











Welding Kit

AD 10 Welding Kit 160A
000199 (1 pc) 2,4+1,6m Ca@16 mmq

AD 16 Welding Kit 180A
000150 (1 pc) 3+2m Cu@ 16 mmq

Cable - Cable - Kabel

010357 10m/16mm (1 pc)
010358 10m/25mm (1 pc)
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Accessories - Accesorios - Zubehor
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DS10 Welding Kit 160A
000200 (1 pc) 3+2m am=25 mmq

DS16 Welding Kit 180A
000201 (1 pc) 3+2m «m=25 mmq

DS20 Welding Kit 200A
000217 (1 pc) 3+2m @25 mmgq

DS35 Welding Kit 350A
000205 (1 pc) 3+3m «m®=50 mmq

DS50 Welding Kit 500A
000207 (1 pc) 3+3m amm=70 mmq

DS60 Welding Kit 600A
000209 (1 pc) 3+3m e 70 mmq
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Electrode holders - Pinzas portaelectrodos Earth clamps - Tomas de masa
Elektrodenhalter Masseklemmen
010307 300A (1p) 010315 350A (1pd)
010304 400A (1pc) 010317 500A (1p)
010306 600A (1pc)
a
b

Brush - Cepillo - Gebogen Birsten Hammer - Piqueta barre escorias

ol0341 (1pdBlster

Cable with earth clamp
Cable con toma de masa
Kabel mit Masseklemme

010258 200A (1 pc) 2m e 25mmq

Sockets - Empalme - Anschliisse

Magnetic position holder
Sostenedor magnético
Magnetischer halter

Sockets - Empalme - Anschliisse

010386 50mmq (2 pes)
010387 70mmq (2 pes)
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TIG ACCEBSORIES & CONSUMABLES

TIG Toches - Antorchas TIG - WIG Brenner

1I0A VALVE

C) Electrode
1,6 mm.

010611
TIG Torch 110A VALVE 4m (1po)

Long cap - Tapon lungo
Lange Brennerkappe

(a) 010655 (3 po)

Diffuser - Difusor - Diffusor

b) 016 010657 (3 pes)

Electrode holder -Pinzas porta electrodo
Elektrodenhalter

© o016 010658 (3 pes)

Nozzle - Tobera - Diise

(d) No.6 010656 (10 pcs)

010232
TIG Torch 140A 4m (1po)

Long cap - Tapon lungo
Lange Brennerkappe

(a) 010369 (3 po)

Diffuser - Difusor - Diffusor

() 016 010645 (3 pes)

) 024 010643 (3 pes)

Electrode holder -Pinzas porta electrodo
Elektrodenhalter

© o016 010633 (3 pes)

(€ 024 010635 (3 pes)

Nozzle - Tobera - Diise

(d) No.6 010690 (10 pcs)
(d) No.8 010691 (10 pes)

TIG Electrodes - TIG Electrodos - WIG Elektroden

180A

Electrode
1,6 mm.

010230
TIG Torch 180A 4m (1 po)

Long cap - Tapon lungo
Lange Brennerkappe

(a) 010369 (3 po)

Diffuser - Difusor - Diffusor

() o016 010645 (3 pes)

() 024 010643 (3 pes)

Electrode holder -Pinzas porta electrodo
Elektrodenhalter

© o016 010633 (3 pes)

© o024 010635 (3 pes)

Nozzle - Tobera - Diise

(d) No.6 010690 (10 pcs)
(d) No.8 010691 (10 pes)

b
a
Th/ce 2% tungsten electrode (DC) Pure tungsten electrode (AC)
Electrodo tungsteno/ce 2% (DC) Electrodo tungsteno puro (AC)
Wolframelektrode th/ce 2% (DC) Reinwolframelektrode (AC)
(A o016 010694 (10 pcs) 110A, 140A,180A ) 016 010697 (10 pes) 110A, 140A,180A
(a o024 010696 (10 pcs) 110A, 140A,180A () 024 010699 (10 pes) 110A, 140A,180A

Ll

Kit TIG

Electrode
@ 1,6 mm. TG 9 KitTIG
000197 (1 pc)
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Steel - Acero - Stahldrahte Aluminio/Magnesio 5% Aluminio/Silicium 12%
Aluminium/Magnesium 5% Aluminium/Silizium 12%
010871 ¢ 0,6 kg 0,7 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister 010881 ¢ 0,8 kg 0,4 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister 010844 ¢ 10kg 0,5 (spool @ mm. 100) (1 pc)

010872 ¢0,8kg 0,7 (spool @ mm. 100) (1 pe) Blister 010882 ¢ 1,0kg 0,4 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister

Inox - Inox - Drahte Self-shielded - Tubular - Seelendraht

010892 ¢ 08 kg 0,7 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister 010818 909 kg 0,8 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister
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Steel - Acero - Stahldrahte Self-shielded - Tubular - Seelendraht Copper/silicium 3% - Cobre/silicium 3%
Kupfer/Silizium 3%
010801 ¢ 0,6 kg 5,0 (spool @ mm. 200) (1 pc) 010816 009 kg 2,0 (spool @ mm. 200) (1 pc) 010845 ¢08kg 2,0 (spool @ mm. 200) (1 po)

010805 ¢ 0,8 kg 5,0 (spool @ mm. 200) (1 pc)
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MIG Torches - Antorchas MIG - MIG Brenner

140A - 160A

180A

230A

-
010464 010234
MIG Torch 140A 2m (1po) MIG Torch 180A 3m EURO (1po)
010468 010235
MIG Torch 140A VALVE 2m (1po) MIG Torch 180A 4m EURO (1po)

010470
MIG Torch 160A 2m (1pc)

340A

010236

MIG Torch 230A 3m EURO (1po)

010237

MIG Torch 230A 4m EURO (1po)
POT [ - POT 2

010463
MIG Torch 340A 3m EURO (1pc)
010239
MIG Torch 340A 4m EURO (1pc)

SPOOL GUN 1 - SPOOL GUN 2

010461
MIG Torch 500A H20 3m EURO (1 pc)

010462
MIG Torch 500A H20 4m EURO (1 po)

Torch with handle regulation
Antorcha con regulacion en la empufiadora
Brenner mit Steuerung in den Griff

010308
MIG Torch SPOOL GUN 1 6m EURO (1 po)

010270
MIG Torch SPOOL GUN 2  6m DINSE (1 pc)

Accessories - Accesorios - Zubehor

Torch with handle regulation
Antorcha con regulacion en la empuiiadora
Brenner mit Steuerung in den Griff

010309
MIG Torch POT 1 3m EURO (1po)

010271
MIG Torch POT 2 3m DINSE (1pc)

9| 11y

Lance - Cuello - Brennerhalls Spring - Maella - Feder Collet body nozzle - Portatubo Gas diffuser - Distribudor de gas
010240 (1 pc) 140A, 140A VALVE 010437 (10 pcs) 140A, 160A, T80A, Spitzehlter Gasdiffusor

010485 (1 pc) 160A POT 1-2, SPOOL GUN 1-2 010439 010997 (10 pcs) 230A
010488 (‘\ pC) 180A, POT 1-2 010436 [10 pCS] 230A 010405 010998 [10 pCS] 340A
010489  (Tpg 230 010999 (10pcs) 5004
010490 (1 pc) 340A

010492 (1 pc) 500A

010484 (1 pc) Spool Gun SP1,SP2
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ACCESSORIES & CONSUMAB

Accessories - Accesorios - Zubehor

MR NSNS

Contact tip - Boquilla de contacto - Diise Gas nozzle - Tobera - Gasdiise Wire guide roller-Engranaje de arrastre

LIGHT DUTY 010443 012 (5pcs)  140A, 1604, Drahtfiihrungsrolle
Steel - Acero - Stahl M6 180A, POT 1-2

{a) 010448 90,6 (20 pcs) SPOOL GUN 1-2 Es Qgg/og
a €0 X
(2) 010449 008 (20 pcs) 140A, 160A (0102521 G2 ZBEIBISEEH 1401, 160A Fe 010

I 180A, 230A 180A, POT 1-2 A
@ TpoT12 SPOOL GUN 1-2 0081,

(a) 010450 1,0 (20 pes)
(a
(a) 010451 @12 (20 pcs)

Starflux 130AC, Decastar Series,
Startwin Series, D-Mig 400
Series

SPOOL GUN 1-2 010444 ¢ 15 (5 pes) 230A
010445 20 (5 pcs) 340A
010406 ¢ 20 (10 pcs) 500A

HEAVY DUTY 010627 Fe 00,6-08(095s) (1 pc)
(b) 010942 910 (20 pcs) 230A, 340A D-mig 500 Series,
() 010943 012 (20pcs) 2304, 340A Decamig 2500 Synergic,
(b) 010944 016 (20pcs) | 340A Decastar 200 Synergic
Steel - Acero - Stahl M8 !.: : 010628 Fe ¢ 1,0/1,2 (1 po)
(c) 010945 908 (20 pcs) 500A i j-' D-mig 500 Series,
() 010946 ¢ 10 (20 pcs) | 500A Decamig 2500 Synergic,
() 010947 51,2 (20 pcs) | 500A : o Decastar 200 Synergic
() 010948 016 (20pcs) | 500A P 011200 Fe 008108 (1 pd
LIGHT DUTY Liner - Sirga forrada Decamig serie 6000, 7000
Alluminio - Aluminium M6 Drahtfiihrungssele 011201  Fe 9112 (1 pc)
{a) ) 010949 038 (20 pcs) 1408, 160A 010241 FeSs 00610 3m  (1pc) 140A, 160A Decamig serie 6000, 7000
a | 180A, 230A, 011202 Fe ¢1,2/1,6 (1 po)
{a% 010992 010 (20 pcs) 340A, POT 1-2 010743 Fe  006-09 4m (1 IOC) 180A, 230A, Decamig serie 6000, 7000
a _ 010744 Fe ¢10-12 4m 1 pc) -340A, 500A,
SPOOL GUN 1-2 -1 P  OUEA, 011205 Ss 10-16 (1pc)
010993 ¢ 1,2 (20pcs . R P 101 pe
@) (20 pes) 010745 Fe  @12-16 4m (1 pc) POT1-2 Decamig serie 6000, 7000
010370 Al ©08-10 3m (1 pc) 140A, 160A 011198 Fe 006-08 (1pd)
Spool Gun 1e2
010746 Al 008-10-12 3m (1 pd ;igﬁ éggﬁ
010747 Al 01216 3m  (1pdf ooy 2 010629 Al 0038/10 (1 po)
1-2 D-mig 500 Series,
Decamig 2500 Synergic,
Decastar 200 Synergic

011203 Al ¢1,0/12 (1pc)
Decamig serie 6000, 7000

011204 Al 912/16 (1pc)
Decamig serie 6000, 7000

011199 Al ¢08-10 (1 pc)
Spool Gun 1e2

Non refillable bottles Fe = steel, acero, stahl

Bombonas no recargable Ss = self-shielded, tubular, Seelendraht
Einwegflasche It 1 Al = aluminium, aluminio

010501 C0: (1po)

010502  Argon/CO2 (1 po)

010503  Argon (1po)

Pressure reducer - Manorreductor - Druckminderer

c =

() C0: 010242 (1 p

(d) €02 010513 (1 po) "

(e) C02 010512 (1 po)

(f) C0: —Ar 010571 (1 pc)
Adapter for refillable bottle/non refillable bottle Anti stick spray
Kit bombonas recargables 010621 (1 pc)
Kit fiir Gasflasche
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PAC Torches - A

35AK - 40A 50A 100A - 140A

010351 010238 010909
PAC Torch 35AK  4m (1pc) PAC Torch 50A 6m (1po) PAC Torch 100A  6m (1po)
010334 010910
PACTorch 40A  4m (1 pc) PAC Torch 140A  6m (1 po)
010228
PAC Torch 40A  6m (1pc)

d

a2
b2

35AK
(d) 010179 (2 pes)
(a2) 010180 (10 pes)
(b2) 00,6 mm. 010961 (10 pcs)
(b2) 00,8 mm. 010183 (10 pos) 50A 100A
© 010198 (4pcs) o 010189 (2 pcs) B 010435 (10 pcs)
(a1) Hs 010164 (10 pcs) (b) 914 010434 (10 pes)
(a2) Hs 010165 (10 pcs) (b) 930 010432 (10 pcs)
40A (o1) 010166 (10 pcs) © 010431  (2pd
(d) 010179 (2 pcs) (b2) 010167 (10 pes) (e) 010429  (2pd
(a2) 010180 (10 pes) (© 010168 (4 pcs) () 010425 (10 pes)
(b2 00,6 mm. 010961 (10 pes) (n) 010169 (1 po) () 010680 (2 pes)
(v2) 00,8 mm. 010183 (10 pes) 0 010427 (10 pes)
(d) 010684 (2 pes)
(h) 010685 (1pc)
140A
(a) 010435 (10 pes)
(b) 914 010434 (10 pcs)
(b) 017 010433 (10 pcs)
(b) 230 010432 (10 pes)
(©) 010430 (2 po)
(e) 010428 (2 po)
() 010425 (10 pes)
(i) 010680 (2 pes)
(f) 010427 (10 pcs)
(9) 010683 (2 pcs)
(d) 010684 (2 pes)
(d) 010685 (1po)
(a)  Electrode (a) Electrodo (a)  Elektrode
(b)  Nozzle (b) Tobera (b) Duse
(c)  Nozzle holder (c) Porta tobera (c) Dusehalter
(d)  Swirl (d) Difusor (d) Verteiler
(e)  Bearing cutting nozzle holder (e) Portatobera para el corte a contacto (e)  Disehalter fur aufstandflache Schneiden
(f|  Spacer for bearing cutting () Espaciador para el corte a contacto (f)  Abstandsstiick zum aufstandfléche Schneiden
() Gouging spacer (g) Espaciador para gubiado (g) Aufsiigen Abstandusstiick
() Wheeled spacer (h) Espaciador con ruedas (h)  Abstandsstiick mit Rader
(i) Spacing bush with 2 feet (i) Espaciador 2 puntas (i) Abstandsstiick mit 2 Spitzen
() Spacing ring () Nuella espaciador () Abstandhalter
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ACCESSORIES & CONSUMABLEES

STU D PAC KAG E components codes - Cadigos componentes

- Art.-Nr. Komponenten

KST 2
Kit Studder
010938
S h
010750 (1,1 Kg.)
010212 i
(Sw 28-35-60)
i 010896 010990 010991
-" G a3 _ =
010765 4,7 010753
== =] — 010759
010767 i 010760
= - 010757
010206
(SW 28-35-60) 010769
e s ———
010762
e ——

010772

P

010773

010771
—

010773
(x1)

010772
(x20)

010765
08x16
(x1)

010753
@ 8x16x1,5
(x100)

010771
0 8x16
(x1)

010767
M5 - M6
(x1)

Multihook lever kit
Kit palanca
Hebel-Kit

010981

KPSL

010923
j" -}ﬁfﬂf 2
\ ! +

010924 (i

010958

Lifter Crossbar
Kit travesaiio
Querstangen-Kit
010195

KPSH

300 mm
-

010759
@ 5x25
(x100)

010760
0 5x18
(x100)

010757
M5x18
(x100)

010896
(x1)

010990
(x10)

010991
(x10)

010769
(x5)

010762
(x1)

010924
(x1)

010958
(x10)

010923
(x1)

010986 M4
010987 M5
010988 M6

(x5)
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ACCESSORIES & CONSUMABLEES

PNEUMATIC AIR GUN

AIR COOLED

components codes - Codigos componentes - Art.-Nr. Komponenten

PNEUMATIC AIR GUN

WATER COOLED

components codes - Codigos componentes - Art.-Nr. Komponenten

PNK 25 air

010802

Pneumatic spot gun

Pinza puntatriz neumatica
Druckluft-Punktschweisszangen
(SW 35, SW 60)

Kit Bracci (sw3s, 5w 60)
010941

011019

300 mm

010424
010423

011015
(6 pes)

Pneumatic spot gun with water cooling system
supplied with arms 200 mm. and 300 mm.

PNK 25 H20 water

010800

Pinza puntatriz neumatica con refrigeracion por agua
suministrado con kit brazos de 200 mm. and 300 mm.
Druckluft-Punktschweisszangen mit Wasserkiihlung

Lieferung mit Arm-Kit von 200 mm und 300 mm
(SW 35, SW 60)

—
L
™

A

011020 ¢

|

|_/ 200 mm

v

|_/ 300 mm |
|

SW 15 Alu - STUD Optionale
components codes - Cadigos componentes - Art.-Nr. Komponenten

Modification Kit Air/H20
Kit transformacion aire/H20
Kit Umstellung Luft/H20
(SW 35, SW 60)

|_/ 300 mm 'I 010063

KIT Alu 010939 KIT Fe 010940
a a
Lo | EEEE L+ | BRCN
b f b —
— e | | ——. T
9
¢ - h c
""'"_ E -"'“ i h
i d -—
d — | ..4-- |
Kit Alu Kit Alu
(a) Faston 010970 (Tpd)  (a) Faston 010970 (1pc)
(b) 030 010965 (1pd) () 040 010966 (1po)
(o) 040 010966 (Tpd) (o) 050 010967 (1pc)
(@ 050 010967  (1pd (@) 060 010968  (1po)
(e) 6,3x0,8 Al/Mg 010979 (100 pes)  (e) 6,3x0,8 Fe 010983 (100 pes)
(f) 3x50 AlfSi 010978 (100 pcs)  (f) M4x12 Fe 010980 (100 pcs)
g Mdax16AlSi 010972 (100 pes) (g)  M4x12 Inox 010984 (100 pes)
(h) M4 010986 (5pcs)  (h) M5x16 Fe 010989 (100 pcs)
(i) M5x2 Al/Si 010974 (100 pes) (i) M6x20 Fe 010975 (100 pcs)
) M5 010987 (5pcs) () M6 010988 (5 pcs)
el
010969 08
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Rutile electrodes - Electrodo Rutilo - RutilschweiBelektrode Wire - Hilo - Draht

716 010220 (40 pes) Steel - Acero - Stahldrihte

220 010221 (40 pes) .

025 010222 (30 pes) 010871 00,6kg0,7 (spool @ mm. 100) (1pc) Bl!ster

032 010223 (16 pes) 010872 908kg 0,7  (spool @ mm. 100) (1po) Blister
010801 906kg 50 (spool @ mm. 200) (1po)

Basic Electrodes - Electrodo Basico - Basische Elektroden 010805 908kg 50  (spool @ mm. 200) (1po)

025 010127 (30 pes) Aluminium/magnesium 5% - Aluminio/magnesio 5%

Stainless Steel - Acero Inoxidable - Edelsthal Aluminium/Magnesium 5%

920 010128 (40 pos) 010881 908kg 04  (spool @ mm. 100) (1po) Bl!ster

925 010129 (30 DCS) 010882 210 kg 04 (SpOO' @ mm. 100) “ pC) Blister

Cast Iron - Fundicion - Gusseisen Inox - Inox - Dréhte

025 010130 (16 pes) 010892 908kg 0,7 (spool @ mm. 100) (1 po) Blister
Self-shielded - Tubular - Seelendraht

Protective masks - Pantallas - Handschild

010319 WM 18 (1 p) 010818 909kg 0,8  (spool @ mm. 100) (1po) Blister
g:gggg mm gg Bm o H pc} Contact tip - Boquilla de contacto - Diise
) . LIGHT DUTY

Transparent glass - Cristal transparente - DurchsichtigesGlas Steel - Acero - Stahl M6

010338 WM 18-20 (4 pes) Blister 010253 006 (3 pes) Blister
010254 908 (3 pes) Blister

Adiactinic glass - Cristal inactinico - Mineralglas DIN 11 010255 610 (3 pes) Blister

010339 WM 18-20 (2 pes) Blister Alluminio - Aluminium M6

. . 010256 08 3 pes) Blist
Protective glass - Proteccion vidrio - Schutzglas 010257 g 10 13 gg BI:Zt:;

010337 WM 25-30 }
Gas nozzle - Tobera - Gasdiise

Electrode holders - Pinzas portaelectrodos - Elektrodenhalter 010252 612 (2 pc) Blister
010301 160A (1 pe) Blister L . .
010303 200A (1 pc) Blister Wire guide roller-Engranaje de arrastre - Drahtfiihrungsrolle
1081 Kit 4 Roll 4 pes) Bli
Earth clamps - Tomas de masa - Masseklemmen 010819 Slst g 009 o (4 pes) Blster
010310 160A (1 pc) Blister Fe ¢06/0,8
010311 200A (1 po) Blister Fe 010
Sockets - Empalme - Anschliisse Al 008/10
010385 25mmg (2 pes) Blister Pressure reducer - Manorreductor - Druckminderer
. . . 010515 0, (1po) Blister
Hammer - Piqueta barre escorias - Abklophdmmer 010499 C0s 0 SC) Blister
010341 (1 pe) Blister . )
Adapter for refillable bottle/non refillable bottle
Brush - Cepillo - Gebogen Biirsten Kit bombonas recargables
010342 (1 pc) Blister Kit fiir Gasflasche
010343 (1 pe) Blister 010810 (1 pe) Blister
Magnetic position holder - Sostenedor magnético - Magnetischer halter
010345 MPH 62 (1 pe) Blister
010346 MPH 92 (1 pc) Blister C B %
Sockets - Empalme - Anschliisse C B :j BOOSTER C B
010340 16mmgq (2 pes) Blister
Fuse
010279 3A MATIC 113 (10 pes)
010293  15A  SMART 119 (10 pes)
010294 25A SMART 1115-1230 (10 pes)
010295 30A SMART 1222 (10 pes)
010280 4A  MACH 113 (10 pes)
010281 5A MACH 114-214 (10 pes)
010299 30A CLASS 12A-16A-20A-30A (10 pes)
010296 50A CLASS 50A-150A (10 pes)
CLASS Booster 300E-400E
010297 80A CLASS 220A (10 pes)
CLASS Booster 350E-400E
010292 100A CLASS 410A (10 pes)

CLASS Booster 4500-5000 (12 pes)
010287  200A  CLASS Booster 1350-2500 (12 pcs)
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Glossary

Alternating current AC
electrical current that reverses its direction at regular intervals, established by the cycles
number 50/60 Hertz. When using alternating current you can weld rutile electrodes
and with the TIG process, aluminium and magnesium alloys. Continuous adjustment
of welding current: This adjustment is extremely precise, with minimum changes to
perfectly meet all several welding requirements.

Direct current DC
electrical current that flows in one direction only, without reversing its course, unlike
the alternating current. When using direct current you can perform electrode and TIG
welding on steel, stainless steel, titanium, copper, bronze, nickel, brass.

Duty cycle
the number of minutes an equipment can operate at a specific amperage, without
overheating or triggering the overload protection device. For example, 200 Amp at 60%
duty cycle means that the welder can be used in cycles of six minutes working time
and four minutes cooling time.

Fuse
indicates the value, in amperes, of the device used to cut-off the power supply in case
of excessive power absorption.

Installation power KW (Kilowatt)
indicates the electric mains output power to use a welding equipment.

MIG MAG

this is a welding process using an electric arc and a spool wire as weld material. While
welding the wire and the workpiece are fused together forming a molten puddle which,
on cooling, becomes the line of welding. A motor drive system feeds the wire through
the torch. Unlike coated electrodes, you don't need to replace the electrode each time
and no slag is formed. The welding puddle is protected by a gas that flows through the
toreh's nozzle, creating a shield between the welding puddle and the atmosphere. The
system is known as MIG or MAG, according to the type of gas used:

MIG = Argon; MAG = C02 or Argon/C02 mixture.

MMA
this is a welding process using an electric arc and a spool wire as weld material. While
welding the wire and the workpiece fuse together forming a molten puddle which, on
cooling, becomes the line of welding. As the external electrode coating evaporates, it
creates a gaseous atmosphere shielding the welding puddle from the outside air. It also
protects the line of welding by forming a slag, which is removed when cold.

NO GAS (Self-shielded wire)
this is a process similar to the MIG MAG, but it doesn't use a gas to shield the welding
puddle. A special self-shielded wire is used containing a substance similar to the
electrodes external coating one and which, on evaporating, creates a gas protecting
the welding puddle from the atmosphere.

Number of weldable electrodes/h (NC1)
the number of electrodes that an equipment can weld during the first working hour.
It's a value comparable with the duty cycle.

Open circuit voltage
this is the voltage (Volt) of the equipment's terminal cables. This voltage is required to
immediately obtain the welding current upon electrode workpiece circuit closing.

Overload protection
cuts off the welding current when the duty cycle limit (number of electrodes/time) has
been exceeded and restores it automatically when the temperature has returned to
normal.

PLASMA CUTTING
this is a cutting process using an electric arc and compressed air. The electric arc flows
from the electrode, fitted in the torch, to the piece of metal being cut through a small
hole in the torch together with compressed air, delivered by an external compressor.
The air, which is brought up to an extremely high temperature by the electric arc, cuts
the metal.

Single-phase power supply
electrical circuit to which it's possible to connect only single-phase appliances
(2 wires + earth, or 2 wires only). It's the voltage usually available at home.

SPOT Resistance welding
this welding process uses the heat produced by the electric current flowing in the point
where the surfaces of the parts to be welded are locked together by the spot welding
gun. The heat required for welding is produced by the resistance generated by the
metals to the passage of the current, rather than the electric arc.

SPOT Studder welding
studder welding takes advantage of the resistance welding principle using a special
electrode-holder gun.

Three-phase power supply
electrical circuit to which it's possible to connect only three-phase appliances
(3 wires + earth). It's the voltage usually available for professional uses.

TIG
this is the welding process using a tungsten electrode, fitted in the welding torch, to
create the electrical arc with the workpiece. Being a metal with an extremely high
melting point (3410°) the tungsten electrode is not consumed or melted in the welding
puddle. If weld material is required, the operator will use bars compatible with the
workpiece, melting them along the line of welding. Welding puddle shielding is provided
by a protective gas flowing from the nozzle of the torch.

Turbo
the current power source, heating up during use, is cooled by a forced ventilation,
allowing welding to continue for longer.

Usable electrodes
minimum and maximum coated electrodes diameter can be used by an equipment.
They change according to the welding current range.

Welding arc
this is the space between the electrode’s tip and the workpiece, in which the current
flows creating the heat required for the fusion.

Welding current range
minimum and maximum output welding current quantity.

Welding positions
number of welding power adjustments in MIG MAG equipments. Selected according
to the thickness to be welded.
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Alimentacion monofasica
circuito eléctrico al cual es posible conectar solo aparatos monofésicos (2 cables +
tierra 0 s6lo 2 cables). Es la tension disponible normalmente en las casas.

Alimentacion trifasica
circuito eléctrico al cual es posible conectar sélo aparatos trifésicos (3 cables + tierra).
Es la tension disponible normalmente donde los usuarios profesionales.

Arco de soldadura
es el espacio, entre la punta del electrodo y la pieza que se va a soldar, por el cual pasa
la corriente que crea el calor necesario para la fusion.

Corriente alterna AC
corriente eléctrica que cambia su direccion a intervalos regulares definidos por el
numero de los ciclos 50/60 Hertz. Con corriente alterna se pueden soldar electrodos
con revestimiento rutilico y, con el procedimiento TIG, las aleaciones de aluminio y de
magnesio.

Corriente continua DC
corriente eléctrica que pasa por una direccion sin cambiar la direccion como en la
corriente alterna. Con la corriente continua se puede soldar con electrodo y TIG acero,
inox, titanio, cobre, bronce, niquel, laton.

Electrodos utilizables
diametro minimo y maximo de los electrodos revestidos que un equipo puede utilizar.
Dependen del campo de regulacion.

Fusible
indica el valor, en amperes, del dispositivo que debe interrumpir la alimentacion en
caso de excesiva absorcion de energia.

MIG MAG
es el proceso de soldadura che utiliza un arco eléctrico y un hiloe en bobina como
material de aporte. Durante la soldadura el metal del hiloy el de la pieza que se vaa
soldar se funden formando un bafio fundido que al enfriarse, se convierte en el cordon
de soldadura. EI hilo es empujado a través de la antorcha por un sistema de arrastre
motorizado. A diferencia del electrodo revestido no hay que sustituir continuamente
el electrodo y no se forman escorias que hay que eliminar. La proteccion del bafio de
soldadura estd garantizada por un gas que fluye a través de la tobera de la antorcha
creando una defensa entre el bafio de soldadura y la atmésfera.
El sistema se llama MIG o MAG seguin el tipo de gas que se usa:
MIG = Argon; MAG = C02 o mezcla Argon/C02.

MMA

es el proceso de soldadura que utiliza un arco eléctrico y un electrodo revestido, como
material de aporte. Durante la soldadura el metal del electrodo y el de la pieza que se
va a soldar se funden formando un bano fundido que, al enfriarse, se convierte en el
corddn de soldadura. El revestimiento externo del electrodo sirve para crear, al evaporarse,
una atmosfera gaseosa que protege el bafio de soldadura contra el aire externo. Forma
ademas una escoria, de proteccion del cordon de soldadura, que se eliminard una vez
que se ha enfriado.

NO GAS (hilo tubular)
es un proceso similar al MIG MAG pero no usa un gas como proteccién del bafio de
soldadura. Usa un especial hilo tubular en bobina que contiene en el interior una
sustancia similar, por su comportamiento, al revestimiento externo de los electrodos
que, al vaporizarse, crea un gas que protege el bafio de soldadura contra la atmosfera.

Nimero de electrodos soldables/h (NC1)
nuimero de electrodos que un equipo puede soldar durante la primera hora de uso. Es
un dato que se puede comparar con el servicio de soldadura.

PLASMA
es el proceso de corte que usa un arco eléctrico y aire comprimido. El arco eléctrico
pasa del electrodo, contenido en el portaelectrodo, a la pieza de metal que se vaa
cortar. El arco eléctrico atraviesa, simultdneamente con el aire comprimido producido
por un compresor externo, un pequefio orificio en la antorcha. £l aire llevado por el
arco eléctrico a una temperatura muy elevada, corta el metal.

Posiciones de soldadura
nimero de regulaciones de la potencia de soldadura en las maguinas MIG MAG. Se
selecciona segun el espesor que hay que soldar.

Potencia de instalacion KW (Kilowatt)
indica la cantidad de potencia que debe tener una instalacion eléctrica para poder
usar un equipo de soldadura.

Proteccion termostatica
interrumpe la corriente de soldadura cuando se supera el servicio de soldadura
(ntimero de electrodos  hora) y la recupera automaticamente cuando la temperatura
ha vuelto a la norma.

Regulacion continua de la corriente de soldadura
a regulacion esta hecha de manera muy precisa, con variaciones minimas, para adaptarse
perfectamente a las diferentes exigencias de la soldadura.

Regulacion de soldar
cantidad de corriente de soldadura minima y maxima que un equipo puede producir.
Servicio
nuimero de minutos que un equipo puede operar, a un determinado amperaje, sin que
se sobrecaliente o que intervenga el dispositivo de proteccion termostatica. Por ejemplo
200 Amp al 600% de servicio significa que la soldadora puede usarse con ciclos de seis
minutos de trabajo y cuatro minutos de enfriamiento.

SPOT Soldadura de resistencia
es el proceso de soldadura que usa el calor producido por la corriente eléctrica que
pasa por el punto donde las superficies de los detalles que se van a soldar son apretadas
por la pinza por puntos. El calor necesario para la soldadura es producido por la
resistencia que oponen los metales al paso de la corriente y non por el arco eléctrico.

SPOT Soldadura de studder
la soldadura de studder aprovecha el principio de la soldadura de resistencia y usa una
pistola porta electrodo especial.

Tension en vacio
es la tension, medida en Volt, presente en los cables terminales de lo equipo. La tension
es necesaria para tener inmediatamente la corriente de soldadura apenas se cierra el
circuito electrodo - pieza para soldar.

TIG
es el proceso de soldadura que usa un electrodo de tungsteno, contenido en la antocha
para crear el arco eléctrico con la pieza quesevaa soldar. El electrodo de tungsteno
tiene un altisimo punto de fusion (3410°) y no se gasta o se funde en el bario de
soldadura. Si se necesita material de aporte, el operador usa unas barritas de material,
compatible con el que se va a soldar, fundiéndolas en el cordén de soldadura. La
proteccion del bafio de soldadura estd garantizada por un gas de proteccion que fluye
desde la tobera del portaelectrodo.

Turbo
La ventilacion forzada enfria el generador de corriente que se calienta durante el uso
y por lo tanto permite sequir soldando mas tiempo.

Glossar

AnschluBwert KW (Kilowatt)
gibt an, tiber welche Leistung die Elektroanlage verfiigen muss, um das Gerat verwenden
2ukdnnen.

Anzahl der verschweiBbaren Elektroden/h (NC1)

Anzahl der Elektroden, die ein Gerat wahrend der ersten Betriebsstunde schweiBen
kann. Dieser Wert ist mit der Einschaltdauer vergleichbar. Beim SchweiBen verbinden
sich das Elektrodenmaterial und das zu schweiBende Werkstiick zu einem Schmelzbad,
das nach dem Abkihlen zur SchweiBnaht wird. Der Elektrodenmantel dient zur Schaffung
einer gasftrmigen Atmosphére (beim Bedampfen), die das Schmelzbad vor der AuBenluft
schiltzt. Ferner entstehen Schlacken, die die SchweiBnaht schitzen und nach dem
Abkiihlen entfernt werden.

Dreiphasen-Versorgung
an diesen Stromkreis kdnnen nur Dreiphasengerate (3 Dréhte + Erdung) angeschlossen
werden. Diese Spannung ist normalerweise fir den gewerbsméBigen Verbraucherkreis
vorgesehen.

Einphasen-Versorgung
an diesen Stromkreis kannen nur Einphasengerite (2 Dréhte + Erdung oder nur 2
Drahte] angeschlossen werden. Es handelt sich um die Spannung, die normalerweise
im Haushalt verfiigbar ist.

Einschaltdauer
Dauer in Minuten, die ein Gerét mit einer bestimmten Stromstérke arbeiten kann, ohne
sich zu (iberhitzen oder eine thermostatische Schutzvorrichtung auszulsen. Zum
Beispiel: 200 Amp bei 60% Leistung bedeutet, dass das SchweiBgerat mit einen Rhythmus
von 6 Arbeitsminuten und 4 Abkiihiminuten arbeiten kann.

Gleichstrom DC
dieser elektrische Strom behdlt - im Gegensatz zum Wechselstrom - immer die gleiche
Richtung bei. Mit Gleichstrom kann man Stahl, Edelstahl, Titan, Kupfer, Bronze, Nickel
und Messing Elektroden- und WIG-SchweiBen.

Leerlaufspannung
das ist die Spannung in Volt, die in den Abschlusskabeln des Gerétes vorhanden ist. Die
Spannung ist notwendig, um sofort SchweiBstrom verfiigbar zu haben, sobald sich der
Elektroden-Werkstiick Kreis schlieBt.

Leistung
zeigt das Verhaltnis der aufgewandten Energie, die zum SchweiBen verwendet wird
und der, die fiir den internen Aufwand der Anlage verschwendet wird.

Leistungsfaktor
zeigt an, inwieweit die Netzstromnutzung des Gerétes optimiert ist.

Lichtbogen
das ist der Bereich zwischen der Elektrodenspitze und dem zu schweiBenden Werkstick,
in welchem das Durchstrémen des Stromes die notwendige Schmelzwarme erzeugt.

MIG MAG
dieses SchweiBverfahren benutzt einen elektrischen Lichtbogen und einen Spulendraht
als Zusatzwerkstoff. Beim SchweiBvorgang schmelzen der Metalldraht und das zu
schweiBende Werkstiick und bilden ein Schmelzbad, das nach dem Abkiihlen zur
SchweiBnaht wird. Der Draht wird von einem angetriebenen Schubsystem durch den
Brenner geschoben. Im Gegensatz zur Mantelelektrode braucht hier die Elektrode nicht
standig ausgewechselt werden und es bilden sich keine Schlacken, die entfernt werden
missen. Das Schmelzbad wird durch ein Gas geschiitzt, das aus der Brennerdiise tritt
und einen Schutzschirm zwischen Schmelzbad und Atmosphare bildet. Dieses System
nennt sich MIG oder MAG, je nachdem welches Gas verwendet wird:
MIG = Argon; MAG = C02 oder Argon/C02-Gemisch.

MMA
dieses SchweiBverfahren verwendet eine elektrischen Lichtbogen, die zwischen eine
Mantelelektrode und das zu schweiBende Werkstiick gebildet wird.

NO GAS (Fiilldraht)
ein dhnliches Verfahren wie MIG MAG, jedoch wird kein Gas zum Schutz des Schmelzbades
verwendet. Es wird ein spezieller Fquraht auf Spulen verwendet, der im Inneren eine
Substanz enthalt (die sich dhnlich verhalt wie die Ummantelung der Elektroden), die
beim Bedampfen ein Gas zum Schutz des Schmelzbades vor der Atmosphére bildet.

PLASMA-SCHNEIDEN
dieses Schneideverfahren verwendet einen elektrischen Lichtbogen und Druckluft. Der
elektrische Lichtbogen verlauft von der Elektrode im Brenner bis zum zu schneidenden
Metallstiick durch eine kleine Offnung, wo gleichzeitig auch die Druckluft lduft, die von
einem externen Kompressor abgegeben wird. Die Luft wird vom Lichtbogen auf eine
sehr hohe Temperatur gebracht und schneidet das Metall.

Schmelzsicherung
zeigt den Wert (in Ampere) der Vorrichtung an, die die Stromzufuhr unterbricht, wenn
die Stromentnahme zu hoch ist.

SchweiBpositionen
Anzahl der mdglichen Einschaltdauerseinstel- lungen bei MIGMAG Gerate. Die Einstellung
wird in Abhngigkeit von der Stérke des zu schweiBenden Stiickes gewahlt.

SchweiBstrom
minimaler und maximaler SchweiBstrom, den ein Gerat liefern kann.

SPOT Studder-Schweissen
das Studder-SchweiBen basiert auf dem Prinzip des WiderstandsschweiBens und
verwendet eine spezielle Elektrodenhalterpistole.

SPOT Widerstandsschweissen
bei diesem SchweiBverfahren wird die Hitze genutzt, die vom Strom erzeugt wird, der
an dem Punkt flieBt, wo die Oberflache der zu schweiBenden Werkstiicke von der Zange
der PunktschweiBmaschine erfasst wird. Die zum SchweiBen erforderliche Hitze wird
vom Metallwiderstand beim Durchgang des Stromes und nicht vom elektrischen
Lichtbogen erzeugt.

Stufenlose Stromeinstellung
die Regelung erfolgt auf sehr prézise Weise in Form von minimalen Anderungen, um
sich den jeweiligen SchweiBanforderungen perfekt anzupassen.

Thermoschutz
unterbricht den SchweiBstrom, wenn die Einschaltdauer (Elektrodenanzahl/Stunde
Gberschritten wird und stellt die Funktion wieder riick , wenn die vorschriftsmaBige
Temperatur wieder erreicht ist.

Turbo
die Zwangsliiftung kiihlt den Stromgenerator, der sich wahrend seines Betriebes erhitzt,
und ermdglicht somit eine langere SchweiBdauer.

VerschweiBbare Elektroden
minimaler und maximaler Durchmesser der Mantelelektroden, die bei des Gerétes
verwendet werden konnen. Abhingig vom SchweiBstrom.

Wechselstrom AC
dieser elektrische Strom &ndert seine Richtung in periodischen Absténden, die durch
die Anzahl der Zyklen 50/60 Hertz definiert werden. Mit Wechselstrom kann man
Rutilmantel-Elektroden und - mit dem WIG-Verfahren - Alu- und Magnesiumlegierungen
schweiBen.

WIG
dieses SchweiBverfahren arbeitet mit einer Wolfram-Elektrode im Brenner, um einen
elektrischen Lichtbogen mit dem zu schweiBenden Werkstiick zu schaffen. Die Wolfram
Elektrode hat einen sehr hohen Schmelzpunkt (3410°), verbraucht sich nicht und
schmilzt nicht im Schmelzbad. Falls ein Zusatzwerkstoff erforderlich ist, benutzt der
Bediener kleine Stangen eines Materials, das mit dem zu schweiBenden Material
vertrdglich ist und zu einer SchweiBnaht schmilzt. Das Schmelzbad wird durch ein
Schutzgas abgeschirmt, das aus der Brennerduse tritt.



Note
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