rete [%] +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25
Potenza assorbita con I-max. [kVA] 8,4 11 13,7 16,8 20,6
Fattore di potenza A [cos phi] 0,95 0,95 0,95 0,95 0,95
Fusibili (ritard.) [A] 16 32 32 32 32
Grado di protezione [IP] 23 23 23 23 23
Peso incl. carrello
Compatto raffreddato a gas [kq] 46 46 49 49 49
Compatto raffreddato ad acqua (W) [kq] 56 56 59 59 59
Con unita di avanzamento filo a parte, [kg]
raffreddato a gas (S) 57 57 60 60 60
Con unita di avanzamento filo a parte, [kg]
raffreddato ad acqua (WS) 70 70 & & &
Dimensioni senza carrello (LUXLAxA)
Compatto raffreddato a gas [mm] 650x330x624
Compatto raffreddato ad acqua (W) [mm] 650x330x820
Con unita di avanzamento filo a parte, [mm] 650x330x1100
raffreddato a gas (S)
Con unita di avanzamento filo a parte, [mm] 650x330x1100
raffreddato ad acqua (WS)
Dimensioni con il carrello (LUxXLAxA)
Compatto raffreddato a gas [mm] 1000x560x780
Compatto raffreddato ad acqua (W) [mm] 1000x560x1000
Con unita di avanzamento filo a parte, [mm] 1000x560x1300
raffreddato a gas (S)
Con unita di avanzamento filo a parte, [mm] 1000x560x1300

raffreddato ad acqua (WS)

Con riserva di modifiche tecniche ai fini del progresso tecnico.

a) Fattore di potenza A

b) Grado di protezione = Tipo di protezione dell'alloggiamento contro la penetrazione di corpi solidi estranei ed
acqua (IP23 = protezione contro corpi solidi estranei > 12,0 mm & e contro gli spruzzi

d'acqua 60° dall'alto)

descrive il rendimento della potenza attiva ON rispetto alla potenza attiva OFF,
cos descrive in generale il rapporto tra potenza attiva e potenza apparente
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Dichiarazione di conformita CE

Per i prodotti di seguito indicati
Impianti di saldatura a impulsi MIG/IMAG
FOCUS.ARCP 250
FOCUS.ARCP 300
FOCUS.ARCP 350
FOCUS.ARCP 400
FOCUS.ARCP 450

con la presente si dichiara che sono conformi ai principali requisiti di protezione, definiti nella direttiva
2004/108/UE (direttiva CEM) del Consiglio per 'adeguamento del regolamento legale degli Stati Membri
per la compatibilita elettromagnetica e nella direttiva 2006/95/UE relativa ai mezzi di esercizio elettrici da
utilizzare entro certi limiti di tensione.

| prodotti sopra indicati sono conformi alle disposizioni di tale direttiva e rispettano i requisiti di sicurezza
per i dispositivi di saldatura ad arco ai sensi delle seguenti normative sui prodotti:

EN 60 974-1: 2006-07
Dispositivi di saldatura ad arco — parte 1: Generatori della corrente di saldatura

EN 60 974-2: 2003-09
Dispositivi di saldatura ad arco — parte 2: Sistemi di raffreddamento liquidi

EN 60 974-5: 2003-02
Dispositivi di saldatura ad arco — parte 5: Unita di avanzamento filo

EN 60974-10: 2004-01
Dispositivi di saldatura ad arco — parte 10: Compatibilita elettromagnetica (CEM), requisiti

Ai sensi della direttiva CE 2006/42/CE articolo 1, punto 2, i prodotti di cui sopra rientrano esclusivamente
nel campo d’impiego della direttiva 2006/95/CE riguardante i mezzi di esercizio elettrici da utilizzare entro
certi limiti di tensione.

La presente dichiarazione viene presentata per il produttore:
REHM GmbH u. Co. KG Schweiltechnik

Ottostr. 2

73066 Uhingen

Uhingen, 19/02/2019

dalla persona responsabile R. Stumpp

Amministratore delegato

80






REHM GmbH u. Co. KG Schweildtechnik Tel.: +49 (0) 7161 3007-0 E-Mail: rehm@rehm-online.de

OttostralRe 2 |1 73066 Uhingen | Germany Fax: +49 (0) 7161 3007-20 Internet: www.rehm-online.de

Date of issue 07/2021 | Item no. 7302603



	7302603b_TS FOCUS.ARC P I.pdf
	7302603b FOCUS.ARC P I 20210707.pdf
	Manuale d’uso
	FOCUS.ARC P 250
	FOCUS.ARC P 300
	FOCUS.ARC P 350
	FOCUS.ARC P 400
	FOCUS.ARC P 450
	REHM GmbH u. Co. KG
	Ottostr. 2
	D-73066 Uhingen
	Telefono: 07161/3007-0
	Con riserva di modifiche.
	Indice
	1 Introduzione
	1.1 Premessa
	1.2 Descrizione generale
	1.2.1 Principio del processo di saldatura a gas inerte per metalli
	1.2.2 Uso appropriato

	1.3 Simboli utilizzati

	Nota!
	Simboli i sicurezza utilizzati nel presente manuale: ( Capitolo 2.1
	2 Avvertenze di sicurezza
	2.1 Simboli di sicurezza utilizzati nel presente manuale d’uso
	Pericolo! ... per un pericolo imminente.
	Avvertenza! ... per una situazione possibilmente pericolosa.
	Attenzione! ... per una situazione possibilmente dannosa.
	Importante!
	2.2 Simboli di avviso sull'impianto
	Pericolo!
	Tensione elettrica pericolosa!
	La mancata osservanza può provocare la morte o lesioni.
	2.3 Avvertenze e requisiti

	Gli impianti di saldatura MIG/MAG a gas inerte FOCUS.ARC P si devono usare solo
	3 Descrizione del dispositivo
	4 Descrizione del funzionamento
	4.1 Panoramica degli elementi di comando
	4.2 Descrizione del pannello comandi
	4.2.1 Elementi di comando
	4.2.2 Elementi di comando

	4.3 Accensione
	4.4 Peculiarità del pannello comandi

	5 Menu d'angolo Funzioni
	5.1 Menu d'angolo Metodo di saldatura (in alto a sinistra)
	5.1.1 Saldatura MIG/MAG(MSG) convenzionale

	5.2 Menu d'angolo Modalità operativa (in alto a destra)
	5.2.1 Modalità operativa 2 tempi
	5.2.2 Modalità operativa 2 tempi con abbassamento (Slope)
	5.2.3 Modalità operativa 4 tempi
	5.2.4 Modalità operativa 4 tempi con abbassamento (Slope)
	5.2.5 Puntatura
	5.2.6 Puntatura con abbassamento (Slope)
	5.2.7 Intervallo 2 tempi
	5.2.8 Intervallo 2 tempi con abbassamento (Slope)

	5.3 Menu d'angolo Caratteristica
	5.4 Menu d'angolo Processo di saldatura
	5.4.1 Power Arc
	5.4.2 Power Puls II
	5.4.3 Focus Puls
	5.4.4 Root

	5.5 Campo di visualizzazione Corrente di saldatura (A)
	5.6 Campo di visualizzazione Tensione (V)
	5.7 Campo di visualizzazione Correzione dinamica (SDI)
	5.8 Campo di visualizzazione Correzione LBL
	5.9 Campo di visualizzazione Spessore materiale
	5.10 Campo di visualizzazione Velocità di avanzamento filo
	5.11 Caratteristicabarra d'informazione n

	6. Sottomenu
	6.1 Parametri MSG
	6.1.1 Impostazione parametri
	6.1.2 Impostazione dei parametri di saldatura MSG
	6.1.3 Spiegazione dei parametri di saldatura

	6.2 Menu Lingua
	6.3 Salvare e caricare programmi (Jobs)
	6.3.1 Salvare un programma
	6.3.2 Caricare un programma
	6.3.3 Eliminare un programma
	6.3.4 Rinominare un programma

	6.4 Sottomenu Setup

	7 Spie di controllo
	8 Altre funzioni
	8.1 Inserimento
	8.2 Test del gas
	8.3 Raffreddamento dell’acqua a ricircolo
	8.4 Monitoraggio della temperatura dei componenti di potenza
	8.5 Raffreddamento esterno dei componenti di potenza
	8.6 Circuito della ventola e della pompa dell’acqua

	9 Accessori e optionals
	9.1 Versioni dei dispositivi, accessori e optionals

	10 Messa in servizio
	10.1 Avvertenze di sicurezza

	Avvertenza!
	10.2 Lavori sotto seri rischi elettrici secondo le norme IEC 974, EN 60 974-1, TRBS 2131 e  BGR 500 cap. 2.26 (ex VGB 15) (S)
	10.3 Installazione del dispositivo di saldatura

	Pericolo! Tensione elettrica!
	Non utilizzare il dispositivo di saldatura all'aperto quando piove!
	10.4 Collegamento del dispositivo di saldatura
	10.5 Raffreddamento del dispositivo di saldatura
	10.6 Raffreddamento ad acqua per cannelli ossidrici MIG/MAG
	10.7 Collegamento dei cavi di saldatura
	10.8 Collegamento del cannello

	Importante!
	10.9  Inserimento del filo

	11 Funzionamento
	11.1 Avvertenze di sicurezza

	Avvertenza!
	11.2 Controlli prima dell'accensione
	11.3 Collegamento del cavo di massa

	Avvertenza!
	11.4 Consigli pratici per l’utente

	Ugelli porta-corrente
	Ugelli del gas
	12 Guasti
	12.1 Avvertenze di sicurezza

	Avvertenza!
	12.2 Tabella dei guasti

	Le ventole non girano
	Causa: Rimedio:
	È accesa la spia di controllo TEMPERATURA
	Causa: Rimedio:
	La corrente di saldatura non raggiunge il valore impostato o non viene inserita
	Causa: Rimedio:
	manca il gas inerte
	Causa: Rimedio:
	L'arco sbatte e salta
	Causa: Rimedio:
	L'arco ha un colore strano
	Causa: Rimedio:
	Il filo si srotola in modo incontrollato
	Causa: Rimedio:
	Il cannello raffreddato ad acqua si surriscalda
	Causa: Rimedio:
	12.3 Messaggi di errore

	13 Manutenzione e riparazione
	13.1 Avvertenze di sicurezza

	Avvertenza!
	Le linee di alimentazione devono essere chiuse e depressurizzate.
	13.2 Tabella di manutenzione
	13.3 Pulizia all'interno del dispositivo
	13.4 Controllo dell’acqua di raffreddamento
	13.5 Smaltimento corretto

	Non gettare gli utensili elettrici tra i rifiuti domestici!
	14 Schemi funzionali
	14.1 Etichettatura generatore di corrente

	15 Componenti ed elenco ricambi
	15.1 Etichettatura gruppo di avanzamento filo

	16 Dati tecnici
	Modelli
	Con riserva di modifiche tecniche ai fini del progresso tecnico.
	17 INDICE ANALITICO
	Dichiarazione di conformità CE
	Per i prodotti di seguito indicati
	Impianti di saldatura a impulsi MIG/MAG
	EN 60 974-1: 2006-07
	Dispositivi di saldatura ad arco – parte 1: Generatori della corrente di saldatura
	EN 60 974-2: 2003-09
	Dispositivi di saldatura ad arco – parte 2: Sistemi di raffreddamento liquidi
	EN 60 974-5: 2003-02
	Dispositivi di saldatura ad arco – parte 5: Unità di avanzamento filo
	EN 60974-10: 2004-01
	Dispositivi di saldatura ad arco – parte 10: Compatibilità elettromagnetica (CEM), requisiti
	REHM GmbH u. Co. KG Schweißtechnik
	Uhingen, 19/02/2019

	7302603b_RS FOCUS.ARC P I.pdf
	Leere Seite

