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��"�����"�������������-��������������������������������.�	
��	�����i���������83����������������� �� ����� �!�"����#�����������$�����-��������������������������������� �	
���	�����i������������������������������� �� ����� !�"����#����������$�����-��������������������������������f0�	
��	�����i����������������� � ����� �!�"����#����������$�����T	���������"�������)����������&	'���
������������2��� �����������������	�"��������������T	���������"���*����],$�\<Y<Z[@<+D?M=;j;Db;AEEklkmnkkopqkk kkkr stpkruvwkxkykz{|r } ~ � � l m o z � k� x � yq5��$��



���������������	�
��
������	��������������	������������
�����������������	���������	���������
�	�����������	�����	���������������������������
��� �����!�����	���
"��#	����	����$
%��&'����������������	��
"��#�������	��������������	�������������
�������������������������	���������
�	�������������������	����	����������������������������
��� �(����)*+*),-*./012345678970*:;<0=>72?87>@A*(��
�!�
����	���
"��#	����	�$
%��&'��������B����	�
"��#�����$
%��C'�����!�
���	����D����!��������E������F���	�����������	�	���
"��#��� �
�����	����������!�
�����G��
 ��H����I��������������
�$
%��������
���'�������������������	�����
"��#��� �
�����������������	��������I�������	��
�����
��
���������������	�
�����
�J���� ���������	��������B����	�
"��#�������������	�
�"�������K������J�	 �
����������L�
	����B����	�
"��#������		�����������������	������	��		����������������������������M*+*),-*+*C;,DMNOP;,D*OP;QCR���	��
%������
������ ��"����������
"��#���������L		����%��	�
���������������������L		������������	J�		����������	� �������S�	�
��������	�
������T��������
"����������������������	U������GV(!%V���N0*=8737W*R/32<0=*1X5Y2*=7?*)XZ27?*67827?580=87*O2?[W\/7YY7A*F*+*D7]Y7?*%����������������"��	������%��	���������	��
"��#	����	��J�#����������������E����������!�
��������K�����������!�
���	����E�����%��	��������������	U���
������̂��#���.*+*-83_Y<̀*%	�������������
"��#	��������������������!�
���	����D��"L
�������������E������F���I��	��������!���������V��K���������a���������������S�	�
����$	��
��b�c�b'��������	�K�������	�������������������������	�L���������
������B�����������d������,e*,�*,f*,g��	�d������;�hi*+*-83_Y<̀*(�������"��	���������	�����
��
������I	U������������������������
"��#U����		��������� ���� %��	�������� ���� K�������	"��	�� ��	d�
���������	��������	���		�����	���������j*+*kl;)OP;l)C,D*!�
�������U���
����������B����������������
"��#��	�
��������������B���������$Bmn��	�Bmo'���	U���
����������������	����������	������ ��I�� ���"��������������J�#�������	������J�����	U�������.)��� �������k<5Y���L������������	����������	������������������	���	U��p�B����(��������	�B�������	�������	��� ���	�B������� ��������������������������������"�����!�������	�	B�����������
����	U���
����"�����������������J������T������ ���	��	������J�������U����������O_78457?/0]��������������
�!�
����	�B�������	������������	��� �����
����	�c�����������"������������������	U���
���� ������	�L�������
��������J�����������B��������������� �������	U��p�B��� �������������D*+*kl;)OP;l)C,D*��������������	����������	���������
�������
��I������� ��������
%�	��� ��l452/0]���	�����
������������������"L
������
"��#U����#����	U���
������
%�	��� T������!V̂Id��	����	����	�
"��#�������
�����������	U�������
�����
%��C�� ��"���
������V�U��	 ��H�������U�L	�����������������������
%�	������������B������������������������E������F�����
������	���������	�������������
%�����
����������	������"������������q�������������
������������r������������	�
�����������  �����
%�������	�"�������G��U�	�
"��#	��������������T���#����������
�����������
������
%��&�� �lF*+*),-*s<3t[?32?uWv782:.?7+]<3@%��	����������
�� m�mq� I� b�q������������������	�̂�	I���	I�����	������������������
"��#�����l.*+*),-*O2?[W*>78*O456789+>7]800A*������������
"��#�����������	�	�� ���� B������"���� ��	��
"��#	����	�$
%��w'�O*+*),-*OY[_7*/_A���	��	����	���������������������������������	��
�������S����	�"�������������	���������
"��#	����"����������
���$m�I�nm�	'&*+*),-*;</_2345678932?[WAk*+*),-*R67827*O456789+32?[W32/Z7*[=7?*s?/0=32?[WA���	����������	��	���	����B������	������	�G��U�	����	��C*+*),-*NW_/Y3Z?7\/70v$m�nx�Iqqm�G�'��V�U��	���������̂ ���������	��������
������!�
������B����	�
"��#����$
%��)'�	������	�������	J� ����
�������	���
%�����		���	���	U��p�; ���B����	�
"��#��������������������������E������F��������������
�����m�n���	�c���������������	������"������������Q*+*),-*OY[_7*=[60�����	��	����	������������������������������������S����	�"���������
����������
��
����������	�
��"����$m�I�nm�	'��y**+*),-*.[32*]<3A����%��	�������������������	�̂	��	�����	����
�J�	�
��#������
"��#�����$m�I�cm�	'



�����������	
����
������������������������������������� ����!����"�#$���#��!��%�#����!���&������!���'�#��()��*������+,,-."�#$����#��!��+/&��0.1�����-�*���'�����!������/&����"���������%�!����!������2��34 !���5�������6����!�����7��"�%����!���!��6'�#��(���'��������������8�����6������9"�9�%����!��5:�!��"�!���&������!��7���2��������1�����&���������"��*��"������;�"����<1��=���������>�?
�>@����������������������������������� ����!����"�#$���#��!��%�#����!���&������!���'�#��()��*������+,,-."�#$����#��!��+/&��0.1��������������A��7���#����!��6'�#��(������1��������2��3�47��"��!����������%�!������;�"����< ���"��������#��!�������1��������B9�������9�":����"��2������'��!���C��2*��:9��"��"D���EF�G
HIJ@���@>KL
��I>M�NOJ-��!�����6��'�)����'����"�#��!���!�����-9�'������P�9��'����9�����������"�����"��'�������1�5#��'����!���6��*����Q���!�R�9�*��!�����'�����2��������*������S�������*:��!���,��!��"!���5:�!��"�!���/�'��9�"����+T-�UQVW.1X����=�Y	�Z���[E\]�̂��_�̀���#��!�!���a���'����'��!����bac6'����'�2��������"��'�������1� ���c�-��"��"��������,����2���+c.�0�c�-��"��"��������A���2���+d.�Y����>M
H�@�5���&��c���!�-���'�������!���,��'����1������̂
e��G@Ie@
Oe>MHNf�������@>Kg
e@��:��!���-��'������!���S:���""��"����-��1hQPh��>M�NOJi,�j1�/������"k�QRVW-�c�-�2���k�h%R1�S����� ����7��"���'������ #��6'����*���'�������1$1����'����(��1�lmlnlolplplolq-991�U



�� ��������	
��

�	���������������������� �����!�"#��$%��&�#�'#(�!�"((&�(� )*+��(� &�(� ��"��(�!*����(� &�()%!�*�����*�(,��-�����	��
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�������(�/*�	����=��(�
�����
�����������
��;�������&���
������/�����	(��O��(���c���:�����
������ �����
���������
�
���(�/�������=��(�
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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A filo

IMPORTANTE: Prima della messa in opera del- 
l’apparecchio leggere il contenuto di questo 
manuale e conservarlo, per tutta la vita ope-
rativa, in un luogo noto agli interessati.
Questo apparecchio deve essere utilizzato 
esclusivamente per operazioni di saldatura.

 1  precauzioni di sicurezza

la saldatura ed il taglio ad arco pos-
sono essere nocivi per voi e per gli 

altri, pertanto l’utilizzatore deve essere istruito contro i 
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di 
saldatura. Per informazioni più dettagliate richiedere il 
manuale cod.3.300758

Rumore.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio 
plasma/saldatura può produrre livelli di rumore 

superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno 
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

campi elettromagnetici- Possono essere dannosi.
· La corrente elettrica che attraversa qualsi-
asi conduttore produce dei campi elettro-
magnetici (EMF). La corrente di saldatura o 
di taglio genera campi elettromagnetici at-
torno ai cavi e ai generatori.

· I campi magnetici derivanti da correnti elevate  possono 
incidere sul funzionamento di pacemaker. I portatori  di 
apparecchiature elettroniche  vitali (pacemaker) dovreb-
bero  consultare  il medico prima  di  avvicinarsi alle ope-
razioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o  di 
saldatura a punti.
· L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura 
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:
	 -	Fare in modo che il cavo di massa e della pinza por-	
	 	 taelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se 	 	
	 	 possibile, fissarli assieme con del nastro.
	 - 	Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta 		
		  elettrodo o della torcia attorno al corpo. 
	 - 	Non stare mai tra il cavo di massa e quello della 		
		  pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di 		
		  massa si trova sulla destra dell’operatore anche 		
		  quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve 	
		  stare da quella parte.
	 - 	Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione 		
		  più vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.
	 - 	Non lavorare vicino al generatore.
	
esplosioni.

· Non saldare in prossimità di recipienti a pressio-
ne o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi. 
· Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori 

di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITÀ ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio è costruito in conformità alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e 
deve essere usato solo a scopo professionale in 
un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti, 
potenziali difficoltà nell’assicurare la compatibilità 
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello 
industriale.

smaltimento apparecchiature elettri-
che ed elettroniche.
Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali! 

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui 
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche  e re-
lativa attuazione nell’ambito della legislazione nazionale, 
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita   devono 
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to di riciclo ecocompatibile. In qualità di proprietario delle 
apparecchiature dovrà informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando 
applicazione a questa Direttiva Europea migliorerà la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

In caso di cattivo funzionamento richiedete 
l’assistenza di personale qualificato.

1.1 Targa Delle AVVERTenze

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.
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B. 	I rullini trainafilo possono ferire le mani. 
C. 	Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto 

tensione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti 
metallici a distanza. 

1. 	L e scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi 
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

1.1	I ndossare guanti isolanti. Non toccare l’elettrodo a 
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.

1.2	Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal 
suolo

1.3	Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima di 
lavorare sulla macchina. 

2. 	I nalare le esalazioni prodotte dalla saldatura può es-
sere nocivo alla salute.

2.1	Tenere la testa lontana dalle esalazioni.
2.2	Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-

rico locale per eliminare le esalazioni.
2.3	Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le 

esalazioni.
3. 	L e scintille provocate dalla saldatura possono causa-

re esplosioni o incendi.
3.1	Tenere i materiali infiammabili lontano dall’area di sal-

datura.
3.2	Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-

re incendi. Tenere un estintore nelle immediate vici-
nanze e far sì che una persona resti pronta ad utiliz-
zarlo.

3.3	Non saldare mai contenitori chiusi.
4. 	I  raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-

re la pelle.
4.1	Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare 

adeguate protezioni per le orecchie e camici con il 
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco 
con filtri della corretta gradazione. Indossare una pro-
tezione completa per il corpo.

5. 	L eggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina 
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

6. 	N on rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

 2  DESCRIZIONI GENERALI

L'apparecchio è un impianto multiprocesso idoneo alla 
saldatura MIG/MAG, TIG (DC) con accensione a contatto 
dell'arco ed MMA (ad esclusione del tipo cellulosico), re-
alizzato con tecnologia ad inverter. L'apparecchio può es-
sere utilizzato solo per gli impieghi descritti nel manuale. 
L'apparecchio non deve essere utilizzato per sgelare i tubi.

2.1 Spiegazione dei dati tecnici

L’ apparecchio è costruito secondo le seguenti norme:
IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 
61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).
N°.	N umero di matricola da citare per ogni 		

richiesta relativa alla saldatrice. 		
3~ f1

f 2

	C onvertitore statico di frequenza trifase 
	 trasformatore raddrizzatore.  

MIG	A datto per saldatura MIG-MAG.

MMA	A datto per saldatura con  elettrodi  rivestiti.

TIG	A datto per saldatura TIG.

U0.	T ensione a vuoto secondaria.
X.	 Fattore di servizio percentuale.
	I l fattore di servizio  esprime la  percentuale 	

di 10 minuti in cui la saldatrice può  lavora-
re 	ad una determinata corrente senza surri-
scaldarsi.

I2.	C orrente  di saldatura
U2.	T ensione  secondaria con corrente I2
U1.	T ensione nominale di alimentazione.
	N ei modelli multitensione "Multi Voltage" la 

macchina si predispone automaticamente 
alla tensione di alimentazione dell' impianto 
a cui è collegata. 

3~ 50/60Hz  Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz. 
I1 Max	C orrente max. assorbita alla corrispondente 

corrente I2 e tensione U2.
I1 eff 	E ’ il massimo valore della corrente effettiva 	

assorbita considerando il fattore di servizio.
	S olitamente, questo valore corrisponde alla 	

portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per l’ apparecchio. 

IP23S   	G rado di protezione della carcassa.		
Grado 3 come seconda cifra significa  che 

	 questo apparecchio può essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante 	
le precipitazioni, se non in condizione protetta. 

S 	I donea a lavorare in ambienti con  rischio
	 accresciuto.

NOTE: 
1-	L’apparecchio è inoltre stato progettato per lavorare 

in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 
60664).

2-	Questa attrezzatura è conforme alla norma IEC 61000-
3-12  a condizione che l’impedenza massima Zmax  
ammessa dell’impianto sia inferiore o uguale a 0.090 
(Art. 308 e 316)-0.094 (Art. 306 e 315) al punto di in-
terfaccia fra l’impianto dell’utilizzatore e quello pubbli-
co. E’ responsabilità dell’’installatore o dell’utilizzatore  
dell’attrezzatura garantire, consultando eventualmente 
l’operatore della rete di distribuzione, che l’attrezzatura 
sia collegata  a un’alimentazione  con impedenza mas-
sima di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale a 
0.090  (Art. 308 e 316)-0.094 (Art. 306 e 315)

 3  Installazione e messa in opera.

3.1 Sollevamento (Fig. 1).

Fig. 1
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3.2 Assemblaggio

•	 In tutti i generatori è necessario montare le ruote po-
steriori avendo preventivamente infilato l’assale (fig. 2) .

Fig. 2

•	 Per le macchine carrellate è necessario montare il pi-
vottamento sia sui carrelli traina filo sia sul generatore. 
Le piccole ruote fornite in dotazione insieme alle viti 
devono essere montate sul fondo del carrello traina filo 
così come il supporto torcia, quindi sistemare il carrel-
lo in posizione. (vedere figura 3).

Fig. 3

3.3 Collegamento delle eventuali prolun-
ghe. 

•	 Bloccare l'estremità della connessione BA, fissando la 
linguetta BB al fondo della macchina come indicato in 
Fig. 4.

Fig. 4

BA

BB

•	 Eseguire i collegamenti, sul retro del generatore, come 
indicato in Fig. 5

Fig. 5

•	 Evitare di disporre la connessione sotto forma di bobi-
na per ridurre al minimo gli effetti induttivi che potreb-
bero influenzare il risultati in saldatura.

•	 Collegare l'altra estremità della connessione BA al car-
rello trainafilo come indicato in Fig. 6.
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Fig. 6

•	 I tubi del liquido refrigerante vanno collegati agli attac-
chi ad innesto rapido posti sotto al fondo del carrello 
trainafilo (vedi Fig. 7), rispettando i colori mostrati nella 
parte anteriore del carrello stesso.

Fig. 7

3.4 Collegamento della torcia di saldatura.

•	 Connettere la torcia all' attacco centralizzato E.
•	 Montare la bobina del filo.
•	 Controllare che la gola dei rulli corrisponda al diametro 
del filo utilizzato. Per la eventuale sostituzione operare 
come segue (Fig. 8):

Fig. 8

BN
BN

CA

	 Aprire lo sportello del vano trainafilo. 
	T ogliere la copertura CA del gruppo trainafilo.
	 Sbloccare i rulli premi filo mediante la manopola di re-

golazione della pressione BN.
	S ostituire i rulli e rimontare la copertura CA. 
	 Infilare il filo nel traino e nella guaina della torcia.
	 Bloccare i rulli premi filo con la manopola BN e regola-

re la pressione.
	C onnettere il cavo massa (in dotazione) alla presa D.
	C ollegare il tubo gas al raccordo G.

3.5 	 Montaggio del gruppo di raffreddamen-
to (Art. 1683 - fornito a richiesta)  (Fig 9).

Fig. 9

Nel caso si utilizzi il gruppo di raffreddamento, seguire le 
seguenti indicazioni:
•	 Rimuovere il pannello M
•	 Inserire il gruppo di raffreddamento all’interno del vano 

così che dalla parte anteriore si veda l’asola per con-
trollo del livello del liquido.

•	 Fissarlo al carrello di trasporto della saldatrice con le 
viti in dotazione al gruppo stesso.

3.6 Posizionamento

Posizionare la saldatrice in modo da consentire una libera 
circolazione d'aria al suo interno ed evitare il più possibile 
che entrino polveri metalliche o di qualsiasi altro genere.

3.6.1 Piani inclinati.
Dato che questa saldatrice è predisposta di ruote senza 
freno, assicurarsi di non posizionare la macchina su su-
perfici inclinate, per evitare il ribaltamento o il movimento 
incontrollato della stessa.

3.7 Messa in opera

•	 L'installazione della macchina deve essere fatta da 
personale qualificato.

•	 Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in confor-
mità delle vigenti norme (IEC/CEI EN 60974-9) e nel 
pieno rispetto della legge antinfortunistica.

•	 Montare la spina sul cavo d'alimentazione facendo 
particolare attenzione a collegare il conduttore giallo 
verde al polo di terra.
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•	 Verificare che la tensione d'alimentazione corrisponda 
a quella nominale della saldatrice. Nei modelli multi-
tensione "Multi Voltage" la macchina si predispone 
automaticamente alla tensione di alimentazione dell' 
impianto a cui è collegata. 

•	 Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ri-
portati sulla targa dei dati tecnici.

 4 Descrizione del generatore (Fig. 10 = ver-
sione compatta) (Fig. 11 = versione con trai-
nafilo separato)

A - Pannello comandi.
Alzare lo sportellino trasparente per accedere al pannello 
comandi.

B- Connettore:	
Connettore tipo DB9 (RS 232) da utilizzare per aggiornare 
i programmi dei microprocessori.

C- Connettore:	
Connettore tipo USB da utilizzare per aggiornare i pro-
grammi dei microprocessori. Solo nelle macchine con 
trainafilo separato.

D – Connettore: 
Connettore per il collegamento dei comandi a distanza e 
del cavo di comando della torcia Push–Pull.

E – Presa (+): 
Presa a cui va collegato il connettore del cavo di massa In 
saldatura Tig, la pinza porta elettrodo in saldatura MMA.

F - Attacco centralizzato:
A cui va collegata la torcia di saldatura.

G - Presa:
Presa a cui va collegato il connettore del cavo di massa 
in saldatura MIG/MAG e MMA.

H - Raccordo:
A cui va collegato il tubo gas uscente dalla torcia TIG.

I - Rubinetti ad innesto rapido:	
A cui vanno collegati i tubi fuoriuscenti dalla eventuale 
torcia raffreddata ad acqua. NB Rispettare i colori dei 
tubi e dei rubinetti. Solo nelle macchine con trainafilo se-
parato.

L - Supporto:			 
Supporto per la torcia di saldatura.

M - Pannello:
Pannello di chiusura vano gruppo di raffreddamento.

N - Tubo gas.

G

E

F

M

B

A

D Q

R

H

N

T

V

S

U

W

V

Fig. 10

L
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T - Interruttore ON/OFF.

U - Cavo di alimentazione.

V - Cinghie bloccaggio bombola.

W - Supporto bombola.

Z - Rubinetti ad innesto rapido:	
A cui vanno collegati i tubi rosso e blu della connessione 
generatore/ carrello. Solo nelle macchine con trainafilo 
separato.
NB: I rubinetti sono posizionati sotto il carrello trainafilo.
Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti. 

X - Presa:		
A cui,In saldatura MIG/MAG, và collegato il connettore 
volante del cavo di potenza (polo +) della connessione 

O - Raccordo tubo gas:		
A cui và collegato il tubo gas della connessione genera-
tore/carrello.

P - Connettore:	
A cui và collegato il connettore del cavo dei servizi della 
connessione generatore/carrello.

Q - Presa pressostato:	
A cui và collegato il cavo proveniente dal pressostato po-
sto all' interno del gruppo di raffreddamento (Art. 1683).

R - Porta fusibile.

S - Presa:				  
A cui và collegato il cavo rete del gruppo di raffredda-
mento Art. 1683 (Optional).

G

M

I

F

A

B

C

D

L

K

P

Y

R

Q

P

X

O

T

AB

AC

AA

S

U

W

V

Z

V

Fig. 11
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Fig. 12

AD

AM AL AH AI

AG

AF

AE

generatore/carrello. Solo nelle macchine con trainafilo 
separato.

Y - Raccordo:
A cui và collegato il tubo gas uscente dalla della con-
nessione generatore/ carrello. Solo nelle macchine con 
trainafilo separato.

K - Spina:				  
A cui và collegato il connettore volante del cavo di po-
tenza della connessione generatore/carrello. Solo nelle 
macchine con trainafilo separato.

AA - Sportello copertura bobina filo.

AB - Copertura bobina filo.

AC - Supporto bobina:		
Idoneo per bobine standard fino a Ø 300 mm, 16 Kg.

 5 	descrizione del GRUPPO DI RAFFREDDA-
MENTO Art 1683 ( Fig. 12).

Questo gruppo di raffreddamento, che viene fornito a 
richiesta, è stato progettato per raffreddare le torce uti-
lizzate per la saldatura e deve essere utilizzato esclusiva-
mente con questo generatore.

AD- Asola:	
Asola per l'ispezione del livello del liquido refrigerante.

AE - Tappo.

AF - Rubinetti ad innesto rapido:	
Collegare il tubo rosso e blu della torcia di saldatura. NB 
Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

AG - Rubinetti ad innesto rapido:	
A cu vanno collegati i tubi rosso e blu della connessione 
generator/carrello, nelle macchine con trainafilo separa-
to. NB Rispettare i colori dei tubi e dei rubinetti.

AH - Porta fusibile.

AI - Connessione.
Per la protezione "pressione liquido refrigerante".

AL - Interruttore ON/OFF.

AM - Cavo di alimentazione.

5.1 collegamenti.

Per i collegamenti elettrici, delle eventuali prolunghe e 
delle protezioni seguire le indicazioni riportate sul ma-
nuale di istruzioni fornito assieme al gruppo di raffred-
damento.

5.2 Descrizione delle protezioni.

5.2.1 Protezione pressione liquido refrigerante.
Questa protezione è realizzata mediante un pressostato, 
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda 
un microinterruttore. Se la pressione è insufficiente sul 
display D1 viene visualizzata la scritta H2O lampeggian-
te.

5.2.2 Fusibile (T 2A/250V-Ø 5x20).
Questo fusibile è stato inserito a protezione della moto-
pompa ed è collocato sul pannello posteriore della salda-
trice nell'apposito portafusibile AH. (Fig 12)

5.3 Messa in opera.

Svitare il tappo AU e riempire il serbatoio (l'apparecchio 
è fornito con circa un litro di liquido).
E' importante controllare periodicamente, attraverso l'a-
sola AT, che il liquido sia mantenuto al livello "max".

 6  Descrizione del pannello comandi (Fig. 13-14)

Il pannello comandi è composto da una zona controllo 
(Fig. 13) e da una zona impostazioni (Fig. 14).

6.1 Pannello di controllo (Fig. 13).

Tasto di selezione T1
Ad ogni pressione seleziona la grandezza regola-
bile tramite la manopola M1. Le grandezze sele-
zionabili, visualizzate dai led L1, L2 e L3, sono in 

relazione al tipo di processo di saldatura scelto.

Led L1 	 Spessore
Indica che il display D1 visualizza lo spessore, in mm,  
del pezzo da saldare in base alla corrente ed alla velo-

cità del filo impostate. Attivo nei procedimenti MIG/MAG 
sinergici.
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Led L2  Velocità del fi lo
indica che il display D1 visualizza la velocità, in metri 
al	minuto,	del	fi	lo	di	saldatura.	Attivo	in	tutti	procedi-

menti di saldatura mig/mag.

Led L3  Corrente di saldatura
indica che il display D1 visualizza la corrente di salda-
tura in ampere. 

Manopola M1
in relazione al tipo di processo selezionato me-
diante questa manopola si regolano le grandezze 
selezionate tramite il tasto T1.

Display D1
visualizza il valore delle grandezze selezionate tramite il 
tasto T1 e regolate tramite la manopola M1.

Tasto di selezione T2 
ad ogni breve pressione seleziona la grandezza 
regolabile tramite la manopola M2. le grandezze 
selezionabili, visualizzate dai led L4, L5 e L6, sono 

in relazione al tipo di processo di saldatura scelto.

Led L4  Tensione di saldatura
indica che il valore visualizzato dal display D2 è una  
tensione espressa in volt.

ad arco spento, nei processi mig/mag, il valore visua-
lizzato dal display D2 è la tensione preimpostata o il "set 
point" (vedi paragrafo 9.1 saldatura mig/mag).
durante la saldatura, il valore visualizzato dal display D2 
è sempre la tensione misurata dal generatore.

Led L5  Lunghezza d'arco
nei processi di saldatura mig/mag sinergici (escluso 
mig hd) indica che il display D2 visualizza il valore 

della correzione della lunghezza d' arco di saldatura.
il valore 0(zero) corrisponde alla lunghezza d' arco preim-
postata dal costruttore.
tramite la manopola M2 è possibile allungare l' arco (va-
lori positivi) o accorciarlo (valori negativi) nel range -9,9 
÷ +9,9.

Led L6  Impedenza
nei processi di saldatura mig/mag indica che il di-
splay D2 visualizza il valore dell'impedenza.

il valore 0 (zero) corrisponde all'impedenza preimpostata 
dal costruttore.
tramite la manopola M2 è possibile allungarla (valori po-
sitivi) o accorciarla (valori negativi) nel range -9,9 ÷ +9,9.

Manopola M2
in relazione al tipo di processo selezionato me-
diante questa manopola si regolano le grandezze 
selezionate tramite il tasto T2.

nei processi mig/mag sinergici, quando è acceso il led 
L4 (tensione di saldatura), azionando questa manopola la 
selezione si sposta automaticamente al led L5 (lunghez-
za d'arco).

Display D2
in tutti i processi di saldatura visualizza numericamente 
le selezioni fatte tramite il tasto T2 e regolate tramite la 
manopola M2.

Fig. 13

l3 t1 d1 l7 l8 l9 d2 t2 l4 l5 l6

t4

t3

m2l2l1m1
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Fig. 14

d3

l13

l14

l15

t5 t6 t7 t8 t9

t11

t12

t10

t13

l10 l11 l12

Led L7 Posizione globulare
nei processi mig/mag sinergici segnala che la coppia 
di valori di corrente e tensione scelti per la saldatura 

può generare archi instabili e con emissione di spruzzi.

Led L8 hold
si attiva automaticamente al termine della saldatura 
per segnalare che nei display D1 e D2 sono visualizza-

ti gli ultimi due valori di corrente e tensione misurati.

Led L9 Sicurezza
segnala la funzione di blocco di alcuni i pulsanti. l'o-
peratore potrà regolare solo i parametri di saldatura 

compresi nella zona del pannello di controllo.
Per attivare la funzione premere prima il tasto T5 e, man-
tenendolo premuto, premere brevemente il tasto T2. il led 
L9 si illumina e visualizza che la funzione è attiva. Per 
uscire ripetere nello stesso modo la pressione dei tasti 
T5 e T2.

Tasto T4 Test fi lo
Permette	l'avanzamento	progressivo	del	fi	lo	fi	no	a	
8 m/min senza la presenza di tensione in torcia e 
senza fuoriuscita di gas.

Tasto T3 Test gas
Premendo questo tasto il gas esce per 30s, pre-
mendolo una seconda volta si interrompe.

 6.2 PANNELLO IMPOSTAZIONI (Fig. 14).

consente il rapido accesso ai menù della saldatrice e alle 

funzioni supplementari visualizzandoli e rendendoli im-
mediatamente disponibili.
e' formato da un display a matrice D3 dove appaiono tut-
te le informazioni necessarie alla programmazione, dai 
tasti di navigazione (T10, T11, T12 e T13) con i quali si 
naviga all'interno delle voci dei vari menù; dai tasti fun-
zione (T5, T6, T7, T8 e T9) che consentono di accedere 
ai	vari	menù	che	compongono	il	fi	rmware	e	da	una	serie	
di led che segnalano il tipo di processo in uso (L10, L11 
e L12) ed alcune funzioni supplementari (L13, L14 e L15).

alla accensione della 
saldatrice il display D3 
visualizza, per circa 5 s, 
alcune informazioni rela-
tive allo stato della mac-
china (vedi par. 7.4 menù 
informazioni), fra cui la 
versione	del	fi	rmware.

subito dopo visualizza le preimpostazioni di fabbrica del-
la saldatrice:

- data (giorno/mese/anno)  
 e orario (ora e minuti). 
- Processo mig sinergi  
 co. (led L10 acceso).
- Filo di saldatura tipo   
 sg2 ø 1,0 mm.
- gas ar/18% co2.
- modo di accensione 2   

 tempi 2t.
nella parte inferiore del display compaiono le sigle (mem, 
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Par, 2t/4t e JoB) selezionabili tramite i tasti funzione T6, 
T7, T8, T9 (vedi par. 8).

 6.3 VISUALIZZAZIONE ALLARMI

quando la macchina rileva un allarme temporaneo, nei 
display D1 e D2 viene visualizzata una scritta lampeg-
giante in funzione della causa che ha provocato l' allar-
me. ad	 esempio:	 se	 lo	 sportello	 del	 trainafi	lo	 è	 aperto	
viene visualizzata la scritta "OPn".

 6.4 VISUALIZZAZIONE ERRORI

quando la macchina rileva una condizione di allarme gra-
ve, nei display D1 e D2 viene visualizzata la scritta "Err" 
seguita dal relativo codice di errore.
in questo caso spegnere la macchina e contattare il ser-
vizio assistenza (vedi paragrafo 10).

  7  PROgRAMMAZIONE DELLA MACChINA
"Main Menu" - "Menù Principale"

T5 T6 T7 T8 T9 L10 L11 L12

L13

L14

L15

T13

T11

T10

T12

la programmazione avviene entrando nel "Menù Princi-
pale" al quale si accede premendo il tasto T5 e successi-
vamente il tasto T6 (MENU) oppure mediante il menù di 
accesso rapido descritto al paragrafo 8.
all'interno del "Menù Principale", tramite i tasti T10 e T11, 
è possibile selezionare una delle voci dell'elenco eviden-
ziata dalla banda gialla. con il tasto T12 si entra nel re-
lativo sottomenù, e, viceversa con il tasto T13 si ritorna 
al menù precedente confermando, allo stesso tempo, la 
scelta fatta.
Se	appare	una	freccia	rivolta	verso	il	basso	signifi	ca	che	
ci sono ulteriori voci non visualizzate nella schermata.
Questo criterio di navigazione è valido per tutti i 
menù della macchina.
le voci disponibili del "menù principale" sono:
- "Process Params" - Parametri di processo (vedi par. 7.1)
- "Jobs" (vedi par. 7.2)
- "Settings" - impostazioni (vedi par. 7.3)
- "Information" - informazioni (vedi par. 7.4)

 7.1 MENU "PROCESS PARAMS" - "PARAMETRI DI 
PROCESSO".

al sottomenù "Parametri di processo" si accede dal 
"Menù Principale" o direttamente premendo il tasto T7 
(Par). qui sono elencati tutti i parametri che l'operatore 
può	modifi	care	in	funzione	del	processo	di	saldatura	se-
lezionato (led L10, L11, L12). 

all'interno di "Parametri di processo" è possibile acce-
dere direttamente alla memorizzazione premendo il tasto 
T6 (mem) (vedi par. 7.2.1).

 7.1.1 "Process" - "Processo".
il primo parametro è il 
processo di saldatura. 
la pressione del tasto 
T12 consente di entrare 
nella schermata di sele-
zione del tipo di proces-
so.

i pulsanti T10 e T11, oltre ad effettuare la selezione che 
viene evidenziata dalla banda gialla, hanno il compito di 
scorrere tra tutti i processi disponibili. 
i processi di saldatura selezionabili sono:
mig   saldatura mig/mag sinergico. 
mig hd saldatura mig/mag sinergico alto deposito. 
mig root  saldatura mig/mag sinergico per le saldatu-

re in verticale discendente. 
mig man saldatura mig/mag convenzionale. 
tig  Processo di saldatura con elettrodo infusibi-

le adatto per tutti i metalli escluso l’alluminio, 
il magnesio e l’ottone. l’accensione dell’arco 
avviene per contatto senza alta frequenza.

mma  Processo di saldatura con elettrodo ricoperto 
e fusibile.

 7.1.2 "Material" - "Materiale" (attivo nei processi mig/
mag).

In	questa	voce	si	seleziona	il	tipo	di	materiale	del	fi	lo	di	
saldatura. 

 7.1.3 "Diameter" - "Diametro" (attivo nei processi mig/
mag). 

I	diametri	del	fi	lo	di	saldatura	sono	in	funzione	del	tipo	di	
materiale selezionato.

 7.1.4 "Gas" (attivo nei processi mig/mag).
i gas utilizzabili sono in funzione del tipo di materiale se-
lezionato.

 7.1.5  "Arc Length Corr" - "Correzione lunghezza d’ar-
co" (disponibile in mig/mag sinergico, mig root).

Permette la correzione 
della lunghezza d'arco 
in volt tramite i tasti T10 
e T11 o la manopola 
M2. 

min maX deF.

corr. lunghezza d'arco -9,9 v 9,9 v 0,0 v

ATTENZIONE:  
nella schermata di regolazione, che è simile per tutti i para-
metri con un range di regolazione, compaiono:
-il nome del parametro che è in corso di correzione.
-il valore e l’unità di misura.
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-La scala di regolazione.
-Le abbreviazioni:
MIN 	 = minimo della regolazione.	 Pulsante T5.
MAX 	= massimo della regolazione.	 Pulsante T7.
DEF 	 = valore predefinito. 	 Pulsante T6.

7.1.6 	 "Inductance Corr" - "Correzione valore di impe-
denza" (disponibile in tutti i processi MIG/MAG 
sinergici, tranne MIG HD) 

Permette la correzione del valore dell'impedenza. 

MIN MAX DEF.

Corr. valore impedenza -9,9 9,9 0,0 

7.1.7 "Start Mode" - "Modo di inizio" (scelta del modo di 
inizio saldatura). 

2T 	(attivo nei processi MIG/MAG e TIG). 
	L a macchina inizia a saldare quando si preme il pul-

sante della torcia e si interrompe quando lo si rilascia.
4T 	(attivo nei processi MIG/MAG e TIG). 
	 Per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsan-

te torcia, per terminare la saldatura premere e rila-
sciare nuovamente. 

3L 	(attivo nei processi MIG/MAG sinergici e TIG).
	L a saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia, 

la corrente di saldatura richiamata sarà quella impo-
stata con “Start current”. Questa corrente verrà man-
tenuta fino a quando il pulsante torcia viene tenuto 
premuto; al rilascio la corrente si raccorda alla cor-
rente di saldatura impostata, nel tempo stabilito dal 
tempo “Slope time” e verrà mantenuta fino a quando 
il pulsante torcia non sarà ripremuto. Alla successiva 
pressione del pulsante torcia la corrente di saldatura 
si raccorderà alla terza corrente (corrente di "Crater-
filler") impostata con il parametro “Crater Current” nel 
tempo stabilito da  “Slope time” e verrà mantenuta 
fino al rilascio del pulsante torcia. Al rilascio del pul-
sante la saldatura s'interrompe.

Regolazioni per 3L MIN MAX DEF.

Start current 10% 200% 135%

Slope time 0,1 s 10 s 0,5 s

Crater Current 10% 200% 60%

7.1.8 "Spot" - "puntatura / intermittenza".
(solo nei processi MIG/MAG 2T oppure 4T). 
OFF (predefinito)
On 
Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti 
regolazioni:

MIN MAX DEF.

Spot time 0,3 s 25 s 1,0 s

Pause time Off 5 s Off

7.1.9 "HSA" - "Hot Start Automatico".
(solo nei processi MIG/MAG sinergici 2T oppure 4T).
Questa funzione è inibita quando la funzione 3L è attiva e 
funziona solo con i programmi sinergici. 
Particolarmente adatta per ottenere la partenza “calda” 
nella saldatura dell’alluminio.
OFF (predefinito).
On. 

Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti 
regolazioni:

MIN MAX DEF.

Start current 10% 200% 135%

Starting current time 0,1 s 10 s 0,5 s

Slope Time 0,1 s 10 s 0,5 s

La saldatura inizia con la “Start Current”.La durata di 
questa prima corrente è regolata da “starting current 
time”. Trascorso questo tempo la corrente si raccorda a 
quella di saldatura nel tempo ”Slope Time”.

7.1.10 "CRA" - "Riempimento del cratere finale".
(solo nei processi MIG sinergici 2T oppure 4T).
OFF  (predefinito)
On 
Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti 
regolazioni:

MIN MAX DEF.

Slope Time 0,1 s 10 s 0,5 s

Crater Current 10% 200% 60%

Crater Current Time 0,1 s 10 s 0,5 s

7.1.11 "Soft Start" - "Accostaggio". 
(Solo nei processi MIG/MAG)
E' la velocità del filo, espressa in percentuale, della velo-
cità impostata per la saldatura prima che lo stesso tocchi 
il pezzo da saldare. 

MIN MAX DEF.

Soft Start 1% 100% Auto.

7.1.12 "Burnback". 
(Solo nei processi MIG/MAG)
Serve a regolare la lunghezza del filo uscente dall'ugello 
gas dopo la saldatura. 

MIN MAX DEF.

Reg Burnback 4 ms 250 ms Auto.

7.1.13 "Double Level" - "Doppio Livello" (Solo nei pro-
cessi MIG/MAG sinergici). 
Questo tipo di saldatura fa variare l'intensità di corrente 
tra due livelli.
Prima di impostare la saldatura con doppio livello è ne-
cessario eseguire un breve cordone di saldatura così da 
determinare la velocità di filo e di conseguenza la corren-
te per ottenere la penetrazione e la larghezza del cordone 
ottimali per il giunto che volete realizzare.
Si determina così il valore della velocità di avanzamento 
del filo (e quindi della corrispondente a corrente) a cui,  
verranno alternativamente sommati e sottratti i metri al 
minuto che verranno impostati.
Prima dell’esecuzione è bene ricordare che in un corretto 
cordone la sovrapposizione tra una “maglia” e l’altra deve 
essere almeno del 50%.

OFF (predefinito)
On.
Nel caso si selezioni "ON" sono disponibili le seguenti 
regolazioni:
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min maX Pred.

Frequency 0,1 hz 5,0 hz 1,5 hz

Pulse step 0,1 m/min 3,0 m/min 1,0 m/min

duty cycle 25% 75% 50%

arc correction -9,9 9,9 0,0

 7.1.13.1 "Frequency" - "frequenza" del doppio livello.
la frequenza, determinata in herz, è il numero di periodi 
al secondo. Per periodo si intende l’alternanza della velo-
cità alta con quella bassa. 
la velocità bassa, che non penetra, serve al saldatore 
per spostarsi da una maglia alla esecuzione della maglia 
successiva; la velocità alta, corrispondente alla massima 
corrente, è quella che penetra ed esegue la maglia il sal-
datore in questo caso si ferma per  eseguire la maglia. 

 7.1.13.2  "Pulse Step": è la ampiezza della variazione 
della velocità in m/min.

la variazione determina  la somma e la sottrazione di m/
min dalla velocità di riferimento prima descritta. a parità 
degli altri parametri aumentando il numero la maglia di-
verrà più larga e si otterrà  maggiore penetrazione. 

 7.1.13.3  "Duty Cycle":  tempo del doppio livello. 
espresso in percentuale, è il tempo della velocità/ cor-
rente maggiore rispetto  alla durata del periodo. a parità 
degli altri parametri determina il diametro della maglia 
quindi la penetrazione.

 7.1.13.4  "Arc Length Cor" - "Correzione della lunghezza 
d’arco".

regola la lunghezza dell’arco della velocità/corrente 
maggiore.
Attenzione: una buona regolazione prevede una lun-
ghezza d’arco uguale per entrambe le correnti.

 7.1.14 "Prefow" - "Pre Gas".
(in tutti i processi ad esclusione dell’mma).

min maX deF.

Pre gas 0 s 10 s 0,1 s

 7.1.15 "Postfl ow" - "Post Gas".
(in tutti i processi ad esclusione dell’mma).

min maX deF.

Post gas 0 s 10 s 3 s

 7.1.16 "Speed Corr" - "Correzione delle Velocità".
(solo nei processi mig hd). 

Permette	 la	correzione	percentuale	della	 velcità	del	 fi	lo		
rispetto	alla	velocità	predefi	nita.	

min maX deF.

speed correction -9,9% 9,9% 0,0%

 7.2 IL MENÙ "JOB".

in questa sezione si possono memorizzare, richiamare, 
modifi	care,	copiare	o	eliminare	programmi	di	lavoro.
dal "Menu Principale", con il tasto T11, evidenziare la 
voce “Jobs” quindi entrare nel sottomenù tramite il tasto 
T12.

 7.2.1 Memorizzazione di un programma "JOB".
dopo aver eseguito le regolazioni ed impostazioni prece-
dentemente descritte, con i tasti T10 e T11 scegliere una 
posizione nella memoria e premere il tasto T6 (save) per 
memorizzare.

il numero del program-
ma "Job", il processo di 
saldatura, e il diametro 
del	fi	lo	vengono	visualiz-
zati sul display. 
quando è stato memo-
rizzato un "Job", nella 
parte inferiore del di-

splay compaiono delle sigle in corrispondenza dei pul-
santi T6, T7, T8 ed T9:
- DEL: cancella il "Job" selezionato.
- RCL:	richiama	il	"Job"	selezionato	per	la	modifi	ca.	
- COPY: copia il "Job" selezionato e lo memorizza in 
un'altra posizione.

 7.3  IL MENÙ "Settings" - "Impostazioni".

In	questa	sezione	si	possono	settare	o	modifi	care	le	prin-
cipali impostazioni della saldatrice.

dal "Menù Principale" 
(vedi par. 7), selezionare 
il menù "Impostazioni" 
tramite il tasto T10 e vi-
sualizzarlo con il tasto 
T11. 

quì sono elencati tutti i 
parametri che l'operato-
re	può	modifi	care:
- Welding
- machine
- Factory setup
- languages

tramite il tasto T12 si entra nel sottomenù relativo al pa-
rametro selezionato.

 7.3.1 Il menù "Welding" - "Saldatura".
in questo sottomenù sono elencati una serie di parametri 
di	saldatura	modifi	cabili:
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- h2o mig/tig  questa funzione consente di imposta-
re l'accensione del gruppo di raffred-
damento.

regolazioni: on-oFF-auto (deF oFF).
se si seleziona "auto", quando si accende la macchina, il 
gruppo funziona. se il pulsante torcia non è premuto, dopo 
30 secondi si spegne. alla pressione del pulsante torcia il 
gruppo inizia a funzionare e si spegne dopo 3 minuti dal rila-
scio del pulsante stesso.

-  "Quality Control" - "Controllo Qualità" 
 regolazione on - oFF (deF oFF) (disponibile a ri-

chiesta). 

-  "Max inching" - "Avanzamento Massimo" 
 lo scopo è quello di bloccare la saldatrice se, 

dopo	 lo	 start,	 il	 fi	lo	 esce	 per	 la	 lunghezza	 in	 cen-
timetri impostata senza passaggio di corrente.
regolazione oFF - 50 cm (deF oFF).

-  "Push-Pull Force" 
 montando la torcia Push-Pull art. 2008 si abilita il fun-

zionamento del gruppo di raffreddamento e la funzio-
ne PPF (Push Pull Force). questa funzione regola la 
coppia di traino del motore del push pull per rendere 
lineare	l’avanzamento	del	fi	lo.

 7.3.2 Menù "Machine" - "Impostazioni di Macchina".
quì sono disponibili i sottomenù:
-  "clock setup" - "regolazione orologio".

 7.3.3  Menù "Factory Setup" - "Ripristino Impostazioni 
predefi nite".

questa voce permette di tornare alle impostazioni iniziali 
predefi	nite	dalla	casa	madre.
sono possibili tre modalità di ripristino: 
- all  reimposta tutto.
- Jobs only reimposta solo i programmi di lavoro 

"Job" 
- exclude jobs reimposta tutto ad esclusione dei pro-

grammi di lavoro "Job" memorizzati.

 7.3.4 Menù "Languages" - "Impostazione della lingua".
in questa sezione si può segliere la lingua in cui vengono 
scritti i messaggi del display. 

 7.4 MENÙ INfORMAZIONI.

in questa sezione sono visualizzate alcune informazioni 
relative	al	software	del	generatore.

  8  ACCESSO RAPIDO.

nella parte inferiore del display D3 sono presenti, in fun-
zione delle varie schermate, alcuni comandi per l'acces-
so rapido alle funzioni più comuni.

 8.1 "MEM" - "MEMORIZZAZIONE" (vedi par. 7.2.1).

se si desidera memorizzare un programma di saldatu-
ra premere il tasto T6, scegliere con i tasti T10 e T11 il 
numero di "Job" quindi premere ancora il tasto T6 per 
salvare la condizione di saldatura.

 8.2 "PAR" - "PARAMETRI DI PROCESSO" (vedi par. 7.1)

 8.3 "2T/4T" - "DUE TEMPI / QUATTRO TEMPI" (vedi par. 
7.1.7).

 8.4 "JOB" - "PROGRAMMI DI LAVORO".

se si desidera utilizzare un programma di lavoro prece-
dentemente memorizzato premere il tasto T9 (JoB). 
Per vedere tutte le impostazioni del programma confer-
mare la scelta, con il tasto T9 (oK), quindi premere il ta-
sto T7 (Par).

 8.5 "H2O". (vedi par. 7.3.1).

  8.6 "WIZ" WIZARD.

il "wizard" è una procedura guidata che aiuta l'operatore 
ad effettuare rapidamente le scelte in base al processo di 
saldatura desiderato. 

T5 T6 T7 T8 T9

vi si accede premendo il tasto T5 quindi il tasto T9 (Wiz).
la prima scelta proposta è quella del processo di saldatura.
la scelta del processo si effettua tramite i tasti T10 e T11.
Premendo il tasto T9 (neXt) si entra direttamente nella 
schermata della scelta del materiale.
si può tornare alla schermata precedente con il tasto T6 
(Prev). in alternativa ai tasti T9 e T6 è possibile usare i 
tasti T12 e T13. 
la schermata successiva sarà quella del diametro, poi-
quella del gas, quindi quella del tipo di partenza "start 
Mode".	Premere	infi	ne	"END"	per	terminare.

  9  SALDATURA

•	 Preparare	la	saldatrice	seguendo	le	istruzioni	descritte	
al paragrafo 3 “messa in opera”.

•	 Seguire	 le	 istruzioni	 descritte	 precedentemente	 nel	
menù “Wizard” Par. 8.1 oppure "Par" Par. 7.1.

 9.1 SALDATURA MIg/MAg . 

nel menù “Process Parameter” si trovano le voci che 
possono essere regolate in questo processo:
questa saldatrice offre una ampia scelta di processi di 
saldatura mig/mag che qui di seguito vengono elencati:

 9.1.1 MIg ----  Saldatura MIg/MAg sinergico. 
la caratteristica di questo tipo di processo di saldatura è 
la sinergia che si intende come predeterminazione, da 
parte della casa costruttrice, della relazione tra la velocità 
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di	fi	lo	(corrente),	la	tensione	e	l’impedenza	necessari	per	
ottenere una buona saldatura. Per realizzarla procedere 
come segue:
•	 Tramite	il	tasto	T1 selezionare il led dello spessore.
•	 Impostare	lo	spessore	in	lavorazione	girando	la	mano-

pola M1.
•	 Eseguire	la	saldatura.	
•	 Se	la	lunghezza	d’arco	non	è	corretta	modifi	carla	tra-

mite la manopola M2.

 9.1.2 MIg Man. Saldatura MIg/MAg convenzionale. 
Selezionare	 il	 tipo,	 il	diametro	del	fi	lo	e	 il	 tipo	di	gas	di	
protezione. 
In	questo	processo	di	saldatura	la	velocità	del	fi	lo,	la	ten-
sione e il valore dell’impedenza devono essere impostati 
dall’operatore. 

 9.1.3  MIg hD. Saldatura MIg/MAg sinergico alto 
deposito. 

la caratteristica di questo tipo di processo è la possibi-
lità	di	aumentare	 la	velocità	del	fi	lo	a	parità	di	 tensione	
di saldatura così da ottenere minori tempi di esecuzione 
del giunto, minori distorsioni e una maggiore produttività.  
Questo è un processo sinergico ma si distingue dagli 
altri per il modo di regolazione: Per scorrere lungo la 
curva sinergica si deve agire sulla manopola M2 che 
varia la tensione di saldatura e successivamente con 
la manopola M1 si può cambiare la velocità del fi lo 
(corrente di saldatura).

un esempio:
selezionare questo processo come descritto preceden-
temente.
tramite il tasto T1 selezionare il led L2 della velocità del 
fi	lo	e	tramite	il	tasto	T2 il led L4 della tensione.
il display D1	visualizza	la	velocità	del	fi	lo	mentre	il	display	
D2 visualizza la tensione.
ruotando la manopola M2 i due valori di tensione e ve-
locità	del	fi	lo	si	modifi	cano	seguendo	la	curva	sinergica	
impostata dalla casa.

ruotando di uno scatto 
la manopola M1 il di-
splay D3 visualizza la 
schermata relativa alla 
correzione della velocità 
del	fi	lo.

continuando a ruotare la manopola M1 viene visualizzato 
lo scostamento percentuale dallo zero che corrisponde 
alla velocità preimpostata dalla casa mentre il display D1 
visualizza la nuova velocità 
quando il valore della correzione fa raggiungere la velo-
cità massima o minima della curva sinergica, nel display 
D3 compare il messaggio "Speed limit".
Correggendo	 la	 velocità	 del	 fi	lo	 non	 si	modifi	cano	nè	 i	
valori dello spessore consigliato per la saldatura nè i va-
lori della corrente ma è possibile aumentare la velocità 
di	saldatura.	La	modifi	ca	della	velocità	del	fi	lo	tramite	la	
manopola m1 non varia la tensione di saldatura imposta-
ta precedentemente.

dopo l’esecuzione di una saldatura con led L8 “hold” 
acceso il display D1 visualizza la corrente di saldatura 
corrispondente	alla	velocità	del	fi	lo	modifi	cata.

 9.1.4 MIg Root  Saldatura MIg/MAg sinergico. 
questo processo è stato studiato per le saldature di 
“radice” di giunti “testa a testa”  verticale  discendente. 
adatta per ferro e acciaio inossidabile.

 9.2  SALDATURA MMA

nel caso di macchine compatte collegare il connettore 
del cavo della pinza portaelettrodi al connettore E e il 
connettore del cavo di massa al connettore g (rispettan-
do la polarità prevista dal costruttore degli elettrodi.
Nel	 caso	di	macchine	con	 trainafi	lo	 separato	 il	 carrello	
deve restare connesso al generatore.
collegare il connettore del cavo della pinza portaelettrodi 
al connettore X e il connettore del cavo di massa al con-
nettore g (rispettando la polarità prevista dal costruttore 
degli elettrodi.
quando si seleziona questo processo il generatore, dopo 
5 secondi, è pronto a generare corrente.
Per predisporre la macchina per la saldatura mma se-
guire le istruzioni descritte precedentemente nel menù 
“Wizard” Par. 8.6 oppure "Par" Par. 7.1.
nel menù “Process Parameter” si trovano le voci che 
possono essere regolate in questo processo:

• hot Start. 
e' la sovracorrente erogata nel momento dell' accensione 
dell'arco. 

min maX deF.

hot start 0% 100% 50%

•	Arc force. 
e' la regolazione della caratteristica dinamica dell' arco. 

min maX deF.

arc Force 0% 100% 30%

il display D2 visualizza la tensione d'arco misurata duran-
te la saldatura.
il display D1 visualizza:
- prima di saldare la corrente impostata tramite la mano-

pola M1.
- durante la saldatura la corrente di saldatura misurata. 
- a saldatura ultimata, visualizza l'ultimo valore di corren-

te rilevata. (led L8 "hold" acceso).

 9.3  SALDATURA TIg

 9.3.1 Macchine con trainafi lo separato.
collegare il cavo di massa al polo positivo X e il con-
nettore del cavo di potenza della connessione carrello/
generatore al polo negativo g.
connettere la torcia all’attacco euro f.
Per questo tipo di saldatrici la torcia adatta è art.1259.

 9.3.2 Macchine  compatte.
collegare il cavo di massa al polo positivo E e la torcia al 
negativo g. 
collegare il tubo gas alla presa h
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Per predisporre la macchina per la saldatura TIG seguire 
le istruzioni descritte precedentemente nel menù “Wi-
zard” Par. 8.6 oppure "Par" Par. 7.1.

Nel menù “Process Parameter” si trovano le voci che 
possono essere regolate in questo processo:
• Start Mode
Vedi paragrafo 7.1.7.
• Final Slope (solo in 2T oppure 4T). 
E’ il tempo in secondi durante il quale la corrente passa 
dalla saldatura allo spegnimento dell’arco.

MIN MAX DEF

Final Slope 0,0s 10s 0,5s

• Pulse 
Saldatura TIG con pulsazione.
Questo tipo di saldatura fa variare l’intensità di corren-
te tra due livelli e la variazione avviene ad una certa fre-
quenza.

• Pulse level
Con questa voce si regola corrente più bassa delle due 
necessarie per questo processo di saldatura, viene vi-
sualizzata la percentuale di questa corrente in relazione 
alla corrente principale impostata prima di entrare nel 
sottomenù.

MIN MAX DEF

Pulse Level 1% 100% 50%

• Frequency 
E' la frequenza di pulsazione.

MIN MAX DEF

Frequency 0,1 Hz 500 Hz 1,1 Hz

• Duty
E' il tempo di durata della corrente più alta, espresso in 
percentuale, rispetto al tempo della frequenza. 

MIN MAX DEF

Duty 10% 90% 50%

 10 codici errore

DISPLAY Descrizione errore

TRG  
lampeggiante

Pulsante di start premuto alla accensio-
ne della macchina oppure alla chiusura 
dello sportello del trainafilo

Err 54 Corto circuito sul circuito secondario
Err 56 Condizione anomala in saldatura

Err 57

Corrente eccessiva sul motore del grup-
po trainafilo (Controllare i rulli trainafilo, 
il filo all'interno della guaina ed il motore 
trainafilo)

Err 58

Errore allineamento tra le versioni del 
firmware o errore durante la fase di 
autoupgrade (Ripetere la procedura di 
upgrade)

Err 61 Tensione di alimentazione bassa
Err 62 Tensione di alimentazione alta
TH 0 Sovratemperatura diodi uscita 
TH 1 Sovratemperatura IGBT

H2O  
lampeggiante 

seguito da 
Err 75

Problema alla pompa di raffreddamento 
(pressostato)

H2O nc Problema alla pompa di raffreddamento 
(non connesso)

OPN Sportello aperto nel trainafilo

ITO Vedi paragrafo 7.3.1 Menu "Saldatura"  
- "Avanzamento massimo"

Per codici di errore diversi dagli elencati contattare il 
servizio assistenza

 11 manutenzione

Ogni intervento di manutenzione deve essere ese-
guito da personale qualificato nel rispetto della nor-
ma CEI 26-29 (IEC 60974-4).

11.1  MANUTENZIONE generatore

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore T sia in posizione "O" e che il 
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete. 
Periodicamente, inoltre, è necessario pulire l’interno 
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi, 
usando aria compressa.

11.2	 Accorgimenti da usare dopo un  
intervento di riparazione.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a ri-
ordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con 
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il 
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente un conduttore si rompe o si scollega, possa av-
venire un contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come 
sull’apparecchio originale.
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INSTRUCTION MANUAL FOR wire WELDING MACHINE

IMPORTANT:  Before starting the equipment, 
read the contents of this manual, which must 
be stored in a place familiar to all users for 
the entire operative life-span of the machine.
This equipment must be used solely for wel-
ding operations.

 1  Safety precautions

Welding and arc cutting can be 
harmful to yourself and others. The 

user must therefore be educated against the hazards, 
summarized below, deriving from welding operations. 
For more detailed information, order the manual code 
3.300.758

electric and magnetic fields - May be dangerous.
· Electric current following through any con-
ductor causes localized Electric and Ma-
gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current 
creates EMF fields around cables and po-
wer sources.

· The magnetic fields created by high currents may affect 
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic 
equipment (pacemakers) should consult their physician 
before beginning any arc welding, cutting, gouging or 
spot welding operations.
· Exposure to EMF fields in welding/cutting may have 
other health effects which are now not known.
· All operators should use the followingprocedures in or-
der to minimize exposure to EMF fields from the welding/
cutting circuit:
- 	 Route the electrode and work cables together 
- 	 Secure them with tape when possible.
- 	N ever coil the electrode/torch lead around your body.
- 	 Do not place your body between the electrode/torch 		
	 lead and work cables. If the electrode/torch lead 	 	
	 cable is on your right side, the work cable should also 	
	 be on your right side.
- 	 Connect the work cable to the workpiece as close as 	
	 possible to the area being welded/cut.
- 	 Do not work next to welding/cutting power source.

Explosions
· Do not weld in the vicinity of containers under 
pressure, or in the presence of explosive dust, 
gases or fumes. · All cylinders and pressure regu-

lators used in welding operations should be handled with 
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.
This machine is manufactured in compliance with the in-
structions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. 
A), and must be used solely for professional purposes in 
an industrial environment. There may be potential diffi-
culties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments. 

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC 
EQUIPMENT.
Do not dispose of electrical equipment together 
with normal waste!In observance of European Di-

rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic 

Equipment and its implementation in accordance with 
national law, electrical equipment that has reached the 
end of its life must be collected separately and returned 
to an environmentally compatible recycling facility. As the 
owner of the equipment, you should get information on 
approved collection systems from our local representati-
ve. By applying this European Directive you will improve 
the environment and human health!
In case of malfunctions, request assistance 
from qualified personnel.

1.1 warning label

The following numbered text corresponds to the label 
numbered boxes.

B. 	 Drive rolls can injure fingers. 
C. 	 Welding wire and drive parts are at welding voltage du-

ring operation — keep hands and metal objects away. 
1 	 Electric shock from welding electrode or wiring can kill.
1.1 	 Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode 

with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves. 
1.2 	Protect yourself from electric shock by insulating 

yourself from work and ground. 
1.3 	Disconnect input plug or power before working on 

machine. 
2 	 Breathing welding fumes can be hazardous to your 

health. 
2.1 	 Keep your head out of fumes. 
2.2 	U se forced ventilation or local exhaust to remove fumes. 
2.3 	Use ventilating fan to remove fumes. 
3 	 Welding sparks can cause explosion or fire.
3.1 	Keep flammable materials away from welding. 
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3.2 	Welding sparks can cause fires. Have a fire extingui-
sher nearby and have a watchperson ready to use it. 

3.3 	Do not weld on drums or any closed containers. 
4 	A rc rays can burn eyes and injure skin. 
4.1 	Wear hat and safety glasses. Use ear protection and 

button shirt collar. Use welding helmet with correct 
shade of filter. Wear complete body protection.

5 	 Become trained and read the instructions before 
working on the machine or welding. 

6 	D o not remove or paint over (cover) label. 

 2 GENERAL DESCRIPTIONS

The equipment is a multi-process system suitable for 
MIG/MAG welding, TIG (DC) welding with scratch start 
and MMA welding (with the exception of cellulosic weld-
ing), developed with inverter technology. The equipment 
may be used only for the purposes described in this man-
ual. The equipment must not be used to defrost pipes. 

2.1 Explanation of technical specifications

This machine is manufactured according to the following 
international standards:
IEC 60974-1 / IEC 60974-5 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 
61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (see note 2).
No.	S erial number. Must be indicated on any re-

quest regarding the welding machine.	
3~ f1

f 2

	 Three-phase static transformer-rectifier  
frequency converter. 

MIG	 Suitable for MIG/MAG welding.

MMA	 Suitable for welding with covered electrodes.

TIG	 Suitable for TIG welding.

U0.	S econdary open-circuit voltage.
X.	D uty cycle percentage.
	T he duty cycle expresses the percentage of 

10 minutes during which the welding ma-
chine may run at a certain current without 
overheating.

I2.	 Welding current
U2.	 Secondary voltage with I2 current
U1.	R ated supply voltage.
	I n the “Multi Voltage” models the machine 

automatically adapts to the supply voltage 
of the unit it is connected to.

3~ 50/60Hz Three-phase 50 or 50 Hz power supply. 
I1 Max	M ax. absorbed current at the corresponding 

I2 current and U2 voltage.
I1 eff 	T his is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.
	T his value usually corresponds to the capac-

ity of the fuse (delayed type) to be used as a 
protection for the equipment. 

IP23S   	 Protection rating for the housing. Grade 3 
as the second digit means that this machine 
may be stored,  but it is not suitable for use 
outdoors in the rain, unless it is protected. 

S 	 Suitable for use in high-risk environments.

NOTES: 
1-	The equipment has also been designed for use in envi-
ronments with a pollution rating of  3. (See IEC 60664).

2-	This equipment complies with a IEC 61000-3-12  stan-
dard provided that the allowed maximum impedance 
Zmax  of the  unit is lower or equal to 0.090 (Art. 308 
and 316)-0.094 (Art. 306 and 315) at the interface point 
between the user unit and the mains. The fitter or the 
unit user are responsible for connecting the unit to a 
power supply with a maximum allowed system imped-
ance  Zmax) lower or equal to 0.090 (Art. 308 and 316)-
0.094 (Art. 306 and 315).

 3   Installation and Assembly.

3.1 Lifting mechanism (Fig. 1).

Fig. 1

 

3.2 Assembly

•	 All power sources must be fitted with axle and then rear 
wheels (fig. 2) .

Fig. 2

•	 For machines with trolley, the pivoting system must 
be mounted  both on the wire feeder trolleys and the 
power source; the small wheels provided together with 
the screws must be mounted at the bottom of the wire 
feeder trolley as well as the welding torch support, then 
place the trolley in its position. (see figure 3).
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Fig. 3

3.3 Extensions connection

•	 Block one end of connection BA, by fixing the tip BB to 
the bottom of the machine as shown in fig. 4.

Fig. 4

BA

BB

•	 Connect all wiring on the back of the power source, as 
shown in fig. 5.

Fig. 5

 

•	 Avoid coiling the connection to reduce to a minimum 
the inductive effects that could affect welding results.

•	 Connect the other end of connection BA to the wire 
feeder trolley  as shown in fig. 6.

Fig. 6

•	 The coolant fluid hoses must be connected to the 
quick-fitting valves located below the  lower part of the 
wire feeder trolley (see fig. 7), by matching the colours 
appearing on the trolley front side.

Fig. 7
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3.4 Welding torch connection.

•	 Connect the welding torch to the central adapter E.
•	 Mount the wire coil.
•	 Make sure that the groove of the rollers matches the 
wire diameter used. To replace, proceed as follows 
(Fig. 8):

Fig. 8

BN
BN

CA

	 Open the door of the wire feeder compartment 
	R emove the cover CA of the  wire feeder unit.
	 Release the wire press rollers by means of the  pressure 

adjusting knob BN.
	R eplace the rollers and put the cover CA back in place. 
	 Insert the  wire into the feeder and into the  welding 

torch sheath.
	 Block the wire press rollers with the knob BN and ad-

just the pressure.
	C onnect the earth cable (provided) to the socket D.
	 Connect the gas hose to the fittingG.

3.5 	 Assembly of the cooling unit (Art. 1683 - 
optional) (Fig 9)

Fig. 9

If a cooling unit is used, proceed as follows:
•	 Remove the panel M
•	 Insert the cooling unit inside the compartment so that  
the fluid level  inspecting slot can be seen from the front 
of the unit.

•	 Fasten it to the welding machine trolley by means of 
provided screws.

3.6 Positioning

Position the welding machine to allow for a free air circu-
lation inside the machine and make sure to prevent intro-
duction of metal powders or any other dust.

3.6.1 Sloping  planes.
Since this welding machine is equipped with wheels with-
out brake, do not position it on sloping planes, to prevent 
machine tilting or uncontrolled movement.

3.7 Start-up

•	 Only skilled personnel should install the machine.
•	 All connections must be carried out in compliance with 

current standards (IEC/CEI EN 60974-9) and in full ob-
servance of current safety laws.

•	 Mount the plug on the power cord, being especially 
carefully to connect the yellow/green conductor to the 
earth pole.

•	 Make sure that the supply voltage corresponds to the 
rated voltage of the welding machine. In “Multi Voltage” 
models, the machine automatically adapts to the sup-
ply voltage of the unit it’s connected to.

•	 Size the protective fuses based on the data listed on 
the technical specifications plate.

4 Power source description (Fig. 10 = com-
pact version) (Fig. 11 = version with separate 
wire feeder)

A - Control panel.
Lift the transparent flap to access the control panel.

B- Connector:	
DB9 type (RS 232) connector to be used for updating the 
microprocessors programs.

C- Connector:	
USB-type connector to be used for updating the micro-
processors programs. Only on machines with  separate 
wire feeder.

D- Connector: 
Connector for connecting remote controls and the Push–
Pull torch control cable.

E – Socket (+): 
Socket where you must  connect the earth cable connec-
tor in Tig welding, the electrode clamp in MMA welding.

F - Central adapter:
this is where the welding torch is to be connected.

G – Socket:
Socket where you must connect the earth cable connec-
tor in MIG/MAG and MMA welding.

H - Fitting:
this is where the gas hose from the TIG torch is to be con-
nected.
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I - Quick-fitting valves:	
The hoses coming off the water cooled torch  must be 
connected to the quick-fitting valves. NB Match the hose 
and valve colors correctly. Only on machines with  sepa-
rate wire feeder 

L - Support:			 
Welding torch support.

M - Panel:
Cooling unit compartment cover.

N – Gas hose.

O - Gas hose fitting:		
this is where the gas hose from the power source/trolley 
connection is to be connected.

P- Connector:	
this is where the service cable connector of the power 
source/trolley connection is to be connected.

Q - Pressure switch socket:	
it receives the cable from the pressure switch located in-
side the cooling unit (Art. 1683).

R – Fuse holder.

S – Socket:				  
it receives the cooling unit power cord Art. 1683 (optional).

T - ON/OFF switch.

U - Power cable.

V –  Cylinder locking straps.

W – Cylinder support.

Z - Quick-fitting valves:	
The red and blue hoses coming off the power source/trol-
ley connection must be connected to these quick-fitting 
valves. Only on machines with  separate wire feeder.
NOTE: The valves are located under the wire feeder trolley 
.Match the hose and the valve colors correctly. 

X – Socket:		
In MIG/MAG welding, this is where the power source ca-
ble (+ pole) fast-on connector  of the power source/trolley 
connection is to be connected. Only on machines with  
separate wire feeder.

Y - Fitting:
this is where the gas hose from the power source/wire 
feeder extension connection is to be connected. Only on 
machines with  separate wire feeder.

K - Plug:				  
this is where the power cable fast-on connector of the 
power source/wire feeder trolley connection is to be con-
nected. Only on machines with  separate wire feeder.
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AA - Wire reel cover door

AB - Wire reel cover

AC - Reel support:		
Suitable for standard reels up to Ø 300 mm, 16 Kg.

 5 	description of the COOLING UNIT Art. 1683 
(Fig. 12).

This cooling unit, which is supplied on demand, is de-
signed to cool the torches used for welding and must be 
used exclusively with this power source.

AD- Slot:	
Slot to inspect the coolant fluid level.

AE - Cap.

AF - Quick-fitting valves:	
Connect the red and blue hose of the welding torch. NB 
Match the hose and valve colors correctly.

AG - Quick-fitting valves:	
This is where the red and blue hoses coming off the power 
source/trolley connection must be connected in machines 
with separate wire feeder. NB Match the hose and valve 
colors correctly.

AH – Fuse holder.

AI - Connection.
For coolant pressure protection.

AL - ON/OFF switch.

AM - Power cable.
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5.1 Wiring.

For the extensions and protection devices wiring follow 
the directions of the instruction manual provided with the  
cooling unit.

5.2 Description of protection devices .

5.2.1 Coolant pressure protection device.
This protection is achieved by means of a pressure switch, 
inserted in the fluid delivery circuit, which controls a mi-
croswitch.   If the pressure is insufficient, the display D1 
shows the wording  H2O flashing.

5.2.2 Fuse (T 2A/250V - Ø 5x20).
This fuse protects the motor pump, and is located in the 
fuse holder AH on the rear panel of the welding machine 
(Fig. 12).

5.3 Start-up.

Unscrew the cap AU and fill the tank (the equipment is 
supplied with approximately one liter of fluid).
It is important to periodically check, through the slot AT, 
that the fluid remains at the “max” level.

 6  Control panel description  (Fig. 13-14)

The control panel consists of a control area  (Fig. 13) and 
a settings area  (Fig. 14).

6.1 Control panel (Fig. 13).

Selection key T1
Every pressure of the key selects the size, adjust-
able via the M1 knob. Available sizes, displayed by 
leds L1, L2 and L3, relate to the selected welding 

process.

Led L1 	 Thickness
It indicates that the display D1 shows the thickness in 
mm of the workpiece based on the current and wire 

speed set. Active in synergic MIG/MAG welding process-
es.

Led L2  	 Wire speed
It indicates that the display D1 shows the welding wire 

speed in metres per minute. Active in all MIG/MAG weld-
ing processes 

Led L3  	 Welding current
It indicates that the display D1 shows the welding cur-
rent in ampere. 

Knob M1
The values selected through the key T1 are adjust-
ed according to the process type selected through 
this knob.

Display D1
Shows the value of sizes selected by means of key T1 and 
adjusted by means of knobM1.

Selection key T2  
Every brief pressure of the key selects the size, 
adjustable via the M2 knob. The sizes that can be 
selected, displayed by leds L4, L5 and L6, are re-

lated to the selected welding process.

Led L4  Welding voltage
It indicates that the value shown on display D2 is a 
value expressed in volts.

With arc off, in MIG/MAG welding processes, the value 
shown on display D2 is a pre-set value or the  “set point” 
(see paragraph 9.1 MIG/MAG welding.).
During the welding  process, the value shown on display 
D2 is always the voltage measured by the power source.

Led L5  Arc length
In synergic MIG/MAG welding processes (MIG HD ex-
cepted), it indicates that display D2 shows the value of 

the lenght of welding arc correction.
The 0 (zero) value corresponds to the manufacturer preset 
arc length.
By means of knob M2 it is possible to increase the arc 
(positive values) or reduce it (negative values) in a  -9.9 ÷ 
+9.9. range

Led L6  Impedance
In MIG/MAG welding processes, it indicates that dis-
play D2 shows the impedance value.

The 0 (zero) value corresponds to the manufacturer preset 
impedance.

Fig. 12
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Fig. 13
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By means of knob M2 it is possible to increase (positive 
values) or reduce (negative values) it in a  -9.9 ÷ +9.9 range.

Knob M2
the values selected through key T2 are adjusted 
according to the process type selected by means 
of this knob

In	synergic	MIG/MAG	welding	processes,	when	led	L4 is 
on	(welding	voltage),	via	this	knob	the	selection	switches	
automatically to led L5 (arc length).

Display D2
In	all	welding	processes,	it	numerically	displays	the	selec-
tions made via the selection key T2 and adjusted via the 
knob M2.

Led L7 globular position
in mig/mag synergic processes, this signals that the 
pair	of	current	and	voltage	values	chosen	for	welding	

may give unstable arcs and splatters.

Led L8 hold
It	lights	automatically	at	the	end	of	the	welding	process	
to indicate that displays D1 and D2	show	the	two	most	

recent current and voltage measured values.

Led L9 Safety
signals the lock function for some keys. the operator 
may	adjust	only	the	welding	parameters	included	in	the	

control panel. to activate the function, press the T5 key 
fi	rst	then,	while	holding	it	down,	briefl	y	press	the	T2 key. 
the led L9 lights to indicate that the function is active. to 
exit, press similarly keys T5 and T2.

Key T4 Wire test
It	 allows	 the	progressive	wire	 feed	up	 to	8m/min	
with	 no	 voltage	 present	 in	 the	 torch	 and	 no	 gas	
fl	ow.

Key T3 Test gas
When	this	key	is	pressed,	the	gas	fl	ows	out	for	30	
seconds.	If	pressed	again	the	fl	ow	stops.

 6.2 SETTINgS PANEL (Fig. 14).

Allows	a	quick	access	to	the	welding	machine	menu	and	
to the additional functions that are displayed and imme-
diately available.
it consists of a matrix display D3	that	shows	all	informa-
tion	required	to	program	the	surfi	ng	keys	(T10, T11, T12 
and T13) used to surf inside the menu; it also consists 
of function keys (T5, T6, T7, T8 and T9)	 that	 allow	ac-
cess	 to	 the	 different	menus	 that	make	 up	 the	 fi	rmware	
and a series of leds that signal the type of process in op-
eration (L10, L11 and L12)	and	a	few	additional	functions	
(L13L14 and L15).

When	 the	 welding	 ma-
chine starts, the display 
D3	shows	for	about	5s,	a	
few	 information	 about	
machine status (see par. 
7.4 information menu) 
including	 the	 fi	rmware	
version.
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Fig. 14
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Immediately	after	it	shows	the	values		preset	by	the	weld-
ing machine manufacturer:

- date (day/month/year)   
 and time (hour and min 
 utes). 
- synergic mig Process .   
 (led L10 on).
-	Welding	wire	type	SG2	ø		
 1.0 mm.
- gas ar/18% co2.
- 2 stages start-up mode  
 2t.

The	lower	portion	of	the	display	shows	(MEM,	PAR,	2T/4T	
and JoB) that can be selected by means of the function 
keys T6, T7, T8, T9 (see par. 8).

 6.3 ALARM DISPLAY

When the machine detects a temporary alarm, displays 
D1 and D2	show	a	fl	ashing	wording	related	to	the	alarm	
cause. For	example:	if	the		wire	feeder	door	is	opened,	
the	wording	“OPn”

 6.4 ERROR DISPLAY

When the machine detects a serious alarm, displays D1 
and D2	show	a	wording	 	 “Err”	 followed	by	 the	 relevant	
error code.
In	this	case,	switch	off	the	machine	and	contact	technical	
service (see par. 10).

  7  MAChINE PROgRAMMINg
“Main Menu” -  

T5 T6 T7 T8 T9 L10 L11 L12

L13

L14

L15

T13

T11

T10

T12

Programming is made in the “Main Menu” . to access, 
press key T5 and then key T6 (MENU) or through the 
quick access menu described under paragraph 8.
in the  “ Main Menu “, via keys T10 and T11, it is possible 
to	 select	one	of	 the	 list	 items	highlighted	by	 the	yellow	
band. With key T12	 enter	 the	 submenu,	while	with	 key	
T13 return to the previous menu and save, at the same 
time, the selection made.
A	 downward	 arrow	 indicates	 that	 there	 are	 additional	
items	not	shown	on	the	screen.
This surfi ng mode applies to all machine menus.
the available items in the “main menu “ are:
- “Process Parameters” (see par. 7.1)
- “Jobs” (see par. 7.2)
- “Settings” - (see par. 7.3)
- “Information” (see par. 7.4)
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 7.1 “PROCESS PARAMETERS” MENU.

submenu “Process Parameters” is accessed through the” 
Main Menu” or directly by means of key T7 (Par). here 
are listed all the parameters that the operator may modify 
according	to	the	selected	welding	process	(leds	L10, L11, 
L12). 
in the “Process Parameters” you may save directly by 
pressing key T6 (mem)(see par. 7.2.1).

 7.1.1  “Process”.
The	fi	rst	parameter	is	the	
welding	 process.	 By	
pressing key T12 you 
enter the Process selec-
tion page.
By means of keys T10 
and T11, you select the 
item highlighted by the 

yellow	band	but	you	also	scroll	all	available	processes.	
The	welding	that	can	be	selected	are:
mig 		 Synergic	MIG/MAG	welding.	
MIG	HD	 High	deposit	synergic	MIG/MAG	welding.	
MIG	Root		 Synergic	MIG/MAG	welding	for	drooping	ver-

tical	welding	
MIG	Man	 Traditional	MIG/MAG	welding.	
TIG		 Welding	process	with	non-meltable	electrode	

suited for all types of metals; aluminium, mag-
nesium and brass excluded. the arc strikes 
by	contact	without	high	frequency.

MMA		 Welding	process	with	coated,	meltable	elec-
trode.

 7.1.2 “Material” (only in synergic mig/mag processes).
With	this	item	you	select	the	type	of	welding	wire		mate-
rial. 

 7.1.3  “Diameter” (only in synergic mig/mag processes). 
The	welding	wire	 diameters	 are	 related	 to	 the	 selected	
material.

 7.1.4 “Gas” (in mig/mag processes).
gas types that can be used are related to the selected 
material.

 7.1.5  “Arc Length Corr” -Arc length correction. 
(available in synergic mig/mag, mig root).

It	allows	to	correct	the	
volt arc length by 
means of keys T10 and 
T11 or knobM2. 

min maX deF.

arc length corr. -9.9v 9.9v 0.0v

WARNINg:  
the adjusting page, which is similar for all parameters with 
an adjusting range ,	shows:
- the parameter name being corrected.

- the value and the unit.
- the adjusting range.
- the abbreviations:
MIN  = minimum adjustment. Key T5.
MAX  = maximum adjustment. Key T7.
DEf  = preset value.  Key T6.

 7.1.6  “Inductance Corr” - Impedance value correction. 
(available	in	all	MIG/MAG	synergic	welding	pro-
cesses, mig hd excepted) 

Allows	correction	of	the	impedance	value.	

min maX deF.

impedance value corr -9.9 9.9 0.0 

 7.1.7 “Start Mode” -selecting	the	welding	start	mode.	
2T  (active in mig/mag and tig processes). 
	 The	machine	begins	welding	when	the	torch	trigger	is	

pressed,	and	stops	when	released.
4T  (active in mig/mag and tig processes). 
	 To	begin	welding	press	and	release	the	torch	trigger;	

to	stop	welding	press	and	release	it	again.	
3L  (active in synergic mig/mag processes).
	 Welding	starts	when	the	torch	trigger	is	pressed;	the	

welding	 current	 set	 by	means	 of	 “Start current”	will	
be	used.	This	current	will	be	kept	as	long	as	the	torch	
trigger	 is	held	down;	when	 it	 is	 released	 the	current	
returns to the preset value in the time set as “Slope 
time” and it is kept until the torch trigger is pressed 
again. When the torch trigger is pressed again, the 
welding	current	will	connect	to	the	third	current	(“Cra-
ter- fi ller current-”)	 set	 with	 parameter	 “Crater Cur-
rent” according to the time set by  “Slope time” and 
it	will	be	maintained	until	the	torch	trigger	is	released.	
When	the	torch	trigger	is	released	welding	stops.

3l adjustments min maX deF.

start current 10% 200% 135%

slope time 0.1 s 10 s 0.5 s

crater current 10% 200% 60%

 7.1.8 “Spot”.
(only in mig/mag 2t or 4t processes). 
oFF (preset)
on 
The	following	adjustments	are	available	when	“ON”	is	se-
lected:

min maX deF.

spot time 0.3 s 25 s 1.0 s

Pause time oFF 5 s oFF

 7.1.9 “HSA” “Automatic Hot Start”.
(only in mig/mag synergic 2t or 4t processes).
This	function	is	blocked	when	function	3L	is	activated	and	
works	only	with	synergic	processes.	
Specially	well	suited	for	“hot”	start	when	welding	alumi-
num.
oFF (preset).
on. 
The	following	adjustments	are	available	when	“ON”	is	se-
lected:
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MIN MAX DEF.

Start current 10% 200% 135%

Starting current time 0.1 s 10 s 0.5 s

Slope time 0.1 s 10 s 0.5 s

The welding process starts with the “Start Current”.The 
time duration of this first current is controlled by the “start-
ing current time”. After this stage the current connects to 
the welding current according to ”Slope Time”.

7.1.10”CRA” “Final crater filler”.
(only in synergic MIG 2T or 4T processes).
OFF (preset)
On 
The following adjustments are available when “ON” is se-
lected:

MIN MAX DEF.

Slope time 0.1 s 10 s 0.5 s

Crater Current 10% 200% 60%

Crater Current Time 0.1 s 10 s 0.5 s

7.1.11 “Soft Start”  . 
(only in MIG/MAG processes)
It is the wire speed, expressed as a percentage of the 
speed set for the welding, before the wire touches the 
workpiece.  

MIN MAX DEF.

Soft Start 1% 100% Auto.

7.1.12 “Burnback”. 
(only in MIG/MAG processes)
Serves to adjust the length of the wire leaving the contact 
tip after welding. 

MIN MAX DEF.

Reg Burnback 4 ms 250 ms Auto.

7.1.13 “Double Level”  (only in synergic MIG/MAG pro-
cesses). 
This type of welding varies the intensity between two lev-
els.
Before setting the double level welding, it is necessary to 
make a short bead to determine the wire speed and the 
current to obtain the penetration and the bead width clos-
est to the type of welding to be made.
The wire feed speed is thus determined (and the corre-
sponding current); the meters per minute that will be set 
will be alternatively added to and subtracted from this 
value.
Before start working you should not forget that for a cor-
rect bead, the minimum overlapping between two “mesh-
es” must be 50%.

OFF (preset)
On.
The following adjustments are available when “ON” is se-
lected:

MIN MAX PRED.

Frequency 0.1 Hz 5 Hz 1.5 Hz

Pulse step 0.1 m 3 m 1 m

Duty cycle 25% 75% 50%

Arc correction -9.9 9.9 0

7.1.13.1 “Frequency”  of double level.
The Herz frequency is the number of periods per second. 
Period means the speed alternating from the higher to  
the lower values. 
The lower value, that does not penetrate, is used by the 
operator to change from one mesh to the next one; the 
higher speed, corresponding to the maximum current, is 
the penetrating speed; the operator will stop to make the 
mesh. 

7.1.13.2 	“Pulse Step“: it is the amplitude of the speed 
change in/min.

The speed change determines the sum and the the sub-
traction of m/min from the reference speed described 
above. Parameters being the same, when the number in-
creases the mesh is wider and penetration is deeper. 

7.1.13.3 	“Duty cycle”: double level time. 
Expressed as a percentage, this is the higher speed/cur-
rent time as compared to period duration. Parameters be-
ing the same, it determines the mesh diameter and there-
fore the penetration.

7.1.13.4 	“Arc Length Cor”.
Sets arc length of the higher speed/current.
Warning:  make sure that the arc length is the same for 
both currents.

7.1.14 “Preflow”.
(In all processes except MMA).

MIN MAX DEF.

Pre Gas 0 s 10 s 0.1 s

7.1.15 “Postflow”.
(In all processes except MMA).

MIN MAX DEF.

Postflow 0 s 10 s 3 s

7.1.16 “Speed Corr“.
(only in MIG HD processes). 
Allows the percentage correction of the wire speed as 
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compared to the preset speed. 

min maX deF.

speed correction -9.9% 9.9% 0.0%

 7.2  ”JOB” MENU.

in this section you can  save, modify, restore, copy or can-
cel	the	working	programs.
From the  “ Main Menu “,	 with	 key	 T11, highlight the  
“Jobs”  item and enter the submenu by means of key T12.

 7.2.1 Saving of a “JOB” program.
once the adjustments and the settings described above 
have	been	made,	with	keys	T10 and T11 select a position 
in the memory and press key T6 (save) to save.

the  “Job” program 
number,	the	welding	pro-
cess	and	the	wire	diam-
eter	 are	 shown	 on	 the	
display. 
When a “Job” has been 
saved,	the	 lower	display	
shows	the	abbreviations	

corresponding to keys T6, T7, T8 and T9:
- DEL: cancels the selected “Job”.
- RCL: restores the selected “Job” to modify it. 
- COPY: copies the selected “Job” and saves it in a dif-
ferent position.

 7.3  MENU “Settings”.

In	this	section	you	can	set	or	modify	the	welding	machine	
main settings.

From the “Main Menu” 
(see par.  7), select  menu 
“Settings” via key T10 
and	 display	 it	 with	 key	
T11. 

here are listed all the pa-
rameters that the opera-
tor may modify:
- Welding
- machine
- Factory  setup
- languages

via key T12 enter the submenu related to the selected 
parameter.

 7.3.1 Menu “Welding”.
This	submenu	includes	a	list	of	welding	parameters	that	
can	be	modifi	ed:
-	H2O	MIG/TIG		 This	function	allows	the	setting	of	the	

cooling unit start-up.
range: on-oFF-auto (deF oFF).
If	“Auto”	is	selected,	when	the	machine	starts,	the	unit	is	run-

ning. if the torch trigger is not pressed  after 30 seconds, it 
shuts off. When the torch trigger is pressed, the unit starts 
operating and shuts off 3 minutes after the torch trigger is 
released.

-  “Quality Control” 
 on - oFF  setting (deF oFF) (available on demand). 

-  “Max inching”   
	 The	purpose	is	to	stop	the	welding	machine	if	the	wire	

fl	ows	for	the	preset	length	in	cm	after	starting	with	no	
passage of current.
oFF setting  - 50 cm (deF oFF).

-  “Push-Pull Force” 
	 If	the	welding	torch	Push-Pull	Art.	2008	is	assembled,	

the operations of the  cooling unit and the PPF (Push 
Pull Force) function are enabled. this function adjusts 
the drive torque of the  push-pull  motor in order to 
make	the	wire	feed	linear.

 7.3.2 “Machine” Menu - “ Machine Settings”.
Here		are	available	the	following	submenus:
-  “clock setup” . 

 7.3.3   “Factory Setup” Menu - “Resetting of preset val-
ues “.

This	item	allows	return	to	the	factory	preset	values.
three resetting modes are possible: 
- all  complete resetting.
-	Jobs	only	 Resets	only	“Job”	working	programs	
-	Exclude	jobs	 Resets	 all	 but	 saves	 “Job”	working	 pro-

grams.

 7.3.4  “Languages” Menu - “Language setup”.
in this section you can select the language of the mes-
sages displayed. 

 7.4 INfORMATION MENU.

Data	concerning	the	power	source	software	are	displayed	
in this section.

  8  QUICK START-UP.

in the D3	display	lower	side,	a	few	controls	appear	for	the	
quick access to the most common functions, related to 
the various pages.

 8.1 “MEM” - “SAVING” (see par. 7.2.1).

If	you	wish	to	save	a	welding	program,	press	key	T6, se-
lect  keys T10 and T11, the “Job” number and then press 
key T6	again	to	save	the	welding	condition.

 8.2 “PAR” - “PROCESS PARAMETERS” (see par. 7.1)

 8.3 “2T/4T” - “TWO STAGES/ FOUR STAGES” (see par. 
7.1.7).

 8.4 “JOB” - “WORKING JOBS”.

If	you	wish	 to	use	a	previously	saved	working	program,	
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press key T9 (JoB). 
in order to see all the program settings, save the selection 
with	key	T9 (oK), then press key T7 (Par).

 8.5 “H2O”. (see par. 7.3.1).

 8.6 “WIZ” WIZARD.

the  “wizard” is a guided process that helps the operator 
to	make	quick	selections	according	to	the	desired	weld-
ing process. 

T5 T6 T7 T8 T9

to access, press key T5 and then key T9 (Wiz).
The	fi	rst	offered	selection	is	the	welding	process.
the process selection is obtained by means of keys T10 
and T11.
By pressing key T9 (neXt) you enter directly the material 
selection page.
You	may	return	to	the	previous	page	with	key	T6 (Prev). 
as an alternative to keys T9 and T6 you may use keys T12 
and T13. 
the next page is diameter page, then gas page, and then 
again	“Start	Mode”	page.	Press	“END”	to	fi	nish

  9   WELDINg

•	 Prepare	the	welding	machine	by	following	the	instruc-
tions described under paragraph 3 “start-up”.

•	 Follow	 the	 instructions	 previously	 described	 in	menu	
“Wizard” Par. 8.1 or  Par. 7.1.

 9.1 MIg/MAg WELDINg.  

•	 Follow	 the	 instructions	 previously	 described	 in	menu	
“Wizard” Par. 8.1 or  Par. 7.1.

in menu “Process Parameters” the items that may be set 
in this process are listed:
This	 welding	machine	 offers	 a	 wide	 selection	 of	 	 MIG/
MAG	welding		processes	that	are	listed	below:

 9.1.1 MIg ---- Synergic MIg/MAg welding. 
The	 feature	of	 this	 type	of	welding	 	process	 is	 the	SIN-
ergY, meaning a Factory presetting of the relation be-
tween	wire	speed	(current),	voltage	and	impedance		that	
are	required	to	obtain	a	good	welding	operation.	To	do	so	
proceed	as	follows:
•	 By	means	of	key	T1 select the  thickness led.
•	 Set	the	thickness	being	used	by	turning		knob	M1.
•	 Carry	out	the	welding	operation.	
•	 If	 the	arc	 length	 is	not	correct,	modify	 it	by	means	of		

knob M2.

 9.1.2 MIg Man. Traditional MIg/MAg welding. 
Select	wire	type	and	diameter,	and	type	of	gas		protection	
device. 
In	 this	welding	process	wire	speed,	voltage	and	 imped-
ance value mut be set by the operator. 

 9.1.3  MIg hD. Synergic MIg/MAg  welding - high de-
posit. 

the feature of this type of process is the possibility of in-
creasing	 the	wire	 speed,	 the	welding	 voltage	 being	 the	
same,	and	this	reduces	weld	execution	time	and	distor-
tion,	with	higher	productivity.		
This is a synergic process but it differs from the other 
processes as far as the setting mode is concerned: To 
scroll along the synergic curve, use knob M2 which 
changes the welding voltage and then with knob M1 
you can modify the wire speed (welding current).

an example:
select this process as previously described.
By means of key T1 select led L2	wire	speed.
By means of key T1 select led L2	of	wire	speed	and	with	
key T2 the voltage led L4.
the display D1	shows	the		wire	speed	while	the	display	
D2	shows	the	voltage.

rotate knob M2to	modify	voltage	and	wire	speed	values	
by	following	the	factory	set	synergic	curve.

rotate by one step knob 
M1: display D3	will	show	
the page corresponding 
to	 the	 wire	 speed	 cor-
rection.

if you continue rotating  knob M1	you	will	see	the	percent-
age	deviation	from	zero	which	corresponds	to	the	factory	
preset	speed,	while	display	D1	shows	the	new	speed.	
When the correction  value causes the synergic curve to 
reach the minimum or the maximum speed,  display D3 
shows	the	message		"Speed limit".
By	correcting	the	wire	speed,	you	do	not	modify	neither	
the	thickness	values	that	are	recommended	for	the	weld-
ing  nor the current value, but it is possible to increase 
the	wire	 speed.	 The	wire	 speed	modifi	cation	by	means	
of	knob	M1	does	not	change	the	previously	set	welding	
voltage.
After	a	welding	operation	with	led	L8 “hold” on, the dis-
play D1	shows	the	welding	current	corresponding	to	the	
modifi	ed	wire	speed.

 9.1.4 MIg Root Synergic MIg/MAg welding. 
This	process	 is	designed	 for	“root”	welding	 	of	descent	
vertical	“butt”	welds.	Suitable	for	iron	and	stainless	steel.

 9.2  MMA WELDINg

For compact machines, connect the electrode clamp ca-
ble connector to connector E and the earth cable connec-
tor to connector g (observing the polarity stated by the 
electrode manufacturer)
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In case of machines with separate wire feeder the trolley 
must remain connected to the power source.
Connect the electrode clamp cable connector to connec-
tor X and the earth cable clamp to connector G (observing 
the polarity stated by the electrode manufacturer.
When this process is selected, after 5 seconds the  power 
source is ready to generate current.
In order to prepare the machine for MMA welding, follow 
the instructions previously described  in menu “Wizard” 
Par. 8.6 or “Par”  7.1.
In menu “Process Parameters” the items that may be set 
in this process are listed:

• Hot Start. 
It is the overvoltage supplied at the arc ignition time. 

MIN MAX DEF.

Hot Start 0% 100% 50%

• Arc Force. 
It is the adjustment of the arc dynamic characteristic. 

MIN MAX DEF.

Arc Force 0% 100% 30%

Display D2 shows the arc voltage measured during weld-
ing.
Display D1 shows:
-	before welding, the current value set by means of MI;
-	during welding, the measured welding current. 
-	When welding operation is completed, it shows the 

most recent detected current value. (Led L8 “HOLD” 
on).

9.3 TIG WELDING

9.3.1. Only on machines with  separate wire feeder.
Connect the earth cable to the positive pole X and the 
power cable adaptor of the   trolley/power source to the 
negative pole G.
Connect the welding torch to the euro adapter F.
For this type of  welding machines, the most suited weld-
ing torch is art.1259.

9.3.2 Compact machines.
Connect the earth cable to the positive pole E and the 
torch to the negative pole G. 
Connect the gas hose to the socket H

In order to prepare the machine for TIG welding, follow the 
instructions previously described  in menu “Wizard” Par. 
8.6 or “Par”  7.1.

In menu “Process Parameters” the items that may be set 
in this process are listed:
• Start Mode.
See paragraph 7.1.7.
• Final Slope (only in 2T or 4T). 
It’s the time in seconds during which current slopes down 
from welding to arc shutdown.

MIN MAX DEF

Final Slope 0.0 s 10 s 0.5 s

• Pulse 
Pulsed TIG welding.
In this type of welding, current intensity varies between 
two levels; this variation occurs at a given frequency.

• Pulse level
This item allows the setting of the lower current between 
the two currents that are required for this welding pro-
cess; the percentage of this current is displayed accord-
ing to the main current set before entering the submenu.

MIN MAX DEF

Pulse level 1% 100% 50%

• Frequency 
It is the pulse frequency.

MIN MAX DEF

Frequency 0.1 Hz 500 Hz 1.1 Hz

• Duty
This is the duration of the highest current, expressed in 
percentage, compared to frequency time. 

MIN MAX DEF

Duty 10% 90% 50%

10 error codes

DISPLAY Error description

TRG  
flashing

Start button pushed at machine start-
up or  on closing the wire feeder door

Err 54 Short circuit on secundary circuit
Err 56 Anomalous condition while welding

Err 57

Excessive current in the wire feed unit 
motor (check the wire feeder rollers, 
the wire inside the sheath and the wire 
motor)

Err 58

Error of alignment between the  firmwa-
re versions or error  during the auto-
upgrade phase (repeat the upgrade 
procedure)

Err 61 Low supply voltage 
Err 62 High supply voltage 
TH 0 Output diodes overtemperature 
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DISPLAY Error description

TH 1  IGBT overtemperature

H2O  
flashing 

followed by 
Err 75

Cooling pump problem (pressure 
switch)

H2O nc  Cooling pump problem (not connected)
OPN Wire feeder door open 

ITO See section 7.3.1 Menu "Welding" - Ma-
ximum inching

In the case of an error code different from those listed 
please contact technical service

 11 Maintenance

All maintenance must be carried out by skilled per-
sonnel in compliance with CEI 26-29 (IEC 60974-4) 
standard .

QUESTA PARTE  È DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.

THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

CODIFICA COLORI	   
CABLAGGIO ELETTRICO

wiring diagram 
colour code

A NERO	 BLACK

B ROSSO	 RED

C GRIGIO GREY

D BIANCO WHITE

E VERDE GREEN

F VIOLA PURPLE

G GIALLO YELLOW

H BLU BLUE

K MARRONE BROWN

J ARANCIO ORANGE

I ROSA PINK

CODIFICA COLORI	   
CABLAGGIO ELETTRICO

wiring diagram 
colour code

L NROSA-NERO	 PINK-BLACK

M GRIGIO-VIOLA	 GREY-PURPLE

N BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE

O BIANCO-NERO WHITE-BLACK

P GRIGIO-BLU GREY-BLUE

Q BIANCO-ROSSO WHITE-RED

R GRIGIO-ROSSO GREY-RED

S BIANCO-BLU WHITE-BLUE

T NERO-BLU BLACK-BLUE

U GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN

V AZZURRO BLUE

11.1  MAINTENANCE. power source

If the equipment requires maintenance, make sure that 
switch T is positioned on “O” and the power cable is dis-
connected from the mains. 
Furthermore, from time to time, remove any metal dust  
inside the equipment, using a jet of compressed air.

11.2	 Things to do after any repair.

After making a repair, be careful to arrange the wiring in 
such a way as to ensure safe insulation between the pri-
mary side and the secondary side of the machine. 
Do not allow wires to come into contact with moving parts 
or those that heat up during operation. Mount the clamps 
as on the original equipment to prevent the primary and 
secondary welding circuits to come into contact if a con-
ductor accidentally breaks or becomes disconnected.
Fit the screws back with the notched washers as on the 
original equipment.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: 
numero di articolo, matricola e data di acquisto della 
macchina, posizione e quantità del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the 
spare part position and the quantity.

pos descrizione DESCRIPTION

01 laterale Fisso sinistro  
anteriore.

front fixed left side 
panel

02 bloccaggio locking device
03 rosetta washer
04 chiusura closing
05 laterale mobile hinged side panel
06 cerniera hinge

07 laterale Fisso sinistro  
posteriore.

back fixed left side 
panel

08 protezione protection
09 porta bobina coil support
10 protezione motore motor protection
11 pannello interno inside panel
12 supporto bobina coil support
13 coperchio cover
14 protezione protection
15 pulsante di sicurezza security switch
16 protezione protection
17 elettrovalvola solenoid valve
18 raccordo fitting
19 raccordo a tre vie t-fitting
20 raccordo fitting
21 raccordo a gomito union elbow
22 interruttore switch
23 protezione protection
24 presa socket
25 pannello posteriore rear panel
26 pressacavo strain relief
27 cavo rete power cord
28 raccordo fitting
30 portafusibile fuse holder
31 golfara eyebolt
32 cornice frame
33 pannello alettato finned panel

34 circuito di alimenta-
zione supply circuit

35 gruppo sensore sensor unit
36 connessione connection
37 supporto torcia torch support
38 laterale Fisso fixed panel
39 kit motori con ventole motor with fan kit
40 supporto ventole fans support
41 morsettiera terminal board
42 raddrizzatore rectifier
43 tunnel tunnel

pos descrizione DESCRIPTION

44 circuito di potenza power circuit
45 cavallotto jumper
46 cavallotto jumper
47 kit diodo + isolamento diode kit + insulation
48 fondo bottom
49 convogliatore aria air conveyor
50 supporto convogliatore conveyor support

51 trasformatore di po-
tenza power transformer

52 impedenza secondario secondary impedance
53 trasduttore transducer
54 pannello anteriore front panel
55 raccordo a gomito union elbow
56 presa gifas gifas socket
57 MASSA + cavo cable
58 corpo adattatore adaptor body
59 raccordo fitting
60 ghiera ADATTATORE ring nut
61 tappo cap
62 pannello chiusura closing panel
63 cornice frame
64 manico handle
65 supporto manico handle support
66 golfara eyebolt
67 protezione protection
68 manopola knob
69 supporto circuito circuit board suppor
70 circuito pannello panel circuit
71 circuito connettore connector circuit
72 circuito di controllo control circuit
73 connessione connection
74 circuito seriale serial circuit

75 trasformatore di ser-
vizio auxiliary transformer

76 piano intermedio inside baffle
77 isolamento insulation
78 convogliatore aria air conveyor
79 circuito filtro filter circuit
80 supporto circuito circuit board support
81 supporto circuito circuit board support
82 dissipatore radiator
83 impedenza primario primary impedance
84 pomello knob
410 motoriduttore wire feed motor

Art. 306 - 308
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: 
numero di articolo, matricola e data di acquisto della 
macchina, posizione e quantità del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the 
spare part position and the quantity.

pos descrizione DESCRIPTION

01 laterale Fisso fixed side panel
02 coperchio cover

03 supporto girevole infe-
riore

lower swivelling  
support

04 cavo rete power cord
05 interruttore switch
06 protezione protection
07 pressacavo strain relief
08 pannello posteriore rear panel
09 chiusura closing
10 pannello chiusura closing panel
11 golfara eyebolt
12 cornice frame
13 porta fusibile fuse holder
14 fusibile fuse
15 pannello alettato finned panel
16 presa socket
17 tappo cap
18 connessione connection
19 presa gifas gifas socket

20 connessione presso-
stato

pressure switch con-
nection

21 kit motori con ventole motor with fan kit
22 supporto ventole fans support
23 raddrizzatore rectifier
24 cavallotto jumper
25 trasduttore transducer
26 cavallotto jumper
27 kit diodo + isolamento diode kit + insulation

pos descrizione DESCRIPTION

28 fondo bottom
29 pannello anteriore front panel
30 MASSA + cavo cable
31 golfara eyebolt
32 supporto manico handle support
33 manico handle
34 protezione protection
35 connessione seriale serial connection
36 circuito seriale serial circuit
37 circuito di controllo control circuit

38 trasformatore di ser-
vizio auxiliary transformer

39 circuito filtro filter circuit
40 morsettiera terminal board
41 gruppo sensore sensor unit

42 circuito di alimenta-
zione supply circuit

43 piano intermedio inside baffle
44 isolamento insulation
45 convogliatore aria air conveyor
46 dissipatore radiator
47 supporto circuito circuit board support
48 circuito di potenza power circuit
49 tunnel tunnel
50 impedenza primario primary impedance
51 supporto convogliatore conveyor support
52 impedenza secondario secondary impedance

53 trasformatore di  
potenza power transformer

54 convogliatore aria air conveyor

Art. 315 - 316
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Art. 315 - 316

pos descrizione DESCRIPTION

200 laterale Fisso fixed side panel
201 laterale mobile fixed side panel
202 bloccaggio locking device
203 rosetta washer
204 chiusura closing
205 cerniera hinge
206 protezione protection
207 cornice frame
208 pannello chiusura closing panel
209 cornice frame
210 manopola knob
211 supporto circuito circuit board support
212 circuito pannello panel circuit
213 pomello knob
214 corpo adattatore adaptor body
215 ghiera ADATTATORE ring nut
216 pannello anteriore front panel
217 tappo cap
218 fondo bottom
219 circuito connettore connector circuit
220 piano intermedio inside baffle
221 supporto circuito circuit board support
222 circuito di controllo control circuit
223 raccordo fitting
224 elettrovalvola solenoid valve

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: 
numero di articolo, matricola e data di acquisto della 
macchina, posizione e quantità del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the 
spare part position and the quantity.

pos descrizione DESCRIPTION

225 raccordo a gomito union elbow
226 pulsante di sicurezza security switch
227 supporto bobina coil support
228 pannello posteriore rear panel
229 raccordo fitting
230 connessione connection
231 tappo cap
232 spina volante wander plug
233 bloccaggio locking device
234 manico handle
235 copertura bobina coil cover
236 porta bobina coil support
237 golfara eyebolt
238 rinforzo reinforcement
239 laterale destro right side panel
240 ruota fissa fixed wheel

241 supporto girevole  
superiore

upper swivelling  
support

242 supporto torcia torch support
243 raccordo fitting
244 raccordo fitting
245 ruota piroettante swiveling castor
246 fondo bottom
247 protezione protection
410 motoriduttore wire feed motor
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Art. 315 - 316
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pos descrizione DESCRIPTION

100 supporto bombola gas cylinder support
101 appoggio bombola gas cylinder support
102 cinghia belt
103 fondo carrello trolley bottom
104 supporto assale axle support
105 assale axle
106 ruota fissa fixed wheel
107 tappo cap
108 supporto ruote wheels bracket
109 ruota piroettante swiveling wheel
110 supporto montante pillar bracket
111 supporto generatoret power source support
112 carter interno inside case
113 pannello chiusura lid
114 appoggio rest

Art. 315 - 316
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pos descrizione DESCRIPTION

410 TRAINAFILO COMPLETO di 
MOTORIDUTTORE

COMPLETE WIRE FEED with 
wire feed motor

416 MOTORIDUTTORE wire feed motor
422 GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY
424 ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY
428 RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
429 POMELLO KNOB
432 CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY
433 CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE
434 PROTEZIONE PROTECTION
435 gruppo trainafilo wire feed unit
441 TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED
444 BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB
461 INGRANAGGIO GEAR

470 SUPPORTO PREMIRULLO 
destro

rigth ROLLER PRESSER 
SUPPort

471 SUPPORTO PREMIRULLO 
sinistro

left ROLLER PRESSER 
SUPPort

472 INGRANAGGIO centrale central GEAR
473 kit trainafilo wire feed kit
474 perno pin
480 distanziale spacer
417 ISOLAMENTO INSULATION
486 DISTANZIALE SPACER

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: 
numero di articolo, matricola e data di acquisto della 
macchina, posizione e quantità del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the 
spare part position and the quantity.

Art. 306 - 308 - 315 - 316


