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APPLICATIONS

HD

Saldatura a stagno,  pun-
tatura, o saldatura leg-
gera per massimo 2 ore 
giornaliere sviluppata in 
intervalli brevi. Ampe-
raggio e fumosità bassa. 
Deodorazione dell’aria 
filtrata.

Light
Saldatura ossiacetileni-
ca, ad elettrodo o MIG/
MAG per brevi intervalli.  
Amperaggio e fumosità 
media. Deodorazione 
dell’aria filtrata.

Saldatura ossiacetilenica, 
ad elettrodo o MIG/MAG, 
TIG per brevi intervalli.  
Amperaggio e fumosità 
medio/alta.
Deodorazione dell’aria 
filtrata.

Saldatura ossiacetilenica, 
ad elettrodo o MIG/MAG, 
TIG per brevi intervalli.  
Smerigliatura e produ-
zione di polvere in so-
spensione. Amperaggio 
e fumosità bassa. Aria 
filtrata non deodorata.

Saldatura ossiacetilenica, 
ad elettrodo o MIG/MAG, 
TIG per brevi intervalli.  
Smerigliatura e produ-
zione di polvere in so-
spensione. Amperaggio 
e fumosità media. Aria 
filtrata non deodorata.

Maximum of 2 hours sol-
dering, light welding or 
spot welding per day, in 
short periods. Low cur-
rent consumption and 
fume generation. Filtered 
air is deodorised.

Soudure à l’étain, poin-
tage ou soudure légère 
pendant 2 heures par 
jour maximum, réalisée 
sur de courts intervalles. 
Ampérage et fumosité 
faibles. Désodorisation de 
l’air filtré. 

Weichlöten, Heftsch-
weißen oder leichtere 
Schweißarbeiten für ma-
ximal 2 Stunden täglich 
in kurzen Intervallen. 
Niedrige Stromstärke und 
Rauchentwicklung. Geru-
chsbeseitigung der gefil-
terten Luft.

Soldadura con estaño, 
por puntos o ligera para 
un máximo de 2 horas 
diarias a intervalos cortos. 
Amperaje y nivel de humo 
bajo. Desodorización del 
aire filtrado.

Soudure oxyacétylénique, 
à électrode ou MIG/MAG 
sur de courts intervalles. 
Ampérage et fumosité 
moyens. Désodorisation 
de l’air filtré. 

Gasschmelzschweißen, 
E lektrodenschweißen 
oder MIG/MAG-Schweißen 
für kurze Intervalle. Mit-
tlere Stromstärke und 
Rauchentwicklung. Geru-
chsbeseitigung der gefil-
terten Luft.

Soldadura oxiacetiléni-
ca con electrodo o MIG/
MAG a intervalos cortos.  
Amperaje y nivel de humo 
medio. Desodorización 
del aire filtrado.

Oxyacetylene, electrode 
or MIG/MAG welding for 
short periods. Low cur-
rent consumption and 
fume generation. Filtered 
air is deodorised.

Oxyacetylene, electrode 
or MIG/MAG, TIG wel-
ding for short periods. 
Medium/high current 
consumption and fume 
generation. Filtered air is 
deodorised.

Soudure oxyacétylénique, 
à électrode ou MIG/MAG, 
TIG sur de courts interval-
les. Ampérage et fumosité 
moyen/élevée.  Désodori-
sation de l’air filtré.  

Gasschmelzschweißen, 
E lektrodenschweißen 
oder MIG-/MAG-/TIG-Sch-
weißen für kurze Intervalle. 
Mittlere/hohe Stromstärke 
und Rauchentwicklung. 
Geruchsbeseitigung der 
gefilterten Luft.

Soldadura oxiacetilénica 
con electrodo o MIG/MAG, 
TIG a intervalos cortos.  
Amperaje y nivel de humo 
medio/alto. Desodoriza-
ción del aire filtrado.

Oxyacetylene, electrode 
or MIG/MAG, TIG wel-
ding for short periods. 
Grinding and suspended 
dust. Small current con-
sumption and fume gene-
ration. Filtered air is not 
deodorised.

Soudure oxyacétyléni-
que, à électrode ou MIG/
MAG, TIG sur de courts in-
tervalles. Meulage et pro-
duction de poussière en 
suspension. Ampérage et 
fumosité faibles. Air filtré 
non désodorisé. 

Gasschmelzschweißen, 
E lektrodenschweißen 
oder MIG-/MAG-/WIG-
Schweißen für kurze Inter-
valle. Schleifen und Erzeu-
gung von Schwebstäuben. 
Niedrige Stromstärke und 
Rauchentwicklung. Ge-
filterte Luft nicht geruch-
sneutralisiert.

Soldadura oxiacetilénica 
con electrodo o MIG/MAG, 
TIG a intervalos cortos. 
Esmerilado y producción 
de polvos en suspensión. 
Amperaje y nivel de humo 
bajo. Aire filtrado sin de-
sodorización.

Soldadura oxiacetilénica 
con electrodo o MIG/MAG, 
TIG a intervalos cortos. 
Esmerilado y producción 
de polvos en suspensión. 
Amperaje y nivel de humo 
medio. Aire filtrado sin de-
sodorización.

Gasschmelzschweißen, 
E lektrodenschweißen 
oder MIG-/MAG-/WIG-
Schweißen für kurze Inter-
valle. Schleifen und Erzeu-
gung von Schwebstäuben. 
Mittlere Stromstärke und 
Rauchentwicklung. Ge-
filterte Luft nicht geruch-
sneutralisiert.

Soudure oxyacétyléni-
que, à électrode ou MIG/
MAG, TIG sur de courts in-
tervalles. Meulage et pro-
duction de poussière en 
suspension. Ampérage et 
fumosité moyen. Air filtré 
non désodorisé. 

Oxyacetylene, electrode 
or MIG/MAG, TIG wel-
ding for short periods. 
Grinding and suspended 
dust. Medium current 
consumption and fume 
generation. Filtered air is 
not deodorised.

Aspirazione e filtrazione 
di nebbie oleose pro-
dotte dall’evaporazione 
di emulsioni di raffred-
damento. Adatta ad ap-
plicazioni su macchine a 
controllo numerico.

Aspiration et filtration de 
brouillards d’huile pro-
duits de l’évaporation 
d’émulsion de refroidis-
sement. Ce système est 
adapté pour des applica-
tions sur les machines à 
contrôle numérique.

Absaugung und filtrie-
rung von Ölnebel, das von 
Abkuehlungsemulsionen 
verursacht sind.
Bestimmt für Verwendung 
auf Zahlenregelungsma-
schinen.

Aspiración y  filtración de 
neblina de aceite produ-
cida por la evaporación 
de emulsiones de enfria-
miento. Apropriado para 
aplicaciones en maquinas 
a control numerico.

Extraction and filtration 
of oil mists produced by   
CNC machines’ cooling 
fluids. 

Light
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Saldatura a stagno,  pun-
tatura leggera per mas-
simo 1 ora giornaliere 
sviluppata in intervalli 
brevi. Amperaggio e fu-
mosità bassa. Deodora-
zione dell’aria filtrata.

Estrazione di gas tossici, 
vapori, nebbie e sospen-
sioni poco polverose ma 
comunque non infiam-
mabili o potenzialmente 
esplosive.
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Extraction of toxic gases, 
vapours, mists, and su-
spensions that have a low 
dust content but are still 
inflammable or potential-
ly explosive.

Extraction de gaz toxi-
ques, vapeurs, brouillards 
et suspensions peu pous-
siéreuses mais toujours 
non inflammables ou po-
tentiellement explosives.  

Abführen von giftigen 
Gasen, Dämpfen, nicht 
entflammbaren oder po-
tentiell explosiven Nebeln 
und Aerosole mit geringer 
Staubbelastung.

Extracción de gases tó-
xicos, vapores, nieblas y 
partículas en suspensión 
con bajo contenido de 
polvo, no inflamables ni 
potencialmente explosi-
vas.

Maximum of 1 hour sol-
dering, light welding or 
spot welding per day, in 
short periods. Low cur-
rent consumption and 
fume generation. Filtered 
air is deodorised.

Soudure à l’étain, pointa-
ge léger pour 1 heure par 
jour maximum, réalisée 
sur de courts intervalles. 
Ampérage et fumosité 
faibles. Désodorisation de 
l’air filtré. 

Weichlöten,  leichte Sch-
weißarbeiten für höch-
stens 1 Stunde am Tag 
in kurzen Intervallen. 
Geeignet für niedrige 
Stromstärke und Rauch. 
Geruchsbeseitigung der 
filtrierten Luft.

Soldadura con estaño, por 
puntos, ligera para 1 hora 
diaria a intervalos cortos. 
Amperaje y nivel de humo 
bajo. Desodorización del 
aire filtrado.

Saldatura ossiacetileni-
ca, ad elettrodo o MIG/
MAG, TIG per brevi in-
tervalli.  Smerigliatura e 
produzione di polvere in 
sospensione. Amperag-
gio e fumosità alta. Aria 
filtrata non deodorata.

Oxyacetylene, electrode 
or MIG/MAG, TIG welding 
for short periods. Grinding 
and suspended dust. High 
current consumption and 
fume generation. Filtered 
air is not deodorised.

Soudure oxyacétyléni-
que, à électrode ou MIG/
MAG, TIG sur de courts in-
tervalles. Meulage et pro-
duction de poussière en 
suspension. Ampérage et 
fumosité élevée. Air filtré 
non désodorisé. 

Gasschmelzschweißen, 
Elektrodenschweißen 
oder MIG-/MAG-/WIG-
Schweißen für kurze In-
tervalle. Schleifen und 
Erzeugung von Schweb-
stäuben. Hohe Strom-
stärke und Rauchentwic-
klung. Gefilterte Luft nicht 
geruchsneutralisiert.

Soldadura oxiacetilénica 
con electrodo o MIG/MAG, 
TIG a intervalos cortos. 
Esmerilado y producción 
de polvos en suspensión. 
Amperaje y nivel de humo 
alto. Aire filtrado sin deso-
dorización.

HD


