
Antincollaggio
Отсутствие прилипания

Elettrodo alluminio
Алюминиевый электрод

Elettrodo cellulosico
Целлюлозный электрод

Peso
Вес

Diametro basico
Сварка электродом с
основным покрытием

Adatto per motogeneratori
Используются с
генератором

Pannello digitale
Дисплей

Memorizzazione prograммi
Программная память

Filo animato
Порошковая проволока

Pulsato
Импульсный

Innesco Lift
LIFT

Innesco alta frequenza
HF (высокочастотный
поджиг)

Arco pilota
Вспомогательная дуга

Capacità di taglio
Обрабатываемость
резкой

Grado di protezione
Класс защиты

Garanzia
Гарантия

TIG alluminio
Сварка AC

PFC Series SINUS
PFC Серия SINUS
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Tutte le indicazioni riportate in questo catalogo sono a mero scopo indicativo e non vincolante, fatti salvi e riservati tutti i diritti di proprietà industriale, di esclusività dei marchi
depositati e dell’iммagine dell’azienda e dei prodotti. Il presente catalogo è di proprietà della TEC.LA. Srl e non può essere riprodotto in tutto o in parte senza espressa
autorizzazione.

Объявленные здесь свойства имеют ценность только в качестве технической информации и не накладывают на производителя ответственность по их воплощению
в каждой конкретной ситуации. Все права на бренд, изображения и сами продукты защищены как собственность производителя. Общий каталог является
собственностью TEC.LA Srl. Частичное или полное копирование без разрешения правообладателя запрещено.

Questo dato indica il ciclo di lavoro in percentuale in un tempo di lavorazione di 10 minuti. Es. 140 A - 60% = 6/10 minuti: l’inverter può saldare con
una corrente di 140 A per un tempo di 6 minuti su 10, cioè il 60%; nel rimanente tempo, 40 % o 4 minuti, il generatore non dovrà saldare per permettere
un adeguato raffreddamento. Successivamente si potranno ripetere altri cicli di lavoro. I generatori Ergus sono studiati per essere utilizzati in ambito
industriale grazie a un “Duty Cycle” molto elevato; il nome stesso dell’inverter rispecchia la reale corrente disponibile.

Duty Cycle (продолжительность включения) - количество минут из 10-минутного периода, когда дуга сварочного аппарата может работать при
максимальной номинальной мощности. Понятие Duty Cycle, выраженное в процентах, применяется к каждой модели ERGUS. Например,
модель E 141 DCi c 60% рабочим циклом. Это означает, что при 140А этот инвертор может использоваться в течение 6 минут, затем ему
необходимо дать остыть при принудительной вентиляции в течение 4 минут. После чего цикл может повториться. 

Saldatura ad Elettrodo
Сварка электродом

Saldatura TIG
TIG сварка (GTAW)

Saldatura a Filo (MIG)
MIG сварка (GMAW)

Taglio Plasma
Плазменная резка

Corrente Continua
Постоянный ток

Corrente Alternata
Переменный ток

Innesco a Striscio (Scratch)
Поджиг касанием

Innesco Lift
LIFT

Accessori
Аксессуары

Alimentazione Monofase
Одна фаза

Alimentazione Trifase
Три фазы

Antincollaggio
Отсутствие прилипания

Grado di protezione
Класс защиты

Identità • Тип Caratteristiche • Характеристики

russian5_Layout�1��08.08.2014��0:53��Page�1



230 V

50/60 Hz
DC

E
M
I

DC DC
AC

50/100
kHz

AC
50/100

RADDRIZZATORE
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RADDRIZZATORE
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INDUTTANZA
ИНДуКТИВНОСТь

USCITA
ВЫхОД

TRASFORMATORE
ТРАНСфОРМАТОР

INVERTER A PONTE
ASIMMETRICO

ИНВЕРТОР С АССИМЕТРИЧ-
НЫМ МОСТОМ

SISTEMA DI CONTROLLO RETROAZIONATO P.W.M.
СИСТЕМА уПРАВлЕНИЯ С ОБРАТНОй СВЯзью P.W.M.

MANOPOLA DI CONTROLLO
CORRENTE DI USCITA
РуЧКА уПРАВлЕНИЯ

ВЫхОДНОй ТОК

INVERTER A PONTE H
ИНВЕРТОР С МОСТОМ H
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a 100 kHz
• il veloce sistema di retroazione PWM permette il controllo
dell’arco di saldatura più di 1,000 volte/sec.
Si ottengono così un arco estremamente stabile ed un innesco per-
fetto .

Представляем новое сварочное оборудование от ERGUS с
использованием инверторного источника тока для сварки и резки
- ММA, TIG DC, TIG AC/DC, портативный MIG и плазменную уста-

новку для резки. Эти аппараты гарантируют
чистый и качественный результат со всеми
видами металлов. Благодаря инновационной
динамичной импульсной инверторной кон-
цепции, постоянный ток беспрерывно превра-
щается в переменный с дальнейшим контро-
лируемым увеличением рабочей частоты. Как
результат:
• Меньший и более легкий корпус и транс-
форматор.
• Параметры сварки регулируются легче.
• Отличный поджиг дуги и стабильность при
низких и высоких параметрах выходной мощ-
ности, благодаря расширенному контролю за
импульсной сваркой.
• Стабильность дуги, на которую не влияют
перепады входящего напряжения от +/-10%.

• Большая экономия электроэнергии - около 1/3 по сравнению с
традиционными источниками трансформаторного типа.
ИННОВАЦИОННЫЕ ДОСТИЖЕНИЯ
Инверторы компании ERGUS приобрели меньший размер и эко-
номию электроэнергии благодаря:
• рабочей частоте от 50 до 100 КГц.
• система PWM позволяет регулировать поджиг дуги, что гаран-
тирует стабильный и мягкий поджиг дуги в любом положении.

Ergus Inverters: potenza che eclissa
ИНВЕРТОРЫ ERGUS - НЕИСЧЕРПАЕМАЯ МОЩНОСТЬ

Arriva la nuova serie di generatori Ergus ad inverter per la sal-
datura e il taglio con procedimenti ad Elettrodo,
TIG DC, TIG AC/DC, MIG e TAGLIO PLASMA: garantiscono la
perfetta saldatura e il taglio di tutti i tipi di materiali condutto-
ri. Questo è possibile grazie alla dinamica innovativa dell’in-
verter: si tratta di un particolare circuito oscillante che, ricevendo
in ingresso una tensione continua, fornisce una corrente alternata
alla frequenza voluta.
I vantaggi sono evidenti: le saldatrici ad inverter, diversamente
da quelle convenzionali, permettono di
aumentare la frequenza di lavoro e di otte-
nere:
• utilizzo di trasformatori e induttanze di
dimensioni molto più piccole, quindi più leg-
gere.
• rapidissime variazioni della corrente di
saldatura o di taglio.
• regolazione istantanea della corrente, per
adeguarla al processo di saldatura.
• ottimo innesco e stabilità dell’arco
anche a correnti minime, ottenute tramite il
sistema a modulazione di larghezza di
impulso.
• arco stabile anche con fluttuazioni della
tensione di alimentazione +/- 10% o variazioni nel movimento
della torcia.
• notevole risparmio energetico, con riduzioni di circa 1/3
della potenza assorbita rispetto alle saldatrici convenzionali.
VANTAGGI INNOVATIVI
Il nuovo sistema di controllo ad inverter riduce le dimensioni e
gli assorbimenti di energia. Ecco come:
• la frequenza di funzionamento degli inverter ERGUS è da 50
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da pag 6 a pag 11 - Accessori pag 25
C 6 по 11 стр. - Аксессуары стр. 25

da pag 12 a pag 13 - Accessori pag 25
C 12 по 13 стр. - Аксессуары стр. 25

da pag 15 a pag 24 - Accessori pag 25
C 15 по 24 стр. - Аксессуары стр. 25

da pag 27 a pag 31 - Accessori pag 36
C 27 по 31 стр. - Аксессуары стр. 36

da pag 33 a pag 35 - Accessori pag 36
C 33 по 35 стр. - Аксессуары стр. 36

da pag 39 a pag 43 - Accessori pag 44
C 39 по 43 стр. - Аксессуары стр. 44

da pag 46 a pag 51
C 46 по 51 стр.
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Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 150 A – 60%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 115 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 150 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 105 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

*Tensione di alimentazione • Подача напряжения 90 – 270V*
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,0 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,0 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,0 V
Corrente max • Максимальный ток 20 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель   time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 285x155x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 5,80

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 150 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 150 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC

3,25

AC.VAL.1200

AC.RID.02.15L

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

PFC SINUS SERIES

150/50 G-PROT
PFF115.150.T-E.01.00

AC.KIT.CAVI.25.50

AC.KIT.ELE.25.50
25 мм2

AC.KIT.ELE.25.50.V
25 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

*Tutti i dati tecnici sono riferiti ad una tensione di allimentazione di 230Vac
Все технические данные приведены для напряжения мощностью 230В

5,80

150A 50% 5/10 min.

CO2

russian5_Layout�1��08.08.2014��0:54��Page�6

-96 Kg/year



7

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC

AC.VAL.1200

AC.RID.02.15L

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

*Tutti i dati tecnici sono riferiti ad una tensione di allimentazione di 230Vac
Все технические данные приведены для напряжения мощностью 230В

4

PFC SINUS SERIES AC.KIT.CAVI.25.50

AC.KIT.ELE.25.50
25 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 170 A – 45%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 115 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 90 - 270V*
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,3 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,3 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,8 V
Corrente max • Максимальный ток 23 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 285x155x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 7,00

170/35 G-PROT
PFF115.170.T-E.02.00

7,00

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

170A 35% 3,5/10 min.

CO2
-112 Kg/year

P
F

C
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Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 170 A – 45%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 115 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

*Tensione di alimentazione • Подача напряжения 90 – 270V*
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,3 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,2 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,8 V
Corrente max • Максимальный ток 23 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 405x155x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,80

4

PFC SINUS SERIES

WIG 170 HF DC
PFD115.170.T-E.01.00

*Tutti i dati tecnici sono riferiti ad una tensione di allimentazione di 230Vac
Все технические данные приведены для напряжения мощностью 230В

8,80

170A 45% 4,5/10 min.

CO2
-104 Kg/year

AC.RID.02.15L

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMET

CO.ARG.19011

AC.KIT.CAVI.25.50

AC.KIT.ELE.25.50
25 мм2

AC.MAS.ELMRG

AC.KIT.TIG.17.4.50
m4

AC.KIT.TIG.17.8.50
m8

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/on/off option
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4T - STEP
Corrente di base • Базовый ток 5-100%
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0,5-20sec
Corrente finale • Финальный ток 5-100%
Pulser • Генератор импульсов SI / YES
Frequenza Pulser • Генератор импульсов 1-300 Hz
Memorie • Программная память 3

russian5_Layout�1��08.08.2014��0:54��Page�8
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4

210A 35% 3,5/10 min.

*Tutti i dati tecnici sono riferiti ad una tensione di allimentazione di 230Vac
Все технические данные приведены для напряжения мощностью 230В

PFC SINUS SERIES

WIG 210 HF AC/DC CDi
PFD115.210.T-E.02.00

10,10

CO2
-138 Kg/year

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Regolable /
Arc force • Сила дуги 0-100%
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Regolazione TIG • Регулировка TIG 5 – 210 A
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
Pre gas • Pre gas 0-30sec
Post gas • Post gas 0-30sec
Corrente di base • Базовый ток min. ÷ 100%
Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 100%
Tipo innesco • Тип TIG зажигания дуги HF/LIFT ARC
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Frequenza AC • AC частота 1-250 Hz
Bilanciamento AC • AC балансировка 50% - 95%
Pulser • Генератор импульсов SI /YES
Corrente massima della pulsazione • Макс. амп. силы тока 5 - 210 A
Corrente minima della pulsazione • Мин. амп. силы тока 5 - 210 A
Frequenza Pulser DC • DC частота ген. имп. 1-350 Hz
Frequenza Pulser AC • AC частота ген. имп. Automatic
Bilanciameto Pulser DC • DC бал-ка ген-ра имп. 10% - 90%
Bilanciamento Pulser AC • AC бал-ка ген-ра имп. Automatic
Memorie • Программная память 50

AC.KIT.ELE.35.50
мм2 35

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

AC.CAR.SIN1

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET

AC.RAF-230.01 AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.TIG.18.4.50
AC.KIT.TIG.18.8.50

AC.KIT.TIG.20.4.50
AC.KIT.TIG.20.8.50

AC.KIT.CAVI.35.50

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 210 A – 35%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro TIG AC • TIG AC duty cycle 210 A – 35%
Corrente al 100 % • TIG AC output at 100% duty cycle 135 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 90 - 270V*
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,6 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,4 KW
Potenza nominale TIG AC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG AC 2,4 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18,4 V
Corrente max • Максимальный ток 23 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм)          385x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 10,10

P
F

C
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AC.MAS.ELMRG

AC.CAR.SIN1

AC.MAS.ELMET

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.30L

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.KIT.MIG.25.3
м 3

AC.KIT.MIG.36.3

22,00 4

4

CO.ARG.19011
CO.MIS.19012

AC.RID.FL.30F

FILO / ПРОВОЛОКА

Pieno (мм) • Металл (мм) 0,8 - 1,0
Al (мм) • Алюминий (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Animato (мм) • Порошковая проволока (мм) 0,9 a/to 1,2

Ciclo di lavoro MIG • MIG режим работы 200 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 210 A – 35%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 115 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 90 - 270V*
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,3 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,4 KW
Potenza nominale MIG 100% • Потр. мощн. при 100% MIG 3,1 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 28,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18,0 V
Tensione d’arco MIG • Напр-е дуги при MIG сварке 15,0 – 24,0 V
Corrente max • Максимальный ток 23 A
Fusibile di protezione • Плавкий пр-ль time lag 16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 760x475x228
Peso (Kg) • Вес (кг) 22,00

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 210 A
Campo di regolazione MIG • Диапазон при св-ке MIG 15 – 200 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic

                                   Regolabile/

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT

AC.KIT.CAVI.35.50

200A 35% 3,5/10 min.

PFC SINUS SERIES

MET 220 CDi  MULTIPULSE
PFD115.220.MTE.01.00

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

CO2
-142 Kg/year

*Tutti i dati tecnici sono riferiti ad una tensione di allimentazione di 230Vac
Все технические данные приведены для напряжения мощностью 230В

AC.RAF-230.01

AC.KIT.RUO.01

russian5_Layout�1��08.08.2014��0:54��Page�10
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Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы 35 A – 40%
Corrente al 100 % • Выход плазмы при 100% рабочего цикла 22 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

Ferro • Железо
10 мм

CO.60389
porta ugello

CO.60028
diffusore gas

swirl baffle

CO.51316
ugello 0,8 мм

 0,8 

CO.52531
elettrodo 

CONSUMABILI TORCIA PT-40
PLASMA TORCH PT-40 CONSUMABLES

PFC SINUS SERIES

PLASMA 35/40
PFF115.035.PLA.01.00

8,00

35A 40% 4/10 min.

CO2
-142 Kg/year

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой 5 – 35 A
Tipo innesco • Тип поджига дуги PILOT ARC

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Divisione (мм) • Отдел (мм) 12
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм) 10
Portata aria (lt/min) • Возд. поток (л/мин) max 100
Pressione (bar) • Давление (бар) 3,5 - 4,0

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 270 V
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100% 2,3 KW
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой 82 V – 94 V
Corrente max • Максимальный ток 18 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 21 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 475x150x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,00

11

P
F

C
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Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 200 A – 35%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

*Tensione di alimentazione • Подача напряжения 90 – 270V*
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 100 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,6 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,4 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18 V
Corrente max • Максимальный ток 23 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,99
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 285x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,30

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 200 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Funzione cellulosico • Целлюл. ф-ция  selezionabile/  .- .

Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
Pulser • Генератор импульсов SI/YES
Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

4 8,30

AC.CO.DI.5
м 5

AC.VAL.1200

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMET

CO.ARG.19011

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

170A 40% 4/10 min.

INDUSTRIE SERIES

TECH-CELL 200 CDi G-PROT
PFD115.200.T-E.01.00

AC.KIT.CAVI.35.50

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

AC.KIT.ELE.35.50.V
35 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

*Tutti i dati tecnici sono riferiti ad una tensione di allimentazione di 230Vac
Все технические данные приведены для напряжения мощностью 230В
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INDUSTRIE SERIES AC.KIT.CAVI.50.50
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AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.KIT.ELE.50.50
50 мм2

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 250 A – 60%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 195 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 250 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 175 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 105 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 5,9 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 4,3 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 30,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 20,0 V
Corrente max • Максимальный ток 16 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 400x180x225
Peso (Kg) • Вес (кг) 13,00

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 250 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 250 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Funzione cellulosico • Целлюл. ф-ция selezionabile/  .- .

Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
Pulser • Генератор импульсов SI/YES
Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

6 13,00

250A 50% 5/10�min.

TECH-CELL 250 CDi 
DDD115.250.T-E.05.00

            

T
E

C
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L

AC.CAR.SIN1
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È uno dei procedimenti più utilizzati: la saldatura avvie-
ne grazie alla formazione di un arco elettrico (detto
arco di saldatura) che si innesca tra un elettrodo e il
pezzo da saldare. Il calore prodotto dall’arco di sal-
datura fonde sia l’elettrodo, trasformandosi in gocce di
metallo, che il materiale base. La fusione necessita
della protezione dall’ossidazione dell’aria; durante la
saldatura viene quindi protetta tramite il gas che si svi-
luppa dalla fusione del rivestimento dell’elettrodo e,
durante il raffreddamento, per mezzo della scoria che
verrà successivamente rimossa. Il rivestimento può esse-
re di tipo RUTILE, ACIDO, BASICO e CELLULOSICO.
Il rivestimento dell’elettrodo influisce:
• Sulla stabilità dell’arco, ossia sul regolare funziona-
mento di quest’ultimo;
• Sulla composizione chimica e sulle proprietà mecca-
niche del deposito;
• Sulle condizioni di lavoro.

VANTAGGI
• In corrente continua la saldatura risulta molto stabile e uniforme, consentendo
di operare anche a bassi valori e in posizioni difficili. Il range della corrente e la
polarità di saldatura relativa al tipo di elettrodo impiegato viene specificato dal
costruttore sul contenitore degli elettrodi stessi.
• Il generatore ad elettrodo, con gli accessori adeguati come la torcia TIG con
valvola e il riduttore di pressione, permette la saldatura in TIG con innesco
SCRATCH e, nei generatori più evoluti, la saldatura TIG con innesco LIFT.

TIPO PROPRIETÀ POSIZIONI D’IMPIEGO UTILIZZO CARATTERISTICHEDI RIVESTIMENTO

RUTILE Arco molto stabile Tutte le posizioni Non adatto per acciai di Scoria molto consistente; facilità di 
elevati spessori impiego; penetrazione scarsa

ACIDO Arco stabile; buone proprietà mec- Piano Non adatto per acciai di Buona penetrazione, scoria 
caniche; alta velocità di fusione elevati spessori abbondante, facilità di impiego

BASICO Ottime proprietà meccaniche Tutte le posizioni Adatto per forti spessori e Impiego impegnativo
per giunti molto vincolanti conservazione delicata

CELLULOSO Elevata penetrazione; buone proprietà In tutte le posizione Prima passata sui tubi;

meccaniche del deposito non adatto per acciaio Scoria scarsa
di elevato spessore

Pinza

Cavi

Inverter

Pinza

Materiale Base

Uscite Inverter

Elettrodo

-
+

Materiale Base

Arco

Elettrodo

Rivestimento

Anima

Это очень распространенный метод сварки. Сварочная
дуга образовывается между сварочным электродом
(палочкой) и обрабатываемым изделием. В то время как
производится сварка, высокая температура дуги
расплавляет электрод и основной металл. Металл
сварного шва защищается от окружающей среды
кислородом. Во время сварки этот щит образует дым от
электродного покрытия. Во время охлаждения щит
переходит в стадию бортового шлака, который затем
удаляется. Покрытия электрода могут быть нескольких
типов: РУТИЛОВЫЕ, КИСЛОТНЫЕ, СТАНДАРТНЫЕ И
ЦЕЛЛюЛОзНЫЕ.

Покрытие имеет важное значение для:
• Стабильности дуги во время сварки;
• Состава металла и особенностей наплавленного
валика;
• Качество сварки и результата работы.

ПРЕИМУЩЕСТВА
• DC сварка чрезвычайно стабильна, выдерживается ровный шов - как при
низком питании, так и при других условиях. Метод подбора электродов к
инвертору зависит от конкретной задачи и всегда указывается на упаковке
с электродами.
• TIG сварка возможна при использовании правильного TIG факела и
манометра газа. TIG зажигания станет царапина, но возможны модели, где
зажигание LIFT.

С  В  А  Р  К  А ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

ПОКРЫТИЕ ОСОБЕННОСТИ ПОЛОЖЕНИЕ СВАРКИ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ

Рутиловое Очень стабильная сварочная дуга Все позиции Не подх. для стали с бол.толщ. Много шлака, простой в использовании,
низкий уровень проникновения

Кислотное Стабильная дуга Низкая Не подх. для стали с бол.толщ. Хорошее проникновение, много шлака,
простой в использовании

Стандартное Хорошая прочность Все позиции Подх. для стали с бол.толщ. Для профессиональной работы,
требует бережного отношения

Трубная сварка;
Целлюлозное Глубокое проникновение, хор. прочность Все позиции не подх. Мало шлака

для стали с бол. толщ.

Факел

Кабели

Инвертер

Факел

Основное вещ-во

Выход инвертора

Электрод

-
+

Основное вещ-во

Дуга

Электрод

Покрытие
Сердцевина
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4,002,5

INVERT 110/35
MSF115.110.ELE.01.00

15

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 110 A – 45%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 73 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 110 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 65 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

AC.GBOX

AC.VAL.1200

AC.KIT.ELE.16.25
16 мм2

AC.KIT.ELE.16.25.V
16 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.25
m4

AC.KIT.TIG.17V8.25
m8

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.15L

CO.ARG.19011

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 1,8 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 1,2 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 24,4 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 14,4 V
Corrente max • Максимальный ток 17 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 21 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 250x130x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 4,00 

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 110 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 110 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги Striscio/ SCRATCH

AC.KIT.CAVI.16.25

110A 35% 3,5/10 min.

ADV SERIES

M
M

A
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5,253,25

AC.VAL.1200

AC.KIT.ELE.16.25
16 мм2

AC.KIT.ELE.16.25.V
16 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.25
m4

AC.KIT.TIG.17V8.25
m8

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.15L

CO.ARG.19011

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 130 A – 50%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 90 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 130 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 80 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 2,3 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 1,5 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 25,2 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 15,2 V
Corrente max • Максимальный ток 21 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 21 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 250x130x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 5,25

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 130 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 130 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги Striscio/ SCRATCH

AC.KIT.CAVI.16.25

130A 40% 4/10 min.

INVERT 130/40 G-PROT
DDF115.130.ELE.08.00

ADV SERIES
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AC.KIT.CAVI.16.25

17

AC.VAL.1200

AC.KIT.ELE.16.25
16 мм2

AC.KIT.ELE.16.25.V
16 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.25
m4

AC.KIT.TIG.17V8.25
m8

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.15L

CO.ARG.19011

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 130 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 110 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 130 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 100 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 25,2 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 15,2 V
Corrente max • Максимальный ток 21 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 21 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 250x130x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 5,25

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 130 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 130 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги Striscio/ SCRATCH

5,253,25

130A 60% 6/10 min.

INVERT 130/60 G-PROT
DDF115.130.ELE.07.00

ADV SERIES

M
M

A
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5,25

3,25

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 140 A – 50%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 100 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 140 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 90 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 2,6 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 1,7 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 25,6 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 15,6 V
Corrente max • Максимальный ток 23 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 21 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 250x130x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 5,25

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 140 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 140 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC

AC.VAL.1200

AC.KIT.ELE.16.25
16 мм2

AC.KIT.ELE.16.25.V
16 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.25
m4

AC.KIT.TIG.17V8.25
m8

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.15L

CO.ARG.19011

AC.KIT.CAVI.16.25

140A 40% 4/10 min.

INVERT 140/40 SL G-PROT
DDF115.140.T-E.06.00

ADV SERIES
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M
M

A

AC.VAL.1200

AC.KIT.ELE.25.50
25 мм2

AC.KIT.ELE.25.50.V
25 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.15L

CO.ARG.19011

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 170 A – 45%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 115 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,6 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,5 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,8 V
Corrente max • Максимальный ток 29 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 285x155x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 6,05

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC

4 6,05

AC.KIT.CAVI.25.50

170A 35% 3,5/10 min.

INVERT 170/35 SL G-PROT
DDF115.170.T-E.01.00

ADV LINE
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E 161 DCi
DDF115.160.T-E.01.00

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.MAS.ELMET

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 160 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 160 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75/85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,9 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,6 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,4 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,4 V
Corrente max • Максимальный ток 27 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 285x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,30

4 8,30

AC.KIT.CAVI.25.50

AC.CO.DI.5
м 5

AC.GBOX

AC.VAL.1200

AC.CO.PU.5
м 5

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

AC.KIT.ELE.25.50
25 мм2

AC.KIT.ELE.25.50.V
25 мм2

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

160A 60% 6/10 min.

20

INDUSTRIE SERIES

E 161 CDi
DDD115.160.T-E.01.00

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 160 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 160 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/  .- .

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
*Pulser • Генератор импульсов SI/YES
*Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

*Solo per il modello CDi •    CDi
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AC.KIT.CAVI.35.50

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

AC.KIT.ELE.35.50.V
35 мм2

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

5 8,30

AC.GBOXAC.VAL.1200

180A 40% 4/10 min.

INDUSTRIE SERIES

C 181 CDi LONG ARC
DDD115.180.T-E.02.00

21

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 180 A – 50%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 180 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,9 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,6 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 27,2 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 17,2 V
Corrente max • Максимальный ток 31 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 285x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,30

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 180 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 180 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/  .- .

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
Pulser • Генератор импульсов SI/YES
Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

M
M

A
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INDUSTRIE SERIES

AC.MAS.ELMET

AC.KIT.CAVI.35.50

C 201 CDi LONG ARC
DDD115.200.T-E.02.01

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 200 A – 40%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 140 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 200 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 130 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 4,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,7 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 28,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18,0 V
Corrente max • Максимальный ток 36 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 21 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 385x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 9,25

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

9,255

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 200 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 200 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/  .- .

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
Pulser • Генератор импульсов SI/YES
Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

200A 35% 3,5/10 min.
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INDUSTRIE SERIES

E 250 DCi
DDF115.250.T-E.01.00

E 250 CDi
DDD115.250.T-E.01.00

AC.KIT.CAVI.50.50

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.KIT.ELE.50.50
50 мм2

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

6 13,00

250A 60% 6/10 min.

*Solo per il modello CDi •    CDi

23

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 250 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 250 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/  .- .

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
*Pulser • Генератор импульсов SI/YES
*Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 250 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 210 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 250 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 195 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75 V/105 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 6,8 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 4,8 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 30,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 20,0 V
Corrente max • Максимальный ток 16 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 400x180x225
Peso (Kg) • Вес (кг) 13,00

M
M

A

AC.CAR.SIN1
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AC.KIT.CAVI.50.50

E 320 CDi
DDD115.320.T-E.01.00

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

CO.ARG.19011

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 320 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 265 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 320 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 245 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75 V/105 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 9,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 6,8 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 32,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 22,8 V
Corrente max • Максимальный ток 22,5 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 420x180x265
Peso (Kg) • Вес (кг) 14,75

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 320 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 320 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/  .- .

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT ARC
*Pulser • Генератор импульсов SI/YES
*Frequenza Pulser • Генератор импульсов 3 OR 175 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 50%

6 14,75

AC.KIT.ELE.50.50
50 мм2

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

320A 60% 6/10 min.

INDUSTRIE SERIES

E 320 DCi
DDF115.320.T-E.03.00

*Solo per il modello CDi •    CDi

AC.CAR.SIN1
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Accessori / Аксессуар/  MMA

   

AC.KIT.ELE.16.25   kit electrode set 3+2 м. da 16 TX 25
AC.KIT.ELE.25.50   kit electrode set 3+2 м. da 25 TX 50
AC.KIT.ELE.35.50   kit electrode set 3+2 м. da 35 TX 50
AC.KIT.ELE.50.50   kit electrode set 3+2 м. da 50 TX 50

набор сварщика

AC.KIT.TIG.17V4.25   горелка 17V4 C/ручной м. 4 TX 25
AC.KIT.TIG.17V8.25   горелка 17V8 C/ручной м. 8 TX 25
AC.KIT.TIG.17V4.50   горелка 17V4 C/ручной м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.17V8.50   горелка 17V8 C/ручной м. 8 TX 50
AC.KIT.TIG.26V4.50   горелка 26V4 C/ручной м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.26V8.50   горелка 26V8 C/ручной м. 8 TX 50

AC.RID.MAN.01 riduttore a 1 manometro per bombole usa
e getta.
редуктор с 1 манометром

AC.RID.02.15L riduttore a 2 manometri 601-15L-AR
редуктор с 2 манометрами

AC.RID.02.30L riduttore a 2 manometri 801B-30L-AR
редуктор с 2 манометрами

CO.ARG.19011 bombola ARGON
Баллон Аргона

MMCH00570 connettore comando a distanza
гнездо для дистанционного управления

AC.GBOX G-BOX

AC.VAL.1200 valigetta / ящик RAL 7040

AC.RID.FL.30F riduttore con fluss. 801DB-30FAR-719
редуктор с 1 манометром

AC.CO.DI.5 comando a distanza CD 500 м. 5
пульт дистанционного управления

AC.CO.PE.8.01 comando a pedale CF 400 м. 8
педаль м. 8

AC.VAL.1600 valigia alluminio/ алюминиевый ящик
cm 56x26x41

AC.CO.PU.5 comando pulser CP 500 м. 5
дистанционное управление CD 500 м. 5

AC.MAS.ELMET maschera ad elmetto autoscurante
маска сварщика с фильтром

AC.KIT.CAVI.16.25   kit cavi elettrodo 3+2 16 мм2 TX25
AC.KIT.CAVI.25.50   kit cavi elettrodo 3+2 25 мм2 TX50
AC.KIT.CAVI.35.50   kit cavi elettrodo 3+2 35 мм2 TX50
AC.KIT.CAVI.50.50   kit cavi elettrodo 3+2 50 мм2 TX50

заземление, электрододержатель

AC.CAR.SIN1 carrello con blocco saldatrici
с дгкв л ж v el  е иilе жгдга

AC.CM.16.25.2   massa/заземление 16 мм2 м. 2 TX 25
AC.CM.25.50.4   massa/заземление 25 мм2 м. 4 TX 50
AC.CM.35.50.4   massa/заземление 35 мм2 м. 4 TX 50
AC.CM.50.50.4   massa/заземление 50 мм2 м. 4 TX 50

MMCD00500 spina mobile 60029 NG
коннектор TX 25

MMCD00600 spina mobile 60059 NG
коннектор TX 50

AC.KIT.ELE.16.25.V suitecase kit 3+2 м. da 16 TX 25
AC.KIT.ELE.25.50.V suitecase kit 3+2 м. da 25 TX 50
AC.KIT.ELE.35.50.V suitecase kit 3+2 м. da 35 TX 50

набор в ящике

M
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La saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) avviene grazie all’arco che si crea tra un elettrodo infusibile
(Tungsteno) e il pezzo da saldare. L’elettrodo, la zona fusa e l’arco elettrico sono protetti da un gas
inerte (ARGON). La saldatura può avvenire con o senza materiale di apporto; quando si apporta
del materiale la bacchetta di apporto deve essere compatibile con il pezzo da saldare (Fe - inox -
Alluminio, ecc...).

VANTAGGI
procedimento molto pulito e senza scoria. Il cordone risulta con un’ottima penetrazione, ha un
bell’aspetto e non richiede le consuete operazioni di finitura.
• con il metodo TIG si può saldare la maggioranza dei materiali:
- FE - INOX - RAME in corrente continua (DC)
- ALLUMINIO e sue leghe in corrente alternata (AC).

Con il nuovo sistema di controllo a microprocessore sui modelli CDi è possibile utilizzare una
corrente continua pulsata che permette un miglior controllo del bagno in particolari condizioni
operative.
Nella figura viene mostrato il principio: Il bagno di saldature viene formato dagli impulsi di picco(Ip),
mentre la corrente di base (Ib) mantiene l’arco acceso.
Questa soluzione facilita la saldatura di piccoli spessori e, confrontata ad una saldatura a TIG
tradizionale, eseguita a pari valori di corrente media (Im), assicura una zona termicamente limitata
senza perforazioni, con minori deformazioni, minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni
gassose.

ATTENZIONE!
Nella saldatura TIG DC e AC l’elettrodo di Tungsteno non deve mai venire a contatto con il pezzo
da saldare. Per questo motivo si deve innescare l’arco a distanza tramite impulsi di alta frequenza
(HF) o, inalternativa, con il metodo LIFT che mantiene una buona qualità di innesco ma ne rallenta
l’operazione in quanto per innescare l’arco, l’elettrodo deve toccare il pezzo. Esistono tre tipologie
di elettrodo in tungsteno contraddistinte da dei colori:

ELETTRODO COLORE IMPIEGO
Tungsteno Ceriato Grigio Universale
Tungsteno Puro Verde/Bleu Alluminio e le sue leghe

Ugello Gas

Pinza Serra Elettrodo

Argon

Materiale d’apporto

Elettrodo Tungsteno

Uscite Inveter

Materiale Base

Arco

-
+

Torcia

Cavi

Bombola ArgonMateriale Base

Inverter
Riduttore

Saldatura corrente continua Saldatura corrente continua pulsata

При TIG сварке дуга появляется между рабочей поверхностью и неплавящимся электродом (Вольфрам).
Рабочая поверхность, электрод и дуга защищены от окисления защитным газом (Аргон), что выходит из
горелки TIG. TIG сварку можно производить с или без заполняющего материала. Когда заполняющие
материалы используются, обязательно необходимо следить за тем, чтоб они были абсолютно совместимы
со свариваемым материалом (сталь, нержавеющая сталь, алюминий и др.).

ПРЕИМУЩЕСТВА
TIG сварка очень чистая, без шлака. Дуга очень хорошо проникает в материал, шов очень аккуратный. 
Нет необходимости полировать или чистить шов щеткой. 
TIG сварка используется со многими металлами:
- Сталь, нержавеющая сталь, медь при DC сварке.
- Алюминий и другие легкие сплавы при АС сварке.

Наши CDI модели имеют новый микропроцессор для контроля за сваркой. Эти модели имеют важные
свойства импульсного тока, которые позволяют максимально оптимизировать процесс сварки. 
На рисунке рядом объясняется действие импульсного тока:
Базовый ток поддерживает дугу, пока она образовывается резкими импульсными максимумами (lp). Это
свойство позволяет проводить сварку тонких рабочих поверхностей, предотвращая появление прожогов,
уменьшая площадь HAZ (Heat Affected Zone – Зона Термического Воздействия). Таким образом, имеет
место лишь незначительная дисперсия температуры, незначительная деформация материала - никаких
трещин и пузырей.

ВНИМАНИЕ!
При TIG DC или AC сварке должна работать система высокочастотного зажигания инвертора, чтобы
избежать контакта между электродом (вольфрамом) и обрабатываемой деталью. Другим решением для
недорогих инверторов TIG является LIFT поджиг, где вольфрам должен слегка коснуться обрабатываемой
детали, чтобы получить зажигание дуги. 
Существует три вида вольфрамовых электродов в двух разных цветах:

ЭЛЕКТРОД ЦВЕТ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ
Церий вольфрама Серый Универсальное
Чистый вольфрам Зеленый/Голубой Алюминий и легкие сплавы

Постоянный сварочный ток DC импульсная сварка

Газовое сопло

Факел рабочего конца электрода

Аргон

Наполнитель

Вольфрамовый электрод

Выходы
инвертора

Осн. вещ-во

Дуга

-
+

Горелка

Кабели

Баллон АргонаОсн. вещ-во

Инвертор Адаптер
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AC.MAS.ELMET

CO.ARG.19011

AC.KIT.CAVI.25.50

4

8,80

AC.KIT.ELE.25.50
мм2 25

AC.KIT.TIG.17.4.50
m4

AC.KIT.TIG.17.8.50
m8

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

AC.RID.02.15L

170A 50% 6/10 min.

DIGITIG 170/50 HF G-PROT
DDD115.170.T-E.02.00

ADV SERIES

27

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 170 A – 60%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 120 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 105 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 100 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,5 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,3 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,8 V
Corrente max • Максимальный ток 29 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 405x155x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,80

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/on/off option
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4T - STEP
Corrente di base • Базовый ток 5-100%
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0,5-20sec
Corrente finale • Финальный ток 5-100%
Pulser • Генератор импульсов SI / YES
Frequenza Pulser • Генератор импульсов 1-300 Hz
Memorie • Программная память 3

T
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WIG 171 HF ADi
DDA115.170.T-E.01.01

28

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.GBOX

AC.KIT.CAVI.25.50

AC.KIT.ELE.25.50
мм2 25

AC.KIT.TIG.17.4.50
m4

AC.KIT.TIG.17.8.50
m8

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.RID.MAN.01

10,25 4

AC.MAS.ELMRG

AC.RID.02.30L

AC.RID.FL.30F

CO.ARG.19011

AC.CO.DI.5
м 5

AC.MAS.ELMET

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 170 A – 60%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 120 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,7 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,5 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,8 V
Corrente max • Максимальный ток 29 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 385x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 10,25

170A 60% 6/10 min.

INDUSTRIE SERIES

WIG 170 HF CDi
DDD115.170.T-E.01.00

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/on/off option
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
Corrente di base • Базовый ток min. ÷ 80%
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0-20sec
Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 80%
Pulser • Генератор импульсов SI / YES
Frequenza Pulser • Частота ген-ра имп.               1-500 Hz / *1-400 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 10 - 90%
*Memorie • Программная память 18
*Bi-level • -  1 0-.2 SI / YES*Solo per il modello CDi •    CDi

AC.CAR.SIN1
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10,25 5

WIG 201 HF ADi
DDA115.200.T-E.01.01

WIG 201 HF CDi
DDD115.200.T-E.01.02

AC.KIT.ELE.35.50
мм2 35

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.GBOX

AC.RID.FL.30F

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET

AC.RAF-230.01

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.TIG.18.4.50
AC.KIT.TIG.18.8.50

AC.KIT.TIG.20.4.50
AC.KIT.TIG.20.8.50

AC.KIT.CAVI.35.50

200A 40% 4/10 min.

INDUSTRIE SERIES

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

*Solo per il modello CDi •    CDi

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 200 A – 40%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 140 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 130 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 4,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,7 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18,0 V
Corrente max • Максимальный ток 29 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 385x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 10,25

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 200 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/on/off option
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
Corrente di base • Базовый ток min. ÷ 80%
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0-20sec
Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 80%
Pulser • Генератор импульсов SI / YES
Frequenza Pulser • Частота ген-ра имп.               1-500 Hz / *1-400 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 10 - 90%
*Memorie • Программная память 18
*Bi-level • -  1 0-.2 SI / YES
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INDUSTRIE SERIES

15,50 6

WIG 251 HF ADi
DDA115.250.T-E.01.00

AC.KIT.ELE.50.50
мм2 50

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.RAF-400.01

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 250 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 210 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 250 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 195 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 6,8 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 4,8 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 30,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 20,0 V
Corrente max • Максимальный ток 16 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 400x180x225
Peso (Kg) • Вес (кг) 15,50

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.TIG.18.4.50
AC.KIT.TIG.18.8.50

AC.KIT.TIG.20.4.50
AC.KIT.TIG.20.8.50

AC.KIT.CAVI.50.50

250A 70% 7/10 min.

WIG 250 HF CDi
DDD115.250.T-E.02.02

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 250 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 250 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/on/off option
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
Corrente di base • Базовый ток min. ÷ 80%
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0-20sec
Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 80%
Pulser • Генератор импульсов SI / YES
Frequenza Pulser • Частота ген-ра имп.               1-500 Hz / *1-400 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 10 - 90%
*Memorie • Программная память 18
*Bi-level • -  1 0-.2 SI / YES

*Solo per il modello CDi •    CDi

AC.CAR.SIN1
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INDUSTRIE SERIES

16,80 6

WIG 321 HF ADi
DDA115.320.T-E.01.01

AC.KIT.ELE.50.50
мм2 50

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.TIG.18.4.50
AC.KIT.TIG.18.8.50

AC.KIT.TIG.20.4.50
AC.KIT.TIG.20.8.50

AC.KIT.CAVI.50.50

320A 70% 7/10 min.

WIG 320 HF CDi
DDD115.320.T-E.02.01

*Solo per il modello CDi •    CDi

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 320 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 265 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 320 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 245 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 9,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 6,8 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 32,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 22,8 V
Corrente max • Максимальный ток 22,5 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 420x180x265
Peso (Kg) • Вес (кг) 16,80

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 320 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 320 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги selezionabile/ on - off option
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
Corrente di base • Базовый ток min. ÷ 80%
Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-20sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0-20sec
Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 80%
Pulser • Генератор импульсов SI / YES
Frequenza Pulser • Частота ген-ра имп.               1-500 Hz / *1-400 Hz
*Ciclo attivo Pulser • Акт. цикл ген-ра имп. 10 - 90%
*Memorie • Программная память 18
*Bi-level • -  1 0-.2 SI / YES
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La CORRENTE CONTINUA unidirezionale prodotta dai
generatori tradizionali presenta oscillazioni; i generatori ad
inverter garantiscono invece una corrente costante e meglio
raddrizzata, che rende l’arco molto più stabile, concentrato e
silenzioso. Tutto questo grazie alle elevate frequenze di
conversione impiegate (50-100 kHz).

La CORRENTE ALTERNATA di rete (utilizzata dai generatori
tradizionali) cambia di polarità passando dal polo positivo al
polo negativo, a una frequenza di 50 Hz. La particolare
tecnologia dei nuovi generatori, che erogano corrente alternata
ad onda quadra ad una frequenza da 80 a 200 Hz, ha ridotto
i tempi di passaggio dalla semionda positiva a quella negativa,
garantendo quindi una perfetta concentrazione e stabilità
dell’arco. Un altro vantaggio è la possibilità di aumentare o
diminuire la percentuale della durata della semionda positiva o
negativa mediante la regolazione della manopola del
bilanciamento, che ne permette la modifica continua al fine di
accrescere la penetrazione o la pulizia.

ATTENZIONE! 
• Gli inverter a corrente alternata ad onda quadra si devono
utilizzare per saldare l’alluminio e le sue leghe perché l’ossido
presente sull’alluminio (allumina) ha un punto di fusione superiore
a quello del metallo stesso.







50% 50%

80% 80%

Corrente Alternata ad Onda Quadra

Corrente Continua

tempo

tempo

da 5 a 12.5 ms

При DC СВАРКЕ традиционными трансформаторами появляются
колебания дуги, что плохо влияет на качество сварки. В то время
как инверторы обеспечивают стабильный выход дуги, с
последовательным улучшением качества дуги. Инвертор работает
на более высоких частотах (50-100 КГц).

АС СВАРКА используется традиционными источниками питания с
частотой 50 Гц с полярной осцилляцией, когда плюс меняется на
минус и наоборот. Как указано выше, при работе на таких частотах
стабильность дуги не гарантируется. Тогда как АС инвертор
работает на частотах 80-200 Гц, что позволяет уменьшить период
времени смены плюса на минус и назад, и что придает дуге больше
стабильности и концентрации энергии. Этот плюс/минус цикл
может регулироваться оператором вручную, то есть появляется
возможность увеличивать или уменьшать проникновение дуги и
получать более чистый шов.

ВНИМАНИЕ!
• AC прямоугольные инверторы должны использоваться для TIG сварки
алюминия и легких сплавов, потому что окисленное покрытие (алюминия)
имеет более высокую температуру плавления, чем сама заготовка.







50% 50%

8 80%

Square wave AC

DC

time

time

from 5 to 12.5 ms
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17,15 4

AC.KIT.ELE.25.50
мм2 25

AC.KIT.TIG.17.4.50
m4

AC.KIT.TIG.17.8.50
m8

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.GBOX

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.CAVI.25.50INDUSTRIE SERIES

160A 70% 7/10 min.

WIG 160 HF AC/DC
DDF115.160.T-E.03.01

33

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 160 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro TIG AC • TIG AC duty cycle 160 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 135 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 160 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 50 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,9 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,6 KW
Potenza nominale TIG AC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG AC 2,6 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,4 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,4 V
Corrente max • Максимальный ток 27 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 430x235x375
Peso (Kg) • Вес (кг) 17,15

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 160 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 160 A
Campo di regolazione TIG AC • TIG AC output range 5 – 160 A
Горячий запуск • Горячий запуск Regolabile/

Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги HF/LIFT ARC
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
Corrente di base • Базовый ток Regolabile/
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-10sec
Regolazione ritardo gas • Post gas 0-20sec
Frequenza AC • AC частота 80-150 Hz
Bilanciamento • Balancing Regolabile/

T
IG

�A
C

/D
C

AC.CAR.SIN1

russian5_Layout�1��08.08.2014��0:59��Page�33



INDUSTRIE SERIES
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WIG 200 HF AC/DC
DDF115.200.T-E.03.00

17,15 5

AC.KIT.ELE.35.50
мм2 35

AC.GBOX

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 200 A – 40%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 140 A
Ciclo di lavoro TIG AC • TIG AC duty cycle 200 A – 40%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 140 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 160 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 130 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.TIG.18.4.50
AC.KIT.TIG.18.8.50

AC.KIT.TIG.20.4.50
AC.KIT.TIG.20.8.50

AC.KIT.CAVI.35.50

200A 40% 4/10 min.

WIG 200 HF AC/DC CDi
DDD115.200.T-E.04.00

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 160 A
Горячий запуск • Горячий запуск Regolable
/
Arc force • Сила дуги Automatic /0-100%*
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Regolazione TIG • Регулировка TIG 5 – 200 A
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
*Pre gas • Pre gas 0-30sec
Post gas • Post gas                                         0-20sec /0-30sec*
Corrente di base • Базовый ток Regolable/ min. ÷ 100%
*Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 100%
Tipo innesco • Тип TIG зажигания дуги HF/LIFT ARC
*Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-10sec /0-20sec*
Frequenza AC • AC частота 80-150 Hz/ 1-250 Hz*
Bilanciamento AC • AC балансировка 50% - 95%
Pulser • Генератор импульсов SI /YES
*Corrente massima della pulsazione • Макс. амп. силы тока 5 - 200 A
*Corrente minima della pulsazione • Мин. амп. силы тока 5 - 200 A
*Frequenza Pulser DC • DC частота ген. имп. 1-350 Hz
*Frequenza Pulser AC • AC частота ген. имп. Automatic
*Bilanciameto Pulser DC • DC бал-ка ген-ра имп. 10% - 90%
*Bilanciamento Pulser AC • AC бал-ка ген-ра имп. Automatic

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V ±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 4,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,8 KW
Potenza nominale TIG AC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG AC 2,8 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,4 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18,0 V
Corrente max • Максимальный ток 27 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм)          430x235x375/ 425x230x415*
Peso (Kg) • Вес (кг) 17,15 *Solo per il modello CDi •    CDi

AC.CAR.SIN1

AC.RAF-230.01
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INDUSTRIE SERIES AC.KIT.CAVI.50.50

WIG 320 HF AC/DC
DDF115.320.T-E.02.00

AC.KIT.ELE.50.50
мм2 50

AC.KIT.TIG.26.4.50
m4

AC.KIT.TIG.26.8.50
m8

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

CO.ARG.19011

AC.MAS.ELMET

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

23,80 6

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.TIG.18.4.50
AC.KIT.TIG.18.8.50

AC.KIT.TIG.20.4.50
AC.KIT.TIG.20.8.50

320A 70% 7/10 min.

WIG 320 HF AC/DC CDi
DDD115.320.T-E.04.00

*Solo per il modello CDi •    CDi

35

Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 320 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 265 A
Ciclo di lavoro TIG AC • TIG AC duty cycle 320 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 265 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 320 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 245 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3X400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 95 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 9,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 6,8 KW
Potenza nominale TIG AC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG AC 6,8 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 32,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 22,8 V
Corrente max • Максимальный ток 22,5 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм)          430x235x485/ 425x230x415*
Peso (Kg) • Вес (кг) 23,80/20,05*

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 320 A
Горячий запуск • Горячий запуск Regolabile
/
Arc force • Сила дуги Automatic/0-100%*
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Regolazione TIG • Регулировка TIG 5 – 320 A
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
*Pre gas • Pre gas 0-30sec
Post gas • Post gas                                         0-20sec /0-30sec*
Corrente di base • Базовый ток Regolabile /
*Corrente finale • Финальный ток min. ÷ 100%
Tipo innesco • Тип TIG зажигания дуги HF/LIFT ARC
*Regolazione tempo di salita • Настройка времени 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-10sec /0-20sec*
Frequenza AC • AC частота 80-150 Hz Reg. /Adj./ 1-250 Hz*
Bilanciamento AC • Балансировка AC 50% - 95%
Pulser • Генератор импульсов SI /YES*
*Corrente massima della pulsazione • Макс. амп. силы тока 5 - 320 A
*Corrente minima della pulsazione • Мин. амп. силы тока 5 - 320 A
*Frequenza Pulser DC • DC частота ген. имп. 1-350 Hz
*Frequenza Pulser AC • AC частота ген. имп. Automatic
*Bilanciameto Pulser DC • DC бал-ка ген-ра имп. 10% - 90%
*Bilanciamento Pulser AC • AC бал-ка ген-ра имп. Automatic
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Accessori / Аксессуар/  TIG

AC.CO.DI.5   comando a distanza CD 500 м. 5
дистанционное управление

AC.KIT.ELE.25.50   kit electrode set 3+2 м. da 25 TX 50
AC.KIT.ELE.35.50   kit electrode set 3+2 м. da 35 TX 50
AC.KIT.ELE.50.50   kit electrode set 3+2 м. da 50 TX 50

набор сварщика

AC.KIT.TIG.17.4.50   горелка 17.4 м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.17.8.50   горелка 17.8 м. 8 TX 50
AC.KIT.TIG.26.4.50   горелка 26.4 м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.26.8.50   горелка 26.8 м. 8 TX 50

AC.KIT.TIG.18.4.50   горелка 18.4 H2O м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.18.8.50   горелка 18.8 H2O м. 8 TX 50
AC.KIT.TIG.20.4.50   горелка 20.4 H2O м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.20.8.50   горелка 20.8 H2O м. 8 TX 50

AC.RID.MAN.01   riduttore a 1 manometro per bombole usa
e getta.

редуктор с 1 манометром

AC.RID.02.15L   riduttore a 2 manometri 601-15L-AR
редуктор с 2 манометрами

AC.RID.02.30L   riduttore a 2 manometri 801B-30L-AR
редуктор с 2 манометрами

CO.ARG.19011   bombola ARGON
Баллон Аргона

AC.GBOX   G-BOX

AC.RID.FL.30F riduttore con fluss. 801DB-30FAR-719
редуктор с 1 манометром

AC.CO.PE.8.01 comando a pedale CF 400 м. 8
педаль м. 8

AC.CO.PU.5   comando pulser CP 500 м. 5
управление импульсными режимами

AC.MAS.ELMET   maschera ad elmetto autoscurante
маска сварщика с фильтром

AC.MAS.ELMRG maschera REGOLABILE
ad elmetto autoscurante
маска сварщика с фильтром

AC.KIT.CAVI.25.50   kit cavi elettrodo 3+2 25 мм2 TX50
AC.KIT.CAVI.35.50   kit cavi elettrodo 3+2 35 мм2 TX50
AC.KIT.CAVI.50.50   kit cavi elettrodo 3+2 50 мм2 TX50

заземление, электрододержатель

AC.CAR.SIN1     carrello con blocco saldatrici
с дгкв л ж v el  е иilе жгдга

AC.RAF-230.01   unità di raffreddamento 230 V
охладитель 230 V

AC.RAF-400.01   unità di raffreddamento 400 V
охладитель 400 V

AC.CM.25.50.4   massa/заземление 25 мм2 м. 4 TX 50
AC.CM.35.50.4   massa/заземление 35 мм2 м. 4 TX 50
AC.CM.50.50.4   massa/заземление 50 мм2 м. 4 TX 50

MMCH00560 connettore consenso pulsante torcia
гнездо для дистанционного управления
(горелка)

MMCH00570 connettore comando a distanza
гнездо для дистанционного управления

MMCD00600   spina mobile 60059 NG
коннектор TX 50

36

AC.VAL.1600 valigia alluminio/ Алюминиевый ящик
cm 56x26x41
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Un generatore MIG (Metal Inert Gas) è formato da un
generatore in corrente continua, un alimentatore filo talvolta
incorporato, una torcia, una bobina di filo, un riduttore gas e
una bombola di gas inerte (ARGON/CO2 - 80/20%). Il filo,
fungendo da materiale da apporto, viene spinto mediante un
motore trainafilo attraverso il cavo della torcia. L’energia
elettrica per l’arco è fornita dal generatore, la corrente di
saldatura viene trasmessa attraverso la punta guidafilo della
torcia. Questa è normalmente collegata al positivo del
generatore, mentre il materiale base è collegato al negativo
tramite il cavo di massa; il circuito si chiude quando si
innesca l’arco. Il gas protettivo, il cui compito principale è di
proteggere l’arco ed il bagno di saldatura dall’azione
ossidante dell’aria, fuoriesce dall’ugello della torcia. Poiché il
filo avanza automaticamente mentre la torcia viene fatta
avanzare a mano lungo la saldatura, il procedimento MIG è
considerato un procedimento semiautomatic.

VANTAGGI
• maggiore produttività, poiché grazie all’apporto continuo
di materiale fornito da una bobina di filo di vari diametri non
occorre sostituire l’elettrodo
• nessuna scoria sul cordone di saldatura, grazie alla
presenza del gas di protezione
• alta velocità di fusione del filo di apporto che garantisce
saldature più veloci
• vasta gaммa di spessori saldabili: da 0,5 мм in su grazie al
basso apporto di calore.

Bombola
Argon CO2

Materiale Base

Materiale Base

Filo d’apporto

Ugello

Inverter

Torcia

Ugello

Cavi

Punta Guida Filo

+
-

Motore Trainafilo

ArcoUscite Inverter

Gas di Protezione

Riduttore

Инверторная сварочная MIG система состоит из DC источника
питания, механизма подачи проволоки (иногда встроенного),
сварочной горелки, барабана с проволокой, газового манометра
и баллона с газом (Аrgon/CO2 80/20%). Проволока выступает
как присадочный метал, что подается механизмом подачи через
шланг горелки. Источник питания генерирует ток для дуги, что
подается на горелку, присоединенную к положительному
полюсу установки. Рабочая поверхность присоединена клеммой
к негативному полюсу инвертора. Поджиг дуги замыкает
контур. Защитный газ, что проходит через горелку из баллона,
защищает сварочную дугу и материал, что сваривается от
окисления. MIG сварка работает в полуавтоматическом
режиме. То есть подача проволоки идет автоматически, пока
включена горелка.

ХАРАКТЕРИСТИКА
• Большая продуктивность достигается благодаря
использованию механизма подачи проволоки, которая все-таки
намного длиннее, чем электрод.
• Отсутствие шлака благодаря использованию защитного газа.
• Любая толщина рабочей поверхности, начиная с 0,5 мм,
благодаря использованию низкой температуры сваривания.

Баллон
аргона CO2

Workpiece

Осн. вещ-во

Наполнитель провода

Газовое сопло

Инвертор
Горелка

Сопло

Кабели

Путь выхода провода

+
-

Двигатель прово-
локоподающего
механизма

ДугаВыход
преобразователя

Защита от газа

Адаптер

MIG
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Esistono due principi di saldatura a filo animato:
• Senza Gas
• Con Gas,
Nel primo caso avremo un processo di saldatura simile a
quello dell’elettrodo rivestito che quindi permette una
saldatura a filo ma senza l’utilizzo del gas, ovviamente
sarà una saldatura che presenta scoria da rimuovere; esso
contiene disossidanti, scorificanti, stabilizzanti d’arco e
elementi di lega. Nel secondo caso, invece, grazie
all’utilizzo di un gas esterno ARGON CO2 fornisce alla
saldatura una maggior protezione del bagno con presenza
sempre di scoria in quanto usiamo sempre fili rivestiti.
Per saldare con fili animati la torcia dell’inverter sarà
collegata al negativo del generatore cambiando la polarità
all’interno del vano porta bobina (spina mobile) e
collegando il materiale base al polo positivo tramite il cavo
massa.

VANTAGGI
Costo minore data la maggiore velocità di deposito e la
maggiore intermittenza; non teme particolarmente
l’umidità; facilmente adattabile alla saldatura automatica o
robotizzata; saldatura più economica; ottima penetrazione;
ottima tenacità del metallo depositato; minor sensibilità alla
vernice; praticità per uso senza bombola gas.

Существует 2 типа сварочной проволоки:
• Без использования газа;
• С использованием газа;
Первый тип проволоки имеет специальное покрытие, которое
комбинирует сварочную проволоку со свойствами NO GAS.
При этой процедуре сваривания, возникает защитный шлак,
который потом необходимо удалить. При использовании
проволоки второго типа используется защитный газ
Argon/CO2 защиту сварочного шва. При этом возникает
незначительное количество шлака. При использовании
порошковой проволоки горелка должна быть подсоединена к
негативному полюсу инвертора, переключатель которого
находится возле кассеты для подачи проволоки. Свариваемая
поверхность должна быть присоединена к позитивному
полюсу инвертора.

ХАРАКТЕРИСТИКИ
• Более высокая частота осаждения провода приносит
ощутимую экономическую выгоду;
• Влажность не наносит вреда при хранении
• Легко используется на механизированной сварке
• Экономичность сварки
• Хорошая проникающая способность
• Высокая прочность сварного шва
• Возможность сварки окрашенной поверхности
• NПри неиспользовании газа облегчается логистика.
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INDUSTRIE SERIES

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.MAS.ELMRG

AC.MAS.ELMET

AC.KIT.ELE.25.25
мм2 25

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

AC.KIT.TIG.17.4.25
m4

AC.KIT.TIG.17.8.25
m8

AC.KIT.TIG.26.4.25
m4

AC.KIT.TIG.26.8.25
m8

AC.KIT.MIG.25.3
м 3

CO.ARG.19011

CO.MIS.19012

AC.RID.FL.30F

21,30

4

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

AC.GBOX

AC.KIT.CAVI.25.25

FILO / ПРОВОЛОКА

Pieno (мм) • Металл (мм) 0,6 - 0,8 - 1,0
Al (мм) • Алюминий (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Animato (мм) • Порошковая проволока (мм) 0,9 a/to 1,2

160A 60% 6/10 min.

KOMPAKT 160 HF DCi
DDF115.160.MTE.01.00

Ciclo di lavoro MIG • MIG режим работы 160 A – 60%
Corrente al 100 % • MIG output at 100% duty cycle 120 A
Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 160 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 125 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 160 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 120 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 85 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,7 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,3 KW
Potenza nominale MIG 100% • Потр. мощн. при 100% MIG 3 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,4 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,4 V
Tensione d’arco MIG • Напр-е дуги при MIG сварке 15,0 – 23,0 V
Corrente max • Максимальный ток 27 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85 
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 550x235x375
Peso (Kg) • Вес (кг) 21,30

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 160 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 160 A
Campo di regolazione MIG • Диапазон при св-ке MIG 20 – 160 A
Горячий запуск • Горячий запуск Regolabile/

Arc force • Сила дуги Automatic
Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Regolazione ritardo gas • Post gas 0-20sec
Regolazione tempo di discesa • Настр. реж. пад-я тока 0-10sec
Comando consenso TIG • Контроль TIG 2/4 T - STEP
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AC.MAS.ELMET

AC.KIT.MIG.25.3
м 3

AC.KIT.ELE.25.50
мм2 25

AC.GBOX

AC.RID.MAN.01

AC.MAS.ELMRG

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

17,25

4

CO.ARG.19011

CO.MIS.19012

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

Ciclo di lavoro MIG • MIG режим работы 170 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A
Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 170 A – 60%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 170 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 125 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 3,9 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,5 KW
Potenza nominale MIG 100% • Потр. мощн. при 100% MIG 3,2 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 26,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 16,8 V
Tensione d’arco MIG • Напр-е дуги при MIG сварке 15,0 – 22,5 V
Corrente max • Максимальный ток 29 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 520x200x370
Peso (Kg) • Вес (кг) 17,25

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 170 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 170 A
Campo di regolazione MIG • Диапазон при св-ке MIG 15 – 170 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic

                                 Regolabile/

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT

FILO / ПРОВОЛОКА

Pieno (мм) • Металл (мм) 0,6 - 0,8 - 1,0
Al (мм) • Алюминий (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Animato (мм) • Порошковая проволока (мм) 0,9 a/to 1,2

AC.KIT.CAVI.25.50

170A 50% 5/10 min.

INDUSTRIE SERIES

MET 170 DCi     ЭЛЕКТРОННЫЙ ДРОССЕЛЬ
DDF115.170.MTE.01.00

40

AC.CAR.SIN1

russian5_Layout�1��08.08.2014��1:01��Page�40



41

AC.MAS.ELMRG

AC.MAS.ELMET

AC.RID.MAN.01

AC.RID.02.30L

AC.CO.DI.5
м 5

AC.CO.PU.5
м 5

AC.KIT.TIG.17V4.50
m4

AC.KIT.TIG.17V8.50
m8

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.KIT.MIG.25.3
м 3

AC.KIT.MIG.36.3

18,00

4

CO.ARG.19011

CO.MIS.19012

AC.RID.FL.30F

AC.CO.PE.8.01
m8

AC.KIT.CAVI.35.50

200A 35% 3,5/10 min.

INDUSTRIE SERIES

MET 200 DCi     ЭЛЕКТРОННЫЙ ДРОССЕЛЬ
DDF115.200.MTE.02.00

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

FILO / ПРОВОЛОКА

Pieno (мм) • Металл (мм) 0,8 - 1,0
Al (мм) • Алюминий (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Animato (мм) • Порошковая проволока (мм) 0,9 a/to 1,2

Ciclo di lavoro MIG • MIG режим работы 200 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 130 A
Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 200 A – 40%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 140 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 200 A – 35%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 130 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 4,1 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 2,7 KW
Potenza nominale MIG 100% • Потр. мощн. при 100% MIG 3,3 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 28,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 18,0 V
Tensione d’arco MIG • Напр-е дуги при MIG сварке 15,0 – 24,0 V
Corrente max • Максимальный ток 36 A
Fusibile di protezione • Плавкий пр-ль time lag 20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 520x200x370
Peso (Kg) • Вес (кг) 18,00

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 200 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 200 A
Campo di regolazione MIG • Диапазон при св-ке MIG 15 – 200 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic

                                    Regolabile/

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT M
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AC.MAS.ELMRG

AC.CAR.SIN1

AC.MAS.ELMET

AC.KIT.MIG.500.4
m4

AC.RID.02.30L

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.KIT.MIG.36.3
м 3

AC.KIT.MIG.450.3

26,50

6
4

AC.RID.FL.30F

FILO / ПРОВОЛОКА

Pieno (мм) • Металл (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Al (мм) • Алюминий (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Animato (мм) • Порошковая проволока (мм) 0,9 a/to 1,2

Ciclo di lavoro MIG • MIG режим работы 250 A – 50%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 180 A
Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 250 A – 70%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 210 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 250 A – 60%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 195 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 6,8 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 4,8 KW
Potenza nominale MIG 100% • Потр. мощн. при 100% MIG 5,4 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 30,0 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 20,0 V
Tensione d’arco MIG • Напр-е дуги при MIG сварке 15,0 – 28,5 V
Corrente max • Максимальный ток 16 A
Fusibile di protezione • Плавкий пр-ль time lag 16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 760x475x228
Peso (Kg) • Вес (кг) 26,50

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 250 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 250 A
Campo di regolazione MIG • Диапазон при св-ке MIG 15 – 270 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic

                                   Regolabile/

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT

AC.KIT.CAVI.35.50

250A 50% 5/10 min.

INDUSTRIE SERIES

MET 270 DCi     ЭЛЕКТРОННЫЙ ДРОССЕЛЬ
DDF115.270.MTE.01.00

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

AC.RAF-400.01

AC.KIT.RUO.01
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4
AC.MAS.ELMRG

AC.CAR.SIN1

AC.MAS.ELMET

AC.KIT.MIG.500.4
m4

AC.RID.02.30L

AC.KIT.TIG.26V4.50
m4

AC.KIT.TIG.26V8.50
m8

AC.KIT.MIG.36.3
м 3

AC.KIT.MIG.450.3

AC.RID.FL.30F

AC.KIT.CAVI.35.50

AC.KIT.ELE.35.50
35 мм2

320A 40% 4/10 min.

26,50

6

FILO / ПРОВОЛОКА

Pieno (мм) • Металл (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Al (мм) • Алюминий (мм) 0,8 - 1,0 - 1,2
Animato (мм) • Порошковая проволока (мм) 0,9 a/to 1,2

Ciclo di lavoro MIG • MIG режим работы 320 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 230 A
Ciclo di lavoro TIG DC • TIG DC режим работы 320 A – 60%
Corrente al 100 % • TIG DC ток при 100% 260 A
Ciclo di lavoro elettrodo • Реж. раб. при сварке эл-ом 320 A – 40%
Corrente al 100 % • Ток при 100% 230 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 75 V
Potenza nominale elettrodo 100% • Потр. мощн. при 100% MMA 8,3 KW
Potenza nominale TIG DC 100% • Потр. мощн. при 100% TIG DC 6,6 KW
Potenza nominale MIG 100% • Потр. мощн. при 100% MIG 7,3 KW
Tensione d’arco elettrodo • Напр-е дуги при св-ке эл-ом 20,2 – 32,8 V
Tensione d’arco TIG • Напр-е дуги при TIG сварке 10,2 – 22,8 V
Tensione d’arco MIG • Напр-е дуги при MIG сварке 15,0 – 32,5 V
Corrente max • Максимальный ток 24 A
Fusibile di protezione • Плавкий пр-ль time lag 20 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 760x475x228
Peso (Kg) • Вес (кг) 26,50

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Campo di regolazione elettrodo • Диапазон при эл-ой св-ке 5 – 320 A
Campo di regolazione TIG DC • Диапазон при св-ке TIG DC 5 – 320 A
Campo di regolazione MIG • Диапазон при св-ке MIG 15 – 350 A
Горячий запуск • Горячий запуск Automatic
Arc force • Сила дуги Automatic

                                     Regolabile/

Anti incollaggio • Отсутствие прилипания Automatic
Tipo innesco TIG DC • Тип поджига дуги LIFT

INDUSTRIE SERIES

MET 350 DCi     ЭЛЕКТРОННЫЙ ДРОССЕЛЬ
DDF115.350.MTE.01.00

M
IG

/M
A

G

AC.RAF-400.01

AC.KIT.RUO.01

russian5_Layout�1��08.08.2014��1:02��Page�43



Accessori MIG / Аксессуар/  MIG

Kompakt 160
MET 170
MET 200

diam. 37мм

AC.KIT.ELE.25.25   kit electrode set 3+2 м. da 25 TX 25
AC.KIT.ELE.25.50   kit electrode set 3+2 м. da 25 TX 50
AC.KIT.ELE.35.50   kit electrode set 3+2 м. da 35 TX 50
AC.KIT.ELE.50.50   kit electrode set 3+2 м. da 50 TX 50

заземление, электрододержатель

AC.KIT.TIG.17V4.50   горелка 17V4 C/ручной м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.17V8.50   горелка 17V8 C/ручной м. 8 TX 50
AC.KIT.TIG.26V4.50   горелка 26V4 C/ручной м. 4 TX 50
AC.KIT.TIG.26V8.50   горелка 26V8 C/ручной м. 8 TX 50

AC.KIT.TIG.17.4.25   горелка 17.4 м. 4 TX 25
AC.KIT.TIG.17.8.25   горелка 17.8 м. 8 TX 25
AC.KIT.TIG.26.4.25   горелка 26.4 м. 4 TX 25
AC.KIT.TIG.26.8.25   горелка 26.8 м. 8 TX 25

AC.KIT.MIG.25.3   горелка ergoplus 25.3 м. 3
AC.KIT.MIG.36.3   горелка ergoplus 36.3 м. 3
AC.KIT.MIG.450.3  горелка ergoplus 450 м. 3

CO.BOB.FE.06-05 bobina filo Ø 0,6 бобина сталь 5 Kg 
CO.BOB.FE.08-05 bobina filo Ø 0,8 бобина сталь 5 Kg 
CO.BOB.AN.09-045 bobina filo animato Ø 0,9 порошковая

проволока 4,5 Kg 

AC.RID.MAN.01   riduttore a 1 manometro per bombole usa
e getta.
редуктор с 1 манометром

AC.RID.02.15L   riduttore a 2 manometri 601-15L-AR
редуктор с 2 манометрами

AC.RID.02.30L   riduttore a 2 manometri 801B-30L-AR
редуктор с 2 манометрами

CO.ARG.19011   bombola ARGON
Баллон Аргона

CO.MIS.19012   bombola ARGON CO280 - 20%
Баллон Аргона / CO280 - 20%

AC.GBOX   G-BOX

RI.RULLO.FE.3315 rullo per filo Ø 0,6/0,8 прокатный ролик
RI.RULLO.FE.5130 rullo per filo Ø 0,8/1,0 прокатный ролик
RI.RULLO.FA.179 filo Ø 1,0/1,2 ролик, для порошк. проволоки
RI.RULLO.AL.5148 filo Ø 0,8/1,0 ролик, алюминий
RI.RULLO.AL.5134 filo Ø 1,0/1,2 ролик, алюминий

AC.RID.FL.30F   riduttore con fluss. 801DB-30FAR-719
редуктор с 1 манометром

AC.KIT.RUO.01   kit ruote per MET270-350 - 220 Multipulse
набор колес дляMET270-350 - 220 Мультипульс

AC.CO.DI.5   comando a distanza CD 500 м. 5
дистанционное управление

AC.CO.PE.8.01   comando a pedale CF 400 м. 8
педаль м. 8

AC.MAS.ELMET   maschera ad elmetto autoscurante
маска сварщика с фильтром

AC.MAS.ELMRG maschera manuale con visore CS 110
маска сварщика с фильтром

AC.KIT.CAVI.25.25   kit cavi elettrodo 3+2 25 мм2 TX25
AC.KIT.CAVI.25.50   kit cavi elettrodo 3+2 25 мм2 TX50
AC.KIT.CAVI.35.50   kit cavi elettrodo 3+2 35 мм2 TX50
AC.KIT.CAVI.50.50   kit cavi elettrodo 3+2 50 мм2 TX50

заземление, электрододержатель

AC.CAR.SIN1   carrello con blocco saldatrici
с дгкв л ж v el  е иilе жгдга

AC.CM.25.25.4   massa/заземление 25 мм2 м. 4 TX 25
AC.CM.25.50.4   massa/заземление 25 мм2 м. 4 TX 50
AC.CM.35.50.4   massa/заземление 35 мм2 м. 4 TX 50
AC.CM.50.50.4   massa/заземление 50 мм2 м. 4 TX 50

MMCD00500   spina mobile 60029 NG
коннектор TX 25

MMCH00560 connettore consenso pulsante torcia
гнездо для дистанционного управления

RI.RULLO.FE.036 rullo per filo Ø 0,6/0,8 прокатный ролик
RI.RULLO.FE.034 rullo per filo Ø 0,8/1,0 прокатный ролик
RI.RULLO.FE.035 rullo per filo Ø 1,0/1,2 прокатный ролик
RI.RULLO.FA.180 filo Ø 1,0/1,2 ролик, для порошк. проволоки
RI.RULLO.AL.042 filo Ø 1,0/1,2 ролик, алюминий

MMCH00570 connettore comando a distanza
гнездо для дистанционного управления

MMCD00600   spina mobile 60059 NG
коннектор TX 50

AC.KIT.MIG.500.4  горелка ergoplus H2O м 4

44

MET 220 Multipulse
MET 270
MET 350

diam. 30мм

AC.RAF-230.01   unità di raffreddamento 230 V
охладитель 230 V

AC.RAF-400.01   unità di raffreddamento 400 V
охладитель 400 V
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È un procedimento che consente il taglio di tutti i materiali
conduttori come:
• Ferro
• Inox
• Alluminio
• Ottone
• Rame, ecc...
Il Taglio Plasma è utilizzato per tagliare velocemente tutti i
materiali conduttori, senza creare bave e senza deformare
neppure le lamiere più sottili. Tutto questo grazie alle altissime
temperature (circa 20.000°C) dell’arco plasma, che viene
creato sfruttando l’azoto presente nell’aria (circa il 78%) e la
corrente erogata dal generatore.
Questi due elementi vengono convogliati nel foro calibrato
dell’ugello della torcia plasma, formando l’arco concentrato e
rigido che consente il taglio dei metalli.
Nel Taglio Plasma la partenza può essere effettuata a
contatto che, pur mantenendo una buona qualità di innesco,
ne rallenta l’operazione; inoltre non è utilizzabile su lamiere
verniciate, plastificate e molto ossidate.
In alternativa, la partenza può essere effettuata ad arco
pilota, innescato grazie alla presenza dell’alta frequenza
(HF), che consente di creare l’arco di taglio sia partendo a
distanza dal pezzo, sia a contatto, poiché lo stesso perfora
l’isolamento creato da vernici, ossidi e plastificazioni; in
questo modo sono ovviati tutti i problemi creati dalla
partenza a contatto senza l’arco pilota.

Aria Compressa

Arco di Taglio

Materiale Base

Elettrodo

Compressore Inverter

Materiale Base

Isolatore

Ugello

Torcia

Cavi

Плазменной установкой возможно резать такие металлы, как:
• Сталь
• нержавеющая сталь
• Алюминий
• Латунь
• Медь и т.д.
К преимуществам плазменной резки можно отнести ее скорость
реза, аккуратность, край без сколов и отсутствие деформации
при резке тонколистового металла. Это достигается благодаря
очень высокой температуре плазменной дуги: около 20 000°С
(36 000°F). 
Плазменная дуга в основном представляет собой
поляризованный поток воздуха, который находится под
высоким давлением. Это достигается при помощи воздушного
компрессора и источника питания, способного поляризовать
сжатый воздух (состоит приблизительно из 78% Азота).
Поляризованный воздух выходит из сопла плазменной горелки,
которая находится возле поверхности, что режется. 
Существует несколько способов поджига плазменной дуги.
например, прикосновением плазменной горелки к рабочей
поверхности, которая должна быть обезжиренной, некрашеной,
без любого покрытия, которое будет мешать замыканию
контура плазменной установки. другая система – плазменная
дуга зажигается дежурной дугой, которая вызывается
встроенной HF системой. Этот вариант более быстрый и
безопасный.

Сжатый воздух

дуговая резка

осн. вещ-во

Электрод

Инвертор

осн. вещ-во

Изолятор

Газовое сопло

Горелка

Кабели

Компрессор
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10,00
6
10

Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы

Corrente al 100 % • Plasma output at 100% duty cycle

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой
Tipo innesco • Тип поджига дуги

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Divisione (мм) • Отдел (мм)
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм)

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения
Frequenza • Частота
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100%
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой
Corrente max • Максимальный ток
Fusibile di protezione ritardato • Плавкий пр-ль time lag
Fattore di potenza • Коэффициент мощности
Grado di protezione • Степень защиты
Classe d'isolamento • Класс изоляции
Temperatura ambiente • Рабочая температура
Dimensioni (мм) • Габариты (мм)
Peso (Kg) • Вес (кг)

35 A – 25%
20 A

EXTERNAL

12 – 35 A
PILOT ARC

EXTERNAL

12
10

EXTERNAL

EXTERNAL

230V±10%
50/60Hz
270 V
2,2 KW
86 - 94 V

21 A
16 A
0,85

IP 23 S
F

-10°C+40°C
470x150x245

10,00

25 A – 35%
20 A

BUILT - IN

12 – 25 A
PILOT ARC

BUILT - IN

10
6

BUILT - IN

BUILT - IN

230V±10%
50/60Hz
270 V
2,4 KW
85 - 90 V

18 A
16 A
0,85

IP 23 S
F

-10°C+40°C
470x150x245

10,00

CO.PC0117
porta ugello

CO.PE0106
diffusore gas

swirl baffle

CO.PD0116-08
ugello 0,8 мм

 0,8 

CO.PR0110
elettrodo 

CONSUMABILI TORCIA PL-25C
ПЛАЗМОТРОН PL-25C РАСХОДНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

35A
25A

25%
35%

2,5/10 min.

3,5/10 min.

ADV SERIES

TYPHOON BIFLUX 25/35 G-PROT
DDF115.035.PLA.03.00

Ferro • Железо
6 мм

Ferro • Железо
10 мм
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8,00 10

Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы 35 A – 50%
Corrente al 100 % • Выход плазмы при 100% рабочего цикла 22 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой 15 – 35 A
Tipo innesco • Тип поджига дуги PILOT ARC

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Divisione (мм) • Отдел (мм) 12
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм) 10
Portata aria (lt/min) • Возд. поток (л/мин) max 100
Pressione (bar) • Давление (бар) 3,5 - 4,0

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 270 V
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100% 2,4 KW
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой 86 V – 94 V
Corrente max • Максимальный ток 21 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 475x150x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 8,00

CO.60389
porta ugello

CO.60028
diffusore gas

swirl baffle

CO.51316
ugello 0,8 мм

 0,8 

CO.52531
elettrodo 

AC.GBOX

CONSUMABILI TORCIA PT-40
PLASMA TORCH PT-40 CONSUMABLES

ACCESSORI

35A 50% 5/10 min.

ADV SERIES

CUTVERT 35/50
DDF115.035.PLA.02.00

Ferro • Железо
10 мм
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TORCIA A51
PLASMA TORCH A51

12,10 12

INVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 230V±10%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 270 V
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100% 2,8 KW
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой 86 V – 96 V
Corrente max • Максимальный ток 25 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 460x180x220
Peso (Kg) • Вес (кг) 12,10

Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы 40 A – 40%
Corrente al 100 % • Выход плазмы при 100% рабочего цикла 25 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой 15 – 40 A
Tipo innesco • Тип поджига дуги PILOT ARC+HF

FUNZIONI / ФУНКЦИИ

Divisione (мм) • Отдел (мм) 14
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм) 12
Portata aria (lt/min) • Возд. поток (л/мин) max 120
Pressione (bar) • Давление (бар) 5,0

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

CO.PD0151-08
ugello 0,8 мм

 0,8 

CO.PR0151
elettrodo

CO.PC0151
porta ugello

AC.GBOX

ACCESSORI

40A 40% 4/10 min.

INDUSTRIE SERIES

PLASMA 404 DP TR
DDF115.040.PLA.03.00

CO.PC0150
porta ugello

CO.PD0150-08
ugello 0,8 мм

 0,8 

CO.PR0150
elettrodo

CONSUMABILI STANDARD
СТАНДАРТНЫЕ РАСХ. МАТ.

CONSUMABILI PROLUNGATI
ОРИГИНАЛЬНЫЕ РАСХ. МАТ.

Ferro • Железо
12 мм
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15,65 20

Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы 70 A – 60%
Corrente al 100 % • Выход плазмы при 100% рабочего цикла 55 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

FUNZIONI / ФУНКЦИИINVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 250 V
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100% 8,4 KW
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой 110 V – 128 V
Corrente max • Максимальный ток 19 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag16 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 470x180x225
Peso (Kg) • Вес (кг) 15,65 Kg

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

CO.60001
diffusore aria

swirl baffle

CO.51096
ugello
nozzle

CO.52551
elettrodo

CO.60321
porta ugello

CO.TH8-7500E
porta ugello

CO.TH8-7575
distanziale

spacer

CO.TH8-7501EL
diffusore aria

swirl baffle

CO.TH9-8406
ugello
nozzle

CO.TH9-8402EL
elettrodo

CONSUMABILI
TORCIA P-70

PLASMA TORCH
PCH 102-TL

CONSUMABLES

70A 60% 6/10 min.

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой 26 – 70A
Tipo innesco • Тип поджига дуги PILOT ARC+HF

INDUSTRIE SERIES

PLASMA 707 DP
DDF115.070.PLA.01.00   TORCH P-70
DDF115.070.PLA.02.00   TORCH PCH 102-TL

Divisione (мм) • Отдел (мм) 25
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм) 20
Portata aria (lt/min) • Возд. поток (л/мин) max 200
Pressione (bar) • Давление (бар) 5,0

Ferro • Железо
20 мм
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16,60 25

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой 26 – 90 A
Tipo innesco • Тип поджига дуги PILOT ARC+HF

FUNZIONI / ФУНКЦИИINVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 250 V
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100% 8,4 KW
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой 110 V – 136 V
Corrente max • Максимальный ток 26 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag25 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 420x180x270
Peso (Kg) • Вес (кг) 16,60 Kg

Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы 90 A – 40%
Corrente al 100 % • Выход плазмы при 100% рабочего цикла 55 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

Divisione (мм) • Отдел (мм) 30
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм) 25
Portata aria (lt/min) • Возд. поток (л/мин) max 200
Pressione (bar) • Давление (бар) 5,0

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

CO.TH8-7500E
porta ugello

CO.TH8-7575
distanziale

spacer

CO.TH8-7501EL
diffusore aria

swirl baffle

CO.TH9-8406
ugello
nozzle

CO.TH9-8402EL
elettrodo

CONSUMABILI TORCIA PCH 102-TL
PLASMA TORCH PCH 102-TL CONSUMABLES

90A 40% 4/10 min.

INDUSTRIE SERIES

PLASMA 909 DP
DDF115.090.PLA.02.00

Ferro • Железо
25 мм
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120A 40% 4/10 min.

INDUSTRIE SERIES

PLASMA 120 DP
DDF115.120.PLA.01.00

CO.4120200
elettrodo

CO.52601
elettrodo

CONSUMABILI
TORCIA PHB 120S

PLASMA TORCH
EL-60

CONSUMABLES

32,00 40

Campo di regolazione Plasma • Диап. при св-ке плазмой 25 – 120 A
Tipo innesco • Тип поджига дуги PILOT ARC+HF

FUNZIONI / ФУНКЦИИINVERTER / ИНВЕРТОР

Tensione di alimentazione • Подача напряжения 3x400V-10+15%
Frequenza • Частота 50/60Hz
Tensione a vuoto • Напряжение холостого хода 450 V
Potenza nominale Plasma 100% • Потр. мощ-ть при плазме 100% 13,2 KW
Tensione d’arco plasma • Напр-е дуги при св-ке плазмой 110 V – 148 V
Corrente max • Максимальный ток 38 A
Fusibile di protezione • Плавкий предохранитель time lag40 A ritardato
Fattore di potenza • Коэффициент мощности 0,85
Grado di protezione • Степень защиты IP 23 S
Classe d'isolamento • Класс изоляции F
Temperatura ambiente • Рабочая температура -10°C+40°C
Dimensioni (мм) • Габариты (мм) 610x230x460
Peso (Kg) • Вес (кг) 32,00 Kg

Ciclo di lavoro Plasma • Рабочий цикл плазмы 120 A – 40%
Corrente al 100 % • Выход плазмы при 100% рабочего цикла 80 A

PROCESSI / ПРОЦЕССЫ

Divisione (мм) • Отдел (мм) 50
Taglio qualità (мм) • Качество резки (мм) 40
Portata aria (lt/min) • Возд. поток (л/мин) max 200
Pressione (bar) • Давление (бар) 6,0

PRESTAZIONI / ХАРАКТЕРИСТИКИ

Ferro • Железо 40 мм

CO.4120416
ugello
nozzle

CO.4130500
porta ugello

CO.4120700
distanziale

spacer

CO.4150703
distanziale

spacer

CO.60481
porta ugello

CO.60444
distanziale

spacer

CO.60061
diffusore aria

swirl baffle

CO.51478
ugello
nozzle
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