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3	 Precauzioni di sicurezza
L’uso e la manutenzione di macchine per 
saldatura e taglio può essere pericolo-
so. E’ possibile lavorare senza rischi solo 
dopo aver letto le istruzioni operative e di 
sicurezza completamente e rispettandole 
rigorosamente. Macchine per saldatura e 
taglio devono essere usate solo da perso-
nale specializzato.
Mantenetevi informati sulle attuali precau-
zioni di sicurezza per prevenire incidenti 
lavorando con questi macchinari*.
Prima di cominciare qualsiasi operazione 
di saldatura, togliere dall’area di lavoro 
qualsiasi solvente, agente sgrassante e 
qualunque materiale. Coprire e proteggere 
qualunque  materiale infiammabile che non 
è possibile rimuovere. E’ possibile saldare 
se l’aria di ambiente non contiene alte con-
centrazioni di polvere, vapori acidi, gas o 
sostanze infiammabili. Attenzione speciale 
deve essere posta durante operazioni di 
saldatura all’interno di tubazioni o serbatoi 
che contengano o abbiano contenuto liqui-
di o gas infiammabili.
Non toccare mai parti scoperte all’interno o 
all’esterno dell’impianto. Non toccare mai 
elettrodi per saldatura o parti attraversate 
dalla corrente di saldatura mentre l’impian-
to è acceso.
Non esporre l’impianto alla pioggia, non 
spruzzare acqua ne vapore sull’impianto.

 Usare sempre apposite maschere di pro-
tezione. Prestare attenzione alle persone 
presenti nell’area di lavoro per proteggerle 
dai raggi dell’arco elettrico.

Utilizzare un efficiente sistema di estrazio-
ne dei gas e dei fumi di saldatura e taglio.
Utilizzare sempre sistemi di protezione re-
spiratoria ogni qualvolta ci sia il rischio di 
inalare vapori di saldatura o taglio.
Se il cavo di alimentazione è danneggiato 
o severamente sollecitato, non toccare il 
cavo ma scollegare la spina di alimentazio-
ne. Non utilizzare mai l’impianto se il cavo 
di alimentazione è danneggiato.
Mantenere un estintore nei pressi dell’area 
di saldatura.
Controllare l’area di saldatura e verificare 
che non ci siano principi d’incendio dopo 
ogni operazione di saldatura.

Non tentare mai di smontare il riduttore di 
pressione gas. Sostituire quello non fun-
zionante con uno nuovo.
L’impianto deve essere trasportato o instal-
lato su una stabile e piana superficie.
Il massimo angolo di inclinazione ammes-
so per il trasporto o l’installazione è di 10°.

�� Il servizio di assistenza tecnica deve essere effettua-
to esclusivamente da un tecnico qualificato.

�� Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e 
diretto contatto vicino all’area di saldatura. Non per-
mettere alla corrente di saldatura di attraversare ca-
tene, cuscinetti, cavi di acciaio, terminali di messa a 
terra; ciò potrebbe provocare la loro fusione.

�� Non utilizzare mai impianti danneggiati.
�� Assicurarsi ed assicurare saldamente l’impianto 

quando si lavora in quota o su superfici inclinate.
�� L’impianto deve essere collegato unicamente in ap-

posta presa con cavo di messa a terra. (Trifase con 4 
cavi di cui uno di terra o monofase con tre cavi di cui 
uno di terra) la presa ed il cavo di prolunga devono 
avere un funzionale conduttore di protezione

�� Proteggere l’area di saldatura con tende inattiniche o 
schermature mobili.

�� Abbigliarsi in modo corretto con apposito abbiglia-
mento protettivo, guanti e grembiule in pelle.

�� Assicurarsi che il cavo di massa abbia un buon e 
diretto contatto vicino all’area di saldatura. Non per-
mettere alla corrente di saldatura di attraversare ca-
tene, cuscinetti, cavi di acciaio, terminali di messa a 
terra; ciò potrebbe provocare la loro fusionel.

�� Non usare questo impianto per sgelare tubi o cavi.
�� All’interno di container in condizioni gravose e in aree 

ad elevato rischio elettrico utilizzare solo impianti di 
saldatura con il marchio S.

�� Spegnere gli impianti e chiudere il rubinetto della 
bombola di gas durante le pause.

�� Assicurare la bombola di gas con una catena per evi-
tare cadute accidentali.

�� Scollegare la spina di alimentazione dalla linea prima 
di cambiare luogo di installazione o procedere a ripa-
razioni dell’impianto.

�� Scollegare la spina di alimentazione dalla linea prima 
di cambiare luogo di installazione o procedere a ripa-
razioni dell’impianto

�� Non inserire mai oggetti all’interno delle griglie di 
ventilazione. Potreste ricevere uno shock elettrico.

Seguire tutte le disposizioni di sicurezza previste in cia-
scun paese dove venga installato l’impianto.
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4	 Condizioni ambientali
Intervallo di temperatura ambiente:
Durante le operazioni: 
-10 °C ... +40 °C (+14 °F ... +104 °F)
Trasporto e immagazzinaggio  
-25 °C ... +55 °C (-13 °F ... +131 °F)
Umidità relativa:
fino al 50 % a 40 °C (104 °F)
fino al 90 % a 20 °C (68 °F)

Utilizzo, immagazzinaggio e trasporto de-
vono avvenire unicamente all’interno degli 
intervalli indicati! L’utilizzo al di fuori di que-
sti intervalli è considerato al di fuori inten-
zionale. Il produttore non sarà responsabi-
le per danneggiamenti dovuti a ciò.

L’aria di ambiente deve essere priva di polvere, acidi, 
gas corrosivi o altre sostanze che possano danneggiare 
l’impianto!

5	 Regole di uso generali
Questo Questo impianto è stato progettato per l’utiliz-
zo in ambiente commerciale ed industriale. E’ portatile è 
può essere collegato sia all’alimentazione da rete fissa 
che a un motogeneratore.
Questo impianto è stato costruito per la saldatura ad 
Elettrodo.
Con una torcia TIG con rubinetto può essere utilizzato 
per la saldatura TIG DC di

–– Acciaio dolce, acciai alto e basso legati,
–– Rame e sue leghe,
–– Nickel e sue leghe,
–– Metalli speciali quali titanio, zirconio e tantalio

L’impianto non è adatto per la saldatura TIG AC di allu-
minio e magnesio.

6	 Protezioni dell’impianto
Questo impianto è protetto elettronicamente contro I so-
vraccarichi. Non agire sull’interruttore principale 7 duran-
te la saldatura.
L’impianto è raffreddato da un motore ventola. In caso di 
ventilazione insufficiente i componenti elettronici potreb-
bero surriscaldarsi e di conseguenza danneggiarsi

�� Mantenere libere le griglie di ventilazione.
�� Non inserire alcun oggetto attraverso le griglie di ven-

tilazione. Potreste danneggiare il ventilatore.
�� Non saldare mai se il ventilatore non funziona. Chia-

mare il servizio di assistenza tecnica.
Non usare fusibili di amperaggio superiore a quanto ri-
portato sulla targa dei dati tecnici.
Collegare il pezzo da saldare alla macchina attraverso il 
cavo di massa.
Per trasportare l’impianto usare la cinghia 1 in posizione 
orizzontale.

Duty cycle (ED)
Il duty cycle (ED) è basato su un ciclo di lavoro di 10 mi-
nuti. Di conseguenza ED 60% significa tempo di salda-
tura di 6 minuti. Dopo questo periodo l’impianto si deve 
raffreddare per 4 minuti.
In caso di superamento del duty cycle un sistema di si-
curezza termico (termostato) spegne l’impianto. Nello 
stesso modo se l’impianto non ha sufficiente ventilazio-
ne e quindi raffreddamento la protezione termica spegne 
l’impianto automaticamente.

7	 Ispezioni
Solo in caso di installazione di questo impianto in Ger-
mania seguire le prescrizioni della norma VDE 0544-4.

8	 Emissioni sonore (rumore)
Il livello di emissioni sonore di questo impianto è infe-
riore a 70 dB(A), misurato secondo il carico standard 
in accordo con la norma EN 60974-1 al punto di lavoro 
massimo
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9	 Compatibilità elettromagnetica 
(EMC)

Questo impianto è costruito secondo le norme EMC in 
vigore. Prestare attenzione ai punti seguenti:

�� L’impianto è stato studiato per applicazioni sia in am-
biente commerciale che industriale (CISPR 11 clas-
se A). Utilizzarlo in altre condizioni ambientali (per 
esempio in aree residenziali) può disturbare altri di-
spositivi elettronici.

�� Durante l’installazione possono presentarsi disturbi 
elettromagnetici:
–– Cavi di linea, cavi di controllo, segnali e linee di 

telecomunicazione vicini all’area di saldatura o 
taglio.

–– TV e radio
–– Computers e altri apparecchi di controllo
–– Sistemi di protezione come allarmi antifurto
–– Pacemaker e apparecchi acustici
–– Apparecchiature di misurazione o calibrazione
–– Apparecchiature con sistemi di protezione contro 

I disturbi sottodimensionate
Se altre apparecchiature sono disturbate è necessario 
prevedere ulteriori filtri.

�� L’area interessata può essere più grande dell’area 
nella quale è installato l’impianto. Questo dipende 
dalle dimensioni della costruzione, etc.

Si prega di usare l’impianto secondo le istruzioni del co-
struttore. L’utilizzatore è responsabile per l’installazione 
e l’uso dell’impianto.
Inoltre, il proprietario è responsabile dell’eliminazione 
dei disturbi causati dai campi elettromagnetici.

10	 Allacciamento alla rete
l’apparecchio è conforme alle disposizioni EN / IEC 
61000-3-12 a condizione che l’impedenza massima di 
rete Zmax sia inferiore o pari all’impedenza Zmax indica-
ta nei dati tecnici dell’apparecchio nel punto di collega-
mento alla rete pubblica a bassa tensione. È responsabi-
lità dell’installatore o dell’utente verificare, se necessario 
consultando il fornitore pubblico della rete, che l’appa-
recchio sia collegato alla rete pubblica a bassa tensio-
ne solo se l’impedenza massima Zmax è inferiore o pari 
all’impedenza Zmax dell’apparecchio, indicata nei dati 
tecnici.
Un utilizzo permanente dell’apparecchio a massima po-
tenza con una durata effettiva di accensione superiore 
al quindici percento causa il superamento dei valori di 
soglia definiti dall’IEC 61000-3-12 per Rsce. Quando 
l’apparecchio con elevata sollecitazione deve essere 
connesso ad una rete pubblica a bassa tensione, è ne-
cessario il consenso del fornitore della rete relativo al 
collegamento dell’apparecchio da parte dell’utente.

11	 Installazione e 
movimentazione

Pericolo di lesioni a causa di caduta e 
rottura dell’impianto. 
Scollegare sempre l’impianto dalla presa di 
alimentazione prima di trasportarlo.
Trasportare l’impianto utilizzando la cin-
ghia di trasporto 1 mantenendolo in posi-
zione orizzontale.
Non usare muletti o apparecchi similari per 
sollevare l’impianto.
L’impianto deve essere trasportato o instal-
lato su una stabile e piana superficie.
Il massimo angolo di inclinazione ammes-
so per il trasporto o l’installazione è di 10°.

Mantenere le griglie di ventilazione libere.

12	 Brevi istruzioni
ÂÂ Posizionare la bombola di gas vicino all’impianto ed 

assicurarla con una catena per evitare cadute.
ÂÂ Rimuovere il cappellotto di protezione dalla bombola 

ed aprire il rubinetto brevemente.
ÂÂ Collegare il riduttore di pressione alla bombola.
ÂÂ Collegare il tubo gas dell’impianto al riduttore di pres-

sione ed aprire la bombola.
ÂÂ Collegare il cavo di massa nel connettore 7.
ÂÂ Collegare la torcia TIG al connettore 8.
ÂÂ Inserire la spina del pulante torcia nella presa 9.
ÂÂ Collegare la spina di alimentazione nell’apposita pre-

sa.
ÂÂ Accendere l’impianto agendo sull’interruttore princi-

pale 2.
ÂÂ Selezionare la modalità 2 tempi.
ÂÂ Impostare la corrente desiderata agendo sul poten-

ziometro.
99 L’impianto è pronto per saldare.
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13	 Prima di cominciare

11

6

Abb. 29:	 Cinghia di trasporto

6	 Cinghia di trasporto 11	 Fibbia di plastica

13.1	 Cinghia di trasporto
ÂÂ Inserire la cinghia di trasporto nell’impianto e nel-

la fibbia in plastica. Seguire le sequenza numerata 
nell’immagine precedente.

13.2	 Connessione del cavo di massa
Nella scelta dell’area di lavoro prestare attenzione alla 
corretta connessione del cavo e del morsetto di massa.
Collegare il cavo di massa all’apposito connettore, ruo-
tando il connettore di 90° e agganciare il morsetto di 
massa al banco di saldatura o al pezzo di saldare, assi-
curandosi che vi sia una buona connessione elettrica. 
Agganciare il morsetto di massa il più possibile vicino al 
punto di saldatura, in modo che la corrente di saldatura 
non abbia ritorni attraverso parti di macchine, cuscinetti 
o circuiti elettrici.

2
1

1

L1(R)
L2(S)
L3(T)
N(MP)
PE

1

Abb. 30:	 Connessione del cavo di massa

Non agganciare o appoggiare il morsetto di massa alla 
bombola di gas inerte, altrimenti la corrente di saldatu-
ra potrebbe attraversare i conduttori di messa a terra e 
distruggerli.

Non appoggiare mai il morsetto di massa libero all’inter-
no dell’area di lavoro. Agganciare fermamente il morset-
to di massa al banco di saldatura o al pezzo da saldare.

13.3	 Connessione all’alimentazione 
elettrica

Prima di operare con l’impianto assicurarsi che sia di-
sponibile una corretta alimentazione elettrica. Il fusibile 
di protezione deve corrispondere a quanto indicato nei 
dati tecnici.
In alternativa all’alimentazione da rete fissa, è possibile 
connettere l’impianto ad un motogeneratore. Si prega di 
fare attenzione a quanto segue:

�� Se volete utilizzare l’impianto fino alla sua massima 
Potenza, occorre utilizzare un motogeneratore con 
Potenza pari ad almeno  8500 VA.

�� In caso di sovraccarico del motogeneratore si gene-
rerà una pulsazione dell’arco elettrico fino a giungere 
allo spegnimento dell’arco elettrico stesso.

�� Non utilizzare motogeneratori con Potenza inferiore 
a 2000 W monofase.

Prolunga del cavo di alimentazione
�� Usare esclusivamente cavi di prolunga privi di difetti 

o spelature e che siano collegati alla protezione di 
un fusibile.

�� Matasse di cavi arrotolati possono surriscaldarsi! 
Svolgere sempre le matasse completamente.

Utilizzando cavi di prolunga molto lunghi, la tensione di 
alimentazione all’impianto potrebbe diminuire e le pre-
stazioni di saldatura essere inferiori. In questo caso ac-
corciare la lunghezza del cavo di prolunga e/o utilizzare 
cavi con conduttori di sezione maggiore.
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13.4	 Saldatura ad Elettrodo

Connessione della pinza porta elettrodo
Collegare il cavo pinza porta elettrodo al morsetto del 
polo negativo 8 o positivo 7 e stringerlo ruotando il con-
nettore fino all’arresto.

Consultare le informazioni del produttore 
per scegliere un corretto elettrodo. Il dia-
metro dell’elettrodo dipende dallo spesso-
re del pezzo da saldare.

Saldatura con elettrodo positivo (+): 
ÂÂ collegare la pinza porta elettrodo al connettore del 

polo positivo 7 e stringerlo ruotando il connettore fino 
all’arresto o	collegare la pinza porta elettrodo al con-
nettore del polo positivo 7 e stringerlo ruotando il 
connettore fino all’arresto.

Saldatura con elettrodo negativo (-): 
ÂÂ collegare la pinza porta elettrodo al connettore del 

polo negativo 8 e stringerlo ruotando il connettore 
fino all’arresto.

ÂÂ premere l’impugnatura sulla pinza porta elettrodo ed 
aprire le griffe. Stringere l’estremità nuda dell’elettro-
do tra le griffe della pinza porta elettrodo, consideran-
do la dentatura sulle griffe stesse.

13.5	 Saldatura TIG
Pericolo di shock elettrico! 
Se la funzione innesco HF è attiva una 
alta tensione di innesco è presente sul-
la torcia. Non toccare mai l’elettrodo o 
parte che conducano la corrente di sal-
datura, mentre l’impianto è acceso. 

Installazione dell’elettrodo

53 54525150

55

Abb. 31:	 Torcia Tig

ÂÂ Appuntire l’elettrodo di tungsteno 54 con operazione 
di molatura.

ÂÂ Svitare la penna porta elettrodo 55. 
ÂÂ Inserire l’elettrodo 54 nella pinza porta elettrodo 53.
ÂÂ avvitare accuratamente la penna porta elettrodo 55

Non smontare il porta pinza 51 e l’ugello 
50.

Sostituendo l’elettrodo con uno di diametro 
differente occorre fare le seguenti conside-
razioni.

�� La pinza porta elettrodo 53, il porta pinza 51 e l’elet-
trodo 54 devono avere lo stesso diametro.

�� L’ugello 50 deve essere di diametro appropriato in 
funzione al diametro dell’elettrodo.

Connessione della torcia
Pericolo di shock elettrico! 
Inserire il connettore del pulsante torcia 
nella presa 9. Non collegare altre ap-
parecchiature, quali contatti di relè per 
controlli automatici o pulsanti manuali. 
L’alta tensione dell’innesco HF è sem-
pre presente su questa presa anche se 
il connettore non è inserito.

57 9

858

Abb. 32:	 Connessione della torcia Tig

ÂÂ Connettere la torcia 58 nel connettore 8 e stringerlo 
ruotando il connettore fino all’arresto. 

ÂÂ Inserire il connettore del pulsante torcia 57 nel con-
nettore 9 sul pannello frontale.

i

i
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Connessione della bombola di gas inerte

62 63

66

60

61

65

64

Abb. 33:	 GConnessione della bombola di gas inerte

ÂÂ Posizionare la bombola di gas inerte 60 in una posi-
zione favorevole ed assicurarla con una catena ad un 
supporto da muro o su un carrello porta-bombola.

ÂÂ Aprire brevemente il rubinetto della bombola 61 per 
alcune volte per eliminare eventuali particelle spor-
che presenti nel gas.

ÂÂ Avvitare il riduttore di pressione 64 sulla bombola 
60.

ÂÂ Avvitare il tubo gas 65 al riduttore di pressione 64 e 
aprire il rubinetto della bombola di gas inerte 61 

ÂÂ Azionare il “gas test” e regolare la portata del gas 
agendo sulla manopola di regolazione 66 del ridutto-
re. La quantità di gas è indicata dal mano-flussimetro 
63.

Regola generale:
diametro dell’ugello gas = portata del gas.

�� Il contenuto della bombola è indicato dal manometro 
di alta pressione 62.
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14	 Utilizzo dell’impianto HandyTIG 180 DC ControlPro

2415 16 17 18 19 20 21 22 23

9 31 30 29 28 27 26 25

Abb. 34:	 Pannello frontale 180 DC Control Pro

9	 Presa pulsante torcia 
Il connettore del pulsante della torcia TIG deve 
inserito in questa presa.

15	 Display a 7 segmenti  
Visualizza la corrente impostata.  
Alternativamente visualizza codice e valore dei 
parametri secondari.

16	 LED malfunzionamento  
Acceso permanentemente, il display a 7 segmenti 
mostra codice errore 15.

17	 LED comando a distanza  
Comando a distanza manuale collegato: 
Acceso permanentemente, la manopola della 
corrente di saldatura 27 disabilitata, regola-
zione possibile solo con comando a distanza 
manuale. 
Comando a pedale collegato:  
Si accende per attivazione, ruotando la mano-
pola 27 sul display appare il massimo valore di 
corrente, es. se è impostato 100A, il comando 
a pedale regolerà tra 5A e 100A.

18	 LED HF 
Acceso se la funzione innesco HF è attiva (in-
nesco senza contatto).

19	 LED Pulsazione 
Si accende se la funzione Pulsazione è attivata 
(la pulsazione avviene tra la corrente I1 e I2).

20	 LED Elettrodo 
Si accende se la funzione elettrodo è attiva.

21	 LED Elettrodo 
Si accende se la funzione elettrodo è attiva.

22	 LED TIG 
Si accende se la funzione TIG è attiva.

23	 LED 2 tempi 
E’ acceso se la funzione 2 tempi è attiva. (solo 
in modalità TIG).

24	 LED 4 tempi 
E’ acceso se la funzione 4 tempi è attiva. (solo 
in modalità TIG).

25	 Pulsante di selezione TIG/2 tempi/4 tempi 
Per la selezione della modalità TIG sia in 2 
tempi che 4 tempi.

26	 Pulsante di selezione modalità Elettrodo oltre 
che Rampe e Pulsazione. 
Per selezionare la modalità elettrodo, tenere 
premuto il pulsante per almeno 2 secondi.

27	 Manopola per la regolazione della corrente di 
saldatura 
Per la regolazione continua della corrente di 
saldatura.

28	 LED Job 2 
Si accende se il Job 2 è selezionato, lampeg-
gia per segnalare l’avvenuta memorizzazione.

29	 Pulsante Job 2 
Tenere premuto per almeno 3 secondi per sal-
vare il settaggio corrente nel Job. 
Premere lievemente per richiamare il Job sal-
vato.

30	 LED Job 1 
Si accende se il Job 1 è selezionato, lampeg-
gia per segnalare l’avvenuta memorizzazione.

31	 Pulsante Job 1 
Tenere premuto per almeno 3 secondi per sal-
vare il settaggio corrente nel Job. 
Premere lievemente per richiamare il Job sal-
vato

.
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Assicurarsi prima di accendere l’impianto, 
che la pinza porta elettrodo o l’elettrodo 
non siano in contatto con il piano di lavoro, 
il pezzo da saldare o qualsiasi altra ogget-
to conduttivo. Altrimenti un arco elettrico si 
accenderà. Un arco elettrico accidentale 
può danneggiare la pinza porta elettrodo, 
il piano di lavoro, il pezzo da saldare o l’im-
pianto.

14.1	 Saldatura ad Elettrodo

Accensione dell’impianto
ÂÂ Accendere l’impianto con l’interruttore principale 2.
ÂÂ Premere il pulsante 26 per almeno due secondi per 

selezionare la modalità Elettrodo.
99 Il simbolo corrispondente 20 sul pannello frontale si 

accende.
ÂÂ Premere nuovamente il pulsante 26 per selezionare 

o deselezionare la modalità Pulsazione.
ÂÂ Impostare la corrente di saldatura desiderata con la 

manopola 27.

Innesco dell’arco
ÂÂ Toccare il pezzo da saldare con la punta dell’elettro-

do e sollevarlo leggermente. 
99 L’arco elettrico scocca tra l’elettrodo ed il pezzo da 

saldare.

Pulsazione
ÂÂ Premere il pulsante 26 fino a che il simbolo Pulsazio-

ne si accende (LED 19). 
ÂÂ Accedere ai parametri secondari (fare riferimento al 

capitolo 13.4 Parametri secondari).
ÂÂ Selezionare il parametro secondario Corrente secon-

daria  I2 (Codice „I 2“) aus.
ÂÂ Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 

27. Il valore è in percentuale rispetto alla corrente I1.
ÂÂ Selezionare il parametro secondario Frequenza di 

pulsazione (Codice „FPU“).
ÂÂ Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 

27.
ÂÂ Wählen Sie den Nebenparameter Pulstastverhältnis 

(Code „bPU“) aus.
ÂÂ Selezionare il parametro secondario rapporto I1/I2 

(Codice “bPU”).
ÂÂ Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 

27. Il valore è espresso in percentuale rispetto alla 
corrente I1 Esempio : 60% significa 60% corrente di 
saldatura I1 e 40% corrente secondaria I2.

ÂÂ Uscire dai parametri secondari.

14.2	 Saldatura TIG

Accensione dell’impianto
ÂÂ Accendere l’impianto con l’interruttore principale 2.
ÂÂ Premere il pulsante 25 per selezionare la modalità 

TIG e per scegliere la modalità 2 tempi o 4 tempi.
99 Il simbolo TIG (LED 22) e 2 tempi (LED 23) o 4 tempi 

(LED 24) si accende.
ÂÂ Premere ripetutamente il pulsante 26 per selezionare 

o deselezionare le modalità Pulsazione e Rampe.
ÂÂ Impostare la corrente di saldatura desiderata con la 

manopola 27.

Innesco
ÂÂ Mantenere l’elettrodo della torcia TIG vicino al pezzo 

da saldare ed innescare l’arco premendo il pulsante 
70. 

99 L’arco elettrico scocca tra l’elettrodo ed il pezzo da 
saldare.

�� Impostando nei parametri secondari Innesco HF su 
off, il pezzo da saldare deve essere toccato breve-
mente dall’elettrodo della torcia TIG.

Pulsazione
ÂÂ Premere il pulsante 26 fino a che il simbolo Pulsazio-

ne si accende (LED 19) in combinazione con il sim-
bolo Rampa (LED 21). 

ÂÂ Accedere ai parametri secondari (fare riferimento al 
capitolo 13.4 Parametri secondari).

ÂÂ Selezionare il parametro secondario Corrente secon-
daria I2 (Codice „I 2“) .

ÂÂ Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 
27. Il valore è in percentuale rispetto alla corrente I1.

ÂÂ Selezionare il parametro secondario Frequenza di 
pulsazione (Codice „FPU“).

ÂÂ Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 
27.

ÂÂ Wählen Sie den Nebenparameter Pulstastverhältnis 
(Code „bPU“) aus.

ÂÂ Selezionare il parametro secondario rapporto I1/I2 
(Codice “bPU”).

ÂÂ Impostare il valore desiderato ruotando la manopola 
27. Il valore è espresso in percentuale rispetto alla 
corrente I1 Esempio : 60% significa 60% corrente di 
saldatura I1 e 40% corrente secondaria I2.

ÂÂ Uscire dai parametri secondari.

14.3	 Jobs
Il 180 DC ControlPro è provvisto di 4 jobs, che possono 
essere programmati individualmente. Ci sono 2 jobs di-
sponibili in modalità Elettrodo e 2 in modalità TIG. Ogni 
job memorizza tutti i parametri ed i parametri secondari.
Tutti i job hanno un’impostazione di fabbrica con valori 
standard.
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Salvataggio di un job
ÂÂ Impostare l’impianto come desiderato.
ÂÂ Premere il pulsante “1” 31 o “2” 29 per almeno 3 se-

condi.
99 Il LED 28 o il LED 30 lampeggeranno rispettivamente 

per conferma.

Selezione di un job
ÂÂ Premere brevemente il pulsante “1” 31 o “2” 29.
99 Il LED 28 o il LED 30 si accenderanno per conferma 

del job selezionato.

Uscire da un job
ÂÂ Ruotare la manopola 27 o premere brevemente i pul-

santi 25 o 26. 

14.4	 Parametri secondari
ÂÂ Premere contemporaneamente il pulsante “1” 31 e 

“2” 29.
99 Il display a 7 segmenti visualizza alternativamente il 

codice del parametro ed il corrispondente valore.
ÂÂ Il valore può essere modificato agendo sulla mano-

pola 27.
ÂÂ Premendo brevemente il pulsante “1” 31 o “2” 29 il 

precedente od il successivo parametro saranno vi-
sualizzati.

�� In funzione della modalità selezionata, sono disponi-
bili diversi parametri secondari.

Parametri
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Tempo di pre gas 0,1 s 0,1...10 s x x

Corrente di  
partenza 50 % 5...200 % x x

Tempo corrente 
di partenza 0,1 s 0,0...20 s x

Hotstart 125 % 5...200 % x

Tempo di hotstart 1,0 s 0,0...20 s x

Rampa di salita 5 % 0...99 % x x

Corrente secon-
daria I2 
(% della corrente 
di saldatura I1)

50 % 1...200 % x x x

Frequenza di 
pulsazione 5,0 Hz 0,2...500 

Hz x x x

Rapporto I1/I2 50 % 1...99 % x x x
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Rampa di  
discesa 20 % 0...99 % x x

Corrente finale 25 % 5...200 % x x

Tempo di  
corrente finale 0,2 s 0...20 s x

Tempo di post gas
(% in funzione della 
corrente di saldatura) 
al 100% corrispon-
dente
3 A	 -->	 2 sec. 
50 A	 -->	 3,5 sec. 
100 A	 -->	 5,1 sec. 
140 A	 -->	 6,4 sec. 
180 A	 -->	 7,7 sec. 

100 % 20...500 % x x

Innesco HF OFF OFF...On x

Tab. 7:	 Parametri secondari ControlPro

ÂÂ Premere contemporaneamente “1” 31 e “2” 29 per 
uscire dai parametri secondari.

14.5	 Funzioni speciali

Test del gas, test del pannello di controllo
ÂÂ Premere contemporaneamente i pulsanti 25 e 26 per 

almeno 2 secondi.
99 Per circa 30 secondi l’elettrovalvola si apre, tutti i 

LED si accendono e sul display a 7 segmenti 15 vie-
ne visualizzata la parola “GAS”. 

�� Il test del gas e del pannello di controllo può essere 
interrotto premendo il pulsante 25.

Versione Software
ÂÂ Premere contemporaneamente i pulsanti 26 e 29 per 

almeno 1 secondo.
99 La versione software sarà visualizzata sul display 

(es.. dsp 2.3, St 1.1).

Master reset
Attenzione! Tutte le impostazioni perso-
nali saranno perdute.
Tutti i parametri principali e secondari sono 
reimpostati ai valori di fabbrica.

ÂÂ Premere contemporaneamente i pulsanti 25 e 31 per 
almeno 5 secondi.

99 Il display a 7 segmenti e tutti i display operativi LED 
28 o LED 30 si accenderanno brevemente per con-
ferma.

i
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9	 Presa pulsante torcia 
Il connettore del pulsante della torcia TIG deve 
inserito in questa presa.

35	 LED malfunzionamento 
Acceso permanentemente se l’impianto è surri-
scaldato, il LED lampeggia in caso di malfunzio-
namento. 
L’innesco dell’arco non sarà possibile. 
Il LED lampeggia in modalità auto-test all’accen-
sione dell’impianto.

36	 LED comando a distanza 
Comando a distanza manuale collegato: 
Acceso permanentemente, la manopola della 
corrente di saldatura 45 disabilitata, regolazione 
possibile solo con comando a distanza manuale. 
Comando a pedale collegato:  
Si accende per attivazione, ruotando la manopola 
45 sul display appare il massimo valore di corren-
te, es. se è impostato 100A, il comando a pedale 
regolerà tra 5A e 100A.

37	 LED di rete 
si accende quando l’impianto è acceso e opera-
zionale.

38	 LED Elettrodo 
Si accende se la funzione elettrodo è attiva.

39	 LED HF 
Acceso se la funzione innesco HF è attiva (inne-
sco senza contatto).

40	 LED 2 tempi 
E’ acceso se la funzione 2 tempi è attiva. (solo in 
modalità TIG). 
premere il pulsante torcia = l’arco si accende 
rilasciare il pulsante torcia = l’arco si spegne

41	 LED TIG 
Si accende se la funzione TIG è attiva.

42	 LED 4 tempi 
E’ acceso se la funzione 4 tempi è attiva. (solo in 
modalità TIG). 
premere il pulsante torcia = corrente di partenza 
rilasciare il pulsante torcia = corrente di saldatura 
premere il pulsante torcia = corrente finale 
rilasciare il pulsante torcia = l’arco si spegne

43	 LED rampe  
è acceso quando la funzione rampe è attiva. 
2 tempi : alla partenza del processo di saldatura 
l’impianto passa dalla corrente di innesco alla 
corrente di saldatura (rampa di salita). Al termine 
del processo di saldatura l’impianto passa dalla 
corrente di saldatura alla corrente minima (rampa 
di discesa).  
4 tempi : alla partenza del processo di saldatura 
l’impianto passa dalla corrente di partenza alla 
corrente di saldatura (rampa di salita). Al termine 
del processo di saldatura l’impianto passa dalla 
corrente di saldatura alla corrente finale (rampa di 
discesa).

44	 Pulsante selezione modalità  
si utilizza per selezionare le differenti modalità/
funzioni.

45	 Manopola di regolazione 
si utilizza per impostare la corrente desiderata.

15	 Utilizzo dell’impianto HandyTIG 180 BasicPlus

4335 36 37 38 40 41 42

9 45 44

39

Abb. 35:	 Pannello frontale Handy 180 DC Basic Plus
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Assicurarsi prima di accendere l’impianto, 
che la pinza porta elettrodo o l’elettrodo 
non siano in contatto con il piano di lavoro, 
il pezzo da saldare o qualsiasi altra ogget-
to conduttivo. Altrimenti un arco elettrico si 
accenderà. Un arco elettrico accidentale 
può danneggiare la pinza porta elettrodo, 
il piano di lavoro, il pezzo da saldare o l’im-
pianto.

15.1	 Saldatura ad Elettrodo

Accensione dell’impianto
ÂÂ 	Accendere l’impianto con l’interruttore principale 2 e 

selezionare la modalità Elettrodo con il pulsante 44.
99 Il simbolo corrispondente 38 sul pannello frontale si 

accende.
ÂÂ Impostare la corrente di saldatura desiderata con la 

manopola 45.

Innesco dell’arco
ÂÂ Toccare il pezzo da saldare con la punta dell’elettro-

do e sollevarlo leggermente. 
99 L’arco elettrico scocca tra l’elettrodo ed il pezzo da 

saldare.

15.2	 Saldatura TIG

Accensione dell’impianto
ÂÂ Accendere l’impianto con l’interruttore principale 2.
ÂÂ Premere il pulsante 44 per selezionare la modalità 

TIG.
99 Il simbolo corrispondente 41 sul pannello frontale si 

accende.
ÂÂ Impostare la corrente di saldatura desiderata con la 

manopola 45.

Impostazione parametri secondari
L’impianto ha diversi parametri di saldatura secondari 
che sono impostati con dei valori di fabbrica. Questi pa-
rametri possono essere modificati dall’utilizzatore.

Parametro LE
D
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Corrente secondaria 38 Imin 0,5 * I1 2 * I1

Corrente di  
partenza

41 Imin 0,5 * I1 1 * I1

Corrente finale 40 Imin 0,5 * I1 1 * I1

Rampa di salita [A/s] 42 20 100 500

Rampa di discesa [A/s] 43 20 100 500

Hotstart* 36+38 1,25 * 
I1

1,5 * I1 1,75 * 
I1
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Tempo di hostart [s]* 36+41 0 1 5

Tempo di pre gas [s] 36+40 0,1 0,1 1

Tempo di post gas 
[s] = (I1 * 0,04) + t1

36+42 t1=0 t1=3 t1=8

Tempo di flusso gas [s] 36+43 0,5 1 2,5

Tab. 8:	 Parametri secondari 

* solo in modalità Elettrodo
Imin = corrente minima (5A)
I1 = corrente di saldatura
Modalità programmazione:

ÂÂ Tenere premuto il pulsante 44.
ÂÂ Accendere l’impianto con l’interruttore principale 2.
99 La modalità programmazione è attivata.
ÂÂ Utilizzare il pulsante modalità per muoversi tra i pa-

rametri.

Modifica dei parametri:
ÂÂ Selezionare il parametro desiderato con il pulsante 

43 (il LED corrispondente lampeggia, vedi tabella 
precedente)

ÂÂ Impostare il valore con la manopola 45.
ÂÂ Programmare il nuovo valore premendo il pulsante 

44 (i LEDs lampeggeranno ancora una volta).
�� Nell’appendice di questo manuale, ci sono delle indi-

cazioni grafiche dei parametri secondari per facilitar-
ne l’impostazione.

�� La posizione centrale della manopola 45 (alle ore 12) 
è sempre il valore standard.

ÂÂ Spegnere l’impianto, attendere fino che tutti i LEDs 
si siano spenti.

ÂÂ Accendere nuovamente l’impianto.
99 I nuovi valori sono attivi.

Reset ai valori di fabbrica:
ÂÂ Attivare la modalità programmazione.
ÂÂ Mantenere premuto il pulsante 44 fino a che tutti i 
LEDs lampeggiano due volte, tutti i parametri se-
condari sono reimpostati ai valori di fabbrica

ÂÂ Spegnere l’impianto, attendere fino che tutti i LEDs 
si siano spenti.

ÂÂ Accendere nuovamente l’impianto.
99 I valori di fabbrica vengono reimpostati.
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16	 Torcia TIG Up/Down

16.1	 Funzioni della torcia

72

70

71
73

Abb. 36:	 Torcia UP/DOWN

70	 Pulsante torcia Start/Stop  
per iniziare o fermare il procedimento di saldatura

71	 Pulsante torcia per richiamare la corrente secon-
daria 
(Il valore di fabbrica è il 50% della corrente di sal-
datura impostata). La corrente secondaria perma-
ne fino a che il pulsante rimane premuto. 
Se la funzione rampe è attivata, la rampa di di-
scesa può essere interrotta premendo il pulsante 
torcia

72	 Pulsante torcia “Giù”/Job1 
per diminuire la corrente di saldatura I1 anche 
durante il processo di saldatura (la corrente se-
condaria I2, non può essere modificata durante 
il processo di saldatura). Alla presenza di un job 
memorizzato (LED 30 o 31 accesi) usare questo 
pulsante per passare dal Job 1 al Job 2.

73	 Pulsante torcia “Su”/Job2  
per incrementare la corrente di saldatura I1 an-
che durante il processo di saldatura (la corrente 
secondaria I2, non può essere modificata durante 
il processo di saldatura). Alla presenza di un job 
memorizzato (LED 30 o 31 accesi) usare questo 
pulsante per passare dal Job 1 al Job 2.
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17	 Messaggi

17.1	 Informazioni e messaggi di errore HandyTIG 180 DC ControlPro

Codice Errore Causa Possibile rimedio
H06 Errore lettura/scrittura EE-

prom
Mancata comunicazione con la EE-
prom

Spegnere e riaccendere l’impianto, ese-
guire il Master Reset

E01 Sovraccarico termico Duty cycle superato Consentire all’impianto di raffreddarsi non 
usandolo.

Ventilatore difettoso Spegnere e riaccendere l’impianto, il ven-
tilatore deve partire per un breve periodo, 
contattare il servizio di assistenza.

E02 Gruppo di potenza Accensione del gruppo di potenza 
fallita

Contattare il servizio di assistenza

E03 Sensore di corrente Sensore di corrente non funzionante Contattare il servizio di assistenza

E06 Sovratensione Tensione di alimentazione troppo alta Controllare l’alimentazione elettrica

E07 Tensione di alimentazione
15 V

Guasto sistema di alimentazione in-
terno

Contattare il servizio di assistenza

E10 Torcia/comando a distanza Torcia/comando a distanza o connes-
sioni difettosi

Controllare o sostituire torcia o comando 
a distanza

E14 Pannello di controllo Gruppo pannello di controllo difettoso Contattare il servizio di assistenza

17.2	 Messaggi di errore HandyTIG 180 DC BasicPlus

Sintomo Causa Rimedio
LED rete 37 e LED malfunziona-
mento 35 non sono accesi

Fusibile di linea difettoso Sostituire il fusibile di linea

Neutro o fase mancanti Controllare cavo di alimentazione / cavo di pro-
lunga alimentazione

LED rete 37 acceso e LED mal-
funzionamento 35 lampeggiante

Errore impianto Spegnere l’impianto, attendere che il LED rete 
36 si sia spento e riaccendere l’impianto, se il 
problema persiste contattare il servizio assisten-
za tecnica

LED rete 37 acceso ma mancata 
presenza corrente di saldatura 

Cavo di massa non collegato o di-
fettoso

Controllare il cavo di massa e sostituirlo se ne-
cessario

Cavo porta elettrodo o torcia non 
collegati o difettosi

Controllare il cavo porta elettrodo e la torcia e 
sostituirli se necessarion

LED malfunzionamento 35 sem-
pre acceso

L’impianto e surriscaldato, superato 
il duty cycle

Lasciare raffreddare la macchina senza utiliz-
zarla
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18	 Ricerca guasti

Sintomo Causa Rimedio
Mancato innesco dell’arco Mancato o cattivo contatto di massa Controllare cavo e morsetto di massa

Diametro dell’elettrodo non corretto Utilizzare corretto diametro

Corrente di saldatura troppo bassa Aumentare la corrente di saldatura

Elettrodo di tungsteno sporco o non 
molato correttamente

Molare l’elettrodo o sostituirlo

Portata del gas non corretta Regolare correttamente la portata del gas

Mancanza del gas di protezione Bombola vuota Sostituire la bombola

Riduttore di pressione difettoso Sostituire il riduttore di pressione

Rubinetto della torcia difettoso o non 
aperto

Controllare e sostituire se necessario

Portata del gas di protezione trop-
po bassa

Torcia danneggiata Controllare e sostituire se necessario

Tubo gas non serrato correttamente Serrare il tubo gas

Riduttore di pressione non regolato 
correttamente o difettoso

Controllare e sostituire se necessario

Porosità nel cordone di saldatura Torcia danneggiata Controllare e sostituire se necessario

Ugello gas non serrato correttamente Serrare l’ugello gas

Corpo torcia difettoso Controllare e sostituire se necessario

Pezzo da saldare sporco Pulire il pezzo da saldare

Corrente d’aria Proteggere l’area di lavoro

Bagno di saldatura ribollente (arco 
instabile)

Mancata protezione del gas inerte Controllare

Tipo di gas non corretto Utilizzare un tipo di gas corretto

Fusione dell’elettrodo di tungsteno Corrente di saldatura troppo elevata Diminuire la corrente di saldatura

La torcia è connessa al connettore del 
polo positivo 7

Collegare la torcia al connettore del polo 
negativo 8
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19	 Grafici
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20	 Concetti fondamentali del processo di saldatura

20.1	 Principio del procedimento di salda-
tura ad ELETTRODO 

Gli elettrodi rivestiti sono usati nella saldatura comune-
mente conosciuta per la saldatura manuale di metalli 
(saldatura ad elettrodo). Il rivestimento dell’elettrodo fon-
de durante il procedimento di saldatura insieme con l’ani-
ma interna dell’elettrodo stesso. Il rivestimento genera il 
gas di protezione. Inoltre la bruciatura del rivestimento 
compensa gli elementi di lega che vengono distrutti dal 
bagno di saldatura. Uno strato di scoria si forma sulla 
parte superiore del cordone di saldatura, proteggendo il 
bagno in raffreddamento dall’aria.
Il rivestimento degli elettrodi differisce dal punto di vista 
della composizione chimica a seconda del tipo di ma-
teriale da saldare e dagli spessori dello stesso. Questo 
garantisce differenti proprietà di saldatura e di conse-
guenza differenti applicazioni degli elettrodi. Tipologia 
e nomenclatura degli elettrodi sono definite nella norma 
DIN EN 499 (risalente al 1913).

Elettrodo  
rivestito

Arco

Rivestimento

Anima

Gas/scoria

Zona fusaMateriale base

20.2	 Saldatura TIG
Il procedimento di saldatura TIG è applicabile universal-
mente per creare giunti di alta qualità.
L’elettrodo per il processo di saldatura TIG consiste in 
una barretta cilindrica, infusibile, di tungsteno; il gas di 
protezione è un gas inerte. Il gas inerte è chimicamente 
neutrale non reagisce con il metallo saldato. Il gas inerte 
può essere Argon, Elio e loro miscele. Normalmente si 
utilizza Argon puro (99.9 %). Il gas inerte deve essere 
secco. La norma DIN 32 526 definisce i differenti tipi di 
gas di protezione.

Concetti base della saldatura TIG
L’elettrodo infusibile è fissato con una pinza porta elet-
trodo in una torcia raffreddata ad aria o ad acqua. L’arco 
si genera tra il pezzo da saldare e l’elettrodo di tung-
steno in una atmosfera di gas inerte. In questo modo 
l’elettrodo di tungsteno trasferisce l’arco elettrico. L’ar-
co elettrico fonde il pezzo da saldare punto per punto 
e formando il bagno di saldatura. Il gas inerte giunge 
sull’arco attraverso un ugello gas. Questo gas protegge 
l’elettrodo di tungsteno, l’arco ed il bagno di saldatura 

dall’aria circostante. Ciò previene ossidazioni indeside-
rate. Di conseguenza saldature di bassa qualità sono da 
attribuirsi alla non perfetta alimentazione del gas inerte.
In alcuni casi si utilizza materiale d’apporto che viene 
inserito manualmente nel bagno di saldatura, come per 
la saldatura alla fiamma oppure automaticamente con 
un alimentatore di filo freddo. Il filo di apporto (bacchet-
ta) deve avere la medesima composizione chimica del 
materiale base oppure essere di una lega più pregiata. 
Bordi o angoli saldati, possono essere eseguiti facilmen-
te senza materiale d’apporto.

Gas inerte

Elettrodo di- 
tungusteno

Ugello gas

Gas inerte
Bagno di  
saldatura

Pezzo da saldare

Generatore

Arco

Materiale d‘apporto

Normalmente, sia la corrente continua DC che la corren-
te alternata AC, possono essere utilizzate per la salda-
tura TIG. La modalità di corrente e la polarità dipendono 
dal materiale da saldare. 
Acciai dolci o basso-legati, acciai alto-legati e rame, così 
come titanio e tantalio sono saldati in DC. L’elettrodo è 
collegato al polo negativo perché necessita di alto carico 
di corrente.
Quando si saldano l’alluminio, il magnesio e le loro le-
ghe, la corrente dovrà essere AC, per rompere l’ossido 
di alluminio (allumina) che si forma sulla superficie del 
bagno di saldatura ed è presente sul pezzo da saldare. 
Se durante la saldatura non si forma la pellicola di allu-
mina sulla superficie del bagno di saldatura a causa, ad 
esempio, di una prolungata saldatura sullo stesso lato, 
l’arco può essere instabile o interrompersi temporanea-
mente.

Forma della punta dell’elettrodo 
L’elettrodo di tungsteno deve essere affilato mediante 
mola abrasiva longitudinalmente, perché affilandolo per-
pendicolarmente si possono causare rugosità che crea-
no instabilità dell’arco.
La forma dell’elettrodo per la saldatura DC deve rima-
nere quella tipica di una penna. L’angolo dipende dalla 
corrente di saldatura
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21	 Dati tecnici

Dati tecnici* Unità di 
misura

Handy 180 DC  
Basic Plus

Handy 180 DC  
Control Pro

Saldatura
Campo di regolazione TIG (I2min – I2max / U2min – U2max) A/V 5 - 180 / 10,2 - 17,2 5 - 180 / 10,2 - 17,2
Campo di regolazione Elettrodo (I2min – I2max / U2min – U2max) A/V 5 - 150 / 20,2 - 26,0 5 - 150 / 20,2 - 26,0
Tensione a vuoto V < 85 < 85
Regolazione tensione stufenlos stufenlos
Caratteristica della curva fallend fallend
Corrente al 100% a 40° C A 130 130
Corrente al 60% a 40° C A 150 150
Corrente massima a 40° C % 30 30
Alimentazione
Tensione di alimentazione (50/60 Hz) 1 ~ V 230 230
Tolleranza tensione di alimentazione positiva % +15 +15
Tolleranza tensione di alimentazione negativa % -15 -15
Potenza di ingresso S1 (100%/40°C) kVA 3,3 3,3
Potenza di ingresso S1 (60%/40°C ) kVA 4,0 4,0
Potenza di ingresso S1 (corrente massima) kVA 5,1 5,1
Corrente di ingresso I1 (100%/40°C ) A 14,2 14,2
Corrente di ingresso I1 (60%/40°C ) A 17,2 17,2
Corrente di ingresso I1 (corrente massima) A 22,3 22,3
Fattore di potenza (I2max) I1eff/A 14,2 14,2
Fusibile di alimentazione ritardato cos φ 0,99 0,99
Impedenza di rete max. consentita Zmax
secondo IEC 61000-3-11/-12 mΩ 23 23

Cavo di alimentazione A/tr 16 16
Presa di alimentazione mm² 3 x 2,5 3 x 2,5 
Impianto Schuko Schuko
Classe di protezione 
Classe di isolamento IP23 23
Metodo di raffreddamento F F
Emissioni rumorose F F
Dimensioni e peso dB(A) <70 <70
Dimensioni (Lunghezza x Larghezza x Altezza) 
Peso mm 337 x 130 x 211 337 x 130 x 211
Peso kg 6,5 6,5
*) gemessen bei 40° C Umgebungstemperatur

Corrente di saldatura  [A] Angolo dell’elettrodo
20 30°

20-100 60°-90°

100-200 90°-120°

>200 120°

Per la saldatura AC è sufficiente arrotondare lievemente 
l’angolo dell’elettrodo di tungsteno. Successivamente si 
ottiene una forma sferica. 
Se l’elettrodo inquina per contatto il bagno di saldatura 
o viene in contatto con il materiale d’apporto, la parte 
di elettrodo contaminata deve essere completamente 
asportata mediante molatura, ripristinando la forma a 
punta originale. Molare il direzione longitudinale.
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22	 Riparazione e manutenzione
Si prega di prestare attenzione alle at-
tuali norme di prevenzione incidenti 
durante le operazioni di manutenzione 
e riparazione.

L’impianto richiede una minima cura e manutenzione. 
Solo alcuni componenti richiedono attenzione per assi-
curare lunghi periodi senza problemi:

22.1	 Controlli periodici
�� Controllare di tanto in tanto prima di cominciare a sal-

dare i seguenti punti:
–– cavo e spina di alimentazione
–– torcia di saldatura e relative connessioni
–– cavo di massa e relative connessioni

�� Una o due volte all’anno si prega di pulire l’impianto 
con aria compressa secca e a bassa pressione. 

ÂÂ Spegnere l’impianto e scollegare la spina di alimen-
tazione. Soffiare l’impianto con aria compressa attra-
verso le griglie di ventilazione anteriori. Non aprire 
l’impianto. 

ÂÂ Evitare di soffiare l’impianto con aria compressa at-
traverso le griglie di ventilazione posteriori, si rischie-
rebbe di danneggiare il ventilatore.

Evitare di soffiare l’impianto con aria com-
pressa attraverso le griglie di ventilazione 
posteriori, si rischierebbe di danneggiare il 
ventilatore.

23	 Smaltimento
Solo per i paesi della Comunità Europea.

Non smaltire gli utensili elettrici insieme a 
materiali di diversa natura!

In accordo con la direttiva europea 2002/96/EC riguar-
dante i rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche 
in accordo con le leggi nazionali, gli utensili elettrici che 
hanno raggiunto il loro fine vita, devono essere raccolti 
e smaltiti separatamente; devono inoltre essere inviati 
a centri di recupero per garantirne la compatibilità am-
bientale

24	 Servizio assistenza
Lorch Schweißtechnik GmbH 
Postfach 1160 
D-71547 Auenwald 
Germany
Tel.	 +49 (0)7191 503-0
Fax	 +49 (0)7191 503-199

25	 Dichiarazione di conformità
Noi sottoscritti dichiariamo che questo prodotto è stato 
costruito in conformità ai seguenti standard o documenti 
ufficiali EN 60 974-1/-10, EN 61 000-3-2, EN 61 000-
3-3 in conformità alle linee guida 2006/95/EG, 2004/108/
EG.

2009

Wolfgang Grüb
Director

Lorch Schweißtechnik GmbH
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26	 Indicazioni grafiche per programmazione parametri secondari (HandyTIG 180 DC 
BasicPlus)

corrente secondaria
[x * IH]

hotstart
[x * IH]

corrente di partenza
(x * IH]

Tempo di hotstart
[s]

corrente finale
[x * IH]

tempo di pre gas
[s]

rampa di salita
[A/s]

tempo di post gas
(IH * 0,04) + x

rampa di discresa
[A/s]

flusso di gas
[s]

Imin

Imin

Imin
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27	 Ersatzteilliste / spare parts list / Список деталей

27.1	 HandyTIG 180 DC Basic Plus
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 9500772
Handy TIG 180 DC Basic Plus

990.3340.0-03

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation Название

1 602.1807.0 Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 Нижняя часть G18-1 

2 602.1805.0 U-Haube G18 RAL 2002 GS-G U cover G18 RAL 2002 GS-G Крышка U-формы G18 RAL 
2002 GS-G 

3 604.1800.0 Kunststofffront G18 RAL 9005 plastic front G18 RAL 9005 Передняя часть 
пластмассовая G18 RAL 9005  

4 604.1801.1 Kunststoffheck G18-1 RAL 9005 plastic backplane G18-1 RAL 
9005

Задняя часть пластмассовая 
G18-1 RAL 9005 

5 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 
30mm blau

sticker pull mains plug 30 mm 
blue

Наклейка Вытащить вилку 
30mm синяя

6 608.0616.0 Frontfolie Handy TIG 180 DC 
Basic Plus

front plate Handy TIG 180 DC 
Basic Plus

Передняя пленка Handy TIG 
180 DC Basic Plus 

7 610.3026.0 Schaumstoffeinlage 95x94x25 foam inset 95x94x25 Вставка из пористого 
пенопласта 95x94x25

8 610.3027.0 Schaumstoffeinlage 95x112x25 foam inset 95x112x25 Вставка из пористого  
пенопласта 95x112x25

9 614.0301.0 Drehknopf 21mm schwarz/Str. 
Deckel 6mm-D

knob 21mm black/line cap 6mm-
D

Ручка вращения 21mm чер.с 
мет. крышка 6mm-D

10 650.5303.5 E-Baugruppe HD105BFW-HF 
(E)

pc-board HD105BFW-HF (E) Электронная плата 
HD105BFW-HF (E) 

10 650.5303.9 E-Baugruppe HD105BFW-HF 
(T)

pc-board HD105BFW-HF (T) Электронная плата 
HD105BFW-HF (T)  

(E) Ersatzteil / spare part / Запасные части
(T) Tauschteil / replacement part / Обменные части
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 9500772
Handy TIG 180 DC Basic Plus

990.3340.0-03

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation Название

11 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) Электронная плата HD105HF 
(E) 

11 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) Электронная плата HD105HF 
(T)

12 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ 
FS 6,3

switch 20A 250V~ FS 6,3 Кулисный переключатель 
2пол. 20A 250V~ FS 6,3

13 661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 
3,2m

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 
3,2m

Сетевой кабель 3x2,5 Schuko 
3FS 3,2m 

14 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10 cable AMP14B - Microfit10 Кабельный жгут AMP14B - Mi-
crofit10 

15 663.2549.1 Isolierfolie 297,5x179,5x0,5 
2x165°

insulation foil 297,5x179,5x0,5 
2x165°

Изоляционная пленка 
297,5x179,5x0,5 2x165°

16 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 
1xSchlauch/1xDN5

solenoid valve 230V AC 
hose/1xDN5

Электромагнитный клапан 230 
VAC 1x шланг/1xDN5 

17 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047 HF inductor H-R WA 24000047 ВЧ- Дроссель H-R WA 
24000047  

18 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm² ST13 
MS

insert sleeve 25-50 mm² ST13 
MS

Встроенный разъем 25-50 mm² 
ST13 MS

19 665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm² ST13 
Schlauchanschl.

insert sleeve 25-50 mm² ST13 
MS hose con

Встроенный разъем 25-50 mm² 
ST13 соединение шл.

20 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED                  Diode 2x100A 200V FRED                  Диод 2x100A 200V FRED

20 663.2563.0 Alufolie mit Wärmeleitwachs 
38,2x25,4

Alufoil w. heat conductor wax 
38,2x25,4

Алю.фольга с теплопроводной 
пастой 38,2x25,4 

21 981.1456.0 BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC Осевой вентилятор 12V DC

22 981.0181.0 ET-Set Leistungsb. HandyTig 
180 DC BP

s.p.l.-kit power unit HandyTig 
180 DC BP

Kомплект силового модуля 
HandyTig 180 DC BP

23 604.3612.0 Tragegurt 30x1500 Schwarz transportation belt 30x1500 
black

Ремень для переноски 
30x1500 чер.

24 604.3641.0 Kunststoffschieber für Tragegurt 
30mm

slide for transportation belt 
30mm

Пластмассовый ползунок 
30mm 

(E) Ersatzteil / spare part / Запасные части
(T) Tauschteil / replacement part / Обменные части
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 9500772
Handy TIG 180 DC Control Pro

990.3350.0-03

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation Название

1 602.1807.0 Bodenblech G18-1 bottom plate G18-1 Нижняя часть G18-1 

2 602.1802.0 U-Haube G18 - 3 RAL 2002 
GS-G

U cover G18  - 3 RAL 2002 
GS-G

Крышка U-формыG18 - 3 RAL 
2002 GS-G 

3 604.1800.3 Kunststofffront G18-3 RAL 9005 Plastic front G18-3 RAL 9005 Передняя часть 
пластмассовая G18-3 RAL 
9005 

4 604.1801.1 Kunststoffheck G18-1 RAL 9005 plastic backplane G18-1 RAL 
9005

Задняя часть пластмассовая 
G18-1 RAL 9005 

5 606.2027.0 Aufkleber Netzstecker ziehen 
30mm blau

sticker pull mains plug 30 mm 
blue

Наклейка Вытащить вилку 
30mm синяя

6 608.0613.0 Frontfolie Handy TIG 180 DC 
Control Pro

front plate Handy TIG 180 DC 
Control Pro

Передняя пленка Handy TIG 
180 DC Control Pro

7 610.3026.0 Schaumstoffeinlage 95x94x25 foam inset 95x94x25 Вставка из пористого 
пенопласта 95x94x25

8 610.3027.0 Schaumstoffeinlage 95x112x25 foam inset 95x112x25 Вставка из пористого  
пенопласта 95x112x25

9 614.0550.7 Drehknopf 23mm schwarz Welle 
6,35mm

knob 23mm black shaft 6,35mm Кнопка вращения  23mm 
черная ось 6,35mm   

9 614.0561.0 Deckel 23mm rot knob cap 23mm red Крышка 23 mm красная

10 650.5399.5 E-Baugruppe BF-HD112tp (E) pc-board BF-HD112tp (E) Электронная плата BF-
HD112tp (E)

(E) Ersatzteil / spare part / Запасные части
(T) Tauschteil / replacement part / Обменные части
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 9500772
Handy TIG 180 DC Control Pro

990.3350.0-03

Pos Mat.Nr. Bezeichnung designation Название

10 650.5399.9 E-Baugruppe BF-HD112tp (T) pc-board BF-HD112tp (T) Электронная плата BF-
HD112tp (T)

11 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E) pc-board HD105HF (E) Электронная плата HD105HF 
(E) 

11 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T) pc-board HD105HF (T) Электронная плата HD105HF 
(T)

12 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ 
FS 6,3

switch 20A 250V~ FS 6,3 Кулисный переключатель 
2пол. 20A 250V~ FS 6,3

13 661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 
3,2m

mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 
2,5m

Сетевой кабель 3x2,5 Schuko 
3FS 3,2m 

14 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10 cable AMP14B - Microfit10 Кабельный жгут AMP14B - Mi-
crofit10 

15 663.2549.1 Isolierfolie 297,5x179,5x0,5 
2x165°

insulation foil 297,5x179,5x0,5 
2x165°

Изоляционная пленка 
297,5x179,5x0,5 2x165°

16 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 
1xSchlauch/1xDN5

solenoid valve 230V AC 
hose/1xDN5

Электромагнитный клапан 230 
VAC 1x шланг/1xDN5 

17 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047 HF inductor H-R WA 24000047 ВЧ- Дроссель H-R WA 
24000047  

18 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm² ST13 
MS

insert sleeve 25-50 mm² ST13 
MS

Встроенный разъем 25-50 mm² 
ST13 MS

19 665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm² ST13 
Schlauchanschl.

insert sleeve 25-50 mm² ST13 
MS hose con

Встроенный разъем 25-50 mm² 
ST13 соединение шл.

20 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED                  Diode 2x100A 200V FRED                  Диод 2x100A 200V FRED

20 663.2563.0 Alufolie mit Wärmeleitwachs 
38,2x25,4

Alufoil w. heat conductor wax 
38,2x25,4

Алю.фольга с теплопроводной 
пастой 38,2x25,4 

21 981.1456.0 BG-Axialventilator 12V DC axial fan 12V DC Осевой вентилятор 12V DC

22 981.0182.0 ET-Set Leistungsb. HandyTig 
180 DC CP

SP-set power unit HandyTig 180 
DC CP

Kомплект силового модуля 
HandyTig 180 DC CP

23 604.3612.0 Tragegurt 30x1500 Schwarz transportation belt 30x1500 
black

Ремень для переноски 
30x1500 чер.

24 604.3641.0 Kunststoffschieber für Tragegurt 
30mm

slide for transportation belt 
30mm

Пластмассовый ползунок 
30mm 

(E) Ersatzteil / spare part / Запасные части
(T) Tauschteil / replacement part / Обменные части
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28	 Stromlaufplan / schematic / Схематический

28.1	 HandyTIG 180 DC Basic Plus

19.02.2009 F. Becker
erstellt am/von
provided to/of
geändert am/von
changed to/of

Stromlaufplan / schematic-diagram

*
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MatNr. Benennung designation
order no.

A 1 650.5375.5 E-Baugruppe HD109 (E) PC-board HD109 (E)
A 1 650.5375.9 E-Baugruppe HD109 (T) PC-board HD109 (T)
A 2 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED                  Diode 2x100A 200V FRED                  
A 3 650.5303.5 E-Baugruppe HD105BFW-HF (E)             pc-board HD105BFW-HF (E)                
A 3 650.5303.9 E-Baugruppe HD105BFW-HF (T)             pc-board HD105BFW-HF (T)                
A 4 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)                 pc-board HD105HF (E)                    
A 4 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)                 pc-board HD105HF (T)                    
L 1 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047            HF-inductor H-R WA 24000047             
M 1 665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20 axial fan 12V DC 80x80x20
Q 1 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3     switch 20A 250V~ FS 6,3                 
R 1 665.0516.0 Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0 resistor BVO-M-R00016-5.0
S 1 Brennertaster torch switch
T 1 655.9064.0 Übertrager WA 13000054 transformer WA 13000054
X 1 661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m         mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m       
X 2 665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm² ST13 Schlauchanschl. insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS ² ST13 
X 3 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm² ST13 MS          insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS         ² 
X 4 Buchse Brennertaster socket torch switch
X 5 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10           cable AMP14B - Microfit10               
X 6 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
X 7 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
Y 1 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5   solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch

MatNr. Benennung designation
order no.

A 1 650.5455.5 E-Baugruppe HD109i (E) PC-board HD109i (E)
A 1 650.5455.9 E-Baugruppe HD109i (T) PC-board HD109i (T)
A 2 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED                  Diode 2x100A 200V FRED                  
A 3 650.5303.5 E-Baugruppe HD105BFW-HF (E)             pc-board HD105BFW-HF (E)                
A 3 650.5303.9 E-Baugruppe HD105BFW-HF (T)             pc-board HD105BFW-HF (T)                
A 4 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)                 pc-board HD105HF (E)                    
A 4 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)                 pc-board HD105HF (T)                    
L 1 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047            HF-inductor H-R WA 24000047             
M 1 665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20 axial fan 12V DC 80x80x20
Q 1 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3     switch 20A 250V~ FS 6,3                 
R 1 665.0516.0 Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0 resistor BVO-M-R00016-5.0
S 1 Brennertaster torch switch
T 1 655.9064.0 Übertrager WA 13000054 transformer WA 13000054
X 1 661.7513.6 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS ohne Stecker mains cable 3x2,5 Schuko 3FS without plug      
X 2 665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm² ST13 Schlauchanschl. insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS ² ST13 
X 3 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm² ST13 MS          insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS         ² 
X 4 Buchse Brennertaster socket torch switch
X 5 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10           cable AMP14B - Microfit10               
X 6 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
X 7 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
Y 1 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5   solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch

MatNr. Benennung designation
order no.

A 1 650.5455.5 E-Baugruppe HD109i (E) PC-board HD109i (E)
A 1 650.5455.9 E-Baugruppe HD109i (T) PC-board HD109i (T)
A 2 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED                  Diode 2x100A 200V FRED                  
A 3 650.5303.5 E-Baugruppe HD105BFW-HF (E)             pc-board HD105BFW-HF (E)                
A 3 650.5303.9 E-Baugruppe HD105BFW-HF (T)             pc-board HD105BFW-HF (T)                
A 4 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)                 pc-board HD105HF (E)                    
A 4 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)                 pc-board HD105HF (T)                    
L 1 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047            HF-inductor H-R WA 24000047             
M 1 665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20 axial fan 12V DC 80x80x20
Q 1 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3     switch 20A 250V~ FS 6,3                 
R 1 665.0516.0 Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0 resistor BVO-M-R00016-5.0
S 1 Brennertaster torch switch
T 1 655.9064.0 Übertrager WA 13000054 transformer WA 13000054
X 1 661.7513.5 Netzkabel 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m mains cable 3x2,5 Schuko 3FS 3,2m      

X 2 665.7022.0 Einbaubu. 25-50 mm² ST13 Schlauchanschl. insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS ² ST13 

X 3 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50 mm² ST13 MS          insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS         ² 
X 4 Buchse Brennertaster socket torch switch
X 5 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10           cable AMP14B - Microfit10               
X 6 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
X 7 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
Y 1 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5   solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch

Handy TIG 180 DC BasicPlus RU
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28.2	 HandyTIG 180 DC Control Pro 
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Stromlaufplan / schematic-diagram
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Bez. MatNr. Benennung designation
Pos. order no.
A 1 650.5455.5 E-Baugruppe HD109i (E) PC-board HD109i (E)
A 1 650.5455.9 E-Baugruppe HD109i (T) PC-board HD109i (T)
A 2 713.0295.0 Diode 2x100A 200V FRED                  Diode 2x100A 200V FRED                  
A 3 650.5399.5 E-Baugruppe BF-HD112tp (E)              PC-board BF-H112tp (E)                  
A 3 650.5399.9 E-Baugruppe BF-HD112tp (T)              pc-board BF-HD112tp (T)                 
A 4 650.5295.5 E-Baugruppe HD105HF (E)                 pc-board HD105HF (E)                    
A 4 650.5295.9 E-Baugruppe HD105HF (T)                 pc-board HD105HF (T)                    
L 1 665.6251.0 HF - Drossel H-R WA 24000047            HF-inductor H-R WA 24000047             
M 1 665.5728.0 Axialventilator 12V DC 80x80x20 axial fan 12V DC 80x80x20
Q 1 657.0204.0 Wippschalter 2pol. 20A 250V~ FS 6,3     switch 20A 250V~ FS 6,3                 
R 1 665.0516.0 Nebenwiderstand BVO-M-R00016-5.0 resistor BVO-M-R00016-5.0
S 1 Brennertaster torch switch
T 1 655.9064.0 Übertrager WA 13000054 transformer WA 13000054
X 1 661.7513.6 Netzkabel 3x2,5 3FS 3,2m ohne Stecker   mains cable 3x2,5 3FS 3,2m without plug 
X 2 665.7022.0 Einbaubu. 25-50mm² ST13 Schlauchanschl. insert sleeve 25-50 mm² ST13 MS hose con ² ST13 
X 3 665.7021.0 Einbaubuchse 25-50mm² ST13 MS          insert sleeve 25-50mm² ST13 MS         ² ST13 MS
X 4 Buchse Brennertaster socket torch switch
X 5 661.8210.0 Kabelbaum AMP14B - Microfit10           cable AMP14B - Microfit10               
X 6 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
X 7 665.4506.0 Verbindungsklemme 3 x 4mm² Verbindingsklem 3 x 4mm² ²
Y 1 665.3017.0 Magnetventil 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5   solenoid valve 230 VAC 1xSchlauch/1xDN5 
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