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Disclaimer
Shenzhen JASIC Techonlogy co LTD . dichiara che questo prodotto è fabbricato secondo le
normative e standard di riferimento internazionali ed in rispetto allo standard di sicurezza
internazionale
EN60974-1. I brevetti proteggono lo schema di progettazione e la tecnologia di produzione pertinenti
adottati in questo prodotto.

1.Sebbene sia stato fatto ogni sforzo per garantire che le informazioni contenute in questo manuale siano
complete e accurate, nessuna responsabilità può essere accettata per eventuali errori o omissioni. Si
prega di notare che i prodotti sono soggetti a continui sviluppi e possono essere soggetti a modifiche senza
preavviso.
2. Sebbene i contenuti di questo manuale siano stati attentamente controllati,ci potrebbe essere
imprecisioni. Non esitate a contattarci in caso di imprecisioni.
3. Non copiare, registrare, riprodurre o trasmettere il contenuto di questo Manuale senza previa
autorizzazione di JASIC.

Produttore: Shenzhen JASIC Technology Co. Ltd
Marchio registrato: JASIC
Indirizzo registrato:No.3 Qinglan 1st Road, distretto di Pingshan, Shenzhen, Guangdong, Cina
CAP: 518118
Telefono: +86 (0755) 8670 6250 Fax: +86 (0755) 27364108
Sito web: www.jasictech.com E-mail: sales@jasictech.com

IMPORTATORE: JKP ITALIA SRL
Marchio registrato: JASIC ITALIA
Indirizzo importatore :VIA MATTEO RICCI 26,60126 ANCONA - ITALIA
Telefono: +39.071.21.41025
Sito web: www.jasicitalia.it
Mail: info@jasicitalia.it
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3. Product overview 

 
This is a digital inverter DC welder featuring advanced technology which provides complete 
functions and excellent performance. This welder has multiple welding modes such as DC 
TIG, DC pulse TIG, MMA (DC), and TIG spot welding. It can be widely used for fine welding 
of various metal materials. The unique electrical structure and air passage design inside the 
machine increases the dissipation of heat generated by power devices, thus improving the 
duty cycle of the machine. Due to the unique air passage, the equipment can effectively 
prevent damage to power devices and control circuits from dust drawn in by the fan, thus 
greatly improving the reliability of the equipment. 
Note: The functions described below are only an overview of the series. The specific 
functions may depend on the model. 

The main functions are: 
 Multiple welding modes and optional torch control mode. 
 Real-time output current display: Easily displays the output state of the welder. 
 Dynamic LED display of operating state: Immediately displays the current operating 

state. 
 Anti-stick function:  Prevent excessive output current from burning the electrode and 

base metal when electrode sticks. 
 VRD function: Protects the operator from high-voltage electric shock when the machine 

is idle . 
 MMA hot start function: Makes MMA arc starting easier and more reliable. 
 Smart fan control: Prolongs the lifespan of the fan and reduces accumulation of dust 

inside the machine. 
 TIG welding supports both contact and non-contact arc starting. For the non-contact arc 

starting, there is a built-in high-voltage arc starting circuit, which achieves a high arc starting 
success rate. 

 Parameters are automatically saved before shutdown, and the settings are restored 
after starting again. 

 Compatible with various remote control methods: The host supports analog/digital 
remote control torch, wired/wireless foot pedal controller, wired/wireless handheld remote 
controller, mobile APP remote controller, wireless welding helmet, and other functions. 

Si tratta di una saldatrice digitale inverter CC dotata di tecnologia avanzata che offre funzioni 
complete e prestazioni eccellenti. Questa saldatrice dispone di diverse modalità di saldatura, 
quali DC TIG, DC pulse TIG, MMA (CC) e saldatura a punti TIG. Può essere ampiamente utilizza-
ta per la saldatura di precisione di vari materiali metallici. L'esclusiva struttura elettrica e il 
design del passaggio dell'aria all'interno della macchina aumentano la dissipazione del calore 
generato dai dispositivi di alimentazione, migliorando così il ciclo di lavoro della macchina. 
Grazie all'esclusivo passaggio dell'aria, l'apparecchiatura è in grado di prevenire efficacemente 
i danni ai dispositivi di alimentazione e ai circuiti di controllo causati dalla polvere aspirata 
dalla ventola, migliorando notevolmente l'affidabilità dell'apparecchiatura.
Nota: le funzioni descritte di seguito sono solo una panoramica della serie. Le funzioni specifi-
che possono dipendere dal modello.
Le funzioni principali sono:
�   Modalità di saldatura multiple e modalità di controllo della torcia opzionale.
�   Visualizzazione in tempo reale della corrente di uscita: visualizza facilmente lo stato di 
uscita della saldatrice.
�   Display LED dinamico dello stato di funzionamento: visualizza immediatamente lo stato di 
funzionamento corrente.
�   Funzione anti-adesione:  impedisce che una corrente di uscita eccessiva bruci l'elettrodo e il 
metallo di base quando l'elettrodo si attacca.
�   Funzione VRD: protegge l'operatore da scosse elettriche ad alta tensione quando la macchi-
na è inattiva .
�   Funzione di avvio a caldo MMA: rende l'avvio dell'arco MMA più facile e affidabile.
�   Controllo intelligente della ventola: prolunga la durata della ventola e riduce l'accumulo di 
polvere all'interno della macchina.
�   La saldatura TIG supporta sia l'avvio dell'arco a contatto che senza contatto. Per l'avvio 
dell'arco senza contatto, è presente un circuito di avvio dell'arco ad alta tensione integrato, 
che garantisce un'elevata percentuale di successo nell'avvio dell'arco.
�   I parametri vengono salvati automaticamente prima dello spegnimento e le impostazioni 
vengono ripristinate dopo il riavvio.
�   Compatibile con vari metodi di controllo remoto: l'host supporta torcia con controllo 
remoto analogico/digitale, controller a pedale cablato/wireless, controller remoto portatile 
cablato/wireless, controller remoto tramite app mobile, casco di saldatura wireless e altre 
funzioni.

3. Panoramica Del Prodotto
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4. Technical parameters 
Item Unit Parameters 

Product model / TIG300P 

Power supply 
voltage 

VAC 
AC400±15% 

Input frequency Hz 50/60 

Rated input 
current 

(AC400V) 
A 14.5@TIG      16.5@MMA 

Rated input 
power 

(AC400V) 
kVA 8.5@TIG     10@MMA 

Output current 
range (TIG) A 5 300 

Output current 
range (MMA) A 10 270 

Rated working 
voltage 

V 22@TIG    30.8@MMA 

Arc force range A 0 150 

Hot start current 
range 

A 0 60 

No-load voltage V 71 

VRD voltage V 13 

Base current A 5 300 

Pulse 
frequency 

Hz 0.5 200 

Pulse width % 10 90 

Pre-flow time S 0 10 

Post-flow time S 0 20  

Up-slope time S 0 10 

Down-slope 
time 

S 0 10 

Spot welding 
time 

S Welding time 0.01 10 Interval time 0.1 10 

Remote 
controller 

- Digital remote torch, analog remote torch, wired/wireless foot pedal, 
wired/wireless hand-held remote controller, wireless helmet, 

optional mobile App. 

3. Panoramica Del Prodotto

Modello del Prodotto

Alimentazione elettrica
Tensione

Frequenza di ingresso

Corrente 
nominale di 

ingresso 
(AC400V)

Potenza 
nominale in

 ingresso 
(AC400V)

Intervallo di corrente di uscita 
(TIG)

Intervallo di corrente di uscita 
(MMA)

Tensione nominale
 di esercizio

Intervallo di forza dell'arco

Intervallo corrente
 di avviamento a caldo

Tensione a vuoto

Tensione VRD

Corrente di base

Frequenza 
del polso

Larghezza dell'impulso

Tempo di pre-�usso

Tempo post-�usso

Tempo di salita

Tempo di discesa

Tempo di saldatura
 a punti

Telecomando
Torcia digitale remota, torcia analogica remota, pedale cablato/wireless, 

telecomando portatile cablato/wireless, casco wireless, 
app mobile opzionale.

Tempo di saldatura intervallo di tempo

Articolo Unità Parametri
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Arc start mode / HF arc starting and lift arc starting 

Duty cycle % TIG: 40%      MMA: 40% 

Efficiency % TIG: 85%      MMA:89% 

Power factor / 0.94 

Insulation class / H 

Enclosure class / IP23S 

Dimensions 
L*W*H 

mm 558*230*416 

Dimensions of 
package L*W*H 

mm 680*320*565 

Net weight Kg 18.2 

Overall total 
weight 

Kg 24.7 

Static and 
external 

characteristics 

/ CC 

Pollution level / Level 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Modalità di avvio dell'arco Accensione ad arco HF e accensione ad arco 

Ciclo di lavoro

E�cienza

Fattore di potenza

Classe di isolamento

Classe di involucro

Dimensioni 
L*W*A

Dimensioni dell'
imballaggio L*W*H

Peso netto

Peso totale 
complessivo 

Caratteristiche 
statiche ed 

esterne

Livello di inquinamento Livello 3
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5. Installation 
Warning! All connections shall be made with the power supply turned off. 
Warning! Electric shock may cause death; after power failure, there is still a 
high voltage on the equipment, do not touch the live parts on the equipment. 
Warning! Incorrect voltage may damage the equipment. 
Warning! This product meets the requirements of Class A equipment in EMC 
requirements and is not to be connected to a residential low-voltage power 
supply grid. 

 
 
 

5.1. External interface description 

 

                        (Front panel view)           (Rear panel view) 
a. USB interface 
b. Power switch 
c. Gas inlet nozzle 
d. Power cord 
e. Wireless receiver module 
f. Positive polarity 
g. TIG welding torch gas connector 
h. Negative polarity 
i. Nine-pin aviation socket 

5.2. Power installation  

Warning! The electrical connection of the machine must be completed by 
electricians with qualification certificates. 

i h 
g 
f 

e 
d 
c 
b 
a 

5. installazione
Attenzione! Tutti i collegamenti devono essere e�ettuati con l'alimentazione spenta.

Attenzione! Le scosse elettriche possono causare la morte; dopo un'interruzione di corrente, l'apparecchiatura 

rimane sotto alta tensione, non toccare le

 parti sotto tensione dell'apparecchiatura. Attenzione! Una tensione errata può 

danneggiare l'apparecchiatura.

Attenzione! Questo prodotto soddisfa i requisiti delle apparecchiature di Classe A in materia di 

compatibilità elettromagnetica e non deve essere collegato a una rete elettrica residenziale a bassa tensione.

5.1. Descrizione dell'interfaccia esterna 

(Vista del pannello frontale)           (Vista del pannello posteriore)

a. Interfaccia USB

b. Interruttore di alimentazione

c. Ugello di ingresso gas

d. Cavo di alimentazione

e. Modulo ricevitore wireless

f. Polarità positiva

g. Connettore gas torcia di saldatura TIG

h. Polarità negativa

i. Presa aviazione a nove pin

5.2. Installazione elettrica 

Attenzione! Il collegamento elettrico della macchina deve essere 
e�ettuato da elettricisti in possesso di certi�cati di quali�ca.
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Warning! All connections shall be made with the power supply turned off. 
Warning! Incorrect voltage may damage the equipment. 

1) Connect the welder with voltage grade corresponding to its input voltage. Do not 
connect it to the wrong grade. 

2) Ensure that the input power cable is in good contact with the power terminal or socket. 
3) Ensure the input voltage value is within the specified input voltage range. 
4) Ground the power supply well. 
5) Ensure that the welder power switch is turned off. 

 
                               (Wiring diagram) 
Note! When extending the input cable is required, use a cable with a bigger 
cross-sectional area to reduce the voltage. 
 

5.3. MMA electrode holder and earth cable connection 

 

 
 

                                          (Wiring diagram) 

Attenzione! Tutti i collegamenti devono essere e�ettuati con l'alimentazione spenta. 
Attenzione! Una tensione errata può danneggiare l'apparecchiatura.

1)   Collegare la saldatrice con un grado di tensione corrispondente alla sua tensione di ingresso. 
Non collegarla a un grado errato.
2)   Assicurarsi che il cavo di alimentazione in ingresso sia ben collegato al terminale o alla presa 
di alimentazione.
3)   Assicurarsi che il valore della tensione di ingresso rientri nell'intervallo di tensione di ingresso 
speci�cato.
4)   Collegare bene l'alimentatore a terra.
5)   Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione della saldatrice sia spento.

(Schema elettrico)

Nota! Quando è necessario prolungare il cavo di ingresso, utilizzare un cavo
con una sezione trasversale maggiore per ridurre la tensione.

5.3. Collegamento del portacavo MMA e del cavo di terra

(Schema elettrico)
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Pay attention to the polarity of wiring before performing MMA welding. Generally, there are 
two connection methods of DC welder: DCEN and DCEP. 
DCEN: The electrode holder is connected to the negative polarity, and the workpiece is 
connected to the positive polarity; 
DCEP: The electrode holder is connected to the positive polarity, and the workpiece is 
connected to the negative polarity. 
The operator can also choose DCEN based on the base metal and electrode. Generally 
speaking, DCEP is recommended for basic electrodes (i.e., electrode connected to the 
positive polarity), while no special provisions are made for acid electrodes. 
1) Ensure that the power switch of the welder is turned off. 
2) Insert the cable plug with electrode holder into the corresponding socket on the front 
panel of the welder and tighten it clockwise. 
3) Insert the cable plug with earth clamp into the corresponding socket on the front panel of 
the welder and tighten it clockwise. 
Note! If the workpiece is far away from the welder, and the secondary cables 
(electrode holder cable and earth cable) used are long, the recommended 
cross-sectional area of the cables used should be appropriately larger to reduce the 
cable voltage drop. 

5.4. TIG welding torch and earth cable connection 

1) Ensure that the power switch of the welder is turned off. 
2) Insert the cable plug with the earth clamp into the positive socket on the front panel of the 
welder and tighten it clockwise. 
3) Insert the cable plug of the welding torch into the corresponding negative socket on the 
front panel of the welder and tighten it clockwise. 
Note! The positive and negative polarities should not be reversed as this will prevent 
normal welding operation. 
4) Insert the gas connector of the welding torch into the gas outlet on the front panel. 
5) Connect the gas hose of the argon cylinder to the inlet nozzle on the rear panel of the 
machine. 

Prestare attenzione alla polarità del cablaggio prima di eseguire la saldatura MMA. In generale, 
esistono due metodi di connessione per i saldatori CC: DCEN e DCEP.
DCEN: il portaelettrodo è collegato alla polarità negativa e il pezzo da lavorare è collegato alla polarità 
positiva;
DCEP: il portaelettrodo è collegato alla polarità positiva e il pezzo da lavorare è collegato alla polarità 
negativa.
L'operatore può anche scegliere DCEN in base al metallo di base e all'elettrodo. In generale, DCEP è 
consigliato per gli elettrodi di base (cioè elettrodi collegati alla polarità positiva), mentre non sono 
previste disposizioni speciali per gli elettrodi acidi.
1) Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione della saldatrice sia spento.
2) Inserire la spina del cavo con il portautensili nella presa corrispondente sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarla in senso orario.
3) Inserire la spina del cavo con il morsetto di terra nella presa corrispondente sul pannello frontale 
della saldatrice e serrarla in senso orario.

Nota! Se il pezzo da saldare è lontano dal saldatore e i cavi secondari utilizzati 
(cavo portautensile e cavo di terra) sono lunghi, è consigliabile aumentare opportunamente 
la sezione dei cavi utilizzati per ridurre la caduta di tensione nei cavi.

5.4. Collegamento della torcia di saldatura TIG e del cavo di massa

1) Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione della saldatrice sia spento.

2) Inserire la spina del cavo con il morsetto di terra nella presa positiva

 sul pannello frontale della saldatrice e serrarla in senso orario.

3) Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa negativa 

corrispondente sul pannello frontale della saldatrice e serrarla in senso orario.

Nota! Le polarità positiva e negativa non devono essere invertite, poiché ciò impedirebbe il normale 

funzionamento della saldatrice.

4) Inserire il connettore del gas della torcia di saldatura nell'uscita del gas sul pannello frontale.

5) Collegare il tubo del gas della bombola di argon all'ugello di ingresso sul pannello posteriore della macchina.
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(Wiring diagram) 

Note! If the workpiece is far away from the welder, and the secondary cables 
(electrode holder cable and earth cable) used are long, the recommended 
cross-sectional area of the cables used should be appropriately larger to reduce the 
cable voltage drop. 
6) In the pulse TIG welding mode, shorten the power cable as much as possible. If the cable 
must be extended, pay attention to the following: 

Bind the cables for the base metal and the welding torch together. 
Straighten the cable as much as possible. 
If the cable cannot be straightened, place the welding torch cable across the base metal. 

 

(Schema elettrico)

Nota! Se il pezzo da saldare è lontano dal saldatore e i cavi secondari utilizzati (cavo 
portautensile e cavo di terra) sono lunghi, è consigliabile aumentare opportunamente la 
sezione dei cavi utilizzati per ridurre la caduta di tensione nei cavi.

6) Nella modalità di saldatura TIG a impulsi, accorciare il cavo di alimentazione il più possibile. Se è 
necessario allungare il cavo, prestare attenzione a quanto segue:
� Legare insieme i cavi per il metallo di base e la torcia di saldatura.
� Raddrizzare il cavo il più possibile.
� Se non è possibile raddrizzare il cavo, posizionare il cavo della torcia di saldatura attraverso il 
metallo di base.
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If excessive cable must be wound up, refer to the following good practices 
Bad practice Good practice 

Do not wind up the excessive cable along the 
same direction. 

Wind up the same number of turns in the 
cable winding direction and the opposite 
direction, and stack them together. 

 
 

5.5. Wired handheld remote controller connection (optional) 

 
                                   (Wiring diagram) 
Insert the 9-pin aviation plug of the handheld remote controller directly into the 
corresponding aviation socket of the machine. 
Note! Please check with the seller whether the hardware and software versions of the 
machine support wired handheld remote controller before installation.       

Se è necessario avvolgere una quantità eccessiva di cavo, fare riferimento alle seguenti buone pratiche

Buona pratica Cattiva pratica

Non avvolgere il cavo in eccesso 
nella stessa direzione.

Avvolgi lo stesso numero di giri nella direzione di avvolgimento
del cavo e nella direzione opposta, quindi impilali insieme.

5.5. Collegamento del telecomando portatile cablato (opzionale)

(Schema elettrico)

Inserire la spina aeronautica a 9 poli del telecomando portatile direttamente nella presa 
aeronautica corrispondente della macchina.

Nota! Prima dell'installazione, veri�care con il venditore che le versioni hardware e software 
della macchina supportino il telecomando portatile con cavo.    
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6. Control panel and function 

6.1. HD digital panel  

 

 

6.2. Function table of plastic display panel 

a 
Enable 
remote 
control 

 

1. Before welding, press the remote control 

function key to enable the remote control 
function; 

2. If the indicator is on, it indicates that the 

remote control function is enabled. If the remote 
controller is connected, the remote controller 
controls the welding current. If no remote 
controller is connected, the welding current is 
controlled by the panel adjuster. 

6. Pannello di controllo e funzioni

6.1. Pannello digitale HD  

Abilita 
il controllo 
remoto

1. Prima della saldatura, premere il tasto funzione del 
telecomando       per abilitare la funzione di controllo 
remoto;
2. Se l'indicatore   è acceso, signi�ca che la funzione di 
controllo remoto è abilitata. Se il telecomando è 
collegato, il telecomando controlla la corrente di 
saldatura. Se nessun telecomando è collegato, la 
corrente di saldatura è controllata dal regolatore del 
pannello.

6.2. Tabella delle funzioni del pannello di visualizzazione in plastica
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3. If the indicator  is off, it indicates that the 

remote control function is disabled; and the 
welding current is controlled by the panel 
adjuster. 

 

b  

Protective 
indicators 

 If the overheat indicator is on, it indicates that 
the welder is in overheat protection and has 
stopped output. 

 
If the overcurrent indicator is on, it indicates that 
the welder is in overcurrent protection and has 
stopped output. 

 If the VRD indicator is on, it indicates that the 
VRD function is enabled. 

c Easy mode 

 

         

When the indicator is on, it indicates that the 

welder enters the easy mode, the water cooling 
function is activated automatically, and only the 
peak welding current can be adjusted (the 
frequency and AC balance are adjusted 
according to the current magnitude)  
Note: The remote control function is not 
supported in the easy mode! 

d Smart gas 
 

If the indicator is on, it indicates that the 

machine is in Smart gas mode. This function 
automatically matches the appropriate post-flow 
time according to the user's welding 
specifications, which can effectively save the 
amount of argon. 
 

e 
Water 
cooler 
control  

1. Press the water cooler control key to 
enable or disable water-cooled mode. 

2. When the indicator comes on, the water 

cooling mode is enabled. If current is output 
during welding, the water in the water cooler will 
circulate; if there is no current output, the water 
will stop circulating after 5 minutes. 
3. Water-cooled mode is recommended when 
using the water-cooled torch; otherwise, the 
welding torch will be easily damaged. 

Quando l’indicatore EASY SET è acceso, signi�ca che il 
saldatore entra nella modalità facile.
In questa modalità la funzione di ra�reddamento ad 
acqua si attiva automaticamente e possono essere 
regolati soltanto la corrente di picco di saldatura (la 
frequenza e il bilanciamento AC vengono adattati 
automaticamente in base all’intensità della corrente).
Nota: la funzione di controllo remoto non è 
supportata in modalità facile!

Quando l’indicatore SMART GAS è acceso, signi�ca che 
la macchina è in modalità gas intelligente.
Questa funzione regola automaticamente il tempo di 
post-�usso in base alle speci�che di saldatura dell’ute-
nte, permettendo un risparmio e�cace di argon.

Premere il tasto di controllo del ra�reddamento ad 
acqua per abilitare o disabilitare la modalità di 
ra�reddamento ad acqua.
Quando l’indicatore WATER COOLER è acceso, la 
modalità è abilitata.
Se durante la saldatura c’è uscita di corrente, l’acqua 
nel ra�reddatore circolerà.
Se non c’è uscita di corrente, l’acqua continuerà a 
circolare per altri 5 minuti.
Si raccomanda l’uso del ra�reddamento ad acqua 
quando si utilizza la torcia ra�reddata ad acqua; 
altrimenti, la torcia di saldatura può danneggiarsi 
facilmente.

Indicatore VRD: se è acceso, indica che la funzione 
VRD è abilitata.

Se l'indicatore di sovracorrente è acceso, signi�ca che il 
saldatore è in modalità di protezione da sovracorrente e 
ha interrotto l'erogazione.

Se l'indicatore di surriscaldamento è acceso, signi�ca 
che il saldatore è in modalità di protezione dal 
surriscaldamento e ha interrotto l'erogazione.

3. Se l'indicatore   è spento, signi�ca che la funzione di 
controllo remoto è disattivata e la corrente di saldatu-
ra è controllata dal regolatore del pannello.

Indicatori 
di protezione

mod facile

gas intelligente

controllo del 
refrigeratore 

d'acqua
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f 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TIG 
parameter

s 

Tpre Pre-flow time indicator. When the indicator is 
on, it indicates the pre-flow gas shielding time. 

Is Initial current indicator. When the indicator is on, 
it indicates the initial current. 

Tup Up-slope time indicator. When the indicator is 
on, it indicates the time until the initial current 
reaches the peak current. 

Ip Peak current indicator. When the indicator is on, 
it indicates the welding current. 

Ib Base current indicator. When the indicator is on, 
it indicates the pulse base current. 

Tdown Down-slope time indicator. When the indicator is 
on, it indicates the time until the peak current 
drops to the finish current. 

If Finish current indicator. When the indicator is 
on, it indicates the finish current. 

Tpost Post-flow time indicator. When the indicator is 
on, it indicates the post-flow gas shielding time. 

 
Pulse width indicator. When the indicator is on, 
it indicates the ratio of peak current time to 
pulse period. 

 
Pulse frequency indicator. When the indicator is 
on, it indicates the pulse frequency. 

Ttakt Spot welding interval time indicator. When the 
indicator is on, it indicates the interval time of 
spot welding. 

Tspot Spot welding time indicator. When the indicator 
is on, it indicates the spot welding. 

 

 

g 

 

 

Parameter 
adjustment 
knob 

 

1. Rotate the adjustment knob to adjust the 
parameters. 

2. Rotate the knob clockwise to increase the 
value, and counterclockwise to decrease the 
value. 

3. When the knob is rotated, the adjustment is 
displayed in the parameter display area. The 
progress bar on the left side of the knob is 
adjusted proportionally with the value. 

Indicatore del tempo di pre�usso. Quando l'indicatore è 
acceso, indica il tempo di protezione con gas di pre�usso.

Indicatore di corrente iniziale. Quando l'indicatore è acceso, 
indica la corrente iniziale.

Indicatore del tempo di salita. Quando l'indicatore è 
acceso, indica il tempo necessario a�nché la corrente 
iniziale raggiunga la corrente di picco.

Indicatore di corrente di picco. Quando l'indicatore è acceso, 
indica la corrente di saldatura.

Indicatore corrente di base. Quando l'indicatore è acceso, 
indica la corrente di base dell'impulso.

Indicatore del tempo di discesa. Quando l'indicatore è 
acceso, indica il tempo necessario a�nché la corrente di 
picco scenda alla corrente �nale.

Indicatore di corrente �nale. Quando l'indicatore è 
acceso, indica la corrente �nale.

Indicatore del tempo di post-�usso. Quando l'indicatore è 
acceso, indica il tempo di protezione del gas di post-�usso.

Indicatore dell'ampiezza dell'impulso. Quando l'indicatore è 
acceso, indica il rapporto tra il tempo di picco della corrente e 
il periodo dell'impulso.

Indicatore della frequenza degli impulsi. Quando l'indicatore 
è acceso, indica la frequenza degli impulsi.

Indicatore dell'intervallo di saldatura a punti. Quando 
l'indicatore è acceso, indica l'intervallo di saldatura a punti.

Indicatore del tempo di saldatura a punti. Quando 
l'indicatore è acceso, indica la saldatura a punti.

1. Ruotare la manopola di regolazione per impostare i 
parametri.
2. Ruotare la manopola in senso orario per aumentare il 
valore e in senso antiorario per diminuirlo.
3. Quando si ruota la manopola, la regolazione viene 
visualizzata nell'area di visualizzazione dei parametri. La 
barra di avanzamento sul lato sinistro della manopola 
viene regolata in modo proporzionale al valore.

Parametri 
TIG

Manopola di 
regolazione 

dei parametri
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Function 
selection 

 

1. Press the welding mode button to switch the 
welding mode. 

2. DC TIG indicator. When the indicator is on, it 
indicates that the machine is in DC TIG mode. 
DC output is suitable for welding thicker 
aluminum and magnesium and their alloys. 

3. DC pulse TIG indicator. When the indicator is 
on, it indicates that the machine is in DC pulse 
TIG mode. 

4. MMA indicator. When the indicator is on, it 
indicates that the machine is in MMA mode. 

 

1. HF arc striking indicator. When the indicator 
is on, it indicates that the machine is in HF arc 
striking mode. 
2. Lift TIG indicator. When the indicator is on, it 
indicates that the machine is in lift TIG mode. 
 

 

 

1. Press the operation mode key to switch the 
operation mode. 

2. 2T indicator. When the indicator is on, it 
indicates that the machine is in 2T mode. 

3. 4T indicator. When the indicator is on, it 
indicates that the machine is in 4T mode. 

4. Repeat mode indicator. When the indicator is 
on, it indicates that the machine is in Repeat 
mode. 

5. Spot welding indicator. When the indicator is 
on, it indicates that the machine is in spot 
welding mode. 
 

 

1. Press the MMA parameter key to switch the 
function. 
2. Hot start indicator. When the indicator is on, it 
indicates that MMA hot start current has been 
selected. 
3. Arc force indicator. When the indicator is on, 
it indicates that the MMA arc force current has 
been selected. 

1. Premere il pulsante della modalità di saldatura per 
cambiare la modalità di saldatura.
2. Indicatore DC TIG. Quando l'indicatore è acceso, 
signi�ca che la macchina è in modalità DC TIG. L'uscita 
DC è adatta per saldare alluminio e magnesio più 
spessi e le loro leghe.
3. Indicatore DC pulse TIG. Quando l'indicatore è 
acceso, signi�ca che la macchina è in modalità DC 
pulse TIG.
4. Indicatore MMA. Quando l'indicatore è acceso, 
signi�ca che la macchina è in modalità MMA.

1. Indicatore di innesco dell'arco HF. Quando l'indicatore 
è acceso, signi�ca che la macchina è in modalità di 
innesco dell'arco HF.
2. Indicatore Lift TIG. Quando l'indicatore è acceso, 
signi�ca che la macchina è in modalità Lift TIG.

1. Press the operation mode key to switch the operation 

mode.

2. 2T indicator. When the indicator is on, it indicates that 

the machine is in 2T mode.

3. 4T indicator. When the indicator is on, it indicates that 

the machine is in 4T mode.

4. Repeat mode indicator. When the indicator is on, it 

indicates that the machine is in Repeat mode.

5. Spot welding indicator. When the indicator is on, it 

indicates that the machine is in spot welding mode.

1. Press the MMA parameter key to switch the function.

2. Hot start indicator. When the indicator is on, it indicates 

that MMA hot start current has been selected.

3. Arc force indicator. When the indicator is on, it indicates 

that the MMA arc force current has been selected.

Funzione 

di selezione.
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4. Welding current indicator. When the indicator 
is on, it indicates that the MMA welding current 
has been selected. 

 

  

i 
Storage 

 

          

On the panel, set the welding mode and 
parameter information to be saved, and click the 

Store key  to store the parameters. After the 
storage indicator is on, turn the adjusting button 
to select the channels (n01 n10). Then, press 
the Store key to finish the information storage. 
Press the Store key again(the indicator is off) to 
exit the storage operation. 

 

  

j 

Call 

 

          

When required to call the stored welding mode 
and parameter information, click the Call key 

to call the parameters. After the call 
indicator is on, turn the adjusting button to 
select the channels (n01 n10). Then, press the 
Call key to finish the information call after 
selecting the channels to be called. Press the 
Call key again (the call indicator is off) to exit the 
storage operation. 

6.3. Use of remote controller 

6.3.1 Wireless remote controller 

1) Wireless pairing: Before welding, press and hold the panel remote control function key 

and the pairing key of the wireless handheld remote controller at the same time to pair 
the wireless remote controller. During pairing, the blue wireless receiver module indicator 

flashes; after successful pairing, the remote control mode indicator  will be on. At the 

same time, the blue indicator of the wireless receiver module will remain on, and the 

welder display window will display "OK". 
2) Disconnecting the wireless connection: After the remote controller is successfully 
paired, press and hold the pairing key of the wireless remote controller, or the remote control 
function key on the panel, and the wireless connection will be disconnected. After 
disconnecting, the display window of the welder will display "FAL", and the green indicator

 of the wireless receiver module will remain on. 

4. Indicatore della corrente di saldatura. Quando l'indicatore 
è acceso, signi�ca che è stata selezionata la corrente di 
saldatura MMA.

Sul pannello, impostare la modalità di saldatura e le 
informazioni sui parametri da salvare, quindi fare clic sul 
tasto Store        per salvare i parametri. Dopo che l'indica-
tore di memorizzazione è acceso, ruotare il pulsante di 
regolazione per selezionare i canali (n01n10). Quindi, 
premere il tasto Store per completare la memorizzazione 
delle informazioni. Premere nuovamente il tasto Store 
(l'indicatore è spento) per uscire dalla modalità di memo-
rizzazione.

Sul pannello, impostare la modalità di saldatura e le 
informazioni sui parametri da salvare, quindi fare clic sul 
pulsante 
Quando è necessario richiamare la modalità di saldatura e 
le informazioni sui parametri memorizzati, fare clic sul 
pulsante Call 
per richiamare i parametri. Dopo che l'indicatore di 
chiamata è acceso, ruotare il pulsante di regolazione per 
selezionare i canali (n01n10). Quindi, premere il tasto Call 
per completare la chiamata delle informazioni dopo aver 
selezionato i canali da richiamare. Premere nuovamente il 
tasto Call (l'indicatore di chiamata è spento) per uscire 
dalla modalità di memorizzazione.

6.3. Utilizzo del telecomando
6.3.1 Telecomando wireless

1) Accoppiamento wireless: prima della saldatura, tenere premuti contemporaneamente il 
tasto funzione del pannello di controllo remoto 
e il tasto di accoppiamento del telecomando wireless portatile per accoppiare il telecomando 
wireless. Durante l'accoppiamento, l'indicatore blu del modulo ricevitore wireless 
lampeggia; una volta completato l'accoppiamento, l'indicatore della modalità di controllo 
remoto    rimarrà acceso. Allo 
stesso tempo, l'indicatore blu 
del modulo ricevitore wireless rimarrà acceso e la 
�nestra del display della saldatrice visualizzerà “OK”.
2) Disconnessione della connessione wireless: dopo aver accoppiato correttamente il teleco-
mando, tenere premuto il tasto di accoppiamento del telecomando wireless o il tasto funzione 
del telecomando sul pannello e la connessione wireless verrà disconnessa. Dopo la disconnes-
sione, la �nestra di visualizzazione della saldatrice mostrerà “FAL” e l'indicatore verde
del modulo ricevitore wireless rimarrà acceso.

Stoccaggio

chiamata



                                                                                                

                  Page  22 

6.3.2 Wired remote controller 

Press the remote control key , and the remote control indicator  will turn on; insert the 
nine-pin aviation plug of the wired remote controller into the aviation socket to adjust the 
welding current through the remote controller. 

6.3.3 Optional remote control models 

Type Name 
Remote 

controller 
model 

Host  
Receive

r 
module 

Welding 
mode 

Picture 

Wired 

Analog torch 
trigger 

10K 
potentiomet

er 
Analog 
welding 

torch 

No TIG 

 

Digital torch 
trigger 

Digital 
welding 

torch 
No TIG 

 

Wired foot 
remote 

controller 

FRC-01(P1S
3) 

No TIG 

 
Wired 

handheld 
remote 

controller 

HRC-01(P1
S1) 

No MMA 
 

Wireles
s 

Wireless 
handheld 
remote 

controller 

HRC-02(P1
S2) 

Yes TIG/MMA 
 

6.3.2 Telecomando cablato

Premere il tasto del telecomando e l'indicatore del telecomando si accenderà; inserire la 
spina a nove poli del telecomando cablato nella presa per regolare la corrente di saldatura 
tramite il telecomando.

6.3.3 Modelli con telecomando opzionale

tipo nome Telecomando 
Modello

Host 
 ricevitore

Modalità 
saldatura Immagine

Cablato

Torcia analogica 
grilletto

10K 

potenziometro

er

Torcia analogica 

per saldatura

Torcia digitale 

grilletto
Torcia digitale 

per saldatura

Piede cablato 

telecomando 

Telecomando 

portatile 

con cavo

Telecomando 

portatile 

wireless
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Wireless foot 
remote 
controller 

FRC-02(P1S
4) 

Yes TIG 

 

Wireless 
remote helmet 

MRC-09(P1S6

) 
Yes TIG/MMA 

 

 Mobile App / Optional TIG/MMA / 

6.4. Welding engineer mode 

6.4.1 Standby 

1) Press and hold the "Current Setting Encoder" key for 2s to start the countdown. After the 
3s countdown is over, the panel displays "F01"; press the key again to enter standby 
response time settings. 
2) Turn the "Current setting encoder" clockwise to increase the standby response time and 
counterclockwise to decrease it; (The standby response time has four levels, i.e, 0, 5, 10, 
and 15, of which 0 indicates that the standby mode is not enabled, and other numbers 
indicate their respective response time, expressed in minutes. The default value is 10.) 
3) After adjusting the standby response time, press the "Current Setting Encoder" key to 
save the current settings. 

4) Press the welding mode key to complete the operation and exit. 
5) The standby function is only available in TIG mode. If the machine is not used within the 
set response time, it will enter standby state, and only the middle bar of the first digit on the 
display panel will flash at a frequency of 1Hz. The machine will wake up immediately when 
the torch trigger, operation panel, or remote controller is used. 

  

Telecomando wireless 

a pedale

Casco con telecomando

 wireless

opzionale

6.4. Modalità ingegnere saldatore 

1) Tenere premuto il tasto “Current Setting Encoder” (Encoder impostazione corrente) per 2 secondi per avviare il 
conto alla rovescia. Al termine del conto alla rovescia di 3 secondi, il pannello visualizza “F01”; premere nuovamen-
te il tasto per accedere alle impostazioni del tempo di risposta in standby.
2) Ruotare l'encoder “Current setting encoder” in senso orario per aumentare il tempo di risposta in standby e in 
senso antiorario per diminuirlo; (Il tempo di risposta in standby ha quattro livelli, ovvero 0, 5, 10 e 15, dove 0 indica 
che la modalità standby non è abilitata, mentre gli altri numeri indicano il rispettivo tempo di risposta, espresso in 
minuti. Il valore prede�nito è 10).
3) Dopo aver regolato il tempo di risposta in standby, premere il tasto “Current Setting Encoder” per salvare le 
impostazioni correnti.
4) Premere il tasto della modalità di saldatura        per completare l'operazione e uscire.
5) La funzione di standby è disponibile solo in modalità TIG. Se la macchina non viene utilizzata entro il tempo di 
risposta impostato, entrerà in stato di standby e solo la barra centrale della prima cifra sul pannello di visualizzazio-
ne lampeggerà a una frequenza di 1 Hz. La macchina si riattiverà immediatamente quando si utilizza il grilletto 
della torcia, il pannello di controllo o il telecomando.
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Standby function indicator  

6.4.2 Output voltage indication function 

                   
Enter the Engineer mode  

1) Press and hold the "Current Setting Encoder" key for 2s to start countdown. After the 3s 
countdown is over, the panel displays "F01". Rotate the "Current Setting Encoder" key 
clockwise to adjust the parameter to "F02", and press the key again to enter the output 
voltage indication function settings. 
2) Rotate the "Current Setting Encoder" key to adjust the output voltage indication function 
state. The voltage state value is increased by turning the key clockwise and decreased by 
turning the key counterclockwise (0: not enabled; 1: enabled). 
3) After adjusting the output voltage indication function state value, press the "Current 
Setting Encoder" key to save the current settings. 

4) Press the welding mode key to complete the operation and exit. 

6.4.3 Restore factory settings 

Press and hold the welding mode key for 5s to restore factory settings. After holding for 
1s, the display window will start to count down from 3. When the countdown ends, the 
factory settings are restored. If the button is released before the countdown ends, the 
restoration will not take place. The factory settings are as shown in Table 6-8. 

Indicatore funzione standby 

6.4.2 Funzione di indicazione della tensione di uscita

Accedi alla modalità Ingegnere 

1) Tenere premuto il tasto “Current Setting Encoder” (Encoder impostazione corrente) per 2 secondi per avviare il conto alla rovescia. Al 
termine del conto alla rovescia di 3 secondi, il pannello visualizza ‘F01’. Ruotare il tasto “Current Setting Encoder” in senso orario per 
impostare il parametro su “F02”, quindi premere nuovamente il tasto per accedere alle impostazioni della funzione di indicazione della 
tensione di uscita. 
2) Ruotare il tasto “Encoder impostazione corrente” per regolare lo stato della funzione di indicazione della tensione di uscita. Il valore 
dello stato della tensione aumenta ruotando il tasto in senso orario e diminuisce ruotandolo in senso antiorario (0: non abilitato; 1: 
abilitato).
3) Dopo aver regolato il valore dello stato della funzione di indicazione della tensione di uscita, premere il tasto “Encoder impostazione 
corrente” per salvare le impostazioni correnti.

4) Premere il tasto della modalità di saldatura  per completare l'operazione e uscire.

6.4.3 Ripristino delle impostazioni di fabbrica

Tenere premuto il tasto della modalità di saldatura 
per 5 secondi per ripristinare le impostazioni di fabbrica. Dopo averlo tenuto premuto per 
1 secondo, il display inizierà il conto alla rovescia da 3. Al termine del conto alla rovescia, le impostazioni di 
fabbrica saranno ripristinate. Se il tasto viene rilasciato prima della �ne del conto alla rovescia, il ripristino non 
avrà luogo. Le impostazioni di fabbrica sono quelle indicate nella Tabella 6-8.
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Wel
din
g 

mo
de 

Pre-
flow 
time 
(s) 

Initia
l 

curr
ent 
(A) 

Up-s
lope 
time 
(s) 

Pea
k 

curr
ent 
(A) 

Bas
e 

curr
ent 
(A) 

Dow
n-sl
ope 
time 
(s) 

Finis
h 

curr
ent 
(A) 

Post
-flow 
time 
(s) 

Spot 
weld
ing 
time 
(s) 

Puls
e 

freq
uen
cy 

(Hz) 

Duty 
cycl

e 
(%) 

Wel
ding 
curr
ent 
(A) 

Hot 
start 
curr
ent 
(A) 

Arc-f
orce 
curr
ent 
(A) 

DC 
TIG 

0.5 10 0.5 100 —— 0.5 10 2 0.1 —— —— —— —— —— 

DC 
puls

e 
TIG 

0.5 10 0.5 100 50 0.5 20 2 —— 50 50 —— —— —— 

MM
A 

—— —— —— —— —— —— —— —— —— —— —— 100 30 30 

 
 

6.4.4 Barcode display 

 
View barcode  

6.4.4 visualizzazione del codice a barre

vista barcode

Tempo 
di pre-
�usso

inizio 
cor-
rente
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Press and hold the Current Setting Encoder and Welding Mode keys  simultaneously for 
3s to view the machine barcode. Press any key or rotate the encoder to immediately exit the 
barcode display. If you do not perform any operation on the panel, the barcode automatically 
exits after 20s. 

6.4.5 VRD function 

Warning! The electrical connection of the machine must be completed by 
electricians with qualification certificates. 
Warning! Electric shock may cause death; after power failure, there is still a 
high voltage on the equipment, do not touch the live parts on the equipment. 

The MMA VRD mode is enabled by default in factory settings, and the user can disable it as 
required. 
1) Open the right cover of the machine with the machine powered off; 
2) Turn the DIP switch SW1 to "12" on the control panel PK-515 to disable VRD; 
3) Put the cover back and turn on the power; switch to MMA mode and the VRD indicator

 will be on. At this time, the no-load voltage of the welder is 13V. 
 
 
 

7. Welding function operation 
Warning! Before turning on the power supply, make sure that the equipment 
is disconnected to the output. Otherwise, an unexpected arc may be started 
when the power is turned on. This can cause damage to the work piece and 
to personnel. 
Warning! Be sure to wear appropriate protective equipment during welding or 
cutting operation. Arcs, spatter, smoke, and high temperatures produced in 
the welding process may cause injury to personnel. 
Warning! After the power supply is turned off, the output voltage of the 
welder may continue for a period and then drop slowly. Please do not touch 
the conductive part of the output before the panel is extinguished. 

 

7.1 Function table 
Rotate the encoder to select different welding parameters as required. Regardless of 
no-load or welding mode, parameter selection and adjustment can be carried out without 
affecting the welding. Switch the mode by rolling. indicates that the parameter is optional, 
and "×" means the parameter is not optional. 

Tenere premuti contemporaneamente i tasti Encoder impostazione corrente e Modalità saldatura per 3 secondi per 
visualizzare il codice a barre della macchina. Premere un tasto qualsiasi o ruotare l'encoder per uscire immediatamente 
dalla visualizzazione del codice a barre. Se non si esegue alcuna operazione sul pannello, il codice a barre scompare 
automaticamente dopo 20 secondi.

6.4.5 VRD function

Attenzione! Il collegamento elettrico della macchina deve essere eseguito da elettricisti in possesso di 
certi�cati di quali�ca.
Attenzione! Le scosse elettriche possono causare la morte; dopo un'interruzione di corrente, l'apparec-
chiatura rimane sotto alta tensione, non toccare le parti sotto tensione dell'apparecchiatura.

La modalità MMA VRD è abilitata di default nelle impostazioni di fabbrica e l'utente può disabilitarla secondo necessità.
1)   Aprire il coperchio destro della macchina con la macchina spenta;
2)   Impostare l'interruttore DIP SW1 su “12” sul pannello di controllo PK-515 per disabilitare il VRD;
3)   Riposizionare il coperchio e accendere l'alimentazione; passare alla modalità MMA e l'indicatore VRD

sarà accesa. In questo momento, la tensione a vuoto della saldatrice è di 1 3 V.

Funzionamento della funzione di saldatura

Attenzione! Prima di accendere l'alimentazione, assicurarsi che l'appa-
recchiatura sia scollegata dall'uscita. In caso contrario, all'accensione 
potrebbe veri�carsi un arco elettrico imprevisto. Ciò può causare danni 
al pezzo in lavorazione e al personale.
Attenzione! Indossare dispositivi di protezione adeguati durante le 
operazioni di saldatura o taglio. Gli archi, gli spruzzi, il fumo e le alte 
temperature prodotti durante il processo di saldatura possono causare 
lesioni al personale.
Attenzione! Dopo lo spegnimento dell'alimentazione, la tensione di 
uscita della saldatrice può persistere per un certo periodo e poi diminui-
re lentamente. Non toccare la parte conduttiva dell'uscita prima che il 
pannello si sia spento.

Tabella delle funzioni

Ruotare l'encoder per selezionare i diversi parametri di saldatura richiesti. Indipenden-
temente dalla modalità a vuoto o di saldatura, la selezione e la regolazione dei para-
metri possono essere e�ettuate senza in�uire sulla saldatura. Cambiare la modalità 
ruotando. � indica che il parametro è opzionale, mentre “×” signi�ca che il parametro 
non è opzionale.
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Welding mode Torch trigger 
mode MMA current Hot start current Arc-force current 
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2T     ×    × × × 

4T     ×    × × × 
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at     ×    × × × 

Spot 
weldi

ng 
 × ×  × × ×   × × 

DC 
pulse 
TIG 

2T         ×   

4T         ×   

Repe
at         ×   

 
 
 

7.2. MMA operation 

 
MMA electrode welding process 

 

Modalità di saldatura Modalità grilletto torcia Corrente MMA Corrente di avviamento a caldo Corrente Arc-force

Fattore di 

impiego 

dell'impulso

Frequenza

 dell'impulso

Tempo di 

saldatura a punti

Tempo post-�usso

Corrente di 

�ne
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Corrente iniziale
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pre-�usso

Grilletto della 
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vaso

saldatura
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Modalità di

 saldatura

Operazione MMA

Processo di saldatura con elettrodo MMA

Impulso

ripetere

ripetere

saldatura a 
punti
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1. Ih (hot start current) = I h (arc starting current) + Ia (welding current); the hot start time is 
fixed at th, which helps the arc start, and reduces the sticking tendency of welding electrode 
and workpiece during arc starting. The magnitude of hot start current is generally determined 
based on the type, specification, and welding current of the welding electrode. For welding 
electrodes with sound arc start performance and small diameter, generally select small hot 
start current; large welding current also has little requirement for hot start current. The hot 
start time  
is correlated with the arc starting current – the greater the current, the shorter the arc start 
time. 
2. If (plus arc force current) = I f (arc force current) + Ia (welding current), use the electrode 
diameter, set current, and process requirements to determine the arc force current. High arc 
force settings lead to faster metal transfer and non-sticking electrode but with some spatter. 
Lower arc force settings provide a smooth arc with less spatter and good weld seam 
formation, but sometimes the arc is soft or the welding electrode can stick. The arc force 
should be increased especially when welding thick electrodes under small current. Generally, 
the arc force should be set to 20 40A. 
3. After the short-circuit time exceeds Tp, it enters anti-sticking electrode current, which is 
smaller, until the electrode is separated from the workpiece. 
4. U0 means the no-load voltage and Uw means the working voltage. When not performing 
MMA welding, the welder outputs the open circuit voltage U0 or the VRD voltage. 

7.3. TIG operation 

7.3.1 DC TIG 

 

 DC TIG current waveform 
 

                                           t0-Pre-flow time 

I1-Initial current                             t1-Initial current period 

        I2-Current corresponding to the up-slope time  t2-Up-slope time 

1. Ih (corrente di avviamento a caldo) = Iǻh (corrente di avviamento dell'arco) + Ia (corrente di saldatura); il 
tempo di avviamento a caldo è �ssato a th, il che aiuta l'avviamento dell'arco e riduce la tendenza all'adesio-
ne dell'elettrodo di saldatura e del pezzo durante l'avviamento dell'arco. L'ampiezza della corrente di avvia-
mento a caldo è generalmente determinata in base al tipo, alle speci�che e alla corrente di saldatura dell'e-
lettrodo di saldatura. Per gli elettrodi di saldatura con buone prestazioni di avviamento dell'arco e diametro 
ridotto, selezionare generalmente una corrente di avviamento a caldo ridotta; anche una corrente di saldatu-
ra elevata richiede una corrente di avviamento a caldo ridotta. Il tempo di avviamento a caldo 
è correlato alla corrente di avviamento dell'arco: maggiore è la corrente, minore è il tempo di avviamento 
dell'arco.
2. Se (corrente di forza dell'arco positiva) = Iǻf (corrente di forza dell'arco) + Ia (corrente di saldatura), utilizza-
re il diametro dell'elettrodo, la corrente impostata e i requisiti di processo per determinare la corrente di forza 
dell'arco. Impostazioni elevate della forza dell'arco comportano un trasferimento di metallo più rapido e un 
elettrodo che non si attacca, ma con alcuni spruzzi. Impostazioni di forza dell'arco inferiori forniscono un arco 
regolare con meno spruzzi e una buona formazione del cordone di saldatura, ma a volte l'arco è debole o 
l'elettrodo di saldatura può attaccarsi. La forza dell'arco dovrebbe essere aumentata soprattutto quando si 
saldano elettrodi spessi con corrente ridotta. In generale, la forza dell'arco dovrebbe essere impostata su 
20a40A.
3. Dopo che il tempo di cortocircuito supera Tp, entra in funzione la corrente anti-attaccamento dell'elettro-
do, che è più piccola, �no a quando l'elettrodo non viene separato dal pezzo.
4. U0 indica la tensione a vuoto e Uw indica la tensione di lavoro. Quando non si esegue la saldatura MMA, il 
saldatore emette la tensione a circuito aperto U0 o la tensione VRD.

operazione tig

forma d'onda corrente

forma d'onda corrente

Corrente corrispondente al tempo di salita

 tempo di pre�usso

Periodo corrente iniziale

tempo di salita
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        I3-Peak current                             t3-Peak current period 

        I4-Current corresponding to down-slope time   t4-Down-slope time 

        I5-Finish current                            t5-Finish current period 

                                                  t6-Post-flow time 

Initial current (I1): The initial current is the current after the torch trigger is pressed to start 
the arc, which should be determined according to the process requirements. A large initial 
current makes it easy to start the arc, but it should not be too large when welding thin plates, 
otherwise, it may burn through the workpiece. After the arc is started in some operation 
modes, the current remains at the initial current to achieve the purpose of preheating the 
workpiece or lighting. 

Up-slope time (t2): Refers to the time as the current slowly rises from the initial current to 
the peak current, which can be determined according to the usage and process 
requirements. 

Peak current (I3): Set by the user according to the actual process requirements. 

Down-slope time (t4): Down-slope time refers to the time when the current drops from the 
peak to the finish current, which can be determined according to the usage and process 
requirements. 

Finish current (I5): In some operation modes, the arc is not extinguished after the current 
down-slope and remains in a state of continuous arcing, which can avoid weld defects or 
large craters caused by immediately cutting off the output. Avoid the immediate shutoff of the 
output during welding which may cause welding defects or a big arc pit. This current should 
be determined according to the process requirements. 

Pre-flow time (t0): Refers to the time from pressing the torch trigger to sending argon gas 
to arc starting. Generally, it should be greater than 0.5s to ensure that the gas has been sent 
to the welding torch at normal flow when discharging arc initiation. It should be increased 
when the gas pipe is long. 

Post-flow time (t6): Refers to time from cutting off the welding current to turning off gas the 
valve in the welder. It should be determined according to the usage conditions and process 
requirements; too long will cause waste of argon gas, but too short will cause oxidation of 
the weld. The time shall be longer for AC TIG and special material welding. 
 

Corrente di picco

Corrente corrispondente al tempo di discesa

   Finisci corrente

Periodo di picco di corrente

Tempo di discesa

Termina periodo corrente

Fine periodo corrente

� Corrente iniziale (I1): la corrente iniziale è la corrente dopo aver premuto il grilletto della torcia per avviare 

l'arco, che deve essere determinata in base ai requisiti del processo. Una corrente iniziale elevata facilita 

l'avvio dell'arco, ma non deve essere eccessiva durante la saldatura di lamiere sottili, altrimenti potrebbe 

bruciare il pezzo in lavorazione. Dopo l'avvio dell'arco in alcune modalità operative, la corrente rimane alla 

corrente iniziale per ottenere lo scopo di preriscaldare il pezzo o di accenderlo.

� Tempo di salita (t2): si riferisce al tempo in cui la corrente sale lentamente dalla corrente iniziale alla 

corrente di picco, che può essere determinata in base all'uso e ai requisiti di processo.

�Corrente di picco (I3): impostata dall'utente in base alle e�ettive esigenze di processo.

�

� Corrente �nale (I5): in alcune modalità operative, l'arco non si spegne dopo la discesa della corrente e 

rimane in uno stato di arco continuo, il che può evitare difetti di saldatura o grandi crateri causati dall'inter-

ruzione immediata dell'uscita. Evitare l'interruzione immediata dell'uscita durante la saldatura che potrebbe 

causare difetti di saldatura o un grande cratere. Questa corrente deve essere determinata in base ai requisiti 

di processo.

�Tempo di pre�usso (t0): si riferisce al tempo che intercorre tra la pressione del grilletto della torcia e l'invio 

del gas argon all'innesco dell'arco. In genere, dovrebbe essere superiore a 0,5 s per garantire che il gas sia 

stato inviato alla torcia di saldatura con un �usso normale durante l'innesco dell'arco. Dovrebbe essere 

aumentato quando il tubo del gas è lungo.

�Tempo di post-�usso (t6): si riferisce al tempo che intercorre tra l'interruzione della corrente di saldatura e 

la chiusura della valvola del gas nella saldatrice. Deve essere determinato in base alle condizioni di utilizzo e 

ai requisiti di processo; un tempo troppo lungo causerà uno spreco di gas argon, mentre un tempo troppo 

breve causerà l'ossidazione della saldatura. Il tempo deve essere più lungo per la saldatura TIG in corrente 

alternata e per la saldatura di materiali speciali.



                                                                                                

                  Page  30 

7.3.2 DC pulse TIG 

 

  DC pulse TIG welding current waveform 
 I1-Initial current                             t0-Pre-flow time 
 I2-Current corresponding to the up-slope time   t1-Initial current period 

         I3-Set pulse current                          t2-Up-slope time 
         I4-Current corresponding to down-slope time    t3-Peak current running period 
         I5-Finish current                             t4-Down-slope time 
         Ip-Pulse peak current                         t5-Finish current period 
         Ib-Pulse base current                         t6-Post-flow time 
                                                     tb-Pulse base time 

                                                           tp-Pulse peak time 

                                                     T-Pulse period 

Pulse TIG includes all DC TIG parameters, except that the parameters are set differently. 
The parameters will not be explained again here. In addition, there are 4 adjustable 
parameters, which are explained separately in conjunction with the figure: 

Peak current (Ip): Maximum pulse current, adjusted according to the process 
requirements. 

Base current (Ib): Minimum pulse current, adjusted according to the process requirements. 
Pulse frequency (1/T): T=tp+tb, adjusted according to the process requirements. 

Duty cycle (100%*tp/T): the percentage of peak current duration in the pulse cycle, 
adjusted according to the process requirements. 

 
   

impulso

impulso forma d'onda della corrente di saldatura

Corrente iniziale

Corrente corrispondente al tempo di salita

Impostare la corrente impulsiva 

Corrente corrispondente al tempo di discesa 

Fine corrente

Corrente di picco dell'impulso

Corrente di base dell'impulso

tempo di pre�usso 

Periodo iniziale corrente

Tempo di salita

Periodo di funzionamento a corrente di picco

Tempo di discesa

Termina periodo corrente

Tempo post-�usso

Tempo base dell'impulso

Tempo di picco dell'impulso

Periodo di impulso

Il TIG a impulsi include tutti i parametri del TIG CC, tranne che i parametri sono impostati in modo diverso. I 

parametri non saranno spiegati nuovamente in questa sede. Inoltre, ci sono 4 parametri regolabili, che sono 

spiegati separatamente in combinazione con la �gura:

�  Corrente di picco (Ip): corrente di impulso massima, regolata in base ai requisiti di processo.

�Corrente di base (Ib): corrente di impulso minima, regolata in base ai requisiti di processo. �

Frequenza di impulso (1/T): T=tp+tb, regolata in base ai requisiti di processo.
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7.3.3 Welding mode description of TIG welding torch 

The argon arc welding operation methods are a kind of special conventions, which specify 
the means or methods by which the welding torch switch can be operated to control the 
change in the welding current in the arc welding process (DC, pulse). The introduction of TIG 
operation strengthens the application of the torch trigger remote control function, so the user 
can obtain a practical welder remote controller without additional investment. 
The TIG mode is determined according to the process requirements and operator 
preference. The symbols in the diagram are as follows: 
 

Mode 
No. Operation Schedule Torch trigger operation and typical DC 

TIG current curve 

1 

Spot welding mode: 
1. Press the torch trigger to start 
the arc to the set value; 
2. The arc extinguishes after the 
spot welding finishes running for 
the set time.    

2 

2T mode: 
1. Press the torch trigger to 
increase the arc up to the 
designated peak current 
2. Release the trigger to slowly 
extinguish the arc 
3. If the trigger is pressed again 
before the arc is extinguished, it 
will slowly increase to the peak 
current 

 

 

3 

4T mode: 
1. Press the torch trigger to start 
the arc to the initial value 
2. Release the trigger to slowly 
increase to the peak current 
3. Press the trigger to slowly drop 
to the finish current 
4. Release the trigger to 
extinguish the arc 

 

  

4 

Repeat mode: 
1. Press the torch trigger to start 
the arc to the initial value 
2. Release the trigger to slowly 
increase to the peak current 
3. Press the trigger to slowly drop  

Legend for commonly-used torch trigger operations 

  Press the torch trigger   Release the torch trigger 

Descrizione della modalità di saldatura della torcia per saldatura TIG

I metodi di saldatura ad arco con argon sono una sorta di convenzioni speciali che speci�cano i mezzi o i 

metodi con cui è possibile azionare l'interruttore della torcia di saldatura per controllare la variazione della 

corrente di saldatura nel processo di saldatura ad arco (CC, impulso). L'introduzione del funzionamento TIG 

ra�orza l'applicazione della funzione di controllo remoto dell'interruttore della torcia, consentendo all'uten-

te di ottenere un pratico telecomando per saldatrice senza ulteriori investimenti.

La modalità TIG viene determinata in base ai requisiti del processo e alle preferenze dell'operatore. I simboli 

nel diagramma sono i seguenti:

Legenda delle operazioni più comuni del grilletto della torcia

Premere il grilletto della torcia Rilasciare il grilletto della torcia

programma operativo Funzionamento dell'innesco della torcia e
curva tipica della corrente TIG CC

Modalità saldatura a punti:
1. Premere il grilletto della torcia per 
avviare l'arco al valore impostato;
2. L'arco si spegne al termine del 
tempo impostato per la saldatura a 
punti. 

Modalità 2T:
1. Premere il grilletto della torcia per 
aumentare l'arco �no alla corrente di 
picco designata.
2. Rilasciare il grilletto per spegnere 
lentamente l'arco.
3. Se il grilletto viene premuto nuova-
mente prima che l'arco si spenga, 
aumenterà lentamente �no alla 
corrente di picco.

Modalità 4T:
1. Premere il grilletto della torcia per 
avviare l'arco al valore iniziale
2. Rilasciare il grilletto per aumentare 
lentamente �no alla corrente di picco
3. Premere il grilletto per diminuire 
lentamente �no alla corrente �nale
4. Rilasciare il grilletto per estinguere 
l'arco

Modalità ripetizione:
1. Premere il grilletto della torcia per avviare 
l'arco al valore iniziale
2. Rilasciare il grilletto per aumentare 
lentamente �no alla corrente di picco
3. Premere il grilletto per diminuire lentamente
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to the finish current 
4. Release the trigger to slowly 
step up to the peak current 
5. Repeat steps 3 and 4 until the 
arc is extinguished by pressing 
the torch trigger twice within 
300ms. 

 

7.3.7 Aviation socket of the torch trigger 

 

1. Pin1, Pin2, and Pin3 are for the analog torch current 
adjustment. 
2. Pin 4, Pin 5, and Pin 6 are for the digital torch, Pin 4 
decreases the value, Pin 5 increases the value, and Pin 6 
is 2T/4T. 
3. Pin 7 is for the digital torch/analog torch 
identification terminal. The high level is for the digital 
torch and the low level is for the analog torch. 
4. Pin 8 and Pin 9 are for the torch trigger (Pin 9 is GND). 
5. The aviation socket of the torch trigger can be 
connected with the digital torch, analog torch, and pedal 
controller. 
6. With Pin 2 as the common terminal of the potentiometer, 
when the torch control roller value is 0 and the current 
value is at the minimum, the resistance of pins 1 and 2 is 
10k and the resistance of pins 2 and 3 is when the 
roller value is at the maximum and the current value is at 
the maximum, the resistance of pins 1 and 2 is and the 
resistance of pins 2 and 3 is 10k  

 

7.3.8 Use of foot pedal controller 

 

1. The foot remote controller consists internally of a switch 
and potentiometer, as shown in the figure. 
2. Use a dedicated cable to connect the pedal controller to 
Pins 1, 2, 3, 8, and 9 of the torch trigger’s aviation socket 
on the front panel of the welder. 

3. Under no load, press the key to turn the indicator 
on. At this time, the foot pedal controller is in remote control 
mode. 
4. Adjust the maximum welding current on the panel to start 

Alla corrente �nale
4. Rilasciare il grilletto per aumentare 
lentamente �no alla corrente di picco
5. Ripetere i passaggi 3 e 4 �no a quando 
l'arco non si spegne premendo due volte il 
grilletto della torcia entro 300 ms.

Presa aviazione del grilletto della torcia

1. Pin1, Pin2 e Pin3 servono per la regolazione analogica 
della corrente della torcia.
2. Pin 4, Pin 5 e Pin 6 servono per la torcia digitale, Pin 4 
diminuisce il valore, Pin 5 aumenta il valore e Pin 6 è  2 T / 
4 T.
3. Il pin 7 serve per il terminale di identi�cazione della 
torcia digitale/analogica. Il livello alto è per la torcia 
digitale e il livello basso è per la torcia analogica.
4. Il pin 8 e il pin 9 servono per l'attivazione della torcia (il 
pin 9 è GND).
5. La presa aeronautica dell'attivazione della torcia può 
essere collegata alla torcia digitale, alla torcia analogica e 
al controller a pedale.
6. Con il pin 2 come terminale comune del potenziome-
tro, quando il valore del rullo di controllo della torcia è 0 e 
il valore corrente è al minimo, la resistenza dei pin 1 e 2 è 
10k� e la resistenza dei pin 2 e 3 è 10k�.Quando il valore 
del rullo è al massimo e il valore corrente è al massimo, la 
resistenza dei pin 1 e 2 è 10k�.

Utilizzo del comando a pedale

1. Il telecomando a pedale è composto internamente da un interruttore e 
da un potenziometro, come mostrato nella �gura.
2. Utilizzare un cavo dedicato per collegare il comando a pedale ai pin 1, 
2, 3, 8 e 9 della presa aeronautica dell'innesco della torcia sul pannello 
frontale della saldatrice.
3. Senza carico, premere il tasto 
per accendere l'indicatore .
 A questo punto, il comando a pedale è in modalità di controllo remoto.
4. Regolare la corrente massima di saldatura sul pannello per avviare 
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welding. 
5. Step on the foot remote controller to start the arc, 
generally using the non-contact arc starting mode. After it is 
started, the welding current will be controlled by the foot 
remote controller, using the maximum output of the current 
setting. 
6. Pin 2 is the common potentiometer port. When the foot 
remote controller current is at the minimum, the resistance 
of pins 1 and 2 is 10k and of pins 2 and 3 is when the 
current is at the maximum, the resistance of pins 1 and 2 is 

and of pins 2 and 3 is 10k  
Note: The foot pedal controller is optional. Select it 
before placing an order if required. 

 

7.3.9 Use of wired welding torch 

 

1. The wired welding torch include digital and 
analog types, as shown in the following figure. 
2. Use a dedicated cable to connect the analog 
welding torch to pins 1, 2, 3, 8 and 9 of the torch 
trigger's aviation socket on the front panel of the 
welder. The pin 7 of the simulation torch is 
connected with Pin 9. 
With Pin 2 as the common terminal of the 
potentiometer, when the torch control roller value is 
0 and the current value is at the minimum, the 
resistance of pins 1 and 2 is 10k and the 
resistance of pins 2 and 3 is when the roller 
value is at the maximum and the current value is at 
the maximum, the resistance of pins 1 and 2 is 
and the resistance of pins 2 and 3 is 10k  
3. Use a dedicated cable to connect the digital 
welding torch to pins 4, 5, 6, 8 and 9 of the torch 
trigger's aviation socket on the front panel of the 
welder. Pin 4 decreases the value, pin 5 increases 
the value, and pin 6 is 2T/4T. Pin 7 of the digital 
torch is reserved. 

4. Under no load, press the key  to turn the 

indicator  on. At this time, the welding torch is in 

Torch trigger Current 
adjustment 

 

Analog adjustable 
welding torch 

Parameter
 + 

Parameter 
selection 

Torch 
t i  

Parameters - 

Digital adjustable 
welding torch 

Aviation socket of 
the pedal controller 
 

Presa aeronautica del 
comando a pedale

Saldatura

5. Premere il telecomando a pedale per avviare l'arco, utilizzan-
do generalmente la modalità di avvio dell'arco senza contatto. 
Dopo l'avvio, la corrente di saldatura sarà controllata dal teleco-
mando a pedale, utilizzando la massima potenza dell'imposta-
zione della corrente.
6. Il pin 2 è la porta comune del potenziometro. Quando la 
corrente del telecomando a pedale è al minimo, la resistenza dei 
pin 1 e 2 è 10k� e quella dei pin 2 e 3 è 10k�. Quando la corrente 
è al massimo, la resistenza dei pin 1 e 2 è 10k� e quella dei pin 2 
e 3 è 10k�.
Nota: il comando a pedale è opzionale. Selezionarlo prima di 
e�ettuare l'ordine, se necessario.

Uso della torcia di saldatura con cavo

1. La torcia di saldatura cablata include tipi digitali e 
analogici, come mostrato nella �gura seguente.
2. Utilizzare un cavo dedicato per collegare la torcia di 
saldatura analogica ai pin 1, 2, 3, 8 e 9 della presa aero-
nautica dell'interruttore della torcia sul pannello frontale 
della saldatrice. Il pin 7 della torcia di simulazione è 
collegato al pin 9.
Con il pin 2 come terminale comune del potenziometro, 
quando il valore del rullo di controllo della torcia è 0 e il 
valore corrente è al minimo, la resistenza dei pin 1 e 2 è 
10k� e la resistenza dei pin 2 e 3 è 10k�
3. Utilizzare un cavo dedicato per collegare la torcia di 
saldatura digitale ai pin 4, 5, 6, 8 e 9 della presa aeronau-
tica dell'interruttore della torcia sul pannello frontale 
della saldatrice. Il pin 4 diminuisce il valore, il pin 5 
aumenta il valore e il pin 6 è 2T/4T. Il pin 7 della torcia 
digitale è riservato.
4. Senza carico, premere il tasto       per accendere 
l'indicatore   . In questo momento, la torcia di saldatura è 
in

Grilletto torcia Adeguamento
corrente

regolabile
torcia di saldatura

analogica

Selezione 
dei parametriParameter

torcia Parametri

Torcia di 
saldatura digitale

regolabile
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Wiring diagram of analog torch 

 
Wiring diagram of digital torch 

torch control mode. 
5. When using the analog welding torch, set the 
welding parameters on the panel to start welding. 
During welding, the potentiometer can be used to 
adjust the welding current from the minimum to the 
set value. 
6. When using the digital welding torch, the 
Parameter Selection key on the torch can be used 
to switch the adjustment parameter; Parameter 
Increase and Parameter Decrease can be used to 
adjust the parameter value; and Torch Trigger on 
the welding torch can be used to control the output 
mode. 
6.1 Wiring method: 
Torch trigger: Pins 8-9; +: Pins 5-9; -: Pins 4-9  
Functional parameter selection: Pins 6-9 (Pin 9 is 
GND) 
Note: The analog and digital welding torches 
are optional. Specify before placing an order if 
required. 
 

 

7.3.10 Water tank connector 

 
 
 
 

 
Water cooler junction box 

 
 

With junction-box type power supply  
1. The brown wire is the terminals of the water cooler 
power supply, the gray wire is common terminals of 
power and signal, and the black is the abnormal signal  
terminal of the water cooler. 
2. Connect the welder to the water cooler before the 
power-on. Under no load, press the water cooler control 

key to turn on the indicator . The welder will enter 
the water-cooled mode during welding. 
3. After welding, the water cooler will continue to operate 
for 5 minutes. After 5 minutes, the host will shut off the 
power supply of the water cooler automatically, and the 
water cooler enters the energy-saving standby mode. 
4. If the water cooler is not used, press the water cooler 

control key to turn off the indicator  and disable 
the water cooling mode. 

Power port for cooler 

Common port 2 for cooler 
1 

Sensor signal for cooler 

modalità di controllo della torcia.

5. Quando si utilizza la torcia di saldatura analogica, 

impostare i parametri di saldatura sul pannello per 

avviare la saldatura. Durante la saldatura, è possibile 

utilizzare il potenziometro per regolare la corrente di 

saldatura dal valore minimo al valore impostato.

6. Quando si utilizza la torcia di saldatura digitale, è 

possibile utilizzare il tasto di selezione dei parametri 

sulla torcia per cambiare il parametro di regolazione; è 

possibile utilizzare i tasti di aumento e diminuzione dei 

parametri per regolare il valore dei parametri; è possibile 

utilizzare il grilletto della torcia di saldatura per control-

lare la modalità di uscita.

6.1 Metodo di cablaggio:

Grilletto della torcia: pin 8-9; +: pin 5-9; -: pin 4-9 Selezio-

ne dei parametri funzionali: pin 6-9 (il pin 9 è GND)

Nota: le torce di saldatura analogiche e digitali sono 

opzionali. Speci�care prima di e�ettuare l'ordine, se 

necessario.

Schema elettrico della torcia analogica
controllo digitale della torcia

selezione

 dei parametri

interruttore
Schema elettrico della torcia digitale

Raccordo per serbatoio dell'acqua

Presa di alimentazione per ra�reddatore

a comune 2 per ra�reddatore

segnale del sensore per il ra�reddatore

Scatola di derivazione per refrigeratore d'acqua

Con alimentatore di tipo junction-box

1. Il �lo marrone è il terminale dell'alimentatore del refrigeratore d'acqua, il �lo 

grigio è il terminale comune di alimentazione e segnale, mentre quello nero è il 

terminale di segnale anomalo del refrigeratore d'acqua.

2. Collegare la saldatrice al refrigeratore d'acqua prima dell'accensione. A vuoto, 

premere il tasto di controllo del refrigeratore d'acqua 

per accendere l'indicatore . La saldatrice entrerà in modalità ra�reddamento ad 

acqua durante la saldatura.

3. Dopo la saldatura, il refrigeratore d'acqua continuerà a funzionare per 5 minuti. 

Dopo 5 minuti, l'host interromperà automaticamente l'alimentazione del 

refrigeratore d'acqua, che entrerà in modalità standby a risparmio energetico.

4. Se il refrigeratore d'acqua non viene utilizzato, premere il tasto di controllo del 

refrigeratore d'acqua 

per spegnere l'indicatore   e disattivare la modalità di ra�reddamento ad acqua.
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Note: The welder can only use the original supporting 
water cooler. Do not use water coolers purchased from 
other manufacturers. 

 

Water cooler connector ( Optional ) 
 

With 4-pin connector power supply 
1. Pin_1 is terminals of the water cooler power supply, 
pin_2 is common terminals of power and signal, pin_3 is 
the abnormal signal terminal of the water cooler, and 
pin_4 is grounding terminal. 
2. Connect the welder to the water cooler before the 
power-on. Under no load, press the water cooler control 

key  to turn on the indicator  . The welder will 
enter the water-cooled mode during welding. 
3. After welding, the water cooler will continue to operate 
for 5 minutes. After 5 minutes, the host will shut off the 
power supply of the water cooler automatically, and the 
water cooler enters the energy-saving standby mode. 
4. If the water cooler is not used, press the water cooler 

control key  to turn off the indicator  and disable 
the water cooling mode. 
5. Note: The welder can only use the original supporting 
water cooler. Do not use water coolers purchased from 
other manufacturers. 

 

  

4-pin socket 

Nota: il saldatore può utilizzare solo il ra�reddatore ad acqua originale. Non utilizzare 

ra�reddatori ad acqua acquistati da altri produttori.

Con alimentatore a connettore a 4 pin

1. Pin_1 è il terminale dell'alimentatore del ra�reddatore ad acqua, pin_2 è il terminale 

comune di alimentazione e segnale, pin_3 è il terminale del segnale di anomalia del 

ra�reddatore ad acqua e pin_4 è il terminale di messa a terra.

2. Collegare la saldatrice al ra�reddatore ad acqua prima dell'accensione. A vuoto, 

premere il tasto di controllo del ra�reddatore ad acqua 

per accendere l'indicatore     . La saldatrice entrerà in modalità ra�reddamento ad acqua 

durante la saldatura.

3. Dopo la saldatura, il ra�reddatore ad acqua continuerà a funzionare per 5 minuti. 

Dopo 5 minuti, l'host spegnerà automaticamente l'alimentazione del ra�reddatore ad 

acqua, che entrerà in modalità standby a risparmio energetico.

4. Se il refrigeratore ad acqua non viene utilizzato, premere il tasto di controllo del 

refrigeratore ad acqua 

per spegnere l'indicatore     e disattivare la modalità di ra�reddamento ad acqua.

5. Nota: la saldatrice può utilizzare solo il refrigeratore ad acqua originale. Non utilizzare 

refrigeratori ad acqua acquistati da altri produttori.

presa a spina

Connettore per refrigeratore d'acqua (opzionale)
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9. Maintenance 
Warning! The following operations must be performed by the operator with 
professional knowledge of electricity and safety. The operator should have 
valid qualification certificates that prove his/her capability and knowledge 
background. 
 
Warning! Please make sure that the input cable of the welder is disconnected 
from the power grid before opening the case. 
 

     

8.1. Power supply maintenance  

1) Regularly check the internal circuit connection of the welder to confirm that the circuit 
connection is correct, and the connector is firm (especially for inserted connectors or 
components). If rust or looseness is found, sandpaper should be used to remove the rust 
layer or oxide film, then reconnect and tighten it. 
2) Do not put hands, hair, tools, etc. near the live devices in the machine when it is energized, 
such as fans, so as to avoid personal injury or damage to the machine. 
3) Dry and clean compressed air should be used to blow off the dust regularly. If the welder 
that is used in an environment with heavy smoke and severe air pollution should be 
dedusted daily. The compressed air pressure should remain at a reasonable level to avoid 
damage to the small components in the welder. 
4) Avoid water or moisture entering the interior of the welder. If this condition occurs, the 
interior of the welder should be dried. Subsequently, use a megohmmeter to measure the 
insulation condition of the welder (including between the connection nodes and between the 
connection point and the enclosure). Do not proceed with welding unless confirming that 
there is no abnormal condition. 
5) Regularly inspect all cable insulation layers of the welder for damage, wrap them up or 
replace as necessary. 
6) Welder not used for a long time should be put into the original packaging box and stored 
in a dry environment. 
7) Regularly checking the power switch, grounding device, welding torch, and coupling 
output device is required. If rusted, loosened, or connected improperly, remove the rust, or 
tighten the loosened and improperly connected parts. 

8.2. Welding torch maintenance  
In TIG mode, the TIG welding torch is used to clamp the electrode, conduct electricity and 

Manutenzione

Attenzione! Le seguenti operazioni devono essere eseguite da un operatore con cono-
scenze professionali in materia di elettricità e sicurezza. L'operatore deve essere in 
possesso di certi�cati di quali�ca validi che attestino le sue capacità e conoscenze.

Attenzione! Prima di aprire l'involucro, assicurarsi che il cavo di alimentazione della 
saldatrice sia scollegato dalla rete elettrica.

Manutenzione dell'alimentatore

1) Controllare regolarmente il collegamento interno dei circuiti della saldatrice per veri�care che sia 

corretto e che il connettore sia ben saldo (in particolare per i connettori o i componenti inseriti). Se si 

riscontra ruggine o allentamento, utilizzare carta vetrata per rimuovere lo strato di ruggine o la pellicola di 

ossido, quindi ricollegare e serrare.

2) Non avvicinare mani, capelli, utensili, ecc. ai dispositivi sotto tensione della macchina quando è alimenta-

ta, come i ventilatori, per evitare lesioni personali o danni alla macchina.

3) Utilizzare aria compressa asciutta e pulita per rimuovere regolarmente la polvere. Se la saldatrice viene 

utilizzata in un ambiente con fumo intenso e grave inquinamento atmosferico, è necessario rimuovere la 

polvere quotidianamente. La pressione dell'aria compressa deve rimanere a un livello ragionevole per 

evitare danni ai piccoli componenti della saldatrice.

4) Evitare che acqua o umidità penetrino all'interno della saldatrice. Se ciò dovesse veri�carsi, è necessario 

asciugare l'interno della saldatrice. Successivamente, utilizzare un megohmmetro per misurare le condizio-

ni di isolamento della saldatrice (compresi i nodi di connessione e il punto di connessione e l'involucro). 

Non procedere con la saldatura se non dopo aver veri�cato che non vi siano condizioni anomale.

5) Ispezionare regolarmente tutti gli strati isolanti dei cavi della saldatrice per veri�care che non siano 

danneggiati, avvolgerli o sostituirli se necessario.

6) Se la saldatrice non viene utilizzata per un lungo periodo, riporla nella confezione originale e conservarla 

in un ambiente asciutto.

7) È necessario controllare regolarmente l'interruttore di alimentazione, il dispositivo di messa a terra, la 

torcia di saldatura e il dispositivo di uscita dell'accoppiamento. Se sono arrugginiti, allentati o collegati in 

modo improprio, rimuovere la ruggine o stringere le parti allentate e collegate in modo improprio.

Manutenzione della torcia di saldatura 

in modalità TIG, la torcia di saldatura TIG viene utilizzata per bloccare l'elettrodo, condurre 

l'elettricità e 
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transport argon gas. 
Regular maintenance of welding torch is one of the most important measures to ensure its 
normal operation and improve its life. In order to ensure normal maintenance, the wearing 
parts of the torch should have spares. Generally, the quick-wear parts of the welder include 
the collet, nozzle, sealing mesh, insulating washer, etc. Common faults of the welding torch 
include overheating, gas leakage, water leakage, poor gas protection, power leakage, 
nozzle burn out, and cracking. The causes of these faults and troubleshooting methods are 
as shown in the following table: 

Symptom Reasons Troubleshooting 

The welding 
torch is 

overheated 

The welding torch capacity is too 
small 

Replace with a welding torch with 
one with large capacity 

The cooling water pipe is blocked, 
resulting in blockage or low 

cooling water flow 

Blow the cooling pipe with 
compressed air to clear the blockage 

The collet fails to clamp the 
tungsten electrode 

Replace the collet or electrode cap 

Water leakage 

The sealing ring is aged Replace the sealing ring 
The water pipe joint is damaged 

or not fastened 
Reconnect the water pipe and 

tighten it 
The weld between the welding 
torch and the water inlet pipe is 

leaking 
Open it to repair the welding 

Air leakage 

The sealing ring is aged Replace the sealing ring 

The connecting thread is loose Tighten it 

The gas inlet pipe joint is 
damaged or not fastened 

Cut off the damaged joint, reconnect 
and tighten the replaced gas intake 
pipe or reliably wrap the damaged 

area 
The gas inlet pipe has been 
damaged by heat or aging 

Replace the gas inlet pipe 

Electric leakage 

The torch head is wet due to 
leakage or other reasons 

Find the cause of water leakage, and 
fully dry the electrode holder 

The torch head is damaged or the 
live metal part is exposed 

Replace the torch head or wrap the 
exposed electrified metal part with 

adhesive tape 

Poor gas 
protection 

The welding torch is leaking Eliminate the leakage 

The nozzle diameter is too small 
Replace with a nozzle of larger 

diameter 
The nozzle is damaged or Replace with a new nozzle 

trasporto di gas argon.

La manutenzione regolare della torcia di saldatura è una delle misure più importanti per garantirne il normale funziona-

mento e migliorarne la durata. Al �ne di garantire una manutenzione regolare, è necessario disporre di ricambi per le parti 

soggette a usura della torcia. In generale, le parti soggette a usura rapida della saldatrice includono la pinza, l'ugello, la rete 

di tenuta, la rondella isolante, ecc. I guasti comuni della torcia di saldatura includono surriscaldamento, perdite di gas, 

perdite d'acqua, scarsa protezione del gas, perdite di potenza, 

bruciatura dell'ugello e crepe. Le cause di questi guasti e i metodi di risoluzione dei problemi sono indicati nella tabella 

seguente:

La 
torcia di 

saldatura è 
surriscaldata

Perdita d'acqua

Air leakage

Perdita elettrica

Scarsa protezione 
dal gas

Perdita d'aria

La capacità della torcia di saldatura è troppo 

ridotta

Sostituirla con una torcia di saldatura con 

una capacità maggiore

Il tubo dell'acqua di ra�reddamento è ostruito, 
causando un blocco o un basso 

�usso dell'acqua di ra�reddamento
So�are nel tubo di ra�reddamento con 
aria compressa per eliminare l'ostruzione

La pinza non riesce a serrare 

l'elettrodo di tungsteno

Sostituire la pinza o il cappuccio 

dell'elettrodo

L'anello di tenuta è usurato Sostituire l'anello di tenuta

Il raccordo del tubo dell'acqua è danneggiato 
o non è �ssato

Ricollegare il tubo dell'acqua e 
serrarlo

La saldatura tra la torcia di saldatura 
e il tubo di ingresso dell'acqua 

perde.
Aprirla per riparare la saldatura.

L'anello di tenuta è usurato Sostituire l'anello di tenuta

Il �lo di collegamento è allentato. Stringilo.

Il raccordo del tubo di alimentazione del gas è 
danneggiato o non è serrato

Tagliare il raccordo danneggiato, ricollegare 
e serrare il tubo di alimentazione del gas 

sostituito 
o avvolgere in modo a�dabile

 l'area danneggiata 

l tubo di ingresso del gas è stato 
danneggiato dal calore o dall'invecchiamento

Sostituire il tubo di ingresso del gas

La testa della torcia è bagnata a causa di 
perdite o altri motivi

Individuare la causa della perdita d'acqua e 
asciugare completamente il portaelettrodo

La testa della torcia è danneggiata o la 
parte metallica sotto tensione è esposta

Sostituire la testa della torcia o avvolgere la 
parte metallica elettri�cata esposta con 

nastro adesivo

La torcia di saldatura perde Eliminare la perdita

Il diametro dell'ugello è troppo piccolo. Sostituirlo con un ugello di diametro maggiore.

L'ugello è danneggiato Sostituirlo con uno nuovo
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cracked 

The gas circuit in the welding 
torch is blocked 

Blow the circuit with compressed air 
to clear the blockage 

The gas screen has been 
damaged or lost during 

disassembly and assembly 
Replace with a new gas screen 

The argon gas is impure Replace with qualified argon gas 

The gas flow is too large or small Adjust the gas flow properly 

Arc is started 
between the 

electrode holder 
and tungsten 
electrode or 

welding torch 

The collet and tungsten electrode 
have poor contact, or arc is 
started when the tungsten 

electrode contacts the base metal 

Replace the collect or repair 

The collet and welding torch have 
poor contact 

Connect the collect and welding 
torch properly 

 

  

crepato

Il circuito del gas nella torcia di saldatura 
è ostruito

So�are nel circuito con aria compressa 
per eliminare l'ostruzione

Lo schermo del gas è stato 
danneggiato o perso durante lo 

smontaggio e il montaggio
Sostituirlo con uno nuovo

Il gas argon è impuro. Sostituirlo con gas argon quali�cato.

Il �usso di gas è troppo elevato o troppo basso Regolare correttamente il �usso di gas

Il mandrino e l'elettrodo di tungsteno 
hanno un contatto insu�ciente oppure 

l'arco si 
accende quando l'elettrodo di tungsteno 

entra in contatto con il metallo di base

Sostituire il mandrino o ripararlo

L'arco viene avviato 
tra il 

portaelettrodo 
e l'elettrodo di 

tungsteno 
o la 

torcia di saldatura Il collare e la torcia di saldatura hanno un 
contatto insu�ciente

Collegare correttamente il 
collare e la torcia di saldatura
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9. Troubleshooting 
Warning! The following operations must be performed by the operator with 
professional knowledge of electricity and safety. The operator should have 
valid qualification certificates that prove his/her capability and knowledge 
background. Please make sure that the input cable of the welder is 
disconnected from the power grid before opening the case. 
 
Warning! After some models are disconnected from the input power supply, 
the capacitor in the machine may have a high voltage within a period. Please 
discharge before testing. 

        
 

9.1. Common malfunction analysis and solution 
Warning: The welder may be damaged during use. After you confirm that the 
welder is damaged, the welder should be repaired promptly. The welder can 
be repaired only by the personnel who have received professional training. 
Do not have the welder repaired by non-professional personnel; otherwise, 
the fault scope may be further extended, or more valuable parts are 
damaged. 

The faults listed above may be related to the accessories, gas, environmental factors, and 
power supply you use. Please try to improve the working environment to avoid these faults. 

  
 Elimination of general problems in MMA 

Symptom Reasons   Troubleshooting 

Fan does not rotate or 
rotates abnormally after 

power on 

The air temperature 
may be too low or 
the fan may be 
damaged 

When the temperature is too low, leave 
the machine work for a while. The 
temperature in standby will rise, then fan 
will resume normal operation. If it is still 
not working, it is necessary to replace 
the fan. 

MMA 

Hard to start the 
arc 

Arc hot start current 
is low 
Or the hot start time 
is short 

Increase arc start current or arc start 
time 

Unstable arc or 
excessive 

molten pool 
during arc start 

Arc start current is 
high 
Or the arc start time 
is long 

Reduce arc start current or start time 
appropriately 

Risoluzione dei problemi

Attenzione! Le seguenti operazioni devono essere eseguite da un operatore con conoscenze 
professionali in materia di elettricità e sicurezza. L'operatore deve essere in possesso di certi�cati 

di quali�ca validi che attestino le sue capacità e conoscenze. Assicurarsi che il cavo di alimentazio-
ne della saldatrice sia scollegato dalla rete elettrica prima di aprire l'involucro.

Attenzione! Dopo che alcuni modelli sono stati scollegati dall'alimentazione di ingresso, il conden-
satore nella macchina potrebbe mantenere un'alta tensione per un certo periodo. Scaricare prima 

di eseguire il test.

Analisi dei malfunzionamenti comuni e soluzioni

Avvertenza: il saldatore potrebbe danneggiarsi durante l'uso. Dopo aver veri�cato che il saldatore è 
danneggiato, è necessario ripararlo tempestivamente. Il saldatore può essere riparato solo da 

personale che ha ricevuto una formazione professionale. Non far riparare il saldatore da personale 
non professionale, altrimenti il guasto potrebbe estendersi ulteriormente o potrebbero danneg-

giarsi parti di maggior valore.

I guasti sopra elencati possono essere correlati agli accessori, al gas, a fattori ambientali e all'alimentazione elettrica 
utilizzati. Si prega di cercare di migliorare l'ambiente di lavoro per evitare tali guasti.

Eliminazione dei problemi generali nell'MMA

Sintomo Cause  Risoluzione dei problemi

La ventola non gira o 
gira in modo anomalo dopo l'

accensione

La temperatura 
dell'aria potrebbe 

essere troppo bassa 
oppure la ventola 
potrebbe essere 

danneggiata.

Quando la temperatura è troppo bassa, lasciare 
funzionare la macchina per un po'. La temperatu-

ra in standby aumenterà, quindi la ventola 
riprenderà il normale funzionamento. Se continua 

a non funzionare, è necessario sostituire la 
ventola.

Di�cile avviare l'
arco

La corrente di avvio a 
caldo dell'arco è bassa.

Oppure il tempo di avvio 
a caldo è breve.

Aumentare la corrente di avvio dell'arco o il 
tempo di avvio dell'arco

Arco instabile o 
eccessivo 

bagnato del 
bagno di fusione 
durante l'innesco 

dell'arco

La corrente di avvio 
dell'arco è elevata.
Oppure il tempo di 

avvio dell'arco è lungo.

Ridurre opportunamente la corrente di avvia-
mento dell'arco o il tempo di avviamento.
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Cannot start 
normal arc 

The power cord is 
not connected 
properly 

Connect the power cord 

Welding slag is 
difficult to 
remove 

Low arc force Increase the arc force 

Hot electrode 
holder 

The rated current of 
the electrode holder 
is too low 

Change the electrode holder with a 
higher current one 

Arc is easily 
interrupted 

Low mains voltage Use after the mains power is normal 

Other malfunction 
Please contact the maintenance 
personnel of Shenzhen JASIC 
Technology Co., Ltd. 

 
Elimination of general problems in TIG 

Symptom Reasons   Troubleshooting 

Fan does not rotate or 
rotates abnormally 

after power on 

The air temperature 
may be too low or the 
fan may be damaged 

When the temperature is too low, leave the 
machine work for a while. The temperature 
in standby will rise, then fan will resume 
normal operation. If it is still not working, it 
is necessary to replace the fan. 

 
 
 

Arg
on 
arc 
wel
din
g 
 
 
 
 
 

No current 
output when 

torch trigger is 
pressed 

Some TIG modes 
allow welding to end 
when the switch is 
pressed 

Release the torch switch and start over 

Welding circuit is 
open Check the welding circuit and reconnect it 

No discharge 
after pressing 

the torch switch 
to start the arc 
when starting 
the arc at high 

frequency 

The torch switch is 
not plugged in Plug in the torch switch 

Excessive spark gap 
of discharge plate 

Adjust the spark gap on the discharge 
plate (to about 0.8 mm) 

Rapid tungsten 
electrode 
burnout 

The welding torch 
and ground cable are 
connected with 
polarity reversed 

Switch two plug positions 

Impossibile 
avviare l' arco 

normale

Il cavo di alimenta-
zione non è 

collegato corretta-
mente

Collegare il cavo di alimentazione

Le scorie di 
saldatura sono 

di�cili da 
rimuovere

Bassa forza 
dell'arco Aumentare la forza dell'arco

Portaelettrodo 
caldo 

La corrente nominale 
del portaelettrodo è 

troppo bassa

Sostituire il portaelettrodo con uno con corrente 
più elevata

L'arco si interrompe 
facilmente . Bassa tensione di rete.

Utilizzare dopo che la tensione di rete è tornata 
normale

Altri malfunzionamenti
Si prega di contattare il personale addetto alla 
manutenzione della Shenzhen JASIC Techno-

logy Co., Ltd.

Eliminazione dei problemi generali nel TIG

Sintomo Cause  Risoluzione dei problemi

La ventola non gira o 
gira in modo anomalo 

dopo l'accensione

La temperatura dell'aria 
potrebbe essere troppo 
bassa oppure la ventola 

potrebbe essere danneg-
giata.

Quando la temperatura è troppo bassa, lasciare 
funzionare la macchina per un po'. La temperatura 
in standby aumenterà, quindi la ventola riprenderà 

il normale funzionamento. Se continua a non 
funzionare, è necessario sostituire la ventola.

Nessuna corrente 
in uscita quando 
il grilletto della 

torcia è 
premuto

Alcune modalità TIG 
consentono di terminare 

la saldatura quando si 
preme l'interruttore.

Rilasciare l'interruttore della torcia e ricominciare da capo

Il circuito di saldatura è aperto
Controllare il circuito di saldatura e ricollegarlo.

Collegare l'interruttore della torciaNessuna scarica 
dopo aver premuto 
l'interruttore della 

torcia 
per avviare l'arco 
quando si avvia 

l'arco ad alta 
frequenza

Distanza eccessiva tra gli 
elettrodi della piastra di 

scarica

L'interruttore della torcia non 
è collegato

Regolare il distanziatore sulla piastra di scarica (a circa 
0,8 mm)

La torcia di saldatura e il 
cavo di massa sono collegati 

con polarità invertita. Cambia la posizione di due spine
Rapida bruciatura 
dell'elettrodo di 

tungsteno

Salda-
tura 
ad 

argon
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Blackening of 
solder joints 

Welds are not 
effectively protected 
and oxidized 

Ensure that the valve of argon cylinder is 
open and there is enough pressure. 
Generally, if the cylinder pressure is lower 
than 0.5 MPa, it must be refilled. 

Check whether the argon flow rate is 
normal. You can select the flow rate 
according to the welding current condition, 
but too low a flow rate may lead to 
insufficient shielding gas to cover all weld 
joints. It is suggested that the argon flow 
rate be no less than 5L/min, no matter how 
small the current. 

Check whether the gas path is leaking, or 
whether the gas purity is too low. 

Check whether there is strong ambient 
air flow in the environment. 

Hard to start arc 
Arc is easily 
interrupted 

Poor quality or 
serious oxidation of 
the tungsten 
electrode 

The original tungsten electrode is 
replaced with one with a better quality. 

Grind off the tungsten oxide layer. 
Select the setting with a long lagging time 

for gas shut-off to avoid the oxidization of 
the tungsten electrode. 

Unstable current 
when welding 

The voltage of the 
power grid fluctuates 
seriously or the joint 
contact with the 
power grid is poor. 
Serious interference 
from other electrical 
equipment. 

(1) Check whether the power grid is normal 
and connect the power supply properly. 
(2) Connect the welder to the power cable 
that is not connected with the equipment 
that may cause serious interference. 

Other malfunction Please contact the maintenance personnel 
of Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd. 

 

9.2. Alarm and solutions 
Error 
code Category Possible cause Countermeasure 

E10 Overcurrent 
protection 

Continuously 
output the 
maximum capacity 
current of welder 

Restart the welder. If it is still in overcurrent 
protection, contact the after-sales department 
of the company. 

E30 Open-phase 
protection 

The input power 
cord is not 

After the welder is shut down, check the 
three-phase input voltage is normal. If the loss 

Assicurarsi che la valvola della bombola di argon sia 

aperta e che la pressione sia su�ciente. In genere, se la 

pressione della bombola è inferiore a 0,5 MPa, è necessa-

rio ricaricarla.

Veri�care che la portata dell'argon sia normale. È 

possibile selezionare la portata in base alle condizioni 

della corrente di saldatura, ma una portata troppo bassa 

può comportare una quantità insu�ciente di gas di 

protezione per coprire tutti i giunti di saldatura. Si 

consiglia che la portata dell'argon non sia inferiore a 5 

l/min, indipendentemente dalla corrente.

Veri�care che non vi siano perdite nel percorso del gas o 

che la purezza del gas non sia troppo bassa.

Veri�care che non vi sia un forte �usso d'aria nell'ambien-

te.

Annerimento 

dei 

giunti saldati

Le saldature non sono 

protette in modo 

e�cace e si ossidano

L'elettrodo di tungsteno originale viene sostituito con uno 

di qualità superiore.

Rimuovere lo strato di ossido di tungsteno.

Selezionare l'impostazione con un tempo di ritardo 

prolungato per lo spegnimento del gas, al �ne di evitare 

l'ossidazione dell'elettrodo di tungsteno.

Scarsa qualità o grave 

ossidazione dell'elettrodo 

di tungsteno

Arco di�cile da 

avviare

L'arco si 

interrompe 

facilmente

La tensione della rete 

elettrica subisce forti 

�uttuazioni o il contatto 

con la rete elettrica è 

scadente. Gravi interferenze 

da parte di altre apparec-

chiature elettriche.

Corrente instabile 

durante la saldatu-

ra

(1) Veri�care che la rete elettrica sia normale e 

collegare correttamente l'alimentazione.

(2) Collegare la saldatrice al cavo di alimentazione che 

non è collegato ad apparecchiature che potrebbero 

causare gravi interferenze.

Altri malfunzionamenti
Si prega di contattare il personale addetto alla manuten-

zione della Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.

Allarme e soluzioni 

Codice 

errore
Categoria Possibile causa Contromisura

Protezione da 

sovracorrente

Emettere continuamente la 

corrente massima di 

capacità della saldatrice

 
Riavviare la saldatrice. Se è ancora in protezione 

da sovracorrente, contattare il servizio post-ven-

dita dell'azienda.

Protezione in fase aperta Il cavo di alimentazione in ingresso non è 
Dopo aver spento la saldatrice, controllare che la tensione di 

ingresso trifase sia normale. Se la perdita 
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connected 
properly 

of phase protection still exists, contact the 
company's after-sales service 

E31 
Under-volta
ge 
protection 

Input network 
voltage is too low 

Turn off the machine and restart it. If this alarm 
cannot be eliminated and the grid voltage 
remains too low, check the power grid voltage 
and wait for the grid to be normal before 
welding. If the grid voltage is normal and the 
alarm persists, contact professional 
maintenance personnel. 

E32 Overvoltage 
protection 

Input network 
voltage is too high 

Turn off the machine and restart it. If the alarm 
cannot be eliminated and the grid voltage 
remains too high, check the power grid voltage 
and wait for the grid to be normal before 
welding. If the grid voltage is normal and the 
alarm persists, contact professional 
maintenance personnel. . 

E34 
Low driving 

voltage 
pretection 

Voltage of power 
supply chip is too 
low 

Turn off the machine and restart it. If the alarm 
cannot be eliminated, contact professional 
maintenance personnel. 

E60 Overheating 
Inverter IGBT 
temperature is too 
high 

Do not turn off the machine. Wait for a while, 
and then continue welding after the indicator 
goes out. 

E61 Overheating 
Output rectifier 
diode temperature 
is too high 

Do not turn off the machine. Wait for a while, 
and then continue welding after the indicator 
goes out. 

E71 Water cooler 
alarm 

Water tank 
connector is not 
connected or water 
tank water 
shortage, 
overheating and 
other protection 

Check whether the water pipe of the water tank 
is connected properly and check whether the 
waterway is bent. Check whether the plug of 
the water tank is connected to the welding 
machine, if not connected, please power off 
the machine and reconnect the connection. If 
this phenomenon cannot be ruled out, please 
contact professional maintenance personnel. 

U01 
Hall 
open-circuit
ed 

The output current 
Hall sensor line is 
open. 

Remove the Hall sensor connector plug from 
the control panel; check whether the Hall 
sensor cable is loosened or in poor contact 
condition. After the check, connect the Hall 
sensor connector plug and power on it again. If 
this problem cannot be eliminated, contact 
professional maintenance personnel. 

U02 

Output 
short-circuit 
on the 
welder side 

The output circuit 
of the welder is 
short-circuited.  

Check whether the output circuit of the welder 
is short-circuited. After the check, power on the 
welder. If this problem cannot be eliminated, 
contact professional maintenance personnel. 

collegato 

correttamente

i protezione di fase, contattare il servizio post-vendita 

dell'azienda

Spegnere la macchina e riavviarla. Se l'allarme non può essere 

eliminato e la tensione di rete rimane troppo bassa, controllare 

la tensione della rete elettrica e attendere che la rete torni alla 

normalità prima di saldare. Se la tensione di rete è normale e 

l'allarme persiste, contattare il personale di manutenzione 

professionale.

La tensione di rete in 

ingresso è troppo 

bassa.

Protezione da 

sottotensione

Protezione 

da 

sovraten-

sion

La tensione di rete in 

ingresso è troppo alta

Spegnere la macchina e riavviarla. Se l'allarme non può essere 

eliminato e la tensione di rete rimane troppo alta, controllare la 

tensione della rete elettrica e attendere che la rete torni alla 

normalità prima di saldare. Se la tensione di rete è normale e 

l'allarme persiste, contattare il personale di manutenzione 

professionale. .

Spegnere la macchina e riavviarla. Se l'allarme non può 

essere eliminato, contattare il personale di manutenzione 

professionale.

La tensione del chip di 

alimentazione è troppo 

bassa

Protezione da 

bassa tensione di 

alimentazione

Non spegnere la macchina. Attendere qualche istante, quindi 

continuare la saldatura dopo che l'indicatore si è spento.

La temperatura dell'in-

verter IGBT è troppo altaSurriscaldamento

Surriscaldamento

La temperatura 

dell'inverter IGBT è 

troppo alta

Non spegnere la macchina. Attendere qualche istante, quindi 

continuare la saldatura dopo che l'indicatore si è spento.

Water cooler 

alarm

Controllare che il tubo dell'acqua del serbatoio sia collega-

to correttamente e veri�care che il condotto dell'acqua non 

sia piegato. Controllare che la spina del serbatoio dell'ac-

qua sia collegata alla saldatrice; se non è collegata, 

spegnere la macchina e ricollegarla. Se il problema persiste, 

contattare il personale di manutenzione professionale.

Il connettore del serbatoio 

dell'acqua non è collegato 

o il serbatoio dell'acqua è 

vuoto, surriscaldamento e 

altre protezioni

Sala

circuito 

aperto

La linea del sensore 

Hall della corrente di 

uscita è aperta.

Rimuovere la spina del connettore del sensore Hall dal 

pannello di controllo; veri�care se il cavo del sensore Hall è 

allentato o in cattive condizioni di contatto. Dopo il 

controllo, collegare la spina del connettore del sensore Hall 

e riaccenderlo. Se il problema persiste, contattare il 

personale di manutenzione professionale.

Cortocircuito 

in uscita sul 

lato saldatrice

Il circuito di uscita della 

saldatrice è in cortocircuito. 

Controllare se il circuito di uscita della saldatrice è in cortocircu-

ito. Dopo il controllo, accendere la saldatrice. Se il problema 

persiste, contattare il personale di manutenzione professionale.
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U03 
Encryption 
key 
abnormal 

The encryption 
chip burns an 
incorrect key. 

After the power-off, power on the machine 
again. If this problem cannot be eliminated, 
contact professional maintenance personnel. 

U04 
Startup data 
reading 
abnormality 

There is an error in 
the data stored by 
the single-chip 
microcomputer. 

After the power-off, power on the machine 
again. If this problem cannot be eliminated, 
contact professional maintenance personnel. 
(Note: After the abnormality lasts for 10s, the 
welder resumes normal automatically. In this 

case, the exception alarm indicator 

remains on) 

U05 Fan 
abnormality 

The fan power 
supply circuit is 
abnormal 

Remove the fan connector plug from the 
control panel; check whether the fan cable is 
loosened or in poor contact condition. After the 
check, connect the Hall sensor connector plug 
and power on it again. If this problem cannot 
be eliminated, contact professional 
maintenance personnel. (Note: After the 
abnormality lasts for 10s, the welder resumes 
normal automatically. In this case, the 

exception alarm indicator  remains on.) 

U06 Gas valve 
abnormality 

The gas valve 
power supply 
circuit is abnormal 

Remove the gas valve connector plug from the 
control panel; check whether the gas valve 
cable is loosened or in poor contact condition. 
After the check, connect the Hall sensor 
connector plug and power on it again. If this 
problem cannot be eliminated, contact 
professional maintenance personnel. (Note: 
After the abnormality lasts for 10s, the welder 
resumes normal automatically. In this case, the 

exception alarm indicator  remains on.) 

Note: After applying the above countermeasures, the alarm still persists or reappears 
after lifting. Please contact professional maintenance personnel. 

  

Chiave di crittogra�a 

anomala

Il chip di crittogra�a 

brucia una chiave 

errata.

Dopo lo spegnimento, riaccendere la macchina. Se il problema 

persiste, contattare il personale di manutenzione professiona-

le.

Anomalia nella 

lettura dei dati 

di avvio

C'è un errore nei dati 

memorizzati dal 

microcomputer a chip 

singolo.

Dopo lo spegnimento, riaccendere la macchina. Se il 

problema persiste, contattare il personale di manutenzione 

professionale. (Nota: dopo 10 secondi dall'insorgere 

dell'anomalia, la saldatrice riprende automaticamente il 

normale funzionamento. In questo caso, l'indicatore di 

allarme di eccezione rimane acceso).

Anomalie 

della 

ventola

Il circuito di 

alimentazione 

della ventola 

presenta un 

malfunzionamen-

to.

Rimuovere la spina del connettore della ventola dal pannello di 

controllo; veri�care se il cavo della ventola è allentato o in cattive 

condizioni di contatto. Dopo il controllo, collegare la spina del 

connettore del sensore Hall e riaccenderlo. Se il problema 

persiste, contattare il personale di manutenzione professionale. 

(Nota: dopo 10 secondi dall'insorgere dell'anomalia, la saldatrice 

riprende automaticamente il normale funzionamento. In questo 

caso, l'indicatore di allarme di eccezione rimane acceso).

Anomalie della 

valvola del gas

Il circuito di 

alimentazione 

della valvola del 

gas è anomalo

Rimuovere il connettore della valvola del gas dal pannello di 

controllo; veri�care se il cavo della valvola del gas è allentato o 

in cattive condizioni di contatto. Dopo il controllo, collegare il 

connettore del sensore Hall e riaccenderlo. Se il problema 

persiste, contattare il personale di manutenzione professionale. 

(Nota: dopo 10 secondi dall'insorgere dell'anomalia, la saldatri-

ce riprende automaticamente il normale funzionamento. In 

questo caso, l'indicatore di allarme di eccezione rimane acceso).

Nota: dopo aver applicato le contromisure sopra indicate, l'allarme persiste o ricompare dopo essere stato disattiva-

to. Contattare il personale di manutenzione professionale.
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10. Packaging, transportation, storage and waste 
disposal 

10.1. Transportation requirements 
In the process of handling the equipment, it should be handled with care, and should not be 
dropped or severely impacted. Avoid moisture and rain during transportation. 

10.2. Storage conditions 
Storage temperature:-25  - +50  

 90% 
Storage period: 12 months 
Storage site: indoors with no corrosive gas and air circulation 

10.3. Waste disposal 

 
 
Do not dispose of the equipment with normal waste. 
The electric equipment that has reached the end of its service life by referring to the 
Directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE), the Directive 
2011/65/EU on the Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and 
Electronic Equipment, and national laws must be collected separately and transported to the 
appropriate environmental protection and recovery agency. The equipment user must be 
sent to the local recovery center according to the instructions of the local government or 
representative office. Following these regulations helps protect the environment and human 
health. 
 

Imballaggio, trasporto, stoccaggio e smaltimento dei ri�uti

Requisiti di trasporto

Condizioni di conservazione

Durante la movimentazione, l'attrezzatura deve essere maneggiata con cura, 
evitando cadute o urti violenti. Evitare l'umidità e la pioggia durante il trasporto.

Smaltimento dei ri�uti

Non smaltire l'apparecchiatura con i ri�uti ordinari.
Le apparecchiature elettriche giunte al termine del loro ciclo di vita, ai sensi della 

Direttiva 2012/19/UE sui ri�uti di apparecchiature elettriche ed elettroniche (RAEE), 
della Direttiva 2011/65/UE sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze perico-
lose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche e delle leggi nazionali, devono 

essere raccolte separatamente e trasportate all'ente preposto alla protezione e al 
recupero ambientale. L'utente dell'apparecchiatura deve essere inviato al centro di 

recupero locale secondo le istruzioni dell'amministrazione locale o dell'u�cio di 
rappresentanza. Il rispetto di queste normative contribuisce a proteggere l'ambiente 

e la salute umana.
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Appendix 1: Wiring diagram of the machine 

 

Schema elettrico della macchina
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Appendix 2: List of common spare parts 

 
 
List of spare parts 
SN Material 

code 
Name Quanti

ty 
SN Material 

code 
Name Quanti

ty 
1 5100679

6 
Main transformer 1 34 51000357 Grommet 3 1 

2 5100236
6 

Grommet 1 2 35 51006724 EMC bracket 1 

3 5100054
2 

HF board 1 36 10068082 EMC board 1 

4 5100672
7 

Negative 
aluminum 

1 37 51005824 Top cover 1 

Elenco dei pezzi di ricambio comuni

Materiale 
codice

Nome Quantità codice materiale Nome Quantità 

Trasformatore principale

Occhiello 1

Scheda HF

Alluminio

negativo

Occhiello 3

Sta�a EMC

Scheda EMC

Top cover
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connector 2 
5 5100093

3 
Current Hall 1 38 51001782 Plastic handle 1 

6 5100681
9 

Arc striking coil 1 39 51006071 Rectifier bridge 1 

7 5100672
5 

Positive aluminum 
connector 1 

1 40 51006688 Silicon bridge 
radiator 

1 

8 5100682
0 

Reactor 1 41 51005746 Filter capacitor 1 

9 5100647
2 

Housing-connecti
ng capacitor 

1 42 51006632 Power panel 1 

10 5100671
8 

Chassis 1 43 51006629 Control panel 1 

11 5100635
6 

Current 
transformer board 

1 44 51006723 PCB corner 
part 1 

2 

12 5100669
0 

Secondary 
radiator 

1 45 51006726 PCB corner 
part 2 

1 

13 5100664
3 

Secondary 
insulation paper 

1 46 51006636 Primary mount 1 

14 5100663
4 

Secondary 
support 

1 47 51006635 Primary 
insulation paper 

1 

15 1007897
7 

IGBT dust cover 1 48 51006689 Primary 
radiator 

1 

16 5100662
7 

Inverter board 1 49 51006626 Rectifier board 1 

17 5100230
5 

Insulating pad 8 50 51005816 Front panel 
bracket 

1 

18 5100652
0 

Right cover 1 51 51006519 Left cover 1 

19 5100070
5 

Thermal resistor 2 52 51006712 Display panel 1 

20 5100664
1 

Fan mount 1 53 51006644 Display panel 
mounting plate 

1 

21 5100635
7 

DC fan 1 54 51006681 Silicon button 2 1 

22 5100664
2 

Rear mounting 
plate 

1 55 51001892 Small hollow 
knob button 

1 

23 5100640
9 

Solenoid valve 1 56 51001893 Small hollow 
knob 

1 

24 5100614
2 

Water cooler hole 
shim 

1 57 51006785 Front panel 
sticker 
protective film 

1 

25 5100217
7 

Non-pull-off tool 1 58 51006734 Silicon button 1 1 

Sala attuale

connettore 2

Bobina d'innesco 

dell'arco

Connettore positivo in 

alluminio 1

Reattore

Condensatore di collegamento 

dell'alloggiamento

Telaio

Scheda trasformatore di 

corrente

Radiatore secondario

Carta isolante secondaria

Supporto

secondario

Copertura antipolvere IGBT

Scheda inverter

Tampone isolante

Copertura destra

Resistenza termica

Supporto per ventola

DC fan

Piastra di montaggio 

posteriore

Elettrovalvola

Spessore del foro del 

refrigeratore d'acqua

Strumento antistrappo

51001782 1Manico in plastica

Ponte raddrizzatore

Radiatore a ponte in silicio

Condensatore di �ltro

Pannello di alimentazione

Pannello di controllo

PCB corner 

part 1

PCB corner 

part 2

Montatura primaria

Carta isolante primaria

Radiatore primario

Scheda raddrizzatore

Sta�a del pannello frontale

Copertura sinistra

Pannello di visualizzazione

Piastra di montaggio del

 pannello di visualizzazione

Bottone in silicone 2

Piccolo pulsante 

a manopola cava

Piccolo pomello cavo

Pellicola protettiva adesiva 

per pannello frontale

Tasto in silicone 1
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26 5100492
3 

Type-C module 1 59 51006785 Front panel 
sticker 

1 

27 1010581
1 

Knob switch 1 60 51005683 Front panel 1 

28 5100567
8 

Rear panel 1 61 51001249 Bluetooth 
receiver 
module 

1 

29 5100581
5 

Rear panel 
support 

1 62 51002374 Quick socket 2 

30 5100671
7 

Medium septum 1 63 51002211 Inlet nozzle 
protective 
sleeve 

1 

31 5100035
8 

Grommet 2 8 64 51001656 Waterproof 
socket 

1 

32 5100649
1 

Socket sticker 1 65 51006424 Nine-pin 
aviation socket 

1 

33 5100504
2 

Terminal block 1     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Modulo di tipo C

Interruttore a manopola

Pannello posteriore

Supporto per pannello posteriore

Setto medio

Occhiello 2

Adesivo per presa

Morsettiera

Adesivo sul pannello frontale

Pannello frontale

Modulo ricevitore Bluetooth

Presa rapida

Manicotto protettivo 

per ugello di ingresso

Waterproof socket

Presa aeronautica a nove pin
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