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TIG Welding NEGRMATION

B TIG PROCESS

EN| 1.Nozzle 2.Electrode holder clamp 3.Infusible-electrode 4.Welding arc
5.Gaseous protection 6.Melting pool

iT| 1.Ugello 2.Pinza portaelettrodo 3.Elettrodo infusibile 4.Arco di saldatura
5.Protezione gassosa 6.Bagno di fusione

FR| 1.Bec 2.Pince porte-électrode 3.Electrode infusible 4.Arc de
soudage 5.Protection gazeuse 6.Bain de fusion

es| 1.Inyector 2. Soplete porta electrodo 3.Electrodo infusibile 4.Arco de soldadura
5.Proteccion gassosa 6.Bafio de fusion

DO A WN =

DE| 1.Dlse 2.Elektrodenhalter 3.Abschmelzende Elektrode 4.Schweissbogen
5.Gasschutz 6.Schmelzbad

RU| 1.Conno 2.3axum anekTpoaa 3.Hennaskuii anekTpog 4.CBapouyHas gyra
5.l'asoBas 3awmTta 6.Pacnnas

B TIG FEATURES
@® PLUS

EN| High aesthetic welds ¢ No sparkles ¢ Welding on thin thicknesses ¢ High arc control

IT| Elevata estetica della saldatura « Assenza di spruzzi  Saldatura su spessori sottili  Grande controllo dell'arco

FR| Elevée esthétique de le soudage » Absence de projections » Soudage sur épaisseurs réduits  Grand je contréle de I'arc

Es| Elevada estética de la soldadura  Eusencia de rociadas « Soldadura sobre espesores sutiles ¢ Grande controlo arco

DE|  Erhghen Asthetik des SchweiRen « Abwesenheit von Spritzern » Schweilen auf diinne Dicken  GroRes Kontrolle des Bogens
RU|  YnyywwieHHas acTeTuKa cBapku * OTcyTcTeMe GpbIar « CBapka HeGOMbLLNX TOMLLMH * YNyyLieHHOe ynpaBnieHue ayroi

® MINUS

EN| High experience of the user ¢ Low productivity  Need for a gas bottle

IT | Alta esperienza dell'operatore  Bassa produttivita ¢ Richiesta bombola di gas

FR| Haute expérience de I'opérateur « Basse productivité » Demande bouteille de gaz

Es| Alta experiencia del operador * Baja productividad ¢ Solicitud bombona de gas

DE| Hohes Erfahrung des Fachmannes « Niedriges Produktivitét « Bediirfnis nach einer Gasflasche
RU|  BofibLLIOI OMbIT onepaTopa H13kas NponssoauTeNbHOCTb * Heo6Xx04MMOCTb ra3oBbix GanioHoB

GAS BOTTLE

L
Argon
= ' (Ar

I i | |

GAS WATER COOLING GENERATOR EARTH CLAMP TORCH
SYSTEM

Argon-Helium (Ar-He)

B PosT GAS

EN| Controls the gas flow at the welding end and grants the material cooling in an area protected from oxidations

im | Controlla I'afflusso del gas dopo il termine della saldatura garantendo il raffreddamento del materiale in una zona protetta da ossidazioni

FrR| Controle I'afflux du gaz apres le terme de soudage en garantissant le refroidissement du matériau dans une zone protégée contre les oxydations

es| Controla el aflujo del gas después del término de la soldadura garantizando el enfriamiento del material en una zona protegida por oxidaciones

oE| Es kontrolliert den ZufluR des Gases nach dem Ende des Schweif3en, da garantiert es die Abkiihlung des Materials in einer von Oxydationen geschiitzten Zone
RU| KOHTpOAMpYET NPUTOK ra3a nocsie OKOHYaHUS CBApKHU, rapaHTUpys OXNaxXeHne MaTepuana B 30He, 3aLUMLLEHHON OT OKUCTIEHUS
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TIG Welding

TECHNICAL

INFORMATION

B VIATERIALS

B BI-LEVEL FUNCTION

DC AC
Rl Aci oe| EN| It selects from the torch pushbutton two
f:} Steel ES}AC'er Ru‘StahI vl different current values though maintaining
Acciaio Acero Cranb the arc turned on. Efficacious on position
EN| Stainless Steel FR|Acier Inox DE| Edelstahl w weldings or on thin thicknesses.
IT|Acciaio Inox ~ Es|Acero Inoxidable RU|Hepxasetowas CTanb ™| Seleziona dal pulsante torcia due diversi
EN| Cast Iron FR|Fonte DE| GuReisen w valori di corrente mantenendo acceso l'arco.
IT |Ghisa Es| Fundicion RU | YyryH Efficace su saldature in posizione o su
yry p
: spessori sottili.
EN| Copper FR| Cuivre DE| Kupfer
IT |Rame Es|Cobre RU|Mefib W FR| Il sélectionne a partir du poussoir de la torche
en| Nickel FR | Nickel bE| Nickel deux dllfferenteslyvaleulrls dy (Izzourfint tout
™ | Nichel s | Niguel RU| Hukenb w en maintenant l'arc allumé. Extrémement
utile pour des soudages en position ou sur
EN| Titanium FR|Titane DE| Titan w €paisseurs reduits.
i i ES|Ti i RU .
I | Titanio | Titanio | Tuvan es| Selecciona desde el pulsador del soplete dos
EN| Aluminium FR| Aluminium DE| Aluminium w valores de corriente manteniendo encendido
I | Alluminio Es | Aluminio RU | AJIOMUHMIA el arco. Eficaz sobre soldaduras en posicion o
: : sobre espesores finos.
EN| Brass FR|aiton DE| Messing
IT | Ottone ES|Laton RU | JTaTyHb w pe| Es wahlt von der Brennerknopf — zwei
verschiedene Werte des Stroms, ohne daf
EN| Bronze FR|Bronze DE|Bronze W der Lichtbogen dabei erlischt. Wirksam auf
'™ | Bronzo Es|Bronce RU|BpoH3a Schweien in Position oder auf diinne Dicken.
EN| Alloys FR| Alliages DE|| ggierungen w RUl Tl
) 1 MOMOLUM KHOMKM FOpesiku BbibupatoTcs
IT| Leghe Es| Aleaciones RU|CnnaBbl P
IBe  pa3MuHbIX  BENMYMHbI  TOKa
Grey - Tungsten 98% - Ce0, 2% nopaepxusas ayry ropswei. IcdhdekTuBHO
Electrode colours Green - Pure Tungston 98,67 . .— [leiCTBYeT Ha CBapke B OMpPefeNieHHOM
ure fung o MONOXEHNUM 1 Ha HEBOMbLLMX TONLLUHAX.

B TIG START

SCRATCH START

eN| The arc striking is reached thanks to the rubbing of the tungsten
electrode to the piece to be welded. Some tungsten inclusions are
present at the beginning of the seam.

IT

L'innesco avviene con lo sfregamento dell’'elettrodo di tungsteno sul
pezzo da saldare. Sono presenti ad inizio cordone delle inclusioni di
tungsteno.

FR

L'amorgage s'effectue par frottement de I'électrode de tungsténe sur
la piéce a souder. Ils sont présent au début cordon des inclusions de

tungstene.

LIFT START

EN| Arc striking by contact. It does not pollute the welding pool and
causes less electro-irradiated disturbances.

ir| Innesco dell’arco a contatto. Non inquina il bagno di saldatura e
causa meno disturbi elettro-irradiati.

FrR| Amorgage de I'arc avec contact. Ne pollue pas le bain de soudage et
cause mois de pertubations électroirradiées.

HF START

EN| Arc striking without contact. The electrode tip does not wear out. It
offers an easy start in all welding positions.

im| Innesco dell'arco senza contatto. Non si ha l'usura della punta
dell’elettrodo. Offre una partenza facile in tutte le posizioni di saldatura.

FR| Amorgage de I'arc sans contact. Il n'y pas d’usure de la pointe de

I'électrode. Il offre un départ facile dans toutes les positions de soudage.

DE|

RU|

ES|

DE|

RU|

El cebado ocurre con el refregamiento del electrodo de tungsteno
sobre el material da soldar. Estan presentes a principio cordon de las
inclusiones de tungsteno.

Die Zundvorrichtung geschient mit der Reibung von der
Wolframelektrode auf das Werkstiick. Am Anfang der Naht sind
Wolframeinschliisse anwesend.

Bo3byxpeHne BbIMOSHAETC MpU  TPeHUW  BONbpaMOBOro
aneKkTpoja O cBapuBaeMmyl fAeTanb. B Hayane cBapHOro wWBa
UMEHTCA BKIHOYEHUs BoNbdpama.

Cebado del arco con contacto. No contamina el bafio de soldadura y
causa muchas menos molestias de irradiacion eléctrica.

Kontaktziindung des Bogens. Es verunreinigt das Schmelzbad nicht
und verursacht weniger Stérungen durch elektrische Strahlungen.

[lyra 3axuraeTcs OT NPUKOCHOBEHUA. He 3acopsieT pacnnas CBapKu
W NPUYMHAET MEHbLLE NOMEX OT ANIEKTPOU3NTyHEHUS.

Cebado del arco sin contacto. No se produce el desgaste de la punta
del electrodo. Ofrece una partida facil en todas la posiciones de
soldadura.

Zindung des Bogens ohne Kontakt. Die Elektrodenspitze wird nicht
abgenutzt. Erleichtet das Ziinden in samtlichen Schweisslagen.

[lyra 3axuraetcs 6e3 npuUKOCHOBEHUS.. HaKOHeYHWK anekTpoda
He nopBepraeTcs u3Hocy. ObecneuuBaeT nerkuit myck BO BCeX
MOMOXEHNSIX CBaPKHU.
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TIG Welding NEGRMATION

B Ac BALANCE

EN| Greater balance values (fig. 1) give faster welding, greater penetration, a more concentrated arc, a more

restricted weld pool and limited heating of the electrode. Lower values (fig. 2) give a cleaner piece. Amplified Negative TIG Balance

T %E. >> %E,

Maggiori valori di balance (fig. 1) permettono una saldatura pill veloce, maggiore penetrazione, arco pit
concentrato, bagno di saldatura piu stretto e limitato riscaldamento dell'elettrodo. Minori valori (fig. 2)
permettono una maggiore pulizia del pezzo.

Welding Current

time

FR

De plus grandes valeurs de balance (fig. 1) offrent un soudage plus rapide, plus de pénétration, un arc
plus concentré, un bain de soudage plus étroit et un réchauffement limité de I'électrode. De plus petites

valeurs (fig.2) permettent un meilleur nettoyage du morceau. fig.1 MORE PENETRATION

es| Mayores valores de balance (fig.1) permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracién, un arco mas
concentrado, un bafio de soldadura més estrecho y un limitado calentamiento del electrodo. Menores
valores (fig. 2) permiten una mayor limpieza de la pieza.

Amplified Positive TIG Balance

pE| Bei groferen Balance-Werten (fig.1) kann ziigiger geschweiBt werden, der Einbrand ist tiefer, der 9%E. << %E,

Lichtbogen konzentrierter, das Schweibad ortlich enger begrenzt und die Elektrode kann nicht
iiberhitzen. Kleinere Werte gestatten eine (fig. 2) griindlichere Reinigung des Werkstiickes.

time

Welding Current

RU| bonee Bbicokue BesmumHbl (fig. 1) GanaHca no3BONSKOT MPOM3BOAMTL Gonee GbICTPYH CBApKY, C
GONbLIMM POHUKHOBEHUEM, BONEEKOH LIEHTPUPOBAHHOM [Jyrol, Bonee y3kuM pacniaBom Npu cBapke
1 OTpaHMYeHHbIM HarpeBoM anekTpofa. MeHblume 3Havenus (fig. 2) obecneynBatoT MOBbILIEHHYHO fig. 2 MORE CLEANING
YuCTOTY.

B AC FREQUENCY

EN| The frequency regulation controls the arc amplitude: the higher the frequence is and the tighter the arc
cone becomes, the better is the arc control.

\

IT| La regolazione della frequenza controlla la larghezza dell'arco: piu alta & la frequenza e pit il cono
d’arco si restringe, migliore € il controllo dell’arco. Max Frequency
FR| La régulation de la fréquence contrdle la largeur de I'arc: plus la fréquence est haute, plus le cone de I (200 Hz)

I'arc se rétrécit donnant ainsi un meilleur contrdle de I'arc.

es| Laregulacion de la frecuencia controla el ancho del arco: cuando mayor es la frecuencia y el cono de
arco se encoge, mejor es el control del arco.
DE

Die Regelung der Frequenz steuert die Breite des Bogens: je hoher die Frequenz ist und je enger der
Bogenkegel wird, desto besser ist die Bogensteuerung. l

) Min Frequency
PeryﬂMPOBaHMe 4YaCTOTbl MO3BONIAET KOHTPONMPOBATb aMMIMTyay AOYru: 4em Bbille 4acToTa, TEM _ (20 Ha)

Bonee cyxaeTcs KOHyC ayru.

RU

B TiG PULSE

en| TIG PULSE: particularly suitable for welding thin plates (< 1 mm), where ~ es| TIG PULSADO: especialmente indicada para soldar placas finas

minimum heating of the piece is necessary, and suitable for welding in all (< T mm), donde es necesario un calentamiento bajo de la pieza, y
positions. Increased pulsation frequency causes increased arc stability adecuada para soldar en todas las posiciones. Al aumentar la frecuencia
and hence higher welding precision. de pulsacion aumenta la estabilidad del arco y por lo tanto la precision

de la soldadura.

Im| TIG PULSATO: particolarmente indicata per saldare piastre sottili
(< 1 mm), dove & necessario un basso riscaldamento del pezzo, ed adatta ~ PE| WIG PULSE: besonders geeignet zum SchweiBen diinner Platten
asaldare in tutte le posizioni. All'laumentare della frequenza di pulsazione (< 1 mm), deren Werkstoff nur wenig erhitzt werden darf, und gut geeignet
aumenta la stabilita dell’ arco quindi la precisione della saldatura. zum Schweilen auch in Zwangslage. Mit erhdhter Impulsfrequenz erhoht

i sich auch die Lichtbogenstabilitat und somit die Schweil3prézision.

FR| TIG PULSE: particulierement indiqué pour souder des plagues fines
(< 1 mm), la ot il faut un faible réchauffement du morceau, et adapté ~ Rru| TIG PULSE: 0ocofeHHO MOAXOAUT AN CBApKW TOHKMX MAauT (< 1 mm),
pour souder dans toutes les positions. Quand la fréquence de pulsation rae netanb JO/DKHA Mano HarpeBaTbCsl, W MOAXOAUT A CBAapKu BO
augmente, la stabilité de I'arc augmente et donc la précision du soudage BCeX NonoxeHusx. Mpu yBennyeHnn YacToTbl NyNbcaLum NoBbILaeTCs
également. YCTOMYMBOCTb AYTH, TO €CTb TOYHOCTb CBApKY.
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A RAPID, ACCURATE AND EASY TACK WELD!

INFORMATION

"™ THINSPOT

EN| ThinSpot is a state-of-the-art function that enables

IT

TIG tack welding of thin metal sheets in a easy,
rapid and accurate way. Particularly designed for
use on stainless steel, it can also be used on Steel
and Titanium. Cutting edge arc control and the
possibility to define the exceptionally reduced arc
starting times makes it possible to considerably
reduce the thermal load of each piece, reducing the
risk of perforation caused by excessive overheating.
The result is a welding spot whose quality is similar
to that of Laser welding in appearance and seal level.
Shorter spot welding times also guarantee increased
respect of the basic material (especially Stainless
Steel) reducing the possibility of corrosion whilst
allowing faster execution speeds; this all works to the
advantage of productivity which is higher compared
to the traditional TIG spot welding method.

ThinSpot & una funzione avanzata che permette
la puntatura in TIG di lamiere sottili in maniera
facile, precisa e rapida. Particolarmente pensata
per lavorazioni su acciaio Inox puo essere adottata
anche su Acciaio e Titanio. Un evoluto controllo
dell'arco e la possibilita di definire tempi di innesco
molto ridotti permettono di limitare notevolmente
I'apporto termico al pezzo riducendo il rischio di
forature a causa dell’'eccessivo riscaldamento. Il
risultato & un punto di saldatura di qualita similare
alla saldatura al Laser per apparenza e tenuta.
| tempi ridotti di puntatura inoltre garantiscono
maggiore rispetto del materiale base (soprattutto
Acciaio Inox) riducendone le possibilita di corrosione
e consentono una maggiore velocita di esecuzione a
vantaggio di una produttivita piu elevata rispetto al
metodo di puntatura tradizionale in TIG.

TRADITIONAL
TACK WELDING

THINSPOT

THINSPOT

TRADITIONAL
TACK WELDING

TIME

EN| ThinSPOT and traditional TIG TACK welding times
IT | Tempi di puntatura ThinSpot e TIG tradizionale

- s

g
H2mm

FR| ThinSpot est une fonction avancée qui permet

ES

DE

le pointage en TIG de toles fines de fagon facile,
précise et rapide. Pensée spécialement pour des
usinages sur acier Inox, elle peut aussi étre adoptée
sur 'acier et le titane. Un contréle évolué de l'arc et
la possibilité de définir des temps d'amorcage trés
réduits permettent de limiter considérablement
I'apport thermique a la piéce, ce qui réduit le risque
de percages a cause d'un réchauffement excessif.
Le résultat est un point de soudage de qualité
similaire au soudage au Laser en apparence et en
tenue. Par ailleurs, les temps réduits de pointage
garantissent un plus grand respect du matériel
de base (surtout acier Inox) tout en réduisant les
possibilités de corrosion, et permettent une vitesse
d'exécution plus rapide au profit d'une productivité
plus élevée que celle obtenue par la méthode de
pointage traditionnelle en TIG.

ThinSpot es una funcion avanzada que permite la
soldadura por puntos en TIG de chapas sutiles de
forma facil, precisa y rapida. Pensada especialmente
para elaboraciones en acero inoxidable, puede
adoptarse también para Acero y Titanio. Un
control del arco evolucionado y la posibilidad de
definir tiempos de cebado muy reducidos permiten
limitar considerablemente el aporte térmico a la
pieza, reduciendo el riesgo de perforaciones a
causa del calentamiento excesivo. El resultado
es un punto de soldadura de calidad parecida a la
soldadura de Laser por apariencia y resistencia.
Los tiempos reducidos de la soldadura por puntos
ademas garantizan un mayor respeto del material
hésico (sobre todo Acero Inoxidable), reduciendo
las posibilidades de corrosion, y permiten una
mayor velocidad de ejecucion, con ventaja de una
productividad mas elevada con respecto al método
de soldadura por puntos tradicional tipo TIG.

ThinSpot ist eine hochentwickelte Funktion, die es
ermdglicht, diinnwandige Bleche leicht, prazise

FEATURES

EN| « Rapid and accurate spot welding of sheet

IT

FR

metal

* High operating speed

» Ease of use, easy to automate

* Reduced or no deformation thanks to the
lower heat load

* Greater corrosion resistance for materials

* Possibility of joining thin sheet metal with
sheets of considerably different thicknesses

+ Puntatura di lamiere rapida e precisa

+ Alta velocita di esecuzione

« Facilita di utilizzo, facile da automatizzare

« Deformazione ridotta o assente grazie al
minore apporto termico

* Maggiore resistenza alla corrosione del
materiale

+ Possibilita di unire lamiere sottili con altre di
spessori notevolmente diversi

* Pointage de toles rapide et précis

* Grande vitesse d’exécution

« Facilité d'utilisation, facile a automatiser

« Déformation réduite ou absente grace a
I'apport thermique moindre

* Plus de résistance du matériel a la corrosion

* Possibilité d'unir des toles fines a d'autres
tdles d'épaisseurs considérablement
différentes

RU| ThinSpot

ES

DE

RU

und zlgig im WIG-Verfahren punktzuschweilen.
Sie ist eigentlich fir Bearbeitungen auf
Edelstahl ausgelegt, kann aber auch auf Stahl
und Titan angewendet werden. Eine moderne
Lichtbogenkontrolle und die Mdglichkeit zur
Vorgabe sehr kurzer Zindzeiten beschranken
den Wérmeeintrag in das Werkstiick und senken
dadurch das Risiko, dass Uberhitzungsbedingt im
Werkstoff Locher entstehen. Das Resultat ist ein
hochwertiger SchweiRpunkt, der in Bezug auf Optik
und Festigkeit in etwa dem beim Laserschweiflen
entstehenden SchweiBpunkt vergleichbar ist. Die
kurzen PunktschweiB3zeiten schonen auRerdem den
Grundwerkstoff (vor allem Edelstahl), weil sie die
Korrosionsanfalligkeit herabsetzen und eine héhere
Ausfiihrungsgeschwindigkeit ermdglichen, was sich
im Vergleich zur herkémmlichen Methode des WIG-
Punktschweiffens in einer erhdhten Produktivitat
bemerkbar macht.

ABNSAETCS  YNYYIWEHHON  (hyHKLMeN,
KoTopas  M03BONSIET ~ YNPOCTUTb,  MOBbICMTb
TOYHOCTb ¥ CKOPOCTb TOYEYHOI CBAPKM TOHKMUX
nueToB B pexme TIG. OHa oco6o npefHasHayeHa
Ins paboTbl ¢ JUCTaMM W3 HepXaBetolleit
CTan, HO ee MOXHO WCNONb30BaTb Takke As
CTaNM M TUTaHa. YMyYLEHHbIA KOHTPONb AYrU W
BO3MOXHOCTb 33/laBaTb 0YeHb HU3KME 3HaYeHus
LJMTENbHOCTM  BO3DYXAEHMS  MO3BONAOT
CYLECTBEHHO YMEHbLINTb TEMNONPUTOK K AETANAM,
CHUXaAs PUCK TMPOXWraHWs OTBEPCTUA W3-3a
ypeamepHoro Harpesa. PesynbTaToM fBAseTCS
CBapHasl TOYKA, KAYecTBO KOTOPOI CPaBHUMO C
Na3epHoil CBapKO KaK ¢ TOYKM 3PeHNs BHELUHEro
BUfA, TaK 1 MPOYHOCTH. Kpome Toro, Bonee Hu3Kas
LJMTENbHOCTb  TOYEYHOR CcBapku obecneynaet
NYYWyK  COXpaHHOCTb  6a30BOro  Matepuana
(Npex e Bcero HepxaBeroLLeil CTanu), CHIKas pUck
Koppo3uu 1 oGecrieunBast Gonee BbICOKYH CKOPOCTb
00paboTKM, 4TO MOBbILAET NPOU3BOAUTENLHOCTD
M0 CPaBHEHMHO C TPaJULMOHHbIM  METOZOM
TOYeyHoi cBapky TIG.

+ Soldadura por puntos de chapas rapida y
precisa

+ Alta velocidad de ejecucion

« Facilidad de uso, facil de automatizar

+ Deformacion reducida o ausente, gracias al
aporte térmico menor

+ Mayor resistencia a la corrosion del material

* Posibilidad de unir chapas sutiles con otras de
espesores considerablemente distintos

* Ziigiges und prézises Punktschweil3en von
Blechen

* Hohe Ausfiihrungsgeschwindigkeit

+ Leicht zu bedienen, einfache Automatisierung

* Weniger oder gar kein Verzug dank eines
geringeren Wdrmeeintrags

* Der Werkstoff ist korrosionshestandiger

+ Zusammenzuschwei3ung von diinnwandige
Bleche mit anderen, deren Dicke erheblich
abweicht

* BbICTPas ¥ TOYHas TOYEYHas CBapKa JINCTOB

* BbICOKas CKOPOCTb MCTOHEHHS!

* MpocToTa MCNONb30BaHMS, NPOCTOTA
aBTOMaTM3aLum

* HeaHauuTenbHble echopmaLim uim
ux oTcyTcTBME Grarofaps MeHbluemy
TEMNnonpuToKy

* Bornee BbICOKas CTOMKOCTb MaTepuana K
KOppO3MM

* BO3MOXHOCTb COEMHSATL TOHKME JIACTbI C
MCTaMK, TOMLLMHA KOTOPbIX CYLECTBEHHO
oT/nYaeTca
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TECHNOLOGY TIG 222 AG/DC - HF/LIFT VRD auin

@ soldadoras inverter TIG (con encendido alta frecuencia (oF] Mikroprozessorgesteuerte Inverterschweissgerate zum (=U] CBapoyHble annapatbl ¢ MHBepTEpOM Ans capku TIG, TIG

HF y LIFT), TIG PULSADO y MMA en corriente continua y
alterna (AC/DC), controladas por microprocesador.
Uso con los materiales mas variados como acero, acero
inoxidable, aluminio, titanio, cobre, niquel, magnesio y
sus aleaciones. Caracteristicas; funcionamiento en pulsado
y pulsado EASY (mod.222) + precalentamiento ajustable
para cebado facilitado en CA « regulaciénes TIG: bi-level,
balance, pre/post gas, corrientes, rampas/frecuencia de la
onda cuadrada * THINSPOT funcién para la soldadura por
puntos rapido y preciso (mod.222) + funcionamiento 2/4
tiempos  regulaciones MMA: arc force y hot start (mod.222)
+ dispositivo anti-stick + dispositivo VRD (mod.222) *
predisposicion para el control a distancia * protecciones.
Equipadas con accesorios para soldadura TIG.

STANDARD VBl OPTIONAL N

SchweiBen mit Gleich- und Wechsel Strom (AC/DC) nach
dem WIG (Hochfrequenz HF und LIFT Ziindung), PULSE WIG
-und MMA Verfahren. Arbeiten mit den verschiedensten
Werkstoffen wie Stahl, Edelstahl, Aluminium, Titan, Kupfer,
Nickel, Magnesium und ihren Legierungen. Eigenschaften:
Betrieb mit Impulsstrom und EASY Impulsstrom (mod.222)
+ einstellbares Vorheizen fir eine unterstiitzte AC-Ziindung
WIG Einstellungen: bi-level, Umschaltperiode (Balance), Vor/
Nachgas, Stromanstieg/-abstieg, Quadratwellenfrequenz
Funktion THINSPOT, die zligige, prazise Punktschweilungen
ermaglicht (mod.222J * Anti-stick Vorrichtung *
VRD Vorrichtung (mod.222) « Fernkontrollanschluss

+ Schutzvorrichtungen. Komplett mit SchweiRzubehdr fir WIG
Schweissen.

Umnynbe (¢ Bo3ByxAeHMeM BbicoKas YacToTa HF u LIFT)u
MMA, npu nocTosHHOM M nepemeHHom Toke (AC/DC), ¢
ynpaBneHuem npu noMowu Mukponpoeccopos. MmbkocTb
NPUMEHEHNUS C Pa3HbIMA TUNAMU MATepPUanoB, TakUMU Kak:
CTanb, HepKaBelwWan cTanb, aNOMHUHMUI, THTaH, MeAb,
HUKeNb, Markuil W ux cnnaebl. XapakTepucTuku: pa6ota ¢
umnynbceHoit 1 EASY umnynbcHoi cBapkoi (Mog.222)
perynupyemblii npeiBapuTeNbHbIA HarpeB Ans YNpoLleHus
B030yxzenns ayru B AC + perynupoBatue TIG: ByXypoBHeBoe
perynupoBaHue, 6anac, nofaya raa nepeg-nocne ceapki,
pamna/yactota BosbHbl * THINSPOT chyHKLms Ans ObicTpoit
U TOYHOW TOYEYHO# cBApKM (M0A.222) * BbIGOp paboTbl 2/4
TakTa * perynuposanue MMA: arc force (cuna ayru) u ropauero
nycka (hot start) (Mog.222) « yeTpoiicTo Anti-stick (3awmta ot
npununanus) * yetpoidcTeo VRD (MoA.222) * AUCTAHLMOHHOE
ynpaBNeHne CUCTEMa * 3aluTbl. ANNapaTbl yKOMNNEKTOBaHbI
NpUHagNeXHoCTHAMM Ans cBapkH TIG.
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THINSPOT

COMPLETE WITH ACCESSORIES

CONSUMABLES: TIG Pag. 238

GENERATOR ONLY

CONSUMABLES BOX | TIG WELDING KIT | TIG TORCHES WITH | CRYSTAL BOX # ELECTRODE HOLDER \TROLLEY
4m ST26 POTENTIOMETER L
- CLEAR CUP ARCTIC
,L‘-—— @ 742614 ﬂ - b 01,6 @ 804204 a 1 @ 803059
g
i c] 2
0, 8y i » 25 mm?4m DX50
QUICK GAS TIGTORCH | m 742619 STAINLESS STEEL | REMOTE CONTROLS
@ 722119 3m DX50 CONNECTOR + TIG CLEANING KIT 2 Bot
p ‘ = | @ob2as6 |  COSMOPOLITAN
1;'} I ‘ I REMOTE DEVIGE ‘_— . - @ 803079 Technology Tig 222
' 8 ST26 @esle——an | CLEANTECH 200 Pedal AC/DC-HF/LIFT VRD
@ 432036 @ 802067 = 804208 & 742616 @802810 850020 @ 802017 cod. 816033
TECHNICAL DATA Y
MIN MAX 60% 60% % ‘ H
TEFFCEEEEEEELE
EN60974-1 EN 60974-1
V (50-60Hz) A A A v A kw A n/cos ¢ mm mm gen(kit)
Technology Tig 222 230 200 21 081 16 430L - 443
. 852054 5-200 115 95 20 ) 7 P23 170w g

AC/DC-HF/LIFT VRD + accessories 1ph 24% 33 0,7 4 oy (164)
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TECHNICAL

SUPERIOR TIG...for cost reduction

INFORMATION

B RESULT

TOTAL POOL CONTROL

EN

Cada fase individual de la soldadura puede personalizarse ampliamente
garantizando facilidad de ejecucion y estética del cordon.

Each single welding phase can be widely personalised to guarantee easy ~ Es
weld execution and excellent aesthetics.

IT| Ogni singola fase della saldatura puo essere ampiamente personalizzata ~ PEl Jede einzelne SchweiRphase lsst sich zur Optimierung der Ausfiihrung
garantendo facilita di esecuzione ed estetica del cordone. und Nahtoptik weitgehend individualisieren.
FR| Chacune des phases du soudage peut étre amplement personnalisée, ce ~ ®Y! JltoBoit aTan cBapku 06NafaeT WHPOKUMM BOSMOKHOCTAMI HACTPOIKH,
qui garantit facilité d'exécution et esthétique du cordon. rapaHTMpysi NPOCTOTY MCMONHEHNS W ICTETUKY LUBA.
I SET I
Is =startcurrent  Te =end slope
Ts =nitial slope le =end current
2l 12 =maincurrent R, = frequency
Ty
© ' =basecurrent ‘= balance
BN cLeAN
MAX WELD CLEANLINESS

es| Elcontrol delos pardmetros (gas, eléctrodo) al comienzo/final y el equilibrio
de la forma de onda garantizan limpieza y brillo a la soldadura.

EN| Parameter control (gas, electrode) at start/finish and wave shape
balancing guarantee weld cleanliness and shine.

T 1l controllo dei parametri (gas, elettrodo) all'inizio/fine e il DE

bilanciamento della forma d’onda garantiscono pulizia e brillantezza
alla saldatura.

Die Steuerung der Parameter (Gas, Elektrode) zu Anfang und am Ende
sowie die Glattung der Wellenform garantieren eine saubere und glanzende
Schweiung.

KoHTponb napameTpoB (ra3, aneKkTpon) B Hauane/KoHue CBapKu M
ypaBHOBeLIMBaHMe (HOPMbl BOSHbI 0GeCneyuBarT YuCTOTy U Oneck
CBapKy.

FR| Le contréle des parametres (gaz, électrode) au début/fin et I'équilibre RU
de la forme d’onde garantissent propreté et brillance de la soudure.

SET
. 12 ﬂ = pre-gas

= post gas

EYF = electrode
preheating

@ T3t = balance

588
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P

PULSE
WELDING IN ALL POSITIONS

EN| The reduced heat input of pulsed welding guarantees minimum distortion and makes welding easier,
especially with vertical up/down and overhead welding.

im| |l ridotto apporto termico del pulsato garantisce deformazioni minime e facilita la saldatura soprattutto in
verticale ascendente/discendente e sopratesta.

Fr| L'apport thermique réduit du pulsé garantit des déformations minimes et facilite le soudage, surtout en
verticale ascendante/descendante et au plafond.

es| El aporte térmico reducido del pulsado garantiza deformaciones minimas y facilita la soldadura, sobre todo
en vertical ascendiente/descendiente y arriba de la cabeza.

DE| Der geringe Wérmeeintrag im Impulsverfahren biirgt fir minimalen Verzug und einfaches Schweien, vor
allem beim Auf- und Abwartsschweif3en in Vertikallage und Uberkopf.

RU| YMEHbLUEHHbIA TEMJONPUTOK MMNYNIbCHOrO pexMMa oGecreyuBaeT MUHMUMaNbHYK AeopMaLnio K

MPOCTOTY CBApKH, B 0COOEHHOCTH BEPTUKaNbHBIX LUBOB, HAMPAB/EHHbIX KaK BEpX, TAK M BHU3, & TAKXe NpH
npoBe/ieHnn paboT Haf roNoBoi.
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...for the best welding quality NFORMATION

EASY PULSE

PULSE FOR EVERYBODY

EN| A made in Telwin utility for immediate pulsed welding that is suitable even for less expert users thanks to the
automatic parameter adjustment. I E ASY |

iT | Utility made in Telwin che permette di saldare immediatamente in pulsato anche ad utilizzatori con minore
esperienza grazie ad una regolazione automatica dei parametri.

FR| Utility made in Telwin qui permet de souder immédiatement en pulsé méme avec des utilisateurs ayant une
expérience moindre, grace a un réglage automatique des parametres.

Es| Utility made in Telwin que permite soldar inmediatamente en pulsado también a usuarios con menor
experiencia, gracias a una regulacion automatica de los parametros.

DE| Utility made in Telwin“, mit dem auch weniger erfahrene SchweiRer dank der automatischen
Parametereinstellung ohne Vorbereitung im Impulsverfahren schweifRen kénnen.

RU|

Annapart, u3roToBneHHbIit KoMnaxuel Telwin, N0O3BONSIET OCYLLECTBAATL CBApKY B UMMYNbCHOM PeXuMe, B
TOM Yucrie N0ob30BaTENAM C HEGOMbLUMM OMbITOM, Glarofaps aBTOMaTUYECKON PerynupoBKe NapaMeTpoB.

CONTROL PANEL

EB = machine setting
IT| impostazione macchina
Vb FR| programmation machine
es| configuracion de maquina
DE| Maschineneinstellung
(=1 remoTe RU| HacTpoitka annapata

%" Hz sec Aesec

ﬂ EN| welding parameters
IT | parametri di saldatura
FR| paramétres de soudage
Es| pardmetros de soldadura
DE|  SchweilRparameter
RU| napaMeTpbl cBapKy

N @eust EJ = customized jobs
[ IT | lavori personalizzati

TELFT@ == = easy @ M\ - lisg
|I| MMA BiLEVEL () T2LL usinages personnalises

Es| trabajos personalizados
DE| |ndividuelle Programme
RU| HacTpanBaeMble 3afjaHusi

B CHeck

SMART AUTO CONTROL

EN| Intelligent monitoring of the optimal operation conditions and protection of all the functions with alarms
and guards.

1T | Monitoraggio intelligente delle condizioni ottimali di funzionamento e salvaguardia di tutte le funzionalita
con allarmi e protezioni.

FR| Surveillance intelligente des conditions optimales de fonctionnement et sauvegarde de toutes les
fonctionnalités avec alarmes et protections.

Es| Monitoreo inteligente de las condiciones Optimas de funcionamiento y salvaguardia de todas las
funcionalidades con alarmas y protecciones.

oe| Intelligente Uberwachung der optimalen Betriebsbedingungen und Schutz samtlicher SchweiBfunktionen
durch Alarme und Sicherungen.

RU|

NHTenneKTyanbHoe OTCeXMBaHNE ONTUMaNbHbIX paboumx YCIOBMI 1 3aLLLuUTa BCeX (yHKLMIA C MOMOLLbH
aBapUIHbIX CUrHAOB 1 3aLLUTHBIX NPUCTIOCOBNEHM.
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TELWIN

JOIN THE INNOVATION

www.telwin.com
www.facebook.com/TelwinSpa
www.instagram.com/telwinspa
www.youtube.com/user/telwinspa
www.linkedin.com/company/telwinspa

TELWIN spa
Via della Tecnica, 3 - 36030 Villaverla (VI) ltaly - Tel. +39 0445 858811
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