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ARCMASTER 300 AC/DC
4. Per impedire l'avvio accidentale durante la manutenzione,

scollegare il cavo negativo della batteria (-) dalla batteria stessa.

5. Tenere mani, capelli, indumenti larghi e attrezzi lontani da
parti in movimento.

6. Reinstallare pannelli e protezioni e chiudere i portelli quando
la manutenzione è finita e prima di avviare il motore.

   PERICOLO

LE SCINTILLE possono provocare L'ESPLOSIONE DEI
GAS DELLA BATTERIA; L'ACIDO DELLA BATTERIA può
produrre ustioni agli occhi e alla pelle.

Le batterie contengono acido e generano gas esplosivi.

1. Portare sempre una maschera protettiva per la faccia quando si
lavora su una batteria.

2. Spegnere il motore prima di scollegare o collegare i cavi della
batteria.

3. Non provocare scintille con gli attrezzi quando si lavora su una
batteria.

4. Non usare la saldatrice per caricare batterie o avviare veicoli.

5. Osservare la corretta polarità (+ e -) sulle batterie.

     PERICOLO

VAPORE E REFRIGERANTE CALDO IN PRESSIONE possono
produrre ustioni alla faccia , agli occhi e alla pelle.

Il refrigerante nel radiatore può essere molto caldo e sotto
pressione.

1. Non rimuovere il tappo del radiatore quando il motore è caldo.
Fare raffreddare il motore.

2. Indossare guanti e mettere uno straccio attorno al tappo quando
lo si rimuove.

3. Lasciar sfogare la pressione prima di rimuovere completamente il
tappo.

! PERICOLO

Questo prodotto, quando usato per saldare o per tagliare,
produce fumi e gas che contengono sostanze chimiche
note allo Stato di California come in grado di provocare
malformazioni congenite e, in alcuni casi, il cancro.
(California Health & Safety code  sec. 25249.5 et seq.)

NOTA

Considerazioni relative alla saldatura e agli effetti dei campi
elettrici e magnetici a bassa frequenza

Quella che segue è una citazione tratta dalla Sezione Conclusioni Generali
del documento del Congresso degli Stati Uniti, Office of Technology
Assessment, Biological Effects of Power Frequency Electric & Magnetic
Fields-Background Paper, OTA-BP-E-63 (Washington, DC; U.S.
Government Printing Office, maggio 1989): "…c'è oggi un grandissimo
volume di evidenze scientifiche basate sulla sperimentazione a livello
cellulare e derivanti da studi su animali ed esseri umani, che stabilisce
chiaramente che i campi magnetici a bassa frequenza interagiscono
con i sistemi biologici, e producono modifiche in essi. La maggior
parte di questo lavoro è di altissima qualità, tuttavia i risultati sono
complessi. Il livello corrente della comprensione scientifica non ci
permette di interpretare l'evidenza in un singolo schema coerente. Quello
che è ancora più frustrante è che non ci permette di trarre conclusioni
definite sulle questioni del possibile rischio o di offrire un chiaro
suggerimento a base scientifica sulle strategie per minimizzare o evitare
il rischio potenziale."

Per ridurre i campi magnetici nel posto di lavoro, usare le seguenti
procedure:

1. Tenere i cavi vicini l'uno all'altro attorcigliandoli o fissandoli
con il nastro.

2. Disporre i cavi da un lato e lontano dall'operatore.

3. Non avvolgere o appoggiare i cavi attorno al corpo.

4. Tenere la saldatrice il più lontano possibile dal corpo

RELATIVAMENTE AI PACEMAKER:

Le procedure indicate sopra sono tra quelle normalmente
raccomandate per i portatori di pacemaker. Consultare il
medico per una informazione completa.

1.02 Principali norme di sicurezza

Safety in Welding and Cutting, ANSI Standard Z49.1, ottenibile da
American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FL 33126.

Safety and Health Standards, OSHA 29 CFR 1910, ottenibile da
Superintendent of Documents, U.S. Government Printing Office,
Washington, D.C. 20402.

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cut-
ting of Containers That Have Held Hazardous Substances, American
Welding Society Standard AWS F4.1, ottenibile da American Welding
Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FL 33126.

National Electrical Code, NFPA Standard 70, ottenibile da National Fire
Protection Association, Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-1,
ottenibile da Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis
Highway, Suite 501, Arlington, VA 22202.

Code for Safety in Welding and Cutting, CSA Standard W117.2, ottenibile
da Canadian Standards Association, Standards Sales, 178 Rexdale
Boulevard, Rexdale, Ontario, Canada M9W 1R3.

Safe Practices for Occupation and Educational Eye and Face Protec-
tion, ANSI Standard Z87.1, ottenibile da American National Standards
Institute, 1430 Broadway, New York, NY 10018.

Cutting and Welding Processes, NFPA Standard 51B, ottenibile da
National Fire Protection Association, Batterymarch Park, Quincy, MA
02269.
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ARCMASTER 300 AC/DC
1.03 Dichiarazione di conformità

Costruttore: Thermadyne Corporation
Indirizzo: 82 Benning Street

West Lebanon, New Hampshire 03784
USA

L'apparecchiatura descritta in questo manuale è conforme a tutti gli aspetti e norme applicabili della "Direttiva Bassa Tensione" (Direttiva del
Consiglio Europeo 73/23/CEE con le modifiche apportate dalla Direttiva del Consiglio 93/68/CEE) e alle leggi nazionali che recepiscono tale
Direttiva.

L'apparecchiatura descritta in questo manuale è conforme a tutti gli aspetti e norme applicabili della "Direttiva EMC " (Direttiva del Consiglio Europeo
89/336/CEE) e alle leggi nazionali che recepiscono tale Direttiva.

I numeri di serie sono unici per ciascuna apparecchiatura, così come le descrizioni dei componenti, le parti usate per la produzione e la data di
fabbricazione.

Norme e specifiche tecniche nazionali

Il prodotto è progettato e fabbricato in conformità con diverse norme e specifiche tecniche.  Tra queste:

• Norma CSA (Canadian Standards Association) C22.2 numero 60 relativa alle apparecchiature per la saldatura all'arco.

• Norma UL (Underwriters Laboratory) relativa al test 94VO di infiammabilità per tutte le schede a circuiti stampati usate.

• Norma di prodotto CENELEC EN50199 EMC relativa alle apparecchiature per la saldatura all'arco.

• Norme ISO/IEC 60974-1 (BS 638-PT10) (EN60974-1) (EN50192) (EN50078) applicabili alle apparecchiature per il taglio al plasma e relativi
accessori.

• Per ambienti a rischio elevato di scossa elettrica, i generatori che portano il marchio S sono conformi alla norma EN50192 quando usati con
torce manuali a ugello esposto, se dotate di distanziale correttamente montato.

• Presso lo stabilimento di produzione sono messe in atto, come parte del normale processo di progettazione e produzione, procedure di
ampia portata volte alla verifica della progettazione del prodotto.  Ciò serve per assicurare che il prodotto sia sicuro, se usato in conformità
con le istruzioni contenute in questo manuale e le relative prassi industriali, e le sue prestazioni siano conformi alle specifiche.  Rigorosi
collaudi fanno parte del processo produttivo per assicurare che il prodotto sia conforme o superiore a tutte le specifiche di progettazione

Thermadyne ha fabbricato prodotti per più di 30 anni, e continuerà a raggiungere l'eccellenza in quest'area di produzione.

Rappresentante responsabile del Costruttore:

Steve Ward
Operations Director
Thermadyne Europe
Europa Building
Chorley N Industrial Park
Chorley, Lancashire,
England PR6 7BX
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2.02  Diagramma a blocchi funzionale 
 

La figura 2 illustra il diagramma a blocchi funzionale della saldatrice 300 AC/DC.  
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Figura 2-2.  Diagramma a blocchi funzionale modello 300 AC/DC   

2.03  Metodi di trasporto 
 

Questa unità è dotata di maniglione per facilitare il trasporto. 

 

 PERICOLO 1 

La SCOSSA ELETTRICA può uccidere. Non toccare parti elettriche sotto tensione. Prima di 
spostare la saldatrice scollegare i cavi di alimentazione dalla linea dopo averne tolta la tensione.  

 

 PERICOLO 2 

LA CADUTA DELL’APPARECCHIATURA può provocare gravi lesioni personali e danneggiare 
l’apparecchiatura stessa.  

 
Sollevare l’unità con il maniglione posto sulla sommità dell’involucro. 
Usare un carrello a mano o dispositivo similare di adeguata capacità. 
Se si usa un sollevatore a forche, collocare e fissare l’unità su un basamento appropriato prima 
del trasporto.  
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SEZIONE 3.  RACCOMANDAZIONI DI INSTALLAZIONE 

3.01  Ambiente 
 
L’ArcMaster 300 AC/DC è progettato per uso in ambienti difficili. 

Esempi di ambienti con condizioni di difficoltà crescenti sono:   
a. Ambienti in cui la libertà di movimento è limitata, così che l’operatore è costretto a svolgere il 

lavoro in posizione disagiata (in ginocchio, seduto o disteso) con contatto fisico con le parti 
conduttive.  

b. Ambienti che sono completamente o parzialmente limitati da elementi conduttivi, e in cui c’è un 
rischio elevato di contatto inevitabile o accidentale da parte dell’operatore.  

c. Ambienti caldi bagnati o umidi in cui l’umidità o la traspirazione riducono considerevolmente la 
resistenza cutanea del corpo umano e le proprietà di isolamento degli accessori.   

Tra gli ambienti con condizioni difficili non sono compresi quelli in cui parti elettricamente conduttive in 
vicinanza dell’operatore, che possono essere causa di aumentato pericolo, sono state isolate.  

3.02  Posizionamento 
 
Assicurarsi di posizionare la saldatrice tenendo presenti le seguenti indicazioni:  

• In aree esenti da umidità e polvere. • Temperatura ambiente compresa tra 0 gradi C e 
40 gradi. 

• In aree esenti da olio, vapore e gas corrosivi. • In aree non soggette a vibrazioni o scosse 
anormali. 

• In aree non esposte alla luce diretta del sole 
o alla pioggia. 

• Posizionare a una distanza di 300 mm (circa 12”) 
o più dalle pareti o da ostacoli similari che 
potrebbero diminuire il flusso d’aria naturale per 
il raffreddamento. 

 

PERICOLO 

Thermal Arc consiglia che i collegamenti elettrici di questa apparecchiatura siano effettuati da 
un elettricista qualificato. 

3.03  Collegamenti elettrici di alimentazione 
 

 PERICOLO 

LA SCOSSA ELETTRICA può uccidere; dopo lo scollegamento dell’alimentazione rimane UNA 
SIGNIFICATIVA TENSIONE. 

NON TOCCARE parti elettriche sotto tensione. 
SPEGNERE la saldatrice, scollegare l’alimentazione ricorrendo a procedure di lockout/tagging. Le 
procedure di lockout/tagging consistono nel bloccare con lucchetto l’interruttore di alimentazione 
in posizione aperta, rimuovere i fusibili dal portafusibili, o portare in posizione OFF e 
contrassegnare con cartellino rosso l’interruttore automatico o altro dispositivo di sezionamento. 
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3.04  Caratteristiche dell’alimentazione elettrica  
 

Collegare la saldatrice a una sorgente di alimentazione in corrente alternata monofase a 50/60 Hz. La tensione 
di alimentazione deve essere una di quelle riportate nell’etichetta dei dati di alimentazione sulla targa dell’unità. 
Contattare l’azienda locale di distribuzione dell’energia elettrica per informazioni sul tipo di servizio disponibile, 
sulle modalità di collegamento e sulla necessità di eventuali ispezioni.  
 
L’interruttore sulla linea di alimentazione costituisce un mezzo sicuro e conveniente per togliere tensione 
alla saldatrice quando sia necessario ispezionare o effettuare la manutenzione dell’unità. 

Nota: 

Questa unità è equipaggiata con cavo di alimentazione a tre conduttori più terra, ed è collegato alla 
saldatrice per alimentazione elettrica trifase. 

 
Non collegare alcun conduttore di alimentazione (BRUNO o BLU o ROSSO) al morsetto di terra. 

Non collegare il conduttore di terra (GIALLO/VERDE) a un morsetto di alimentazione. 

Fare riferimento alla Figura 3:  

1. Collegare il conduttore di terra (GIALLO/VERDE) a una terra adeguata. Usare un metodo di messa a terra 
conforme a tutte le normative elettriche applicabili. 

2. Collegare i conduttori di alimentazione 1 (BRUNO), 2 (BLU) e 3 (ROSSO) a un interruttore sulla linea di 
alimentazione che non sia sotto tensione. 

3. Usare le tabelle 3-1 e 3-2 come guida per scegliere i fusibili di alimentazione per l’interruttore. 
 

Tensione di alimentazione  Portata Fusibile  
400 V 60 A 

 

Tabella 3-1.  Collegamenti elettrici di alimentazione 
 

Nota: 

Il dimensionamento dei fusibili è basato su non più del 200 percento della corrente di 
alimentazione nominale della saldatrice (Base: Articolo 630, National Electrical Code). 

 
Figura 3-1.  Collegamenti elettrici di alimentazione 

 
 

Cavo di alimentazione primario 

Fusibile linea 

Interruttore di linea 

Conduttore di terra 

Morsetto di terra

Saldatrice 
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3.05  Alimentazione 
 

Ogni unità incorpora un circuito INRUSH e un circuito sensibile alla tensione di ingresso.  Quando 
l’interruttore principale viene chiuso, il circuito INRUSH provvede a precaricare i condensatori di ingresso. 
I tiristori (SCR) nel dispositivo di controllo della potenza (PCA) passano in conduzione dopo che i 
condensatori di ingresso si sono caricati alla tensione di funzionamento (approssimativamente dopo 5 
secondi).  

  
Nota: 

Prestare attenzione all’alimentazione disponibile. Il PCA può essere danneggiato se viene 
applicata una tensione di 460 Vc.a. o superiore.  

Le seguenti caratteristiche raccomandate relative al circuito di corrente primario a 400 V sono 
necessarie per ottenere la massima corrente di saldatura e il massimo fattore di servizio da questa 
saldatrice: 

 
Tabella 3-2.  Dimensionamento circuito di corrente primario a 400 V per ottenere la massima corrente  

 
L’ARCMASTER 300 AC/DC è progettato per l’uso con un generatore di potenza di alimentazione.  Contattare 
un agente di servizio accreditato Thermal Arc per l’appropriato dimensionamento di un sistema generatore di 
potenza di alimentazione raccomandato.  Come regola generale, in funzione del tipo di generatore usato, la 
capacità del generatore dovrebbe essere doppia rispetto alla massima potenza della saldatrice. 

 

3.06  Introduzione all’alta frequenza 
 

Non può essere sovrastimata l’importanza di una corretta installazione per una saldatrice ad alta 
frequenza.  L’interferenza dovuta a un arco innescato o stabilizzato ad alta frequenza deve essere 
pressoché invariabilmente fatta risalire a una installazione inappropriata.  Le informazioni che seguono 
sono intese come guida per il personale che installa saldatrici ad alta frequenza. 

 PERICOLO 
Esplosivi 

La sezione ad alta frequenza di questa macchina ha un’emissione simile a una radiotrasmittente. La 
macchina NON deve essere usata nelle vicinanze di operazioni di brillamento a causa del pericolo di 
accensioni premature.  

 Computer 
È anche possibile che l’uso in vicinanza di installazioni informatiche possa disturbare il 
funzionamento dei computer. 

Corrente e fattore di servizio 

Modello 

Sezione conduttori 
alimentazione 

primario (montati 
in fabbrica)  

Minimo 
dimensionamento 
circuito di corrente 

primario (Vin/A)  
TIG STICK 

400/28 300 al 40% - ArcMaster 
300 AC/DC 

4 mm2/4 
(minimo) 400/40 - 300 al 40% 
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3.07  Interferenza in alta frequenza 
 

Un’interferenza può essere trasmessa da una saldatrice con innesco o stabilizzazione dell’arco ad alta 
frequenza nei seguenti modi: 

Irraggiamento diretto 
L’irraggiamento dalla macchina può verificarsi se l’involucro è metallico e non è messo 
adeguatamente a terra.  Può verificarsi attraverso aperture come pannelli di accesso aperti.  La 
schermatura dell’unità ad alta frequenza nella saldatrice preverrà l’irraggiamento diretto se 
l’apparecchio è messo correttamente a terra.  

Trasmissione attraverso il conduttore di alimentazione 
Senza schermatura e filtraggio adeguati, l’energia ad alta frequenza può essere portata nell’impianto 
elettrico dell’installazione (rete) mediante connessione diretta.  L’energia è poi trasmessa sia per 
irraggiamento sia per conduzione.  La saldatrice è fornita di schermatura e filtraggio adeguati.  

Irraggiamento dai cavi di saldatura 
L’interferenza irraggiata dai cavi di saldatura, benché pronunciata in vicinanza dei cavi, diminuisce 
rapidamente con la distanza. Tenendo i cavi i più corti possibile si minimizza questo tipo di 
interferenza.  Evitare se possibile di avvolgere e di sospendere i cavi. 

Reirraggiamento da oggetti metallici interrati  
Un importante fattore che contribuisce all’interferenza è il reirraggiamento da parte di oggetti 
metallici interrati vicino ai cavi di saldatura.  Nella maggior parte dei casi un’efficace messa a terra di 
tali oggetti preverrà il reirraggiamento. 
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3.08  Caratteristiche tecniche 
 

Parametro 300 AC/DC 
Uscita nominale 
Ampere 
Volt 
Fattore di servizio 

 
300 
22 
30% 

Fattore di 
servizio 

TIG 300 A / 22 V al 40% 
250 A / 20 V al 60% 
180 A / 18 V al 100% 

 STICK 300 A / 32 V al 40% 
250 A / 30 V al 60% 
180 A / 28 V al 100% 

Intervallo 
corrente in 
uscita  

TIG 5 – 300 (c.c.) 
5 – 300 (c.a.) a 60 Hz, pulizia 50% 

 STICK 5 – 300 (c.c.) 
5 – 300 (c.a.) a 60 Hz, pulizia 50% 

Tensione a vuoto 65 V 
Dimensioni 
Larghezza 
Altezza 
Lunghezza 

 
8.3” (210 mm) 
16.5” (420 mm) 
17.7” (450 mm) 

Peso 52,8 lb (24 kg) 
Uscita al carico nominale 
Tensione in ingresso 
nominale  
Uscita ampere 
Uscita volt 
Fattore di servizio 
kVA 
kW 

 
 
Trifase 
300 A 
32 V 
40% 
18,0 
12,0 

Uscita a vuoto 
kVA 
kW 

 
0,5 
0,13 

Alimentazione monofase 
400 V 

Corrente al carico nominale  
40 

Corrente a vuoto 
1,6 

 
Thermal Arc è impegnata con continuità a produrre il miglior prodotto possibile e pertanto si riserva il diritto di modificare, migliorare o 
rivedere le specifiche o la progettazione di questo o qualsiasi prodotto senza preavviso.  Tali aggiornamenti o modifiche non danno 
all’acquirente di apparecchiature precedentemente vendute o spedite titolo alle corrispondenti modifiche, aggiornamenti, miglioramenti o 
sostituzione di tali articoli. I valori specificati nella tabella sopra riportata sono valori ottimali; i valori dell’utente possono essere diversi.  Le 
singole apparecchiature possono differire dalle caratteristiche sopra riportate in parte, ma non esclusivamente, a causa di una o più delle 
seguenti condizioni: variazioni o modifiche dei componenti fabbricati, località e condizioni di installazione e condizioni di alimentazioni 
dovute alla locale rete elettrica. 
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3.09  Fattore di servizio 
 

Il fattore di servizio di una saldatrice è la percentuale di un periodo di dieci (10) minuti in cui la saldatrice 
può essere fatta funzionare a un dato livello di uscita senza provocare surriscaldamento e danneggiare 
l’unità. Se gli ampere di saldatura diminuiscono, il fattore di servizio aumenta. Se gli ampere di saldatura 
sono aumentati oltre l’uscita nominale, il fattore di servizio diminuisce. 

 

 AVVERTENZA 

Superando i fattori di servizio nominali si provoca l’intervento del circuito di protezione per 
sovraccarico termico e l’interruzione dell’erogazione di corrente fino a quando l’unità si è 
raffreddata fino alla normale temperatura di funzionamento.  

 

ATTENZIONE 

Il continuo superamento dei fattori di servizio nominali può danneggiare la saldatrice e 
renderà nulla la garanzia del costruttore.  

 
NOTA 

A causa delle variazioni che possono presentarsi nei prodotti fabbricati, le dichiarazioni di 
prestazioni, tensioni, valori nominali, capacità, misure, dimensioni e pesi rappresentano solo 
valori approssimati.  Le capacità e i valori ottenibili nel funzionamento e nell’uso 
dipenderanno dalla correttezza dell’installazione, dell’uso, delle applicazioni e del servizio di 
assistenza. 
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SEZIONE 4.  COMANDI OPERATIVI 

4.01  Comandi ArcMaster 300 AC/DC 
 

 
 

Figura 4-1.  Saldatrice ArcMaster 300 AC/DC   
 
 

1 Manopola di comando 
Questo comando imposta il parametro di saldatura selezionato; con la rotazione in senso orario 
aumenta il parametro che è indicato sullo strumento di misura digitale.  Spingendo in dentro la 
manopola viene visualizzata l’effettiva tensione di saldatura. 
 

2 Presa per il comando a distanza 
La presa a 14 poli del comando a distanza è usata per collegare dispositivi remoti di controllo della 
corrente alla saldatrice.  Per effettuare il collegamento, allineare la chiavetta, inserire la spina, e 
ruotare completamente il collare filettato in senso orario. 
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Figura 4-2.  Presa a 8 poli 
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Polo Funzione 
A Ingresso interruttore torcia (24 V) per attivare corrente di saldatura. 

(collegare poli A e B per attivare la corrente di saldatura)  
B Ingresso interruttore torcia (0 V) per attivare corrente di saldatura 

(collegare poli A e B per attivare la corrente di saldatura)  
C Collegamento 5kΩ (massimo) al potenziometro da 5kΩ per controllo remoto.  
D Collegamento 0Ω (minimo) al potenziometro da 5kΩ per controllo remoto. 
E Collegamento contatto mobile al potenziometro da 5kΩ per controllo remoto. 
G Messa a terra di rete  

F,H,I,J,K,L Non usato  
M Segnale di rilevazione corrente OK to move per applicazioni robotiche. 
N Segnale di rilevazione corrente OK to move per applicazioni robotiche. 

Tabella 4-1.  Funzioni dei poli 
 
3 Morsetto positivo  

La corrente di saldatura fluisce dalla saldatrice attraverso una presa di tipo Dinse per carichi elevati 
(dimensione 35-70).  Tuttavia è essenziale che la spina sia inserita e ruotata con decisione per 
ottenere un collegamento elettrico sicuro.   

4 Morsetto negativo 
La corrente di saldatura fluisce dalla saldatrice attraverso una presa di tipo Dinse per carichi elevati 
(dimensione 35-70).  Tuttavia è essenziale che la spina sia inserita e ruotata con decisione per 
ottenere un collegamento elettrico sicuro.   

ATTENZIONE 

Collegamenti allentati con la presa di saldatura possono provocare surriscaldamento e la fusione 
della spina nella presa a baionetta. 

5 Uscita gas 
L’uscita gas è un raccordo femmina BSP da 3/8”. 

6 Interruttore di accensione (ON/ OFF) 
Questo interruttore quando è nella posizione ON attiva l’alimentazione della tensione primaria 
all’inverter. Ciò attiva la saldatrice. 

 PERICOLO 

Quando la saldatrice è collegata all’alimentazione primaria, i componenti elettrici interni 
possono trovarsi alla tensione di 240 V rispetto alla terra. 

7 Cavo di alimentazione 
Il cavo di alimentazione fornisce la tensione di alimentazione primaria all’apparecchiatura. 

8 Ingresso gas 
L’ingresso gas è un raccordo femmina BSP da 3/8”.  
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4.02  Selezione del processo di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  
 

 Modalità di saldatura  

Selezione del 
processo di saldatura STICK HF TIG LIFT TIG Descrizione 

 
STD 

Sì Sì Sì 
Saldatura a due tempi in modalità TIG con 
uso di dispositivi di comando a distanza per 
contattore e corrente. 

 
SLOPE 

No Sì Sì 

Saldatura a quattro tempi in modalità TIG 
con riempimento del cratere finale e con uso 
di contattore a distanza per il controllo della 
sequenza. 

 
REPEAT 

No Sì Sì 
Saldatura a quattro tempi in modalità TIG 
con ripetizione e riempimento del cratere 
finale e con uso di contattore a distanza. 

 
SPOT 

No Sì No 
Saldatura a punti a due tempi in modalità 
TIG  ad alta frequenza con uso di contattore 
a distanza. 

 
PULSANTE ON/OFF 

No Sì Sì Saldatura pulsata in modalità TIG. 

 
Sì Sì Sì Seleziona corrente di saldatura alternata o 

continua. 

 
Contattore ON/OFF 

Sì No Sì Contattore in modalità Stick. 

 
Uso PANEL/REMOTE 

Sì Sì Sì Seleziona uso del pannello operativo o del 
comando a distanza.  

 
Tabella 4-2.  Selezione processo verso modalità di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  
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4.03  Descrizione dei parametri di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  
 

 
 

Figura 4-3. Pannello frontale ArcMaster 300 AC/DC con descrizione dei parametri  
 

Tabella 4-3.  Descrizione dei parametri di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  
Parametro Descrizione 

 

 
PRE-FLOW 

Questo parametro è operativo solo in modalità TIG ed è usato per fornire gas alla zona 
di saldatura prima dell’innesco dell’arco, dopo la pressione del pulsante della torcia. 
Questo comando è usato per ridurre significativamente la porosità all’inizio della 
saldatura. 

HOT START Questo parametro è operativo in tutte le modalità di saldatura eccetto la modalità Lift 
TIG ed è usato per riscaldare la zona di saldatura in modalità TIG o migliorare le 
caratteristiche di avvio per elettrodi rivestiti, per esempio elettrodi con rivestimento a 
basso contenuto di idrogeno.  Il parametro imposta la sovracorrente di accensione da 
sommare alla corrente di picco PEAK (WELD). 
Per esempio:  corrente all’accensione = 130 A quando PEAK (WELD) = 100 A e HOT 
START = 30 A 

INITIAL CUR. Questo parametro è operativo solo in modalità TIG (4T) SLOPE o REPEAT  ed è usato 
per impostare la corrente di avvio in modalità TIG. La corrente di avvio rimane 
impostata fino al rilascio del pulsante della torcia dopo la sua pressione.  

UP SLOPE Questo parametro è operativo solo in modalità TIG ed è usato per impostare il tempo di 
crescita della corrente di saldatura nella rampa di salita, dopo la pressione e rilascio del 
pulsante della torcia, da corrente iniziale INITIAL CUR a corrente di picco PEAK o BASE 

PEAK CUR Questo parametro imposta la corrente di saldatura di picco in modalità pulsata 
(PULSE). 

WELD Questo parametro imposta la corrente di saldatura TIG in modalità STD, SLOPE, 
REPEAT e SPOT quando PULSE è OFF. Questo parametro imposta anche la corrente di 
saldatura con elettrodo rivestito (STICK). 

BASE  
(Corrente di base) 

Questo parametro imposta la corrente di base in modalità TIG. 
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SPOT TIME Questo parametro imposta la durata del punto di saldatura solo in modalità TIG alta 
frequenza. 

PULSE WIDTH Questo parametro imposta la percentuale del tempo in cui la corrente di saldatura ha il 
valore di picco nella frequenza di pulsazione (PULSE FREQUENCY) quando PULSE è 
attivo. 

PULSE FREQ. Questo parametro imposta la frequenza di pulsazione quando PULSE è attivo. 
AC FREQUENCY Questo parametro è operativo solo in modalità AC ed è usato per impostare la 

frequenza della corrente alternata di saldatura. 
WAVE BALANCE Questo parametro è usato in modalità AC TIG per l’alluminio ed è usato per impostare il 

rapporto tra penetrazione e azione di pulizia per la corrente alternata di saldatura.  In 
generale il bilanciamento d’onda (WAVE BALANCE) è fissato al 50% per la saldatura in 
corrente alternata con elettrodo rivestito (AC STICK).  Il comando WAVE BALANCE cambia 
il rapporto tra penetrazione e azione di pulizia dell’arco di saldatura TIG in corrente alternata. 
La massima penetrazione di saldatura si ottiene quando il comando WAVE BALANCE è 
impostato al 10%.  La massima azione di pulizia di leghe di alluminio o magnesio 
pesantemente ossidate è ottenuta quando il comando WAVE BALANCE è fissato al 65%. 

WAVE BALANCE=10%

Maximum Penetration and
reduced cleaning

WAVE BALANCE=50%

Balanced with 50% penetration
and 50% cleaning

WAVE BALANCE=65%

Maximum Cleaning and
reduced penetration

10%50% 65%

90%50% 35%

(+ )(+ ) (+ )

(-)(-) (-)

 
DOWN SLOPE  Questo parametro è operativo solo in modalità TIG ed è usato per impostare la durata 

della diminuzione della corrente di saldatura nella rampa di discesa, dopo la pressione 
del pulsante della torcia, fino alla corrente di riempimento del cratere finale (CRATER 
CUR). Questo comando è usato per eliminare il cratere che può formarsi al termine 
della saldatura. 

CRATER CUR.  Questo parametro è operativo solo in modalità TIG (4T) SLOPE  o REPEAT ed è usato 
per impostare la corrente finale in modalità TIG. La corrente di riempimento del cratere 
finale rimane impostata fino al rilascio del pulsante della torcia dopo la sua pressione. 

POST-FLOW  

 

Questo parametro è operativo solo in modalità TIG ed è usato per regolare la durata di 
uscita gas a fine saldatura dopo lo spegnimento dell’arco. Questo comando è usato per 
ridurre significativamente l’ossidazione dell’elettrodo di tungsteno. 

 

I pulsanti SAVE/LOAD sono usati per salvare o caricare un totale di 5 programmi nella 
memoria del 300 AC/DC.  
 

 
Tabella 4-3 (continuazione).  Descrizione dei parametri di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  
 

Wave balance = 50% Wave balance = 10% Wave balance = 65%

Equilibrio con 50% de penetración
y 50% de acción limpiadora 

Penetración máxima y acción
limpiadora reducida

Acción limpiadora reducida
y penetración máxima

     testo 
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4.04  Parametri di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  

 
    Modalità di saldatura 

Parametro di 
saldatura 

Intervallo 
parametro 

Impostazione 
di fabbrica 

Unità di 
incremento

STICK HF TIG LIFT TIG

PRE-FLOW 0 a 1 s 0 s 0,1 s No Sì Sì 
HOT START 0 a 70 A 20 A 1 A Sì Sì No 

INITIAL CUR. 5 a 300 A 30 A 1 A No Sì Sì 
UP SLOPE 0 a 15 s 1 s 0,1 s No Sì Sì 

PULSE PEAK CUR. 5 a 300 A 120 A 1 A No Sì Sì 
PULSE BASE CUR. 5 a 300 A 80 A 1 A No Sì Sì 
WELD CUR. (TIG) 5 a 300 A 80 A 1 A No Sì Sì 

WELD CUR. (STICK) 5 a 300 A 80 A 1 A Sì No No 
SPOT TIME  0,5 a 5 s 2 s 0,1 s No Sì Sì 

PULSE WIDTH 15 a 80% 50% 1% No Sì Sì 

PULSE FREQ. 0,5 a 500 Hz 100 Hz Vedere  
tabella 4-5 No Sì Sì 

AC FREQUENCY  15 a 150 Hz 60 Hz 1 Hz Sì Sì Sì 
WAVE BALANCE 10 a 65% 20% 1% Sì Sì Sì 
DOWN SLOPE 0 a 25 s 3 s 0,1 s No Sì Sì 
CRATER CUR. 5 a 300 A 30 A 1 A No Sì Sì 
POST-FLOW 0 a 60 s 10 s 0,1 s No Sì Sì 

 
Tabella 4-4.  Parametri di saldatura per ArcMaster 300 AC/DC  

 
 

Intervallo PULSE FREQ.  Unità di incremento 
0,5 a 20 Hz 0,1 Hz 
20 a 100 Hz 1 Hz 

100 a 500 Hz 5 Hz 

 
Tabella 4-5. Intervallo e unità di incremento di PULSE FREQ.  
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4.05  Caratteristiche della saldatrice   

 
Caratteristica Descrizione 

Nuovi comandi digitali • Pressoché tutti i parametri di saldatura sono regolabili. 
Interruttori su pannello tattile • Interruttori tattili eliminano il rischio di danni meccanici. 
Copri pannello frontale • Protegge i comandi del pannello frontale. 
Strumento di misura digitale • Visualizza valori di parametri di saldatura selezionati. 

• Visualizza corrente di saldatura nel corso della saldatura. 
• Visualizza corrente di saldatura per 20 secondi dopo la fine 

della saldatura. 
• Il valore di un parametro di saldatura selezionato può 

essere regolato in qualsiasi momento anche durante la 
saldatura. 

Controllo intelligente ventola di 
raffreddamento  

• Il sistema di raffreddamento intelligente è progettato per 
ridurre l’accumulo di polvere e di materiali estranei, 
fornendo nello stesso tempo un raffreddamento ottimale.  

• La velocità della ventola si riduce circa 30 secondi dopo 
l’accensione della macchina. 

• La velocità della ventola aumenta quando i componenti 
interni raggiungono la temperatura di funzionamento. 

Interruttore di accensione • Interruttore di accensione/spegnimento dell’alimentazione 
primaria situato nel pannello posteriore. 

Dispositivo di riduzione tensione (VRD) 
 
Vedere Sezione 11 per istruzioni di 
disattivazione 

Riduce la tensione a vuoto quando la saldatrice non è in uso. 
Elimina la necessità di riduttori di tensione aggiuntivi e non 
ha effetto sull’innesco dell’arco. 
• VRD è pienamente conforme alla norma IEC 60974-1. 
• Quando è selezionata la modalità STICK, la spia VRD è 

verde quando la saldatrice non salda e rossa quando salda. 
• In modalità TIG, VRD è disattivo. 

Manopola di comando • Per il parametro di saldatura selezionato, la rotazione della 
manopola in senso orario aumenta il valore del parametro. 

• La rotazione della manopola in senso antiorario diminuisce 
il valore del parametro. 

• Il valore di un parametro di saldatura selezionato può 
essere regolato in qualsiasi momento anche durante la 
saldatura. 

• Spingendo in dentro la manopola viene visualizzata la 
tensione effettiva dell’arco. 

Autodiagnosi mediante codici di errore • Un codice di errore viene visualizzato sullo strumento di 
misura digitale quando si verifica un problema con la 
tensione primaria di alimentazione o con componenti 
interni.   
Fare riferimento alla guida alla risoluzione dei problemi. 

Tabella 4-6.  Caratteristiche della saldatrice 
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Caratteristica Descrizione 

Funzione di salvataggio/caricamento 
 

• Un totale di 5 programmi possono essere salvati nella 
memoria del 300 AC/DC.. 

• SALVARE (SAVE) in memoria i parametri correnti di 
saldatura  

• Premere e TENERE PREMUTO il pulsante SAVE.  Suonerà un 
cicalino e lo strumento di misura digitale visualizzerà il 
numero 1. 

• Selezionare una posizione di memoria ruotando la manopola 
di comando; viene visualizzato un numero da 1 a 5. 

• Dopo aver selezionato la posizione di memoria desiderata (da 
1 a 5), premere il pulsante di scorrimento destro e la 
macchina emetterà un breve bip per confermare che i 
parametri di saldatura dal pannello di controllo sono stati 
salvati. 

• ACQUISIRE (LOAD) un programma sul pannello di controllo 
• Premere e TENERE PREMUTO il pulsante LOAD.  Suonerà un 

cicalino e lo strumento di misura digitale visualizzerà il 
numero 1. 

• Selezionare una posizione di memoria ruotando la manopola 
di comando; viene visualizzato un numero da 1 a 5. 

• Dopo aver selezionato la posizione di memoria desiderata (da 
1 a 5), premere il pulsante di scorrimento destro e la 
macchina emetterà un breve bip per confermare che i 
parametri di saldatura sono stati caricati sul pannello di 
controllo. 

 
Tabella 4-6.  Caratteristiche della saldatrice (continuazione) 
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SEZIONE 5.  PREDISPOSIZIONE PER SALDATURE  
SMAW (STICK) E GTAW (TIG)  

Nell’uso della saldatrice sono applicabili le normali procedure operative, cioè collegare il cavo di massa 
direttamente al pezzo in lavorazione mentre il cavo dell’elettrodo è usato per il portaelettrodo.  Ampi margini di 
sicurezza forniti dal dimensionamento degli avvolgimenti assicurano che la saldatrice potrà sopportare 
sovraccarichi di breve durata senza effetti negativi.  I valori dell’intervallo della corrente di saldatura devono 
essere usati solo come guida. La corrente fornita all’arco dipende dalla tensione all’arco, e poiché la tensione 
all’arco varia tra diverse classi di elettrodi, la corrente di saldatura a ciascuna impostazione può variare a seconda 
del tipo di elettrodo in uso. L’operatore dovrebbe usare i valori dell’intervallo della corrente di saldatura come 
guida, e poi regolare l’impostazione della corrente in funzione dell’applicazione. 

 

 PERICOLO 

Prima di collegare il morsetto di massa al 
pezzo in lavorazione e di inserire l’elettrodo 
nel portaelettrodo assicurarsi che 
l’interruttore di alimentazione primaria sia 
spento.  

 
ATTENZIONE  

Prima dell’uso rimuovere ogni materiale 
di imballaggio. 
Non bloccare le prese d’aria sulla 
fronte, sul retro o sui fianchi della 
saldatrice. 
 

ATTENZIONE  

NON cambiare modalità di saldatura o 
modalità del processo di saldatura fino 
a quando non è terminata l’uscita del 
gas a fine saldatura (POST-FLOW).  

 

Art # A-07475

 
 

Figura 5-1. Predisposizione 300 AC/DC  
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SEZIONE 6.  SEQUENZA OPERATIVA  
 

 

NOTA: I pulsanti di scorrimento sono usati per selezionare i parametri da impostare.  I LED 
mostrano quale funzione è in corso di regolazione nello schema della sequenza di 
saldatura.  Fare riferimento alla tabella dei simboli posta all’inizio del manuale per la 
descrizione dei simboli. 

 

 
 

 

Figura 6-1. Pannello frontale 300 AC/DC 
1. Funzione pulsato: Premendo questo pulsante si attivano le funzioni TIG di corrente pulsata. 
2. Funzione corrente a distanza: Premendo questo pulsante si attivano le funzioni di controllo della 

corrente a distanza. 
3. Funzioni modalità TIG: Premendo questo pulsante si passa attraverso le modalità di uscita TIG 

(Standard, Slope, Slope w/repeat, Spot). 
4. Display LED digitale: Corrente di saldatura e valori dei parametri sono visualizzati in questa finestra. 

Avvisi interni come sovratemperatura, bassa o alta tensione di alimentazione, sono segnalati 
all’operatore da un segnale di avvertimento e un messaggio di errore sullo schermo. 

5. Pulsanti di salvataggio/caricamento: Usando i pulsanti Save e Load l’operatore può agevolmente 
salvare fino a 5 programmi di parametri di saldatura. 

6. Manopola di comando: Permette all’operatore di regolare la corrente in uscita nell’intero intervallo 
offerto dalla saldatrice e di impostare il valore di ogni parametro.  

7. Pulsante processo: Questo pulsante seleziona tra le modalità STICK, HF TIG e Lift TIG. 
8. Pulsanti di scorrimento: Usati per selezionare i parametri da impostare. I LED mostrano nello schema 

della sequenza di saldatura quale funzione è in corso di regolazione. 
9. Pulsante AC/DC: Seleziona tra le uscite di saldatura in corrente alternata o continua. 
10. Funzione contattore: La pressione di questo pulsante attiva le funzioni contattore. 

1 

8 

3 

4 6 

9 10 

2 

7 

5 
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6.01  Saldatura con elettrodo rivestito 
• Collegare il cavo di massa al morsetto negativo  
• Collegare il cavo dell’elettrodo al morsetto positivo  
• Accendere la macchina 
• Impostare corrente di saldatura alternata (AC) o continua (DC). Se è selezionata AC, allora 

impostare frequenza (AC FREQ) a 60 Hz e bilanciamento d’onda (WAVE BALANCE) a 50%. 
• Impostare contattore 
• Collegare dispositivo di comando a distanza se richiesto  
Usare i pulsanti di scorrimento per portarsi al parametro da impostare.  Il LED mostrerà nello schema 
della sequenza di saldatura quale funzione è in corso di regolazione.  Usare la manopola di comando 
per regolare ogni parametro. 
• Impostare sovracorrente di accensione (HOT START) 
• Impostare corrente di saldatura (WELD)  
Cominciare a saldare 

6.02  Saldatura TIG in corrente alternata o continua ad alta frequenza  
• Collegare il cavo di massa al morsetto positivo 
• Collegare la torcia TIG al morsetto negativo 
• Accendere la macchina 
• Impostare corrente di saldatura alternata (AC) o continua (DC). Se è selezionata AC, allora 

impostare frequenza (AC FREQ) e bilanciamento d’onda (WAVE BALANCE) 
• Collegare dispositivo di comando a distanza se richiesto. 
Usare i pulsanti di scorrimento per postarsi al parametro da impostare.  Il LED mostrerà nello schema 
della sequenza di saldatura quale funzione è in corso di regolazione.  Usare la manopola di comando 
per regolare ogni parametro. 
• Impostare durata preflusso (PRE-FLOW)  
• Impostare corrente di HOT START  
• Impostare durata di uscita gas a fine saldatura (POST-FLOW)  
• Impostare corrente di saldatura di picco (PEAK CUR)  
• Impostare durata di uscita gas a fine saldatura (POST-FLOW)  
Parametri modalità di saldatura a rampa di corrente (Slope) se richiesti  
• Impostare corrente iniziale (INTIAL CUR)  
• Impostare durata rampa di salita (UP SLOPE)  
• Impostare corrente di saldatura di picco (PEAK CUR)  
• Impostare corrente di base (BASE)  
• Impostare durata rampa di discesa (DOWN SLOPE)  
• Impostare corrente di riempimento cratere finale (CRATER CUR)  
Parametri modalità pulsata se richiesti  
• Impostare ampiezza di pulsazione (PULSE WIDTH) % per la corrente di picco (PEAK CURRENT) 
• Impostare corrente di picco (PEAK CURRENT) 
• Impostare frequenza di pulsazione (PULSE FREQ)  
Cominciare a saldare 
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6.03 Sequenza di saldatura a rampa di corrente  
 

 
Nota: 

La funzione di saldatura a rampa di corrente è operativa solo con un dispositivo di 
accensione/spegnimento a distanza. 

 
1) Per iniziare la sequenza della rampa di corrente chiudere i contatti dell’interruttore remoto.  Una volta che 

l’arco elettrico è stabilito, la saldatrice manterrà le impostazioni di corrente iniziali fino a quando i contatti 
dell’interruttore remoto rimangono chiusi. 
a) Nella modalità HF TIG , dopo il tempo di pre-flow, alla torcia è presente alta frequenza.  Quando la 

torcia viene posizionata vicino al pezzo in lavorazione, la corrente di saldatura viene trasferita al 
pezzo e si stabilisce l’arco al valore di corrente iniziale.  

b) Nella modalità Lift TIG , dopo il tempo di pre-flow, alla torcia è presente corrente di Lift Start.  
Quando l’elettrodo tocca il pezzo e viene sollevato, si stabilisce l’arco al valore di corrente iniziale. 

2) Aprire l’interruttore remoto – La corrente sale al valore di saldatura.  Una volta che l’arco ha raggiunto il 
valore della corrente di saldatura, la saldatrice manterrà la corrente di saldatura fino a quando i contatti 
dell’interruttore remoto rimangono aperti.  

3) Chiudere l’interruttore remoto – La corrente di saldatura scende fino al valore di corrente finale.  Una 
volta raggiunta la corrente di saldatura finale, la saldatrice manterrà il valore di corrente finale fino a 
quando i contatti dell’interruttore remoto rimangono chiusi.  

4) Aprire l’interruttore remoto – L’arco si spegne e comincia l’uscita gas a fine saldatura (post-flow). 
 
 

6.04  Sequenza di saldatura a rampa di corrente con ripetizione 
 

La funzione di ripetizione è operativa durante la rampa di discesa della sequenza di saldatura a rampa di 
corrente ed è attiva solo durante la rampa di discesa. Durante la rampa di discesa, aprendo i contatti 
dell’interruttore remoto, la corrente torna ad aumentare fino al valore della corrente di saldatura.  Nell’ambito 
della rampa di discesa la funzione di ripetizione può essere attivata quante volte si desidera. Per continuare il 
ciclo di saldatura a rampa di corrente e terminare la sequenza di discesa, chiudere i contatti dell’interruttore 
remoto e permettere che la corrente di saldatura raggiunga il valore della corrente finale. Una volta raggiunto 
il valore di corrente finale, aprendo nuovamente l’interruttore remoto si spegne l’arco e comincia l’uscita gas 
a fine saldatura (post-flow).  

 

 

Corrente sald. 
Rampa 

di 
discesa 

Rampa 
di salita 

Corrente 
iniziale 

Interruttore 
chiuso 

Interruttore 
aperto 

Interruttore  

chiuso 

Interruttore  

aperto 

Pre-flow 

Corrente 
finale 

Post-flow 
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6.05  Saldatura pulsata  
 

 
 
La saldatura pulsata è usata prima di tutto per controllare la somministrazione di calore.  La saldatura pulsata 
offre numerosi vantaggi come i seguenti:  
 
1) Controllo del bagno di saldatura – dimensione e fluidità (specialmente fuori posizione). 
2) Aumento della penetrazione 
3) Controllo della velocità di avviamento 
4) Qualità costantemente migliore 
5) Diminuzione delle distorsioni su materiali leggeri o sottili. 
 
La corrente pulsata fornisce un sistema in cui la corrente di saldatura varia continuamente tra due livelli.  
Durante i periodi di corrente di picco, hanno luogo riscaldamento e fusione, e durante i periodi di corrente di 
base, hanno luogo raffreddamento e solidificazione.  L’ampiezza della pulsazione è il periodo in un ciclo in cui 
la corrente rimane al valore della corrente di picco.  La frequenza di pulsazione, misurata in hertz, è il numero 
di cicli per secondo che la corrente percorre tra i valori di picco e di base.  È come se il reostato a pedale 
venisse spostato su e giù per aumentare e diminuire la corrente di saldatura su base regolare.  Quanto più 
velocemente si sposta il reostato a pedale su e giù, tanto più elevata è la frequenza. 

(Picco) 
(Base)  

Corrente di base 

(Ampiezza) (Frequenza) 
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6.06  Funzione di salvataggio e caricamento 
 

Nella memoria del 300 AC/DC possono essere salvati un totale di 5 programmi.   
 

SALVARE (SAVE)  in memoria i parametri correnti di saldatura 
• Premere e TENERE PREMUTO il pulsante SAVE.  Suonerà un cicalino e lo strumento di misura digitale 

visualizzerà il numero 1. 
• Selezionare una posizione di memoria ruotando la manopola di comando; viene visualizzato un numero da 1 

a 5. 
• Dopo aver selezionato la posizione di memoria desiderata (da 1 a 5), premere il pulsante di scorrimento 

destro e la macchina emetterà un breve bip per confermare che i parametri di saldatura dal pannello di 
controllo sono stati salvati. 

 
ACQUISIRE (LOAD) un programma sul pannello di controllo  
• Premere e TENERE PREMUTO il pulsante LOAD.  Suonerà un cicalino e lo strumento di misura digitale 

visualizzerà il numero 1. 
• Selezionare una posizione di memoria ruotando la manopola di comando; viene visualizzato un numero da 1 

a 5. 
• Dopo aver selezionato la posizione di memoria desiderata (da 1 a 5), premere il pulsante di scorrimento 

destro e la macchina emetterà un breve bip per confermare che i parametri di saldatura sono stati caricati sul 
pannello di controllo. 
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SEZIONE 7.  GUIDA ELEMENTARE ALLA SALDATURA TIG 

7.01  Spiegazione dell’instabilità dell’arco nella saldatura AC TIG su alluminio  
 

Quanto segue aiuterà a capire il fenomeno dell’instabilità dell’arco elettrico, chiamato anche “fluttery arc” o “arc 
rectification”. 

La tesi di base è che l’instabilità è provocata dalla mancanza di ossido nel bagno di saldatura. 
Lo strato di ossido sulla piastra ha ridotto l’energia per l’emissione di elettroni.  L’emissione di elettroni dal 
bagno di saldatura (DC+) provoca la disgregazione degli stati di ossido, la cosiddetta “azione pulente”.  
Tuttavia una volta che l’azione pulente ha prodotto un bagno di saldatura dalla superficie a specchio, 
l’effetto dello strato di ossido è limitato perché lo strato di ossido stesso è stato dissipato. Questo rende 
più difficile l’emissione di elettroni dal bagno di saldatura e aumenta la probabilità di instabilità dell’arco 
elettrico.  
Questa idea è suffragata dall’osservazione che una volta iniziata, l’instabilità può essere fermata spostando 
l’arco dal bagno di saldatura a specchio verso un’area di materiale rivestito di ossido. Non appena questo 
viene fatto, l’arco ritorna a una condizione di stabilità.  Cioè mentre l’arco “consuma” la piastra rivestita di 
ossido, l’instabilità non si presenta.  Ma non appena l’arco è stazionario, il bagno di saldatura diventa 
totalmente “ripulito” di emissione di elettroni, e l’instabilità comincia. 
Prove eseguite su vari tipi di saldatrici AC TIG hanno mostrato che l’instabilità dell’arco elettrico non è 
limitata a un tipo di saldatrice o al suo schema di progettazione, ma sia i tipi tradizionali sia quelli a inverter 
presentano lo stesso problema. 

 AC TIG su alluminio 
Il problema: L’arco elettrico appare instabile e pulsa o fluttua, cioè sembra che la corrente di saldatura 

continui a cambiare rapidamente. 

Condizioni che accentuano l’instabilità dell’arco: Condizioni che alleviano l’instabilità 
dell’arco: 

• Pezzo in lavorazione freddo. • Preriscaldare il pezzo in lavorazione 
• Arco elettrico molto corto • Aumentare la lunghezza dell’arco 
• Cratere del bagno di saldatura da 0.39” a 0.47” 

(10 a 12 mm) di diametro 
• Introdurre una bacchetta di materiale di 

apporto nel bagno di saldatura, che 
apporti ossidi 

• Zona dell’arco elettrico fissa in un punto per 
produrre un bagno di saldatura pulito “a 
specchio”  

• Smuovere il bagno di saldatura per 
introdurre ossidi nel bagno 

• Aumentata azione pulente, cioè la prolungata 
emissione di ossido da un bagno di saldatura 
stazionario aumenta la probabilità di instabilità 
dell’arco elettrico. 

• Diminuire l’azione pulente portando il 
bilanciamento d’onda (WAVE BALANCE) 
sotto il 50% o smuovere il bagno di 
saldatura. 

• Accentuata quando l’elettrodo di tungsteno 
funziona in prossimità della sua capacità di 
trasporto di corrente, cioè con goccia fusa 
sull’estremità. 

• Usare un elettrodo di tungsteno di 
diametro maggiore. 

 
Tabella 7-1.  Riduzione dell’instabilità dell’arco 

 

Conclusione:  L’instabilità dell’arco nella saldatura AC TIG è un fenomeno fisico indipendente dal tipo 
di progettazione della macchina. 
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7.02  Polarità dell’elettrodo 
 

Collegare la torcia TIG al morsetto negativo (- / TORCH) e il cavo di massa al morsetto positivo (+ / 
WORK) per polarità diretta in corrente continua.  La polarità diretta in corrente continua è la polarità più 
comunemente usata nella saldatura DC TIG.  Consente un consumo limitato dell’elettrodo perché il 70% 
del calore è concentrato sul pezzo in lavorazione.  

 

7.03  Intervalli di corrente per elettrodi in tungsteno 

 

Diametro elettrodo Corrente alternata(A) Corrente continua (A) 

0.040” (1,0 mm) 30 – 70 30 – 60 

1/16” (1,6mm) 60 – 95 60 – 115 

3/32” (2,4mm) 125 – 150 100 – 165 

1/8” (3,2mm) 130 – 225 135 – 200 

5/32” (4,0mm) 190 – 280 190 – 280 

3/16” (4,8mm) 250 – 340 250 – 340 

 
Tabella 7-2.  Intervalli di corrente per vari diametri dell’elettrodo in tungsteno 

 

7.04 Tipi di elettrodo in tungsteno 

 
Tipo elettrodo 
(finitura alla 

mola) 
Applicazione di saldatura Caratteristiche Codice colore 

Toriato 2% 
Saldatura in corrente continua di 
acciaio dolce, acciaio 
inossidabile e rame. 

Eccellente innesco dell’arco, 
lunga durata, elevata capacità 
di trasporto corrente. 

Rosso 

Zirconato 1% 

Saldatura di alta qualità in 
corrente alternata di alluminio, 
magnesio e loro leghe. 

Autopulente, lunga durata, 
conserva punta arrotondata, 
elevata capacità di trasporto 
corrente. 

Bianco 

Ceriato 2% 

Saldatura in corrente alternata e 
continua di acciaio dolce, acciaio 
inossidabile, rame, alluminio, 
magnesio e loro leghe. 

Durata superiore, arco 
elettrico più stabile, innesco 
più facile, più ampia gamma 
di corrente, arco elettrico più 
sottile e concentrato. 

Grigio 

 
 

Tabella 7-3.  Tipi di elettrodo in tungsteno  
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7.05 Guida per la scelta del diametro del filo di apporto  
 

Diametro filo di apporto Intervallo corrente alternata 
(A) 

Intervallo corrente continua 
(A) 

1/16” (1,6 mm) 30 - 95 20 - 90 

3/32” (2,4 mm) 125 - 160 65 - 115 

1/8” (3,2 mm) 180 - 240 100 - 165 

3/16” (4,8 mm) 220 - 320 200 - 350 
 

Tabella 7-4.  Guida per la scelta del filo di apporto 
 

NOTA 

Il diametro del filo di apporto specificato in tabella 7-4 è solo una guida. Possono essere 
usati fili di altro diametro a seconda dell’applicazione di saldatura. 

7.06 Scelta del gas di protezione 
 

Lega Gas di protezione  
Argoshield è marchio registrato di BOC Gases Limited. 

 Alluminio e leghe Argo per saldatura, Argoshield 80T, 81T 

 Acciaio al carbonio Argo per saldatura 

 Acciaio inossidabile Argo per saldatura, Argoshield 71T, 80T, 81T 

 Lega di nichel Argo per saldatura, Argoshield 71T 

 Rame Argo per saldatura, Argoshield 81T 

 Titanio Argo per saldatura, Argoshield 80T, 81T 
 

Tabella 7-5.  Scelta del gas di protezione 
 

7.07  Parametri di saldatura TIG per tubi in acciaio basso legato a basso tenore di 
carbonio  
 

Tipo e diametro 
elettrodo 

Intervallo corrente 
continua (A) 

Bacchetta di 
apporto per 
passata di 

fondo cianfrino 

Preparazione del giunto 

Toriato2% 
3/32” (2,4 mm) 

120 - 170 Sì 

Toriato 2% 
3/32” (2,4 mm) 

100 - 160 Sì 

Toriato 2% 
3/32” (2,4 mm) 

90 - 130 No 

 
Tabella 7-6.  Parametri di saldatura TIG per tubi in acciaio basso legato a basso tenore di carbonio  
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7.08  Parametri di saldatura per l’alluminio  
 

Spessore 
metallo 

base 

Corrente 
alternata per 

alluminio 

Diametro 
elettrodo in 
tungsteno 

Diametro 
bacchetta di 
apporto (se 
richiesta) 

Portata gas 
argo (litri/min) 

 
Tipo giunto 

30-45 Di testa/ad angolo 0.040” 
1 mm 35-50 

0.040” 
1 mm 

1/16” 
1,6 mm 5-7 

Sovrapp./ad angolo 
40-60 Di testa/ad angolo 0.045” 

1,2 mm 45-70 
0.040” 
1 mm 

1/16” 
1,6 mm 5-7 

Sovrapp./ad angolo 
60-85 Di testa/ad angolo 1/16” 

1,6 mm 70-95 
1/16” 

1,6 mm 
1/16” 

1,6 mm 7 
Sovrapp./ad angolo 

125-150 Di testa/ad angolo 1/8” 
3,2 mm 130-160 

3/32” / 2,4 mm 
1/8” / 3,2 mm 

3/32” 
2,4 mm 10 

Sovrapp./ad angolo 
180-225 Di testa/ad angolo 3/16” 

4,8 mm 190-240 
1/8” 

3,2 mm 
1/8” 

3,2 mm 10 
Sovrapp./ad angolo 

240-280 Di testa/ad angolo ¼” 
6,4 mm 250-320 

3/16” 
4,8 mm 

3/16” 
4,8 mm 13 

Sovrapp./ad angolo 
 

Tabella 7-7.  Parametri di saldatura AC TIG  
 

 

7.09  Parametri di saldatura per l’acciaio  
 

Spessore 
metallo 

base 

Corrente 
continua per 

acciaio 
dolce 

Corrente 
continua per 

acciaio 
inossidabile

Diametro 
elettrodo in 

tungsteno(se 
richiesta) 

Diametro 
bacchetta di 
apporto (se 
richiesta) 

Portata gas 
argo 

(litri/min) 

 
Tipo giunto 

35-45 20-30 Di testa/ad angolo 0.040” 
1 mm 40-50 25-35 

0.040” 
1 mm 

1/16” 
1,6 mm 5-7 

Sovrapp./ad angolo 
45-55 30-45 Di testa/ad angolo 0.045” 

1,2 mm 50-60 35-50 
0.040” 
1 mm 

1/16” 
1,6 mm 5-7 

Sovrapp./ad angolo 
60-70 40-60 Di testa/ad angolo 1/16” 

1,6 mm 70-90 50-70 
1/16” 

1,6 mm 
1/16” 

1,6 mm 7 
Sovrapp./ad angolo 

80-100 65-85 Di testa/ad angolo 1/8” 
3,2 mm 90-115 90-110 

1/16” 
1,6 mm 

3/32” 
2,4 mm 7 

Sovrapp./ad angolo 
115-135 100-125 Di testa/ad angolo 3/16” 

4,8 mm 140-165 125-150 
3/32” 

2,4 mm 
1/8” 

3,2 mm 10 
Sovrapp./ad angolo 

160-175 135-160 Di testa/ad angolo ¼” 
6,4 mm 170-200 160-180 

1/8” 
3,2 mm 

5/32” 
4 mm 10 

Sovrapp./ad angolo 
 

Tabella 7-8.  Parametri di saldatura DC TIG  
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SEZIONE 8.  GUIDA ELEMENTARE DI SALDATURA ALL’ARCO 

 

8.01  Polarità degli elettrodi 
Gli elettrodi rivestiti vengono generalmente collegati al morsetto ‘+’ e il cavo di massa al morsetto ‘−’, 
tuttavia in caso di dubbio consultare la documentazione del costruttore degli elettrodi. 

 

8.02  Effetti della saldatura con elettrodo rivestito su vari materiali  
 
Acciai legati e ad alta resistenza 

I due più significativi effetti della saldatura di questi acciai sono la formazione di zone di indurimento 
nell’area di saldatura e, se non vengono prese opportune precauzioni, il formarsi in questa zona di 
incrinature sotto il cordone di saldatura.  La zona di indurimento e la formazione di incrinature sotto il 
cordone di saldatura possono essere ridotte dall’uso di elettrodi appropriati, dal preriscaldamento, dall’uso 
di valori di corrente più elevati, dall’uso di elettrodi di diametro maggiore, dall’adozione di passate più corte 
con maggiore deposito di elettrodo o da un rinvenimento in forno. 

Acciai al manganese 
L’effetto sull’acciaio al manganese del lento raffreddamento da temperature elevate è dato 
dall’infragilimento.  Per questo motivo è essenziale tenere freddo l’acciaio al manganese durante la 
saldatura facendolo raffreddare rapidamente mediante immersione dopo ogni saldatura o alternando le 
zone di saldatura per distribuire il calore.  

Ghisa 
La maggior parte dei tipi di ghisa, eccettuata la ghisa bianca, sono saldabili.  La ghisa bianca, a causa della 
sua estrema fragilità, generalmente si incrina quando si fanno tentativi di saldarla.  Si possono incontrare 
problemi anche saldando ghisa malleabile a cuore bianco, a causa della porosità provocata dal gas 
trattenuto in questo tipo di ghisa. 

Rame e sue leghe 
Il fattore più importante è l’alto valore di conducibilità termica del rame, ciò che rende necessario il 
preriscaldamento di grandi sezioni per ottenere la corretta fusione del metallo di saldatura e del metallo 
base. 

Tipi di elettrodo 
Gli elettrodi per la saldatura all’arco sono classificati in diversi gruppi in funzione delle loro applicazioni.  
Esiste un grande numero di elettrodi usati per scopi industriali specializzati, che non sono di particolare 
interesse per il lavoro generico di ogni giorno.  Tra questi alcuni tipi con rivestimento a basso contenuto di 
idrogeno per acciai ad alta resistenza, tipi di elettrodo cellulosico per la saldatura di tubi di grande 
diametro, ecc.  La gamma degli elettrodi trattati in questa pubblicazione copre la grande maggioranza delle 
applicazioni che è probabile incontrare; sono tutti di facile uso e funzionano anche sulle saldatrici più 
semplici. 
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Metalli da saldare Elettrodo Commenti 

Acciaio dolce 6013 Elettrodo ideale per tutti i lavori di 
carattere generale. Tra le 
caratteristiche grande facilità di uso, 
facile innesco dell’arco e pochi 
spruzzi. 

Acciaio dolce 7014 Un elettrodo adatto a tutte le 
posizioni per uso su arredo in acciaio 
dolce e zincato, piastre, recinzioni, 
cancelli, tubi e serbatoi, ecc.  Adatto 
specialmente alla saldatura verticale 
discendente. 

Ghisa 99% Nichel Adatto per la saldatura di tutte le 
ghise eccettuata la ghisa bianca. 

Acciaio inossidabile 318L-16 Elevata resistenza alla corrosione. 
Ideale per le attrezzature dell’industria 
alimentare, ecc. su acciai inossidabili. 

Rame, bronzo,  
ottone, ecc. 

Bronze 
5.7 ERCUSI-A 

 

Elettrodo di facile uso per raccordi 
marini, rubinetteria e valvole, 
valvolame per abbeveratoi, ecc. 
Anche per saldare rame e acciaio e 
per sovrapposizioni in bronzo su 
alberi in acciaio. 

Acciai alto legati, 
metalli dissimili, 
resistenza alle 
incrinature.  
Tutti i lavori difficili di 
saldatura. 

312-16 Per i più difficili lavori di saldatura 
come molle, alberi, saldature di 
acciaio dolce con acciai inossidabili e 
legati. 
Non adatto all’alluminio. 

 
 

 
Tabella 8-1.  Tipi di elettrodo  



 

 



 

 

GARANZIA LIMITATA E APPLICABILITÀ 
 

Queste informazioni sono applicabili ai prodotti Thermadyne acquistati nel Regno Unito 
 

Aprile 2006 
 
Thermadyne garantisce che il prodotto proposto è esente da difetti di materiale o di fabbricazione se usato in 
conformità alle istruzioni scritte come definite nel manuale dell’utente fornito con la macchina. I prodotti per la 
saldatura Thermadyne sono fabbricati per l’uso da parte di utenti commerciali e industriali e di personale 
addestrato con esperienza nell’uso e nella manutenzione di apparecchiature elettriche per la saldatura e il taglio. 

La garanzia Thermadyne non sarà applicabile a: 
1. Apparecchiature che sono state modificate da parti diverse dal personale di assistenza Thermadyne o 

senza il previo consenso scritto del reparto di assistenza Thermadyne (GB). 
2. Apparecchiature che sono state usate al di fuori delle specifiche definite nel manuale dell’utente. 
3. Installazioni non conformi al manuale di installazione/manutenzione. 
4. Mancata pulizia o manutenzione della macchina in conformità alle disposizioni del manuale 

dell’utente, di installazione o di manutenzione. 

In caso di richiesta di intervento in garanzia, contattare il reparto garanzia Thermadyne (GB) per ottenere un 
modulo di autorizzazione alla restituzione in garanzia. 
 

Apparecchiatura di saldatura – Periodo di garanzia limitata 

Prodotto Periodo 

200S, 300S, 400S, 200TS, 300TS, 400TS, 400 MST, 200AC/DC, 300AC/DC, 
PowerMaster 320SP, 400SP, 500SP, Fabricator 200, Ultrafeed VA4000, Portafeed 
VS212 

3 anni

150SE, 155SE, 250SE, 400SE, 250TE, 400TE, 180AC/DC, 250AC/DC, 400AC/DC 
Fabricator 250, Fabricator 330, Fabricator 400, Fabricator 450, 220GMS 

2 anni

Componenti a richiesta e accessori 6 mesi

Riparazioni e parti di ricambio 3 mesi

Consumabili torcia Nessuno

Apparecchiatura di taglio – Periodo di garanzia limitata 

Prodotto Periodo 

CutMaster 38, 51, 81,101, 151 3 anni

PakMaster 150XL, Drag-Gun Plus 2 anni

CutSkill C-35A, C-70A, C-100A, Drag-Gun 1 anno

1TorchTM, SureLokTM Torches e PCH 120 1 anno

Altre torce 6 mesi

Riparazioni e parti 3 mesi

Accessori arco – Periodo di garanzia limitata 

Prodotto Periodo 

Tutti i prodotti 1 mese

Consumabili Nessuno

Consumabili torcia Nessuno



 

 

 



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /SyntheticBoldness 1.00
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for high quality pre-press printing. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later. These settings require font embedding.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308030d730ea30d730ec30b9537052377528306e00200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /FRA <>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


