











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
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Cavo - Cable - Cable

010357 10m/16mm (1 pc)
010358 10m/25mm (1 pc)
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Accessori - Accessories - Accessoires

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

Cavo con morsetto di massa

Pinze porta elettrodi - Electrode holders Morsetti di massa - Earth clamps Cable with earth clam
Pinces porte electrodes Pinces de masse Cble avec pince de m';sse
010258 200A (1 pc) 2m e 25mmq
010307 300A (1po) 010315 350A (1po)
010304 400A (1po) 010317 500A (1po)
010306 600A (1pc)
a
b

Spazzola - Brush - Brosse Martellina battiscoria - Hammer Attacchi - Sockets - Connecteurs

_ Marteau & piquer 010340 16mmq (2 pcs) Bister

Posizionatore magnetico
Magnetic position holder
Support magnétique

Attacchi - Sockets - Connecteurs

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

Torce IG - TIG Torches - TIG Torches

1I0A VALVE

C) Electrode
1,6 mm.

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

Cappuccio lungo - Long cap
Capuchon long

(a) 010655 (3 po)

Diffusore - Diffuser - Diffuseur
) 016 010657 (3 pes)

Pinze serra elettrodo - Electrode holder
Pince porte électrode

010232
TIG Torch 140A 4m (1po)

Cappuccio lungo - Long cap
Capuchon long

(a) 010369 (3 po)
Diffusore - Diffuser - Diffuseur

) 016 010645 (3 pcs)
b) 024 010643 (3 pes)

Pinze serra elettrodo - Electrode holder

180A

Electrode
1,6 mm.

010230
TIG Torch 180A 4m (1 po)

Cappuccio lungo - Long cap
Capuchon long

(a) 010369 (3 po)
Diffusore - Diffuser - Diffuseur

) 016 010645 (3 pcs)
b) 024 010643 (3 pes)

Pinze serra elettrodo - Electrode holder

Pince porte électrode Pince porte électrode

© o016 010633 (3 pes) © o016 010633 (3 pes)
Ugello - Nozzle - Buse (0 024 010635 (3 pcs) (© 024 010635 (3 pcs)
(d) No.6 010656 (10 pcs)

© o016 010658 (3 pes)

Ugello - Nozzle - Buse Ugello - Nozzle - Buse

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

Elettrodi TIG - TIG Electrodes - TIG Elettrodes

b
a
Elettrodo tungsteno/ce 2% (DC) Elettrodo tungsteno puro (AC)
Th/ce 2% tungsten electrode (DC) Pure tungsten electrode (AC)
Electrode tungsténe/ce 2% (DC) Electrode tungsténe (AC)
(a o016 010694 (10 pcs) 110A, 140A,180A b) 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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ACCESSORIES & CONSUMA

Filo - Wire - Fil

Acciaio - Steel - Acier Alluminio/Magnesio 5% Alluminio/Silicio 12%
Aluminium/Magnesium 5% Aluminium/Silicium 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 - Stainless Steel - Acier inoxidable Animato - Self-shielded - Fourré

010892 ¢ 0,8 kg 0,7 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister 010818 909 kg 0,8 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister

Acciaio - Steel - Acier Animato - Self-shielded - Fourré Rame/Silicio 3% - Copper/Silicium 3%
Cuivre/Silicium 3%

010801 ¢ 0,6 kg 5,0 (spool @ mm. 200) (1 pc) 010816 909 kg 2,0 (spool @ mm. 200) (1 pc) 010845 ¢ 038kg 2,0 (spool @ mm. 200) (1 pc)
010805 ¢ 0,8 kg 5,0 (spool @ mm. 200) (1 pc)
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Torce MIG - MIG Torches -

MIG Torches

140A - 160A

180A

-
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

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)

Torcia con regolazione sull'impugnatura
Torch with handle regulation
Torche avec réglage sur la poignée

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

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

Accessori - Accessories - Accessoires

230A

010236

MIG Torch 230A 3m EURO (1po)

010237

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

Torcia con regolazione sull'impugnatura
Torch with handle regulation
Torche avec réglage sur la poignée

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

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

| 2 o
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Lancia - Lance

010240 (1 pc) 140A, 140A VALVE
010485 (1 pc) 160A

010488 (1 pC) 180A, POT 1-2
010489 (1 pc) 230A

010490 (1 pc) 340A

010492 (1 po) 500A

010484 (1 pc) Spool Gun SP1,SP2

80

Molla - Spring - Ressort
010437 (10 pcs) 140A, 160A, 180A,

010436 (10 pes) 230A

Support buse

010439 (20 pes)
010405 (10 pcs)

POT 1-2, SPOOL GUN 1-2

Portapunta - Collet body nozzle

Diffusore gas - Gas diffuser
Gas diffuseur

010997 (10 pes) 230A
010998 (10 pcs) 340A
010999 (10 pes) 500A
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ACCESSORIES & CONSUMAB

Accessori - Accessories - Accessoires

Nh %

SANN

Ugello portacorrente - Contact tip - Buse

LIGHT DUTY
Acciaio - Steel - Acier M6

Ugello gas - Gas nozzle - Buse a gas

010443 ¢ 12 (5 pes) 140A, 160A,
180A, POT 1-2
SPOOL GUN 1-2

1010252 012 (2 pd) Blister 1404, 1604,
180A, POT 1-2
SPOOL GUN 1-2

010444 ¢ 15 (5 pes) 230A

010445 20 (5 pcs) 340A

010406 ¢ 20 (10 pcs) 500A

(a) 010448 00,6 (20 pcs)
4 010253 005 (3pes Bt
(2) 010449 008 (20 pcs) 140A, 160A
) | 180A, 230A,
) 010450 610 (20 pcs) POT 1-2
) SPOOL GUN 1-2
(a) 010451 @12 (20 pcs)
HEAVY DUTY
() 010942 10 (20 pcs) 230A, 340A
() 010943 12 (20 pcs) — 230A, 340A
(b) 010944 016 (20pcs) | 340A
Acciaio - Steel - Acier M8
() 010945 08 (20 pes) 500A
() 010946 10 (20 pcs) | 500A
(0 010947 12 (20 pcs) | 500A
() 010948 016 (20pes) | 500A
LIGHT DUTY
Alluminio - Aluminium M6
(a) 010949 08 (20 pcs) 1408, 1608
(@) | 180A, 230A,
(@) SPOOL GUN 1-2
(a) 010993 12 (20 pcs)

Guaina guidafilo - Liner
Guaine pour fil

010241 Fe, Ss ¢06-10 3m (1 pc) 140A, 160A

010743 Fe  ©06-09 4m 1pc)| 180A, 230A,
010744 Fe  ©10-12 4m (1 pc)-340A, 500A,

010745 Fe  912-16 4m  (1pc)| POT1-2
010370 Al ¢08-10 3m (1 pc) 140A, 160A

010746 A 0081012 3 Trpd] Jop B0
010747 A 012-183m  (1pa] pory >

Riduttore di pressione - Pressure reducer - Mano détendeur

Bombole non ricaricabili
Non refillable bottles
Bouteilles non rechargeables

010501 C0: (1po)
010502  Argon/CO2 (1 po)
010503  Argon (1po)

(0 02 010242 (
(d) C0: 010513

1pc ‘
(1po) g

(e) 02 010512 (1 po)

(f) C0: —Ar 010571 (1 pc)

Adattatore bombole ricaricabili/non ricaricabili
Adapter for refillable bottle/non refillable bottle

Adapteur pour bouteilles rechargeables/non rechargeables

"{.z jr.

Rullino trainafilo - Wire guide roller
Galet d'entrainement

Ss 909

Fe 06/0,8

Fe 010

Al 908/1,0

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

010627 Fe 90,6-0,8(0,9Ss) (1 pc)
D-mig 500 Series,
Decamig 2500 Synergic,
Decastar 200 Synergic
010628 Fe ¢ 1,0/1,2 (1 po)
D-mig 500 Series,
Decamig 2500 Synergic,
Decastar 200 Synergic
011200 Fe 20,6/08 (1pc)
Decamig serie 6000, 7000
011201  Fe 01/12 (1pc)
Decamig serie 6000, 7000
011202 Fe ¢1,2/1,6 (1 po)
Decamig serie 6000, 7000
011205 Ss 1,0-16 (1pc)
Decamig serie 6000, 7000
011198 Fe 90,6-08 (1pc)
Spool Gun 1e2

010629 Al 038/10 (1 pc)
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

Fe = acciaio, steel, acier
Ss = animato, self-shielded, fourré
Al = alluminio, aluminium, aluminio

Anti stick spray
010621 (1 po)
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Torce PAC - P,

Distanziale a 2 punte

Spacing bush with 2 feet

Entretoise a 2 pointes

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
PAC Torch 40A  4m (1p) PAC Torch 140A  6m (1pc)
010228
PAC Torch 40A  6m (1po)
d
a2
b2
Y X,
35AK
(d) 010179 (2 pcs)
(a2) 010180 (10 pes)
(b2) 00,6 mm. 010961 (10 pcs)
(b2) 00,8 mm. 010183 (10 pes) 50A 100A
g 010198 4pcs (@ 010189 (2pcs) () 010435 (10 pcs)
(a1) Hs 010164 (10 pcs) (b) 914 010434 (10 pes)
(a2) Hs 010165 (10 pcs) (b) 930 010432 (10 pcs)
40A (b1) 010166 (10 pes) © 010431  (2pd)
@ 010179 (2pcs) (02) 010167 (10 pcs) (e) 010429 (2
(a2) 010180 (10 pes) (© 010168 (4 pcs) () 010425 (10 pes)
(02) 00,6 mm. 010961 (10 pes) (n) 010169 (1 po) (i) 010680 (2 pcs)
(v2) 00,8 mm. 010183 (10 pes) (A 010427 (10 pes)
() 010186 (4 pcs) (9 010683 (2 pcs)
(d) 010684 (2 pcs)
(h) 010685  (1pc)
140A
(a) 010435 (10 pcs)
(b) 914 010434 (10 pcs)
(b) 017 010433 (10 pcs)
(b) 230 010432 (10 pes)
(© 010430  (2pd)
(e) 010428 (2 po)
1) 010425 (10 pcs)
(i) 010680 (2 pes)
) 010427 (10 pcs)
(9) 010683 (2 pcs)
(d) 010684  (2pcs)
(d) 010685  (1pc)
(a) Elettrodo (a) Electrode (a)  Electrode
(b)  Ugello (b) Nozzle (o) Buse
(c) Porta ugello (¢) Nozzle holder (¢)  Support buse
(d)  Diffusore aria (d) Swirl (d) Diffuseur
(e)  Portaugello per taglio a contatto (e) Bearing cutting nozzle holder (e)  Support buse pour coupe & appui
(f)  Distanziale taglio a contatto (f)  Spacer for bearing cutting (f)  Entretoise pour coupe a appui
(g) Distanziale per scriccatura {9) Gouging spacer (g) Entretoise pour gougeage
(h)  Carrello per taglio (h) Wheeled spacer (h)  Entretoise avec roues
(
(

Molla distanziale

U)

Spacing ring

Ressort d'espacement
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ACCESSORIES & CONSUMABLEES

STU D PACKAGE codici componenti - components codes - codes composants

4,7 010753
==l O — 010759

010767 ——— [ 010760
= 010757
010206
(SW 28-35-60) 010769
e s ———
010762
e ——

KST 2
Kit Studder
010938
=T 49
] b
010750 (1,1 Kg.)
010212 B
(SW 28-35-60)
i 010896 010990 010991
= O= O
010765

010773 010772
= b
010771

—

010773
(x1)

010772
(x20)

010765
08x16
(x1)

010753
@ 8x16x1,5
(x100)

010771
0 8x16
(x1)

010767
M5 - M6
(x1)

Kit leva

Multihook lever kit
Kit levier

010981

KPSL

010923
\‘ﬁ . 010958
010924 g

Kit Traversa
Lifter Crossbar
Traverse tir
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

codici componenti - components codes - codes composants

PNEUMATIC AIR GUN

WATER COOLED

codici componenti - components codes - codes composants

PNK 25 air

010802

Pinza puntatrice pneumatica
Pneumatic spot gun

Pince a souder pneumatique
(SW 35, SW 60)

s et caok

Kit Bracci (sw3s, 5w 60)
010941

011019

300 mm

010424
010423

011015
(6 pes)

PNK 25 H20 water

Pinza puntatrice pneumatica con raffreddamento
ad acqua fornito con kit bracci da

200 mm. e 300 mm.

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

Pince a souder pneumatique refroidie a I'eau
avec bras 200 mm. e 300 mm.

(SW 35, SW 60)

010800

011020 ¢

|

200 mm

v

|_/ 300 mm |
|

SW I5 Alu - STUD Optionals
codici componenti - components codes - codes composants

KIT Alu 010939

KIT Fe 010940

. e
b f b —
— —— ~
C s Cc
——— s

Kit trasformazione Aria/H20
Modification Kit Air/H20

|7/. 300 mm

Kit modification Air/H20
(SW 35, SW 60)

010063

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 (0 660 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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Elettrodo rutilico - Rutile electrodes - Electrode rutilique

K| G IV | C

Filo - Wire - Fil
Acciaio - Steel - Acier

010871 00,6kg0,7 (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister
010872 908kg 0,7  (spool @ mm. 100) (1 po) Blister
010801 906kg 50 (spool @ mm. 200) (1po)
010805 908kg 50  (spool @ mm. 200) (1po)

Alluminio/magnesio 5% - Aluminium/magnesium 5%
Aluminium/magnesium 5%

010881 908kg 04  (spool @ mm. 100) (1pc) Blister
010882 910kg 04  (spool @ mm. 100) (1 pc) Blister

Inox - Stainless Steel - Acier inoxidable

010892 008kg 0,7 (spool @ mm. 100) (1 po) Blister

Animato - Self-shielded - Fourré

010818 909kg 0,8  (spool @ mm. 100) (1 po) Blister
010816 909kg 2,0  (spool @ mm. 200) (1po)

Ugello portacorrente - Contact tip - Buse

LIGHT DUTY

Acciaio - Steel - Acier M6
010253 906 (3 pes) Blister
010254 908 (3 pes) Blister
010255 910 (3 pes) Blister
Alluminio - Aluminium M6
010256 008 (3 pes) Blister
010257 910 (3 pes) Blister
Ugello gas - Gas nozzle - Buse a gas
010252 912 (2 p) Blister
Rullino trainafilo - Wire guide roller - Galet d'entrainement
010819 Kit 4 Roller (4 pes) Blister

Ss 909

Fe ¢06/0,8

Fe 010

Al 6038/10
Riduttore di pressione - Pressure reducer - Mano détendeur
010515 €02 (1po) Blister
010499 C02 (1pc) Blister

Adattatore bombole ricaricabili/non ricaricabili
Adapter for refillable bottle/non refillable bottle
Adapteur pour bouteilles rechargeables/non rechargeables

216 010220 (40 pes)
920 010221 (40 pes)

725 010222 (30 pcs)

932 010223 (16 pes)
Elettrodo Basico - Basic Electrodes - Electrodes basiques

925 010127 (30 pes)
Acciaio Inox - Stainless Steel - Acier Inox

920 010128 (40 pes)

925 010129 (30 pes)
Ghisa - Cast Iron - Fonte

925 010130 (16 pes)
Maschere di protezione - Protective masks - Ecran protectif
010319 WM 18 (1po)
010320 WM 20 (1po)
010332 WM 25 DIN (1po)
010326 WM 30 DIN 9-13 (1po)

Vetro trasparente - Transparent glass - Verre transparent
010338 WM 18-20 (4 pes) Blister
Vetro inattinico - Adiactinic glass - Verre inactinique DIN 11
010339 WM 18-20 (2 pes) Blister
Vetro di protezione - Protective glass - Protection verre
010337 WM 25-30 (10 pes)
Pinze porta elettrodi - Electrode holders - Pinces porte electrodes
010301 160A (1 pe) Blister
010303 200A (1 pe) Blister
Morsetti di massa - Earth clamps - Pinces de masse

010310 160A (1 pc) Blister
010311 200A (1 po) Blister
Attacchi - Sockets - Connecteurs

010385 25mmq (2 pes) Blister
Martellina battiscoria - Hammer - Marteau a piquer

010341 (1 pc) Blister
Spazzola - Brush - Brosse

010342 (1 po) Blister
010343 (1 pe) Blister
Posizionatore magnetico - Magnetic position holder - Support magnétique
010345 MPH 62 (1 pe) Blister
010346 MPH 92 (1 pc) Blister

Attacchi - Sockets - Connecteurs

010340 16mmgq (2 pes) Blister

010810 (1pc) Blister

CB EﬂBO%SBTER CB#

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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Glossario

Alimentazione monofase
circuito elettrico al quale & possibile collegare solo apparecchi monofase
(2 fili + terra 0 solo 2 fili). E' la tensione normalmente disponibile nelle case.

Alimentazione trifase
cireuito elettrico al quale & possibile collegare solo apparecchi trifase (3 fili + terra).
E'la tensione normalmente disponibile nelle utenze professionali.

Arco di saldatura
¢ la distanza, fra la punta dell'elettrodo ed il pezzo da saldare, nella quale scorre la
corrente che crea il calore necessario alla fusione.

Campo di regolazione
quantita di corrente di saldatura minima e massima che I'impianto pud erogare.

Corrente alternata AC
corrente elettrica che cambia la sua direzione ad intervalli regolari definiti dal numero
dei cicli 50/60 Hertz. In corrente alternata si possono saldare elettrodi a rivestimento
rutile e con il procedimento TIG le leghe di alluminio e magnesio.

Corrente continua DC
corrente elettrica che scorre in un senso senza cambiare la direzione come nella corrente
alternata. In corrente continua si puo saldare ad elettrodo e TIG acciaio, inox, titanio,
rame, bronzo, nikel, ottone.

Elettrodi utilizzabili
diametro minimo e massimo degli elettrodi rivestiti che impianto puo utilizzare.
Sono funzione del campo di regolazione.

Fusibile di rete
indica il valore, in ampere, del dispositivo che deve interrompere 'alimentazione
in caso di eccessivo assorbimento di energia.

MIG MAG
¢l processo di saldatura che utilizza un arco elettrico ed un filo in bobina come
materiale d'apporto. Durante la saldatura il metallo del filo e quello del pezzo da saldare
si fondono insieme, formando un bagno fuso che raffreddandosi diventa il cordone di
saldatura. ll filo & spinto attraverso la torcia da un sistema di trascinamento motorizzato.
A differenza dell'elettrodo rivestito non serve sostituire in continuazione I'elettrodo e
non si ha la formazione di scoria da rimuovere. La protezione del bagno di saldatura
& assicurata da un gas che fluisce attraverso ['ugello della torcia creando uno schermo
fra il bagno di saldatura e Iatmosfera. Il sistema ¢ detto MIG o MAG a seconda del tipo
di gas utilizzato:
Argon = MIG; C02 o miscela Argon/C02 = MAG.

MMA
&l processo di saldatura che utilizza un arco elettrico che si forma fra un elettrodo
rivestito ed il pezzo da saldare. Durante la saldatura il metallo dell'elettrodo e del pezzo
da saldare si fondono insieme formando un bagno fuso che, raffreddandosi, diventa
il cordone di saldatura. Il rivestimento esterno dell'elettrodo serve a creare, vaporizzandosi,
un‘atmosfera gassosa che protegge il bagno di saldatura dall‘aria esterna. Forma inoltre
una scoria, a protezione del cordone di saldatura, che sara rimossa una volta raffreddata.

NO GAS (filo animato)
& un processo simile a quello MIG MAG ma non utilizza un gas a protezione del bagno
di saldatura. Utilizza uno speciale filo animato che contiene al suo interno una sostanza
simile, per comportamento, al rivestimento esterno degli elettrodi che, vaporizzandosi,
crea un gas a protezione del bagno di saldatura dall'atmosfera. Numero elettrodi
saldabili/h (NC1): indica quanti elettrodi puo saldare un impianto durante la prima ora
di utilizzo. Dato paragonabile al servizio di saldatura.

PLASMA
&l processo di taglio che utilizza un arco elettrico ed aria compressa. L'arco elettrico
passa dall'elettrodo, contenuto nella torcia, al pezzo di metallo da tagliare attraverso
un piccolo foro dove scorre contemporaneamente anche |'aria compressa, erogata da
un compressore esterno. Laria, portata dall'arco elettrico ad ad una temperatura
elevatissima, taglia il metallo.

Posizioni di saldatura
numero di regolazioni della potenza di saldatura negli impianti MIG MAG.
Si seleziona in base allo spessore da saldare.

Potenza d'installazione KW (Kilowatt)
indica quanta potenza deve avere ['impianto elettrico per poter utilizzare la saldatrice.

Protezione termostatica
interrompe la corrente di saldatura quando viene superato il servizio di saldatura
(numero elettrodifora) e la ripristina automaticamente quando la temperatura é ritornata
nella norma.

Regolazione continua della corrente di saldatura
la regolazione ¢ fatta in maniera molto precisa, con variazioni minime, per adattarsi
perfettamente alla varie esigenze di saldatura.

Servizio
numero di minuti che una saldatrice puo operare ad un determinato amperaggio senza
che si surriscaldi od intervenga il dispositivo di protezione termica. Per esempio 200
Amp al 60% di servizio significa che la saldatrice puo essere usata a cicli di sei minuti
di lavoro e quattro minuti di raffreddamento.

SPOT Saldatura a resistenza
&l processo di saldatura che utilizza il calore prodotto dalla corrente elettrica che passa
nel punto dove le superfici dei particolari da saldare vengono serrati dalla pinza
puntatrice. || calore necessario per la saldatura & prodotto dalla resistenza generata dal
metallo al passaggio della corrente e non dall'arco elettrico.

SPOT Saldatura a studder
la saldatura a studder sfrutta il principio della saldatura a resistenza utilizzando
una speciale pistola porta-elettrodo.

Tensione a vuoto
& la tensione, misurata in Volt, presente ai cavi terminali dell'impianto. Tale tensione
& necessaria per avere immediatamente la corrente di saldatura non appena si chiude
il circuito elettrodo pezzo da saldare.

TIG
&l processo di saldatura che utilizza un elettrodo di tungsteno, contenuto nella torcia,
per creare ['arco elettrico con il pezzo da saldare. Lelettrodo di tungsteno, metallo con
un altissimo punto di fusione (3410°), non si consuma e non si fonde nel bagno di
saldatura. Se occorresse materiale d'apporto, I'operatore utilizzera delle barrette di
materiale compatibile a quello da saldare fondendole nel cordone di saldatura. La
protezione del bagno di saldatura ¢ assicurato da un gas protettivo che fluisce dallugello
della torcia.

Turbo
la ventilazione forzata, raffreddando il generatore di corrente che si riscalda durante
I'utilizzo, permette di saldare pili a lungo.
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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
qun. 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.

Glossaire

Alimentation monophasée
circuit électrique auquel il n'est possile de relier que des appareils monophasés (2 fils
+ terre ou seulement 2 fils). Cette tension est celle normalement disponible dans les
habitations.

Alimentation triphasée
circuit électrique auquel il n'est possible de relier que des appareils triphasés
(3 fils + terre). Cette tension est celle normalement disponible dans les utilisations
professionnelles.

Arc de soudage
il s'agit de 'espace, entre [a pointe de tlectrode et la piece a souder, dans lequel passe
le courant qui crée la chaleur nécessaire  la fusion.

Champ de réglage
quantité de courant de soudage minimum et maximum qu'un équipement peut
distribuer.

Courant alternatif AC
courant électrique qui change de direction & intervalles réguliers définis par le nombre
des cycles 50/60 Hertz. En courant alternatif, on peut souder des électrodes  enrobage
rutile et, avec le procédé TIG, les alliages d'aluminium et de magnésium.

Courant continu DC
courant électrique qui passe dans un sens sans changer de direction comme dans le
courant alternatif. En courant continu, on peut souder a I'électrode et avec procédé
TIG I'acier, I'inox, le titane, le cuivre, le bronze, le nickel, le laiton.

Electrodes utilisables
diametre minimum et maximum des électrodes enrobées qu'un équipement peut utiliser.
IIs dépendent du champ de réglage.

Facteur de marche
nombre de minutes pendant lesquelles un poste peut souder, a une intensité de courant
déterminée, sans surchauffer ou sans qu'intervienne le dispositif de protection
thermostatique. Par exemple, 200 Amp & 60% de service signifie que le poste a souder
peut étre utilisé en cycles de six minutes de travail et quatre minutes de refroidissement.

Fusible
indique la valeur, en amperes, du dispositif qui doit interrompre I'alimentation en cas
d'absorption excessive d'énergie.

MIG MAG

il s'agit du procédé de soudage qui utilise un arc électrique et un fil en bobine en tant
que matériau d'apport. Pendant le soudage, le métal du fil et celui de la piece a souder
s'unissent en formant un bain de fusion qui, en se refroidissant, devient le cordon de
soudure. Le fil est poussé & travers la torche par un systeme d'entrainement motorisé.
Contrairement a ['¢lectrode enrobée, il n'est pas nécessaire de remplacer continuellement
I'¢lectrode et 'on travaille en absence de laitiers a éliminer. La protection du bain de
soudage est assurée par un gaz qui passe  travers la buse de la torche en créant un
€cran entre le bain de soudage et 'atmosphére. Le systéme est dénommé MIG ou MAG
selon le type de gaz utilisé: MIG = Argon; MAG = C02 ou mélange Argon/C02.

MMA
ce procédeé de soudage utilise un arc électrique qui se forme entre une électrode enrobée
et la piece & souder. Pendant le soudage, le métal de I'lectrode et celui de la piece &
souder s'unissent en formant un bain de fusion qui, en se refroidissant, devient le
cordon de soudure. Le revétement extérieur de I'¢lectrode sert a créer, en s'évaporant,
une atmospheére gazeuse qui protége le bain de soudage de I'air extérieur. En outre, il
crée un laitier, a protection du cordon de soudure, qui sera éliminé apres le refroidissement.

NO GAS (Fil fourré)
ce procédé est similaire a celui MIG MAG mais il n'utilise pas de gaz en protection du
bain de soudage. Il utilise un fil spécial fourré en bobine qui contient une substance
similaire, par comportement, au revétement extérieur des électrodes qui, en s'évaporant,
crée un gaz de protection du bain de soudage vis-a vis de 'atmosphere.

Nombre d'electrodes soudables/h (NC1)
nombre d'électrodes qu'un poste peut souder pendant la premiére heure d'utilisation.
C'est une donnée pouvant étre comparée avec le facteur de marche.

PLASMA
il s'agit du procédé de coupe qui utilise un arc électrique et de 'air comprimé. L'arc
€lectrique passe de '¢lectrode, contenue dans la torche, a la piece de métal a couper
a travers un petit trou ou glisse dans le méme temps I'air comprimé distribué par un
compresseur extérieur. L'air, amené par I'arc €lectrique & une température trés €levée,
coupe le métal.

Positions de soudure
nombre de réglages de la puissance de soudage dans les équipements MIG MAG. Il est
sélectionné en fonction de I'¢paisseur a souder.

Protection thermostatique
interrompt le courant de soudage lorsque le facteur de marche (nombre d'électrodes/heure)
est dépasst et le rétablit automatiquement quand la température retourne @ la normalité.

Puissance d'installation KW (Kilowatt)
indique la puissance nécessaire a I'installation électrique pour pourvoir
utiliser un poste a souder.

Régulation continu du courant de soudage
le réglage est réalisé de fagon trés précise, avec des variations minimes, pour s'adapter
parfaitement aux différentes exigences de soudage.

SPOT Soudage a resistance
il s'agit du procédé de soudage qui utilise la chaleur produite par le courant électrique
qui passe sur le point oU les surfaces des pieces a souder sont serrées par la pince de
soudage. La chaleur nécessaire au soudage est produite par la résistance opposée par
le métal au passage du courant et non pas par |'arc électrique.

SPOT Soudage a studder
le soudage a studder utilise le principe du soudage a résistance et emploie un
pistolet porte-€lectrode spécial.

Tension a vide
il sagit de la tension, mesurée en Volts, présente aux cables d'extrémité de I'équipement.
La tension est nécessaire pour avoir immédiatement le courant de soudage dés que le
circuit électrode piece a souder se ferme.

TIG
il s'agit du procédé de soudage qui utilise une électrode au tungsténe, présente dans
a torche, pour créer l'arc électrique avec la piece a souder. L'électrode au tungstene a
un point de fusion trés élevé (3410°) et ne s'use pas ni ne fond dans le bain de soudage.
Sile métal d'apport est nécessaire, l'opérateur utilise des barrettes de matériau compatible
avec celui a souder, en les fondant dans le cordon de soudure. La protection du bain
de soudage est assurée par un gaz protecteur qui passe par la buse de la torche.

urbo
la ventilation forcée refroidit le générateur de courant qui chauffe pendant I'utilisation
et elle permet donc de souder davantage.



Note
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