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Per la vostra sicurezza, leggete attentamente questo manuale prima dell'installazione e

utilizzare questa apparecchiatura JASIC.

Presta particolare attenzione a tutti i contenuti contrassegnati con " ".

Tutte le operazioni devono essere eseguite da professionisti adeguatamente qualificati

persone!
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1. Precauzioni di sicurezza

1.1. Sicurezza generale

ISTRUZIONI DI SICUREZZA
Queste norme generali di sicurezza riguardano sia le macchine per la saldatura ad arco che le macchine per il 

taglio al plasma, se non diversamente specificato.

È importante che gli utenti di questa apparecchiatura proteggano se stessi e gli altri da danni o persino dalla morte.

L'apparecchiatura deve essere utilizzata esclusivamente per lo scopo per cui è stata progettata. L'utilizzo in 
qualsiasi altro modo potrebbe causare danni o lesioni e violare le norme di sicurezza.
Solo persone adeguatamente addestrate e competenti dovrebbero utilizzare l'apparecchiatura. I portatori di pacemaker 

devono consultare il proprio medico prima di utilizzare questa apparecchiatura I DPI e le attrezzature di sicurezza sul 

posto di lavoro devono essere compatibili per l'applicazione del lavoro coinvolto.

Eseguire sempre una valutazione dei rischi prima di eseguire qualsiasi attività di saldatura o taglio
Solo personale qualificato dovrebbe utilizzare questa macchina!

· Utilizzare sempre i dispositivi di protezione individuale adeguati.

· Prestare sempre attenzione alla sicurezza di altre persone intorno alla zona di lavoro

· Non effettuare alcuna manutenzione con la macchina alimentata

Scossa elettrica——Possono causare lesioni gravi o addirittura la morte!

· L'apparecchiatura deve essere installata da una persona qualificata e secondo le norme 

vigenti in materia di funzionamento. È responsabilità dell'utente assicurarsi che 

l'apparecchiatura sia collegata a un'alimentazione adeguata. Consultare il proprio fornitore 

di servizi, se necessario. Non utilizzare l'apparecchiatura con i coperchi rimossi.

· Non toccare parti elettriche in tensione o parti che sono elettricamente cariche.

· Spegnere tutte le apparecchiature quando non sono in uso.

Fumi e gas——Possono essere pericolosi per la salute.
Posizionare l'attrezzatura in una posizione ben ventilata e tenere la testa lontana dai 
fumi.
Non respirare i fumi.
Assicurarsi che la zona di lavoro sia ben ventilata e che sia previsto un 
adeguato sistema locale di estrazione dei fumi.
Se la ventilazione è scarsa, indossare un casco o un respiratore per saldatura alimentato ad 

aria approvato. Leggere e comprendere le schede di sicurezza dei materiali (MSDS) e le 

istruzioni del produttore per metalli, materiali di consumo, rivestimenti, detergenti e 

sgrassanti.

Non lavorare in luoghi vicini a operazioni di sgrassaggio, pulizia o spruzzatura. Tenere 

presente che il calore ei raggi dell'arco possono reagire con i vapori formando gas altamente 

tossici e irritanti.
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I raggi dell'arco possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.

I raggi dell'arco di tutti i processi producono raggi intensi, visibili e invisibili (ultravioletti e 

infrarossi) che possono bruciare gli occhi e la pelle.

· Indossare un casco per saldatura approvato dotato di una lente filtrante di una tonalità 

appropriata per proteggere il viso e gli occhi durante il lavoro o la visione.

· Indossare occhiali di sicurezza omologati con protezioni laterali sotto il casco.

· Non usare mai caschi per saldatura rotti o difettosi.

· Assicurarsi sempre che vi siano schermi o barriere protettive adeguate per proteggere gli 

altri da bagliori, bagliori e scintille provenienti dall'area di lavoro.

· Assicurarsi che ci siano avvisi adeguati che la saldatura o il taglio è in corso.
· Indossare indumenti protettivi, guanti e calzature ignifughi adeguati.
Precauzioni contro incendi ed esplosioni
Evitare di provocare incendi dovuti a scintille e scorie calde o metallo fuso.

Assicurarsi che siano disponibili adeguati dispositivi di sicurezza antincendio vicino all'area di 

saldatura e taglio.

Rimuovere tutti i materiali infiammabili e combustibili dalle aree di saldatura, 
taglio e circostanti.
Non saldare o tagliare i contenitori di carburante e lubrificante, anche se vuoti. Questi devono essere 

accuratamente puliti prima di poter essere saldati o tagliati.

Lasciare sempre raffreddare il materiale saldato o tagliato prima di toccarlo o metterlo a 

contatto con materiale combustibile o infiammabile.

Non lavorare in atmosfere con elevate concentrazioni di fumi combustibili, gas 
infiammabili e polveri.
Controllare sempre l'area di lavoro mezz'ora dopo il taglio per assicurarsi che non siano 

iniziati incendi.

Fare attenzione a evitare il contatto accidentale dell'elettrodo con oggetti metallici. Ciò potrebbe causare archi 

elettrici, esplosioni, surriscaldamento o incendi.

Rischi dovuti al materiale caldo·

Il processo creerà metallo caldo, scintille e gocce di metallo fuso, quindi è molto importante 

garantire che l'operatore sia dotato di DPI completi e assicurarsi sempre che vi siano schermi 

o barriere protettive adeguate per proteggere gli altri da bagliori, bagliori e scintille derivanti 

dal lavoro la zona. Le superfici calde creeranno incendi e bruceranno la pelle esposta.

Proteggi sempre gli occhi e il corpo. Utilizzare lo schermo per saldatura e la lente del filtro 

corretti e indossare indumenti protettivi DPI completi.

Non toccare le superfici calde o le parti a mani nude.
Lasciare sempre raffreddare le superfici e le parti calde prima di toccarle o 
spostarle.
Se è necessario spostare parti calde, assicurarsi di utilizzare strumenti adeguati e guanti 
isolati per saldatura (DPI) per evitare ustioni a mani e braccia.
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Rumore——Un rumore eccessivo può essere dannoso per l'udito

· Proteggi le tue orecchie con paraorecchie o altri dispositivi di protezione dell'udito.

· Avvisare il personale nelle vicinanze che il rumore può essere potenzialmente 

pericoloso per l'udito.

Rischi dovuti a campi magnetici

I campi magnetici creati da correnti elevate possono influenzare il funzionamento di 

pacemaker o apparecchiature mediche controllate elettronicamente.

I portatori di apparecchiature elettroniche vitali devono consultare il proprio medico prima di 

iniziare qualsiasi operazione di saldatura ad arco, taglio, scriccatura o saldatura a punti.

Non avvicinarsi alle apparecchiature di saldatura con apparecchiature elettroniche sensibili poiché i 

campi magnetici potrebbero causare danni.

Tenere il cavo della torcia e il cavo di ritorno del pezzo il più vicino possibile l'uno all'altro per 

tutta la loro lunghezza, questo può aiutare a ridurre al minimo l'esposizione a campi magnetici 

dannosi.

Non avvolgere i cavi attorno al corpo.
Protezione dalle parti in movimento

Quando la macchina è in funzione, tenersi a distanza da parti in movimento come motori e 

ventole.

Le parti in movimento, come la ventola, possono tagliare le dita e le mani e impigliare gli 
indumenti. Protezioni e coperture possono essere rimosse per manutenzioni e controlli 
solo da personale qualificato previa disconnessione del cavo di alimentazione. 
Rimontare le coperture e le protezioni e chiudere tutte le porte ad intervento terminato 
e prima di avviare l'impianto.
Fare attenzione a non intrappolare le dita durante il caricamento e l'alimentazione del filo durante l'installazione 

e il funzionamento.

Quando si alimenta il filo, fare attenzione a non puntarlo verso altre persone o verso il proprio 

corpo.

Assicurarsi sempre che le coperture della macchina e i dispositivi di protezione siano in funzione.

Risoluzione dei problemi

Prima che le macchine vengano spedite dalla fabbrica, sono già state accuratamente 
controllate. La macchina non deve essere manomessa o alterata. La manutenzione 
deve essere eseguita con cura. Se un filo si allenta o è fuori posto, potrebbe essere 
potenzialmente pericoloso per l'utente!
Solo il personale di manutenzione professionale dovrebbe riparare la macchina! Assicurarsi 

che l'alimentazione sia scollegata prima di lavorare sulla macchina. Attendere sempre 5 

minuti dopo lo spegnimento prima di rimuovere i pannelli.

Se ancora non capisci completamente o non riesci a risolvere il problema dopo aver letto le 

istruzioni in questo manuale, dovresti contattare immediatamente il fornitore o il centro di 

assistenza JASIC per un aiuto professionale.
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1.2. Altre precauzioni
Avvertimento! Posizione

La macchina deve essere collocata in una posizione e in un ambiente adeguati. Prestare 
attenzione per evitare umidità, polvere, vapore, olio o gas corrosivi. Posizionare su una 
superficie piana e sicura e assicurarsi che vi sia spazio sufficiente intorno alla macchina 
per garantire un flusso d'aria naturale.
Avvertimento! La maniglia o la cinghia sulla macchina è adatta solo per il sollevamento manuale 
della macchina. Se si utilizza un'attrezzatura meccanica come una gru per sollevare la macchina, 
assicurarsi che la macchina sia fissata con un'attrezzatura di sollevamento adeguata.

Avvertimento!

Connessione di ingresso

Prima di collegare la macchina, è necessario assicurarsi che sia disponibile l'alimentazione 
corretta. I dettagli dei requisiti della macchina sono riportati sulla targa dati della macchina o 
nei parametri tecnici riportati nel manuale. L'apparecchiatura deve essere collegata da una 
persona competente adeguatamente qualificata. Assicurarsi sempre che l'apparecchiatura 
abbia una messa a terra adeguata.
Non collegare mai la macchina alla rete elettrica con i pannelli smontati.

1) Quando il movimento dell'operatore è limitato dall'ambiente circostante (ad esempio, l'operatore può solo 
piegare le ginocchia, a piedi nudi o sdraiarsi durante il funzionamento), l'operatore deve praticare un 
isolamento adeguato ed evitare il contatto diretto con le parti conduttive dell'apparecchiatura.
2) Non utilizzare la macchina in contenitori chiusi in spazi ristretti dove non è possibile 
rimuovere i componenti conduttivi.
3) Non utilizzare la macchina in ambienti umidi dove l'operatore è esposto al rischio di scosse 
elettriche.
4) Non utilizzare la macchina alla luce del sole o sotto la pioggia e l'acqua o l'acqua piovana non devono penetrare nella 

macchina.

5) Non eseguire saldature con gas di protezione in un ambiente con un forte flusso d'aria.
6) Evitare di saldare o tagliare in aree polverose o in ambienti con gas chimici corrosivi.
7) La temperatura ambiente deve essere compresa tra -10°C e 40°C durante il funzionamento e 
tra -25°C e 50°C durante lo stoccaggio.
8) La saldatura o il taglio devono essere eseguiti in un ambiente relativamente asciutto e l'umidità dell'aria 
non deve superare il 90%.
9) L'inclinazione della macchina non deve superare i 10°.
10) Assicurarsi che la tensione di alimentazione in ingresso non superi il 15% della tensione nominale della 
macchina.
11) Attenzione alle cadute durante la saldatura o il taglio in quota.
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2. Descrizione dei simboli

Avvertimento! Leggi il Manuale

Avviso di rischio di scossa elettrica

Etichetta RAEE

Unità attuale "A"

Unità velocità avanzamento filo "m/min"

Spessore del metallo di base della saldatura "mm"

Unità di tensione "V"

Induttanza di MIG/forza d'arco di MMA

Unità tempo di burn back MIG "ms" 

Indicatore di protezione da surriscaldamento 

Indicatore di protezione da sovracorrente

Indicatore funzione VRD

Modalità MMA

Modalità MIG

Modalità Lift TIG

Commutazione della modalità di saldatura

Saldatura a gas misto (80% argon + 20% CO2) di acciaio al carbonio

Saldatura a gas misto (80% argon + 20% CO2) di acciaio al carbonio animato

Saldatura autoprotetta di acciaio al carbonio
Schermatura 100% argon in lega di alluminio e magnesio

Saldatura a gas misto (98% argon + 2% CO2) di acciaio inossidabile

Selezione del tipo di saldatura: saldatura di metalli di base e gas
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Diametro del filo di saldatura

Funzionamento MIG/Lift TIG 2T

Funzionamento MIG/Lift TIG 4T

Torcia a spinta MIG

Torcia a bobina MIG

Altre funzioni di commutazione

Telecomando

Funzione sinergica MIG

Funzione di alimentazione del filo a impulsi

Funzione di controllo del gas
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3. Panoramica del prodotto

Serie MIG160/MIG200
Questa serie comprende saldatrici DC MIG inverter multiprocesso digitali caratterizzate da una tecnologia avanzata 
con prestazioni eccellenti. Possono essere utilizzati per saldare acciaio al carbonio, acciaio bassolegato, lega di 
alluminio magnesio e acciaio inossidabile, ecc. La modalità MIG della saldatrice presenta velocità di avanzamento 
del filo e tensione di saldatura preimpostate. I saldatori dispongono inoltre di una libreria di parametri esperti 
"Sinergica" incorporata per la saldatura di fili di diversi diametri con diversi gas di protezione e metalli di base. Dopo 
aver impostato il diametro del filo di saldatura, i gas di protezione e il metallo di base attraverso il pannello, 
l'operatore imposta la corrente di saldatura, la velocità di avanzamento del filo e lo spessore della lamiera e il 
saldatore trova automaticamente la tensione di saldatura corrispondente per ottenere buoni risultati di saldatura. 
Con la forza dell'arco regolabile in MMA e le modalità Lift TIG con controllo della torcia, queste saldatrici hanno 
applicazioni più ampie.
Questi saldatori inverter supportanoMIG CC, MMA CCESollevare TIGmodalità di saldatura e può essere ampiamente 

utilizzato per saldare vari metalli. L'esclusiva struttura elettrica e il design del passaggio dell'aria di tipo di deviazione della 

suddivisione in zone all'interno della macchina aumentano l'efficienza di dissipazione del calore, migliorandone così il 

ciclo di lavoro. Beneficiando dell'esclusivo design del passaggio dell'aria, la macchina previene efficacemente i danni al 

dispositivo di alimentazione e ai circuiti di controllo causati dalla polvere aspirata dalla ventola, migliorando 

notevolmente la sua affidabilità.

Le funzioni principali includono:
-
-
indietro nel tempo.

-
-
diametro del filo di saldatura, gas e metallo di base dopo aver impostato la corrente, la velocità di avanzamento del filo 

e lo spessore della lamiera, facilitando l'utilizzo.

-
-

Serie MIG250

Tre modalità di saldatura: MIG, MMA e Lift TIG.
In modalità MIG, preimpostare la velocità di avanzamento del filo, la tensione di saldatura, l'induttanza di saldatura e la bruciatura

Supporta la selezione del controllo del gas, l'alimentazione del filo a impulsi e il diametro del filo. 
Funzione "sinergica": Il saldatore abbina automaticamente i parametri in base al

Può essere equipaggiato con una torcia push digitale/analogica o una torcia a bobina analogica.

In modalità MMA, preimposta la corrente e la forza dell'arco, aumentando la regolazione della corrente
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accurato.
-Funzione antiaderente: impedisce all'elettrodo di saldatura di attaccarsi al pezzo durante la 
saldatura.
-
-
-
la macchina.
-I parametri vengono salvati automaticamente prima dello spegnimento e le impostazioni vengono ripristinate 
dopo il riavvio.
-
-
stato se non viene utilizzato per lungo tempo.

-Telecomando cablato opzionale e telecomando wireless. (Non opzionale per la versione 
standard che non ha un'interfaccia di controllo remoto)

Funzione hot start MMA: rende l'accensione dell'arco MMA più semplice e affidabile. Lift 
TIG è controllato dalla torcia di saldatura.
Ventola su richiesta: prolunga la durata della ventola e riduce l'accumulo di polvere all'interno

Funzione di ripristino dei parametri delle impostazioni di fabbrica.

Funzione standby: in modalità MIG e Lift TIG, la macchina entra automaticamente in standby
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4. Parametri tecnici
Articolo Unità Parametri MIG160/MIG200/MIG250

Modello / MIG250 MIG200 MIG160

Tensione di ingresso vAC CA230V±15% CA230V±15% CA230V±15%

Frequenza di ingresso Hz 50/60 50/60 50/60

46.3@MIG
33.5@TIG

41.3@MMA

46@MIG
32@TIG

36@MMA

46@MIG
26@TIG

29@MMA

Corrente di ingresso nominale

(CA230V)
UN

10.51@MIG
9.08@TIG

10.15@MMA

8.85@MIG
7.53@TIG

8.81@MMA

7.28@MIG
5.98@TIG

7.26@MMA

Potenza nominale in ingresso

(CA230V)
kVA

Intervallo corrente di uscita

(MIG)
v 11~30 11~28 11~26

Velocità di avanzamento del filo

portata (MIG)
m/min 2~18 2~15 2~14

Intervallo corrente di uscita

(MIG)
UN 30 ~ 250 30~200 30~160

Intervallo corrente di uscita

(Sollevare TIG)
UN 5 ~ 250 5~200 5~160

Intervallo corrente di uscita

(MMA)
UN 20 ~ 220 20 ~ 180 20~140

Gamma di forza dell'arco UN 0~60, 30 per impostazione predefinita 0~60, 30 per impostazione predefinita 0~60, 30 per impostazione predefinita

Corrente di avviamento a caldo

allineare
UN 60 60 60

Tensione a vuoto v 60 60 60

Tensione VRD v 10.5 10.1 10.1

26.5@MIG
20@TIG

28.8@MMA

24@MIG
18@TIG

27.2@MMA

22@MIG
16.4@TIG

25.6@MMA

Voto funzionante

voltaggio
v

85,74%@MIG
83,67%@TIG

87,44%@MMA

81,39%@MIG
80,51%%@TIG
85,49%@MMA

83,6%@MIG
81,2% @TIG
85,7% @MMA

Efficienza (%) /

30%@MIG
30%@TIG

30%@MMA

30%@MIG
30%@TIG

30%@MMA

30%@MIG
30%@TIG

30%@MMA
Ciclo di lavoro (%) /
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0.73@MIG
0.66@TIG

0.72@MMA

0.65@MIG
0.59@TIG

0,65@MMA

0.58@MIG
0.54@TIG

0,58@MMA
Fattore di potenza /

Classe di isolamento / H H H

Classe di protezione / IP23S IP23S IP23S

Dimensioni L*P*A mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415

24@ più 15@ più 15@ più
Peso netto Kg

23,7 @ standard 14,7@ standard 14,5 @ standard

31.3@ più 20.7@ più 20.7@ più
Peso totale complessivo Kg

30 @ standard 19,9@ standard 19.7 @ standard

Potere statale inattivo W <50 <50 <50

Caratteristiche / CC/CV CC/CV CC/CV

Livello di inquinamento / Livello 3 Livello 3 Livello 3

Articolo Unità Parametri MIG160PFC/MIG200PFC/MIG250PFC

Modello / MIG250PFC MIG200PFC MIG160PFC

Tensione di ingresso VAC CA230V±15% CA230V±15% CA230V±15%

Frequenza di ingresso Hz 50/60 50/60 50/60

43.7@MIG
26.6@TIG

31.9@MMA

38.3@MIG
19.1@TIG
25@MMA

33@MIG
14.4@TIG

18.5@MMA

Corrente di ingresso nominale

(CA230V)
UN

38.7@MIG
28.9@TIG
33@MMA

41.8@MIG
23.7@TIG

28.5@MMA

37.5@MIG
16.4@TIG

25.3@MMA

Corrente di ingresso nominale

(115 V CA)
UN

7.84@MIG
6.07@TIG

7.34@MMA

5.74@MIG
4.43@TIG

5.77@MMA

4.22@MIG
3.23@TIG

4.19@MMA

Potenza nominale in ingresso

(CA230V)
kVA

4.32@MIG
3.31@TIG

3.75@MMA

3.68@MIG
2.79@TIG

3.28@MMA

2.98@MIG
1.79@TIG

2.26@MMA

Potenza nominale in ingresso

(115 V CA)
kVA

Intervallo di tensione di uscita

(MIG)
11~30@230V
11~25@115V

11~28@230V
11~24@115V

11~26@230V
11~22@115V

v

Gamma di velocità di avanzamento del filo

(MIG)
2~18@230V
2~13@115V

2~15@230V
2~13@115V

2~14@230V
2~11@115V

m/min

Intervallo corrente di uscita

(MIG)
30~250@230V
30~160@115V

30~200@230V
30~140@115V

30~160@230V
30~120@115V

UN
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Intervallo corrente di uscita

(TIG)
5~250@230V
5~160@115V

5~200@230V
5~140@115V

5~160@230V
5~100@115V

UN

Intervallo corrente di uscita

(MMA)
20~220@230V
20~125@115V

20~180@230V
20~110@115V

20~140@230V
20~100@115V

UN

Gamma di forza dell'arco UN 0~100 0~100 0~100

Intervallo di corrente di avviamento a caldo UN 0~60, 30 per impostazione predefinita 0~60, 30 per impostazione predefinita 0~60, 30 per impostazione predefinita

Tensione a vuoto v 65 67 67

Tensione VRD v 10.1 10.1 10.1

26.5@MIG
20@TIG

28.8@MMA

24@MIG
18@TIG

27.2@MMA

22@MIG
16.4@TIG

25.6@MMA
Tensione nominale di lavoro v

84.88@230V MIG
83.97@230V MMA

82.8@230V TIG

83.86@230V MIG
85.46@230V MMA
81.72@230V TIG

84.03@230V MIG
85.88@230V MMA
81.69@230V TIG

Efficienza (%)
(230V)

/

81.55@115V MIG
83.57@115V MMA

79.6@115V TIG

80.24@115V MIG
82.50@115V MMA
78.36@115V TIG

80.65@115V MIG
82.91@115V MMA
78.32@115V TIG

Efficienza (%)
(115V)

/

30@MIG
30@TIG

30@MMA

25@MIG
25@TIG

25@MMA

30@MIG
30@TIG

30@MMA
Ciclo di lavoro (%) /

Fattore di potenza / 0,99 0,99 0,99

Classe di isolamento / H H H

Classe di protezione / IP23S IP23S IP23S

Dimensioni L*P*A mm 700*280*511 565*220*415 565*220*415

25,5@ più 16@ più 16@ più
Peso netto Kg

25.2 @ standard 15.7 @ standard 15,5 @ standard

32,8@ più 21.8@ più 21.8@ più
Peso totale complessivo Kg

31.2 @ standard 21 @ norma 20,8 @ standard

Potere statale inattivo W <50 <50 <50

Caratteristiche / CC/CV CC/CV CC/CV

Livello di inquinamento / Livello 3 Livello 3 Livello 3
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5. Installazione

Avvertimento! Tutti i collegamenti devono essere effettuati con l'alimentazione disinserita. 

Avvertimento! La scossa elettrica può causare la morte; dopo un'interruzione di corrente, c'è ancora alta 

tensione sull'apparecchiatura, non toccare le parti sotto tensione dell'apparecchiatura. Avvertimento! 

Una tensione di ingresso errata può danneggiare l'apparecchiatura.

Avvertimento! Questo prodotto soddisfa i requisiti delle apparecchiature di Classe A nei 
requisiti EMC e non deve essere collegato a una rete di alimentazione a bassa tensione 
residenziale.

5.1. Descrizione dell'interfaccia esterna

Serie MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC

(Vista dal pannello frontale) (Vista pannello posteriore)

UN. Interruttore di alimentazione

B. Ingresso cavo di alimentazione

C. Ugello di ingresso della valvola del gas

D. Polarità positiva
e. Polarità negativa
F. Presa centrale
G. Connettore per inversione di polarità
H. Presa per aviazione a 9 pin (opzionale)
io. Modulo ricevitore wireless (opzionale)
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Serie MIG250/MIG250PFC

(Vista dal pannello frontale) (Vista pannello posteriore)

UN. Interruttore di alimentazione

B. Ingresso cavo di alimentazione

C. Ugello di ingresso della valvola del gas

D. Polarità positiva
e. Polarità negativa
F. Presa centrale
G. Connettore per inversione di polarità
H. Presa per aviazione a 9 pin (opzionale)
io. Modulo ricevitore wireless (opzionale)
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5.2. Installazione di potenza

Avvertimento! Il collegamento elettrico delle apparecchiature deve essere effettuato da 

personale adeguatamente qualificato.

Avvertimento! Tutti i collegamenti devono essere effettuati dopo che l'alimentazione è stata 

disinserita. Avvertimento! Una tensione errata può danneggiare l'apparecchiatura.

1) Assicurarsi che il valore della tensione di ingresso rientri nell'intervallo di tensione di ingresso specificato.

2) Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione sia spento.

3) Collegare il cavo di alimentazione in ingresso al terminale di ingresso o inserire il cavo di alimentazione nella 

presa corrispondente (se presente) e garantire un buon contatto.

4) Effettuare una buona messa a terra dell'alimentatore. (Come mostrato nel diagramma, la spina europea ha un 

terminale di messa a terra, quindi non è necessaria alcuna messa a terra aggiuntiva.)

NOTA!
Se il cavo di ingresso deve essere esteso, utilizzare un cavo con una sezione trasversale 
maggiore per ridurre la caduta di tensione, 3x2,5 mm2o più è consigliato.
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5.3. Torcia di saldatura MIG e collegamento del cavo di massa

5.3.1 Torcia per saldatura MIG digitale/analogica

cassetta delle unzioni

Messa a terra

Cavo di alimentazione

(Schema elettrico di MIG: DCEP)
Prestare attenzione alla polarità del cablaggio prima del MIG. In generale, esistono due metodi di 
connessione della saldatrice DC: DCEN e DCEP.
DCEN: il pezzo è collegato alla polarità positiva e il connettore di commutazione della 
polarità è collegato alla polarità negativa;
DCEP: il pezzo è collegato alla polarità negativa e il connettore di commutazione della 
polarità è collegato alla polarità positiva.
Se si seleziona MIG, ad eccezione della saldatura autoprotetta con filo animato in acciaio al carbonio, che utilizza 

DCEN, questi saldatori generalmente utilizzano DCEP per altri tipi di saldatura con schermatura a gas:

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

2) Inserire la spina della torcia nella presa centrale sul pannello frontale della saldatrice e serrarla in senso 
orario.
3) Inserire la spina del cavo con morsetto di terra nella presa di polarità negativa sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarla in senso orario.
4) Inserire il connettore di inversione di polarità nella presa di polarità positiva sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarlo in senso orario.
5) Collegare un'estremità del tubo del gas all'ingresso della valvola del gas sul pannello posteriore della 
saldatrice e l'altra estremità all'uscita del regolatore del gas e fissarlo con una fascetta.
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5.3.2 Torcia a rocchetto

Scatola di giunzione

Messa a terra

Cavo di alimentazione

(Schema elettrico della torcia a bobina: DCEP)
Prestare attenzione alla polarità del cablaggio prima del MIG. Vedere la sezione 5.3.1 per i dettagli. Prendi DCEP 
come esempio:
1) Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione della saldatrice stessa sia spento.

2) Inserire la spina della torcia nella presa centrale sul pannello frontale della saldatrice e serrarla in senso 
orario.
3) Inserire la spina di controllo a 9 poli della torcia di saldatura nella presa per aviazione a 9 poli sul pannello 
frontale della saldatrice e serrarla in senso orario.
4) Inserire la spina del cavo con morsetto di terra nella presa di polarità negativa sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarla in senso orario.
5) Inserire il connettore di inversione di polarità nella presa di polarità positiva sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarlo in senso orario.
6) Collegare un'estremità del tubo del gas all'ingresso della valvola del gas sul pannello posteriore della 
saldatrice e l'altra estremità all'uscita del regolatore del gas e fissarlo con una fascetta.
Nota! Quando si esegue la saldatura autoprotetta con filo animato in acciaio al carbonio, sostituire con 
un rullo trainafilo dedicato per zigrinatura e utilizzare "DCEN".
Quando si esegue la saldatura della lega di alluminio e magnesio, sostituire con un rullo di avanzamento del filo con 

scanalatura a U, punta di contatto e rivestimento in teflon da 2,0 mm di diametro per la saldatura dell'alluminio e 

utilizzare "DCEP".
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5.4. Portaelettrodo MMA e connessione cavo di massa

Scatola di giunzione

Messa a terra

Cavo di alimentazione

(Schema elettrico di MMA: DCEP)
Prestare attenzione alla polarità del cablaggio prima di MMA. In generale, esistono due metodi di 
connessione per la saldatura DC: DCEN e DCEP.
DCEN: il portaelettrodo è collegato alla polarità negativa e il pezzo è collegato alla 
polarità positiva;
DCEP: il portaelettrodo è collegato alla polarità positiva e il pezzo 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 elettrodi basici (cioè elettrodi collegati alla polarità 
positiva), mentre non sono previste disposizioni particolari per elettrodi acidi.
1) Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione della saldatrice stessa sia spento.

2) Inserire la spina del cavo con morsetto di terra nella presa corrispondente sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarla in senso orario.
3) Inserire la spina del cavo con morsetto di terra nella presa corrispondente sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarla in senso orario.
NOTA! Se si desidera utilizzare cavi secondari lunghi (portaelettrodo e cavo di terra), è 
necessario assicurarsi che la sezione del cavo sia adeguatamente aumentata per ridurre 
la caduta di tensione dovuta alla lunghezza del cavo.
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5.5. Sollevare la torcia di saldatura TIG e il collegamento del cavo di massa

Scatola di giunzione

Messa a terra

Cavo di alimentazione

(Schema elettrico di Lift TIG: DCEN)
1) Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione sia spento.

2) Inserire la spina della torcia nella presa centrale sul pannello frontale della saldatrice e serrarla in senso 
orario.
3) Inserire la spina del cavo con morsetto di terra nella presa di polarità positiva sul pannello frontale della 
saldatrice e serrarla in senso orario.
4) Inserire il connettore di inversione di polarità nella presa di polarità negativa sul pannello frontale 
della saldatrice e serrarlo in senso orario.
Nota! Le polarità positiva e negativa non devono essere invertite poiché ciò impedirebbe il normale 
funzionamento della saldatura.
5) Collegare un'estremità del tubo del gas all'ingresso della valvola del gas sul pannello posteriore della 
saldatrice e l'altra estremità all'uscita del regolatore del gas e fissarlo con una fascetta.
NOTA! Se si desidera utilizzare cavi secondari lunghi (cavo torcia TIG e cavo di massa), è 
necessario assicurarsi che la sezione trasversale del cavo sia adeguatamente aumentata per 
ridurre la caduta di tensione dovuta alla lunghezza del cavo.

Pagina 23



5.6. Telecomando portatile cablato / controller a pedale

connessione (opzionale)

(Schema elettrico del telecomando cablato)
Inserire la spina per aviazione a 9 pin del telecomando portatile/comando a pedale direttamente nella 
corrispondente presa per aviazione a 9 pin della macchina.
Nota! Si prega di verificare con il venditore se le versioni hardware e software della macchina 
supportano il telecomando portatile cablato prima dell'installazione.

5.7. Installazione del modulo ricevitore wireless (opzionale)

(Installazione del modulo ricevitore wireless)
1) Rimuovere il coperchio del connettore del telecomando wireless mostrato nella figura in alto a sinistra (a). Rimontare nel 

modulo ricevitore wireless mostrato nella figura in alto a destra (b).

2) Rimuovere le viti sul coperchio laterale sinistro della macchina e rimuovere il pannello laterale.
3) Collegare il cavo del modulo wireless alla morsettiera 7P CN3 della scheda di 
controllo PCB2 (vedi c).
Nota! Verificare con il venditore se le versioni hardware e software della macchina 
supportano il telecomando wireless prima dell'acquisto.
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6. Pannello di controllo

6.1. Panoramica

a.Visualizzazione dei parametri A

b.Visualizzazione parametri B

c.Selettore modalità di saldatura

d.Selettore del tipo di saldatura

e. Selettore del diametro del filo di 

saldatura

f.Selettore della modalità 

operativa MIG/Lift TIG

g.Selettore torcia push/spool
h.Abilita il controllo remoto
i.Sinergico
j.Inching alimentazione

k.Controllo gas
l. Regolazione dei parametri
manopola A

m.Regolazione dei parametri
manopola B

n.Indicatore di allarme/protezione

Indicatore o.VRD

(PANNELLO OPERATORE)
Nota! Alcuni modelli non supportano "h. Funzione telecomando" e "g. Selettore torcia push/
spool". Si prega di confermare con il venditore se la macchina supporta le funzioni pertinenti 
prima dell'acquisto.
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UN. Visualizzazione dei parametri A

-
Il display dei parametri A viene utilizzato per visualizzare i parametri correnti, la velocità di avanzamento del filo, lo spessore 

della lamiera e il codice di errore.

1) Quando non si salda, verrà visualizzato il valore preimpostato del parametro corrente. Se non viene eseguita 
alcuna operazione per lungo tempo, vengono visualizzati i parametri predefiniti.
2) Durante la saldatura, viene visualizzato il valore effettivo della corrente di uscita.

3) Al ripristino delle impostazioni di fabbrica, viene visualizzato il conto alla rovescia.
4) Quando viene richiesto il codice a barre, viene visualizzato il codice a barre della macchina.

5) Quando il prodotto non funziona correttamente, viene visualizzato un codice di errore.

In modalità MIG sinergica, modalità MMA o modalità Lift TIG, la corrente viene visualizzata per impostazione predefinita. Se Synergic è 

disabilitato in modalità MIG, la velocità di avanzamento del filo viene visualizzata per impostazione predefinita.

B. Visualizzazione dei parametri B

Il display dei parametri B viene utilizzato per visualizzare la tensione, l'induttanza/la forza dell'arco e il tempo di burn back.

1) Quando non si salda, viene visualizzato il valore preimpostato del parametro corrente. Se non viene eseguita alcuna 

operazione per lungo tempo, vengono visualizzati i parametri predefiniti.

2) Durante la saldatura, viene visualizzata la tensione di uscita effettiva. La 

tensione viene visualizzata di default in tutte le modalità di saldatura.

C. Selezione della modalità di saldatura

Prima di saldare, premere il tasto "Selezione modalità di saldatura". per passare tra MIG, MMA
e saldatura Lift TIG e selezionare la modalità corrispondente in base ai requisiti del processo di 
saldatura.

1) Se l'indicatore è acceso, indica che è stata selezionata la modalità MIG.

2) Se l'indicatore è acceso, indica che è stata selezionata la modalità MMA.

3) Se l'indicatore
Nota! Quando la macchina sta saldando o si preme il pulsante torcia, la commutazione

è acceso, indica che è stata selezionata la modalità Lift TIG.
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la funzione non è disponibile. 
D. Selezione del tipo MIG

1) In modalità MIG, premere i tasti di selezione del tipo di saldatura per cambiare la saldatura

tipo.
2) Se l'indicatore del tipo di saldatura corrispondente è acceso, indica che il tipo di saldatura è stato 
selezionato.

e. Selezione della selezione del diametro del filo di saldatura MIG

1) In modalità MIG, premere il tasto di commutazione funzione corrispondente per selezionare un optional

diametro del filo di saldatura per il tipo di saldatura.
2) Se l'indicatore del diametro del filo di saldatura corrispondente è acceso, indica che è stato selezionato 
il diametro del filo di saldatura.

F. Selezione della modalità di funzionamento 2T/4T

1) In modalità MIG o Lift TIG, premere il tasto di commutazione funzione corrispondente o la 

modalità operativa 4T.

per selezionare 2T

2) Se l'indicatore acceso indica che la macchina è in modalità di funzionamento 2T.

3) Se l'indicatore è acceso, indica che la macchina è in modalità di funzionamento 4T.
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G. Selezione della torcia push/spool
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In modalità MIG, premere il tasto di commutazione funzione corrispondente o la 

torcia a bobina.

per selezionare la torcia a pressione

1) Se l'indicatore

2) Se l'indicatore

è acceso, indica che il MIG è in stato di torcia a spinta.

è acceso, indica che il MIG è in stato torcia bobina.

H. Selezione della funzione di controllo remoto

Telecomando cablato
1) Accedere alla modalità Welding Engineer (vedere la sezione 6.4 per i dettagli), impostare il parametro "F09" su "1", 
salvare le impostazioni e uscire dalla modalità.

2) Prima della saldatura, premere la funzione di controllo del tasto funzione 

del telecomando.

per abilitare/disabilitare il telecomando

3) Se l'indicatore è acceso, indica che la funzione di controllo remoto è stata abilitata. Se lo
è spento, indica che la funzione di controllo remoto è stata disabilitata. 
Telecomando senza fili
1) Impostare la modalità di controllo remoto su telecomando wireless
Accedere alla modalità Welding Engineer (vedere la sezione 6.4 per i dettagli), impostare il valore del parametro 

"F09" su "0", salvare le impostazioni e uscire dalla modalità.

2) Connessione di accoppiamento wireless

Quando non si salda, tenere premuto il pulsante funzione del telecomando del pannello e il

pulsante di associazione del telecomando wireless allo stesso tempo, per accoppiare il wireless

telecomando in 2 secondi. Durante l'associazione, l'indicatore blu del senza fili

il modulo ricevitore lampeggerà. Dopo l'accoppiamento riuscito, l'indicatore della modalità del telecomando Volere

essere acceso e l'indicatore blu sul modulo ricevitore wireless rimarrà acceso e la saldatrice

la finestra di visualizzazione visualizzerà "OK".

Dopo l'associazione riuscita, i parametri possono essere regolati dal telecomando wireless.
3) Disconnessione della connessione wireless
Dopo che il telecomando è stato associato correttamente, tenere premuto il telecomando

tasto funzione sul pannello o sulla chiave di associazione sul telecomando senza fili
per 2 secondi e la connessione wireless del telecomando verrà disconnessa. Dopo la 
disconnessione, la finestra del display del saldatore visualizzerà "FAL" e il verde

indicatore del modulo ricevitore wireless rimarrà acceso.
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Nota: l'icona della chiave di associazione potrebbe essere diversa da quella effettiva a causa dei 
diversi tipi di telecomando. Vedere la descrizione del telecomando per il funzionamento specifico.

io. Commutazione della funzione sinergica MIG

1) In modalità MIG, premere il tasto funzione "Sinergico". per abilitare o disabilitare la funzione.

2) Se la spia è accesa, indica che la funzione "Sinergica" è abilitata. Se è spento, it
indica che la funzione è disabilitata.
3) In modalità "Sinergica", la macchina abbina automaticamente i parametri di saldatura in base alle 
impostazioni correnti/velocità di avanzamento filo/spessore lamiera + tipo di saldatura + diametro filo 
di saldatura.

J. Commutazione della funzione di alimentazione a impulsi

1) In modalità MIG, premere il tasto di avanzamento a impulsi 

per disabilitarlo.

per abilitare la funzione e rilasciare il

2) Se l'indicatore è acceso, indica che l'avanzamento a impulsi è abilitato per avviare l'avanzamento del filo e la 

velocità di avanzamento del filo dipende dal valore preimpostato.

K. Commutazione della funzione di controllo del gas

1) In modalità MIG, premere il tasto funzione controllo gas per abilitare o disabilitare la funzione.

2) Se l'indicatore è acceso, indica che la funzione di controllo del gas è abilitata e il gas
valvola è aperta.
Nota: la funzione di controllo del gas si interrompe automaticamente dopo 20 secondi per evitare sprechi di gas.

l. Manopola di regolazione dei parametri A

1) In modalità MIG, se la funzione "Sinergica" è disabilitata, è possibile impostare la velocità di avanzamento del filo. Se la funzione è 

abilitata, ruotare la manopola per cambiare la visualizzazione della corrente, della velocità di avanzamento del filo e dello spessore della 

lamiera per la configurazione.
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2) In modalità MMA o Lift TIG, è possibile configurare il parametro corrente.
3) Ruotare la manopola di regolazione per regolare i parametri.
4) Ruotando la manopola di regolazione in senso orario si aumenta il valore del parametro, ruotandola 
in senso antiorario si diminuisce il valore.
5) Quando si ruota la manopola di regolazione, il parametro regolato viene visualizzato nell'area di 
visualizzazione dei parametri.

M. Manopola di regolazione dei parametri B

1) In modalità MIG, ruotare la manopola per cambiare la visualizzazione di tensione, induttanza di saldatura e tempo di 

combustione per la configurazione.

2) In modalità MMA, ruotare la manopola per impostare l'arc force per la saldatura MMA.

3) Ruotare la manopola di regolazione per regolare i parametri.
4) Ruotando la manopola in senso orario si aumenta il valore del parametro, mentre ruotandola in 
senso antiorario si diminuisce il valore.
5) Quando si ruota la manopola di regolazione, il parametro regolato viene visualizzato nell'area di 
visualizzazione dei parametri.

N. Indicatori di protezione/allarme

Se l'indicatore di surriscaldamento è acceso, indica che la saldatrice è in protezione da surriscaldamento e

ha interrotto l'uscita.
Non spegnere la macchina. Attendere qualche istante, quindi continuare a saldare dopo che l'indicatore 
di surriscaldamento si è spento.

Se l'indicatore di sovracorrente acceso indica che la saldatrice è in protezione da sovracorrente

e ha interrotto l'uscita.
Si prega di spegnere e riavviare la macchina. Se questo fenomeno persiste, contattare il 
personale di manutenzione professionale dell'azienda.

o. Indicatore funzione VRD
1) Quando la funzione VRD non è abilitata, l'indicatore luminoso VRD è spento.
2) Se la funzione VRD è abilitata e non è in corso alcuna saldatura, l'indicatore VRD si accende

viene visualizzato in verde

3) Se la funzione VRD è abilitata e non è in corso alcuna saldatura, l'indicatore VRD si accende
, indica che la funzione VRD è normale.

viene visualizzato in rosso

4) Quando la funzione VRD è abilitata, l'indicatore VRD non è acceso durante la saldatura.

, indica che la funzione VRD è anormale.

Pagina 31



6.2. Visualizzazione del codice a barre

1) Prima di saldare, tenere premuto il tasto "Selezione modalità di saldatura". e "Parametro

Manopola di regolazione A" per 3 secondi contemporaneamente e il codice a barre della macchina sarà

visualizzato.
2) Premere un tasto qualsiasi o attendere 20 secondi per uscire dalla visualizzazione del codice a barre.

3) Il codice a barre viene visualizzato in nove gruppi di dati nell'area "Visualizzazione parametri A", 
inclusi "1.XY", "2.XY"...... fino a "9.XY", dove X e Y sono cifre da 0 a 9. Fare riferimento alla seguente 
tabella per i dettagli:
Dati visualizzati Senso
1.XY X e Y rappresentano l'1ste 2ndrispettivamente cifre/lettere del codice a 

barre digitale
2.XY XY rappresenta il 3rdcifra/lettera del codice a barre digitale e YX è da 11 a 

45, corrispondente al codice a barre DZ e che rappresenta l'anno
3.XY XY rappresenta il 4thcifra/lettera del codice a barre digitale, e YX va da 

01-12, corrispondente al codice a barre 0-C e rappresenta il mese
4.XY XY rappresenta il 5thcifra/lettera del codice a barre digitale, e YX va da 01-31, 

corrispondente al codice a barre 0-V e che rappresenta la data
5.XY X e Y rappresentano il 6the 7thrispettivamente cifre/lettere del codice a barre 

digitale
6.XY X e Y rappresentano l'8the 9thrispettivamente cifre/lettere del codice a 

barre digitale
7.XY X e Y rappresentano il 10the 11thrispettivamente cifre/lettere del codice a barre 

digitale
8.XY X e Y rappresentano il 20the 21strispettivamente cifre/lettere del codice a 

barre digitale
9.XY X e Y rappresentano il 22nde 23rdrispettivamente cifre/lettere del codice a 

barre digitale
Il 12th-19thle cifre del codice a barre digitale sono i numeri fissi interni dell'azienda, che non 
vengono visualizzati nella finestra.
Leggi i nove gruppi di dati e disponili in ordine da sinistra a destra, saltando il 12th-19thcifre, 
per ottenere il codice a barre della macchina.

6.3. Ripristinare le impostazioni predefinite

1) Prima di saldare, tenere premuto il tasto "Selezione modalità di saldatura". per 5 secondi a
ripristinare le impostazioni predefinite.

2) Dopo aver tenuto premuto per 5 secondi, la finestra del display eseguirà un conto alla rovescia da 3. Al termine del conto 

alla rovescia, vengono ripristinate le impostazioni di fabbrica. Se il pulsante viene rilasciato prima della fine del conto alla 

rovescia, il ripristino delle impostazioni di fabbrica non avrà luogo.

3) Le impostazioni di fabbrica sono quelle mostrate nella tabella seguente:
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Restaurato
Parametro

Valore
Serie MIG160

Restaurato
Parametro

Valore
Serie MIG200

Restaurato
Parametro

Valore
Serie MIG250

Parametro
NomeOpzione Osservazioni

Brucia indietro il tempo 0.2S 0.2S 0.2S
Brucia indietro

voltaggio
13V 13V 13V

Induttanza 0 0 0
Tempo di preflusso 0.1S 0.1S 0.1S

MIG
parametri

Tempo di post-flusso 0,5 sec 0,5 sec 0,5 sec

Tensione di saldatura 19,0 V 19,0 V 19,0 V
Alimentazione del filo

velocità
5 m/min 5 m/min 5 m/min

Tensione craterica 19,0 V 19,0 V 19,0 V
Alimentazione del cratere

velocità
5 m/min 5 m/min 5 m/min

Forza d'arco

attuale
40A 40A 40A

MMA
parametri Corrente di avviamento a caldo 30A 30A 30A

Corrente di saldatura 130A 130A 130A
TIG discesa

tempo
Sollevare TIG

parametri
0,5 sec 0,5 sec 0,5 sec

Corrente di saldatura 100 A 100 A 100 A
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6.4. Funzioni della modalità tecnico di saldatura

La funzione Welding Engineer Mode consente agli utenti di impostare/modificare i parametri/le 
funzioni predefinite come segue:
1) Tenere premuta la "Manopola di regolazione parametri A" per 5 secondi nello stato di avvio.

2) Dopo aver premuto e tenuto premuta la "Manopola di regolazione dei parametri" per 2 secondi, la macchina 
eseguirà il conto alla rovescia da 3 secondi; alla fine del conto alla rovescia, "Parameter Display A" sulla 
finestra del display visualizzerà un numero di parametro, ad esempio "F01". "Parameter Display B" sulla 
finestra del display visualizzerà il valore corrispondente a quel numero.
3) Ruotare la "Manopola di regolazione parametri A" per selezionare il numero del parametro per impostare il 

parametro/funzione di back-end.

4) Ruotare la "Manopola di regolazione dei parametri B" per impostare il valore corrispondente a quel numero di 

parametro.

5) Premere la "Manopola di regolazione dei parametri A" per salvare il nuovo valore.

6) Dopo aver impostato il valore, premere il tasto di selezione del metodo di saldatura per uscire dalla modalità Welding Engineer.

7) Fare riferimento alla seguente tabella per i numeri dei parametri, le definizioni delle funzioni ei valori 
di configurazione

Back-end
parametro/
funzione

Parametro
NO.

Predefinito

valore
Definizione di funzione

Può essere impostato su quattro valori: "0", "5", "10" o 
"15". 1) "0" indica che la funzione standby è disabilitata e 
la macchina non entrerà nello stato standby.
2) "5", "10" e "15" indicano che la funzione standby 
è abilitata e la macchina entrerà nello stato 
standby dopo il tempo corrispondente (unità: 
minuti).

Risposta
tempo di

stand-by
funzione

F01 10

Può essere impostato su "0" o "1".

1) "0" indica che la funzione di protezione da 
sovratensione/sottotensione è disabilitata.
2) "1" indica che la funzione di protezione da sovratensione/
sottotensione è abilitata. Nota: la macchina standard 
fornisce solo la funzione di sovratensione in ingresso.

Ingresso

sovratensione/
sottotensione
protezione

Più:0
Standard :
1

F02

Impostare i parametri di saldatura MIG/Lift TIG in base alla 
"Modalità di saldatura" quando si è in modalità Welding 
Engineer.
1) Se la "Modalità di saldatura" è MIG, impostare il tempo di 
pre-flusso MIG, con intervallo 0-2,0, precisione di 0,1 e unità di 
secondi.
Se la "Modalità di saldatura" è Lift TIG, impostare il tempo di 
pre-flusso Lift TIG, con intervallo 0-5,0, precisione di 0,5 e unità 
di secondi.

MIG: 0,1
Sollevare TIG:

0,5
Tempo di preflusso F03
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Impostare i parametri di saldatura MIG/TIG in base alla 
"Modalità di saldatura" quando si è in modalità Welding 
Engineer .
1) Se la "Modalità di saldatura" è MIG, impostare il tempo di 
post-flusso MIG, con intervallo 0-5,0, precisione di 0,5 e unità di 
secondi.
2) Se la "Modalità saldatura" è Lift TIG, impostare il tempo di 
post-flusso Lift TIG, con intervallo 0-10,0, precisione di 0,5 e 
unità di secondi.

MIG: 0,5
Sollevamento TIG: 5

Tempo di post-flusso F04

Sollevare TIG

discesa
tempo

Impostare il tempo di discesa Lift TIG, con intervallo 
0-5, precisione di 0,5 e unità di secondi.

F05 0,5

Brucia indietro

voltaggio

Impostare la tensione di burn back MIG, con intervallo 
10-20, precisione di 0,1 e unità di tensione.

F06 13

Inizio a caldo

attuale
Impostare la corrente di avviamento a caldo MMA, con 

intervallo 0-60, precisione di 1 e unità di ampere.
F07 30

Impostare la velocità di avanzamento del filo lenta di MIG; può essere 

impostato su "0", "1", "2" o "3".

1) "0" indica che la funzione di avanzamento lento del filo è 
disabilitata.
2) "1", "2" o "3" indicano che la velocità di avanzamento filo 

lenta è rispettivamente 1/3, 1/2 o 2/3 della velocità attualmente 

impostata.

Filo lento
velocità di avanzamento

F08 1

Può essere impostato su "0" o "1" per utilizzare il telecomando 

wireless o cablato.

1) "0" indica il telecomando wireless.
2) "1" indica il telecomando cablato.

A distanza

modalità di controllo
F09 0

Nota! Se si accede alla modalità Welding Engineering da diversi stati "Welding Mode", anche la 
definizione funzionale corrispondente ai parametri/funzioni di base potrebbe essere diversa! Ad 
esempio: se si accede alla modalità tecnica di saldatura in background dalla modalità di saldatura 
MIG, il tempo di pre-flusso/post-flusso impostato è il tempo di pre-flusso/post-flusso della modalità 
MIG.
Nota! Alcuni modelli non supportano F09. Si prega di confermare con il venditore se la 
macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.
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7. Funzionamento della funzione di saldatura

Avvertimento! Prima di accendere l'alimentazione assicurarsi che 
l'apparecchiatura sia scollegata dall'uscita. In caso contrario, potrebbe 
innescarsi un arco imprevisto all'accensione. Ciò può causare danni al pezzo in 
lavorazione e al personale.
Avvertimento! Assicurarsi di indossare dispositivi di protezione adeguati durante le 
operazioni di saldatura o taglio. Archi, spruzzi, fumo e alte temperature prodotti 
durante il processo possono causare lesioni al personale.
Avvertimento! Dopo che l'alimentazione è stata spenta, la tensione di uscita della 
macchina può continuare per un periodo e poi diminuire lentamente. Si prega di non 
toccare la parte conduttiva dell'uscita prima che il pannello sia spento.

7.1. Operazione MIG
NOTA! Alcuni modelli sono dotati della funzione ventola intelligente. Quando l'alimentazione viene 
accesa per un periodo prima della saldatura o del taglio, la ventola smetterà automaticamente di 
funzionare. Funzionerà automaticamente all'inizio della saldatura o del taglio.

7.1.1 Accendere l'interruttore di alimentazione

L'interruttore di alimentazione si trova sul pannello posteriore della macchina; impostarlo in posizione "ON"; quindi 
l'indicatore del pannello si accenderà, la ventola inizierà a ruotare e il saldatore inizierà a funzionare normalmente.
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7.1.2 Selezionare la modalità MIG

(Modalità MIG: sinergica abilitata)

1) Premere il tasto "Selezione modalità di saldatura" per selezionare la modalità MIG.

2) Utilizzare il tasto di commutazione funzione corrispondente per selezionare il tipo di saldatura, il diametro del filo, il 

metodo operativo e il tipo di torcia di saldatura.

3) Abilitare/disabilitare la funzione "Sinergica".
4) Utilizzare la "Manopola di regolazione parametri A/B" per impostare i parametri di saldatura.

7.1.3 Impostare i parametri di saldatura con "Sinergico" disabilitato

(Impostazione della velocità e della tensione di avanzamento del filo)

1) Utilizzare la "Manopola di regolazione parametri A" per impostare la "Velocità di avanzamento del filo".

2) Utilizzare la "manopola di regolazione dei parametri B" per impostare la "tensione di saldatura".

3) Premere la "Manopola di regolazione parametri B" per cambiare la visualizzazione di "Tensione di saldatura", 

"Induttanza di saldatura" e "Tempo di burn back" e impostare i valori dei parametri.

4) I parametri impostabili sul pannello e i loro range sono i seguenti:

(Impostazione dell'induttanza) (Impostazione del burn back)

Opzioni parametro o range (Ingresso 230VAC)
Parametro

NomeNO. MIG250P
FC

MIG200P
FC

MIG160P
FCMIG250 MIG200 MIG160

Alimentazione filo

velocità (m/min)
1 2~18 2~18 2~15 2~15 2~14 2~14

Saldatura
tensione (V)

2 11~30 11~30 11~28 11~28 11~26 11~26

3 Induttanza - 10~10 - 10~10 - 10~10 - 10~10 - 10~10 - 10~10
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Brucia indietro il tempo

(SM)4 0~800 0~800 0~800 0~800 0~800 0~800

Opzioni parametro o range (Ingresso 115VAC)
Parametro

NomeNO. MIG250P
FC

MIG200P
FC

MIG160P
FCMIG250 MIG200 MIG160

Alimentazione filo

velocità (m/min)
1 2~13 / 2~13 / 2~11 /

Saldatura
tensione (V)

2 11~25 / 11~24 / 11~22 /

3 Induttanza - 10~10 / - 10~10 / - 10~10 /
Brucia indietro il tempo

(SM)4 0~800 / 0~800 / 0~800 /

7.1.4 Impostare i parametri di saldatura con Synergic abilitato

(Impostazione della corrente di saldatura)

1) Premere la "Manopola di regolazione dei parametri A" per cambiare la visualizzazione di "Corrente di saldatura", "Velocità di 

avanzamento del filo" e "Spessore della lamiera" e impostare i valori dei parametri.

2) Il saldatore abbina automaticamente gli altri parametri di saldatura in base alla libreria di esperti 
Synergic incorporata per ottenere buoni risultati di saldatura.
3) Premere la "Manopola di regolazione parametri B" per cambiare la visualizzazione di "Tensione di saldatura", 
"Induttanza di saldatura" e "Tempo di burn back" e regolare i valori dei parametri.

(Impostazione della velocità di avanzamento del filo) (Impostazione dello spessore della piastra)

Pagina 38



7.1.5 Utilizzo torcia digitale o torcia a bobina (opzionale)
Oltre alla comune torcia push, queste saldatrici inverter supportano anche la torcia MIG digitale e 
la torcia a bobina. I parametri si regolano tramite i tasti della torcia digitale o la manopola di 
regolazione della torcia a rocchetto.

1）Torcia digitale

UN. Aumentare la "Velocità di avanzamento del filo"/"Corrente di saldatura".

B. Diminuire la "Velocità di avanzamento del filo"/"Corrente di saldatura".

Il tasto di regolazione "Velocità di avanzamento del filo"/"Corrente di saldatura" regola la "Velocità di avanzamento del 

filo" quando il "Sinergico" è disabilitato e la "Corrente di saldatura" quando è abilitato.

C. Aumentare la "tensione di saldatura".
D. Diminuire la "Tensione di saldatura".
1) Dopo aver collegato la torcia digitale con il saldatore, selezionare "Push Torch" del tipo di torcia di 
saldatura.
2) Abilitare la funzione di controllo remoto.
3) Utilizzare i tasti della torcia digitale per regolare la "Velocità di avanzamento del filo"/"Corrente di saldatura" e 
"Tensione di saldatura". Per i dettagli sulle operazioni del pannello, vedere le sezioni 7.12-7.14.
Nota! Se si utilizza la torcia digitale, selezionare il tipo di torcia di saldatura "Push torch". I 
parametri possono essere regolati sia dalle manopole di regolazione sul pannello operativo che dai 
tasti di regolazione sulla torcia digitale.
Nota! Alcuni modelli non supportano la funzione torcia a bobina. Si prega di confermare con il 
venditore se la macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.

2）Torcia a bobina

UN. Potenziometro di regolazione "Velocità di avanzamento del filo": Ruotare il potenziometro in senso orario per 

aumentare la "Velocità di avanzamento del filo" e in senso antiorario per diminuire la velocità.
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(Seleziona torcia a bobina)

1) Dopo aver collegato la torcia a bobina con il saldatore, selezionare la modalità "Torcia a bobina" del tipo di 
torcia per saldatura.
2) Quando la funzione di controllo remoto è abilitata, la "Velocità di avanzamento del filo" viene regolata dal 

potenziometro della torcia della bobina.

3) Quando la funzione di controllo remoto è disabilitata, la "Velocità di avanzamento del filo" viene regolata dalla 

"Manopola di regolazione dei parametri A" sul pannello operativo della saldatrice.

4) Per dettagli su altre operazioni del pannello, vedere le sezioni 7.12-7.14.
Nota! La funzione "Synergic" è disabilitata quando si utilizza la modalità "Spool Torch". Se sulla 
torcia a bobina non è presente alcun potenziometro, è selezionata la "Torcia a bobina" e la 
funzione di controllo remoto è abilitata, la corrente non potrà essere regolata.
Nota! Alcuni modelli non supportano la funzione torcia a bobina. Si prega di confermare con il 
venditore se la macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.

7.1.6 Iniziare la saldatura

Descrizione del funzionamento MIG 2T/4T Modalità 

di funzionamento 2T Modalità di funzionamento 4T

Passaggio 1: premere il pulsante della torcia per avviare la 

saldatura.

Passaggio 2: rilasciare il grilletto per interrompere la 

saldatura.

Passaggio 1: premere per la prima volta il pulsante della torcia per 

avviare la saldatura.

Passaggio 2: rilasciare il grilletto per la prima volta per 
continuare a saldare.
Passaggio 3: premere il grilletto per la seconda volta per 

riprendere la saldatura.

Passaggio 4: rilasciare il grilletto per la seconda volta per interrompere 

la saldatura.
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Sequenza di saldatura del funzionamento MIG 2T/4T

Modalità Diagramma schematico

Pre-flusso
Innesco della torcia

come fornitura Tensione a vuoto
Tempo antiaderente

Tempo di alimentazione post-flusso

tensione di uscita

2T

alimentazione di fuoco

basso avanzamento del filo

Corrente di saldatura

Saldatura

innesco dell'orca
Pre-flusso

Fornitura di gas tensione a vuoto
tempo antiaderente

Tempo di alimentazione post-flusso

Tensione di uscita

4T

Alimentazione filo

basso avanzamento del filo Corrente craterica

Corrente di saldatura

Saldatura Saldatura a cratere
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7.1.7 Spegnere l'alimentazione dopo la saldatura

L'interruttore di alimentazione si trova sul pannello posteriore della macchina e lo imposta sulla posizione "OFF". Dopo un 

intervallo di tempo, l'indicatore del pannello si spegne e la saldatrice smette di funzionare.

7.2. Operazione MMA
7.2.1 Accendere l'interruttore di 

alimentazione (come 7.1.1)

7.2.2 Selezionare la modalità di saldatura

(Impostazione della corrente di saldatura MMA)

Premere il tasto "Selezione modalità di saldatura" per selezionare la modalità MMA.

(Impostazione della forza dell'arco)

7.2.3 Impostare i parametri MMA
1) Utilizzare la "manopola di regolazione dei parametri A" per impostare la "corrente di saldatura".

2) Utilizzare la "manopola di regolazione dei parametri B" per impostare "Arc Force".

Corrente di saldatura: impostata dall'utente in base al tipo e diametro dell'elettrodo di saldatura e 
alle esigenze di processo. Fare riferimento alla seguente tabella:

NO. Elettrodo
diametro (mm)

Elettrodo
diametro (mm)

Saldatura
corrente (A)

1 1.6 1.6 25 ~ 40
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2.0 40 ~ 65
2 2.0~3.2 2.5 50 ~ 80

3.2 100~130
3.2 100~1303 3.2~4.0 4.0 160~210
5.0 200~2704 ≥5 6.0 220~300

NOTA! L'operatore deve impostare le funzioni che soddisfano i requisiti di saldatura.Se le 
selezioni non sono corrette, ciò potrebbe causare problemi come un arco instabile, spruzzi o 
l'adesione dell'elettrodo al pezzo da lavorare.
Forza d'arco:Il valore della forza dell'arco deve essere determinato in base al diametro dell'elettrodo, all'impostazione 

della corrente e ai requisiti del processo. Con una grande corrente d'arco, il metallo si trasferisce rapidamente e le 

goccioline non si attaccano, ma una forza eccessiva aumenta gli schizzi; una bassa forza dell'arco porta a piccoli spruzzi e 

a una buona formazione del cordone di saldatura, ma a volte l'arco è morbido o fa aderire le goccioline. In particolare, gli 

elettrodi spessi con saldatura a bassa corrente richiedono una maggiore forza dell'arco. Generalmente, la forza dell'arco 

è 0-40 durante la saldatura.

Corrente di avviamento a caldo: una corrente di avviamento a caldo più forte favorisce l'avvio dell'arco e riduce l'adesione tra 

l'elettrodo di saldatura e il pezzo durante l'avvio dell'arco. Impostato su 30A per impostazione predefinita.

Intervallo di impostazione di "Arc Force" e "Hot Start Current"
Parametro

NomeNO. MIG250PF
C

MIG200P
FC

MIG160P
FCMIG250 MIG200 MIG160

1 Forza d'arco 0~100A
Inizio a caldo

attuale
2 Preimpostato a 30 A (0-60 A disponibile nel menu utente)

Durante la saldatura DC il calore sulle polarità positiva e negativa dell'arco di saldatura è diverso. 
Quando si salda utilizzando l'alimentazione CC, sono disponibili connessioni DCEN e DCEP. La 
connessione DCEN si riferisce all'elettrodo di saldatura collegato alla polarità negativa 
dell'alimentatore e al pezzo collegato alla polarità positiva dell'alimentatore. In questa modalità il 
pezzo riceve più calore, con conseguente alta temperatura, penetrazione profonda, facile da 
saldare, adatto per la saldatura di parti spesse. La connessione DCEP si riferisce all'elettrodo di 
saldatura collegato alla polarità positiva dell'alimentatore e al pezzo collegato alla polarità negativa 
dell'alimentatore. In questa modalità il pezzo in lavorazione riceve meno calore, con conseguente 
bassa temperatura, vasca poco profonda e minore penetrazione. Questo è adatto per la saldatura di 
parti sottili.

7.2.4 Iniziare la saldatura

NOTA! Questa unità ha la funzione anti-stick per impostazione predefinita. Nel processo di saldatura, se si verifica 

un cortocircuito per 1 secondo, entrerà automaticamente nella funzione antiaderente. Ciò significa che la corrente 

di saldatura scenderà automaticamente a 20A per consentire l'eliminazione del cortocircuito. Una volta eliminato il 

cortocircuito, la corrente di saldatura tornerà automaticamente alla corrente impostata.
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7.2.5 Interrompere l'alimentazione dopo la saldatura 
(come nella sezione 7.1.7)
L'interruttore di alimentazione si trova sul pannello posteriore della macchina e lo imposta sulla posizione "OFF". Dopo un 

intervallo di tempo, l'indicatore del pannello si spegne e la saldatrice smette di funzionare.

7.3. Operazione Lift TIG
7.3.1 Accendere l'interruttore di 

alimentazione (come nella sezione 7.1.1)

7.3.2 Selezionare la modalità di saldatura Lift TIG

(modalità Lift TIG)
Premere il tasto "Selezione modalità di saldatura" per selezionare la modalità Lift TIG.

7.3.3 Impostare i parametri di saldatura

Utilizzare la "manopola di regolazione dei parametri A" per impostare la "corrente di saldatura".

Scegliere la corrente di saldatura, l'elettrodo di tungsteno e il flusso del gas di protezione appropriati in base alla 
situazione reale. Per i dettagli, fare riferimento ai seguenti dati.

Selezione dei parametri per la saldatura TIG manuale ‒ lamiera inox
Tungsteno
diametro

(mm)

Spessore di
acciaio inossidabile

piastra (mm)

Corrente massima
(UN)

Argon massimo
portata (l/min)

50 5
1~2 1~3

50 ~ 80 6
80~120 7

121~160 8
2~4 3~6

161~200 9
201~300 10
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7.3.4 Iniziare la saldatura

Descrizione del funzionamento MIG 2T/4T 

Modalità di funzionamento 2T Modalità di funzionamento 4T

Passaggio 1: premere il pulsante della torcia per avviare la 

saldatura.

Passaggio 2: rilasciare il grilletto per interrompere la 

saldatura.

Passaggio 1: premere per la prima volta il pulsante della torcia per 

avviare la saldatura.

Passaggio 2: rilasciare il grilletto per la prima volta per 
continuare a saldare.
Passaggio 3: premere il grilletto per la seconda volta per 

riprendere la saldatura.

Passaggio 4: rilasciare il grilletto per la seconda volta per interrompere 

la saldatura.

IO

Corto circuito Arco

U U0

UVRD

(Processo Lift TIG)
Nota! Quando si avvia l'arco, il tempo di cortocircuito supera i 2 secondi, il saldatore 
interrompe la corrente di uscita ed è necessario sollevare la torcia di saldatura e cortocircuitare 
nuovamente l'elettrodo di tungsteno e il pezzo prima di riavviare l'arco.
Nota! Nel processo di saldatura, se c'è un cortocircuito tra l'elettrodo di tungsteno e il pezzo, 
il saldatore ridurrà immediatamente la corrente di uscita; se il tempo di cortocircuito supera 
1s, il saldatore interromperà la corrente in uscita e la torcia di saldatura dovrà essere 
sollevata per riavviare l'arco.

7.3.4 Interrompere l'alimentazione dopo la saldatura 
(come nella sezione 7.1.7)
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7.4. Stand-by

(Interfaccia di stato di standby)

1) Entra nello stato di standby: In entrambe le modalità MIG e Lift TIG, la macchina entrerà nello stato di standby e 
chiuderà la finestra del display nel pannello operativo se non ci sono operazioni di saldatura o pannello per un lungo 
periodo. Il tempo di risposta in standby predefinito è di 10 minuti.
2) Uscire dallo stato di standby: nello stato di standby, qualsiasi operazione sulla saldatrice causerà l'uscita dallo stato di 

standby, inclusa la saldatura, il funzionamento di tasti/manopole, la pressione del grilletto della torcia o l'azionamento del 

telecomando associato e valido, ecc.

3) Per motivi di sicurezza e praticità, la macchina non entrerà nello stato di standby in modalità MMA.

7.5. Funzioni e utilizzo del telecomando wireless/cablato
Se la macchina supporta la funzione di comando a distanza ed è dotata di comando a distanza e 
accessori, l'utente può utilizzare il comando a distanza portatile o il comando a pedale per eseguire 
semplici regolazioni dei parametri di saldatura a distanza dopo la configurazione di base sul pannello 
operativo della macchina.
Per i dettagli, fare riferimento alle istruzioni per il telecomando.
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8. Manutenzione

attenzione!

Il funzionamento successivo richiede una conoscenza professionale sufficiente degli 
aspetti elettrici e una conoscenza approfondita della sicurezza. Assicurarsi che 
l'ingresso della macchina sia scollegato dalla rete elettrica e attendere 5 minuti prima 

di rimuovere i coperchi della macchina.
Nota: quanto segue deve essere eseguito solo da un tecnico elettrico 
autorizzato.

8.1. Manutenzione dell'alimentatore

Per garantire un funzionamento efficiente e sicuro della macchina, è necessario effettuare regolarmente la 
manutenzione. Gli operatori devono comprendere i metodi di manutenzione e i mezzi di funzionamento della 
macchina. Questa guida dovrebbe consentire ai clienti di eseguire da soli un semplice esame e protezione, 
cercare di ridurre il tasso di guasto e i tempi di riparazione della macchina, in modo da allungare la vita utile 
delle macchine.

Periodo Articolo di manutenzione

Esame quotidiano Controllare lo stato della macchina, cavi di rete, cavi di saldatura o 
taglio e collegamenti.
Verificare la presenza di eventuali LED di avviso e il funzionamento della macchina.

Mensile
visita medica

Scollegare dalla rete elettrica e attendere almeno 5 minuti prima di rimuovere il 
coperchio. Controllare i collegamenti interni e stringere se necessario. Pulire l'interno 
della macchina con una spazzola morbida e un aspirapolvere. Fare attenzione a non 
rimuovere alcun cavo o causare danni ai componenti. Assicurarsi che le griglie di 
ventilazione siano libere. Riposizionare con cura i coperchi e testare l'unità.

Questo lavoro dovrebbe essere svolto da una persona competente adeguatamente 

qualificata.

Esame annuale Effettuare una manutenzione annuale per includere un controllo di sicurezza in 
conformità con lo standard del produttore (EN 60974-1).
Questo lavoro dovrebbe essere svolto da una persona competente adeguatamente 

qualificata.
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9. Risoluzione dei problemi

Avvertimento! Prima che le macchine vengano spedite dalla fabbrica, sono già state 
accuratamente controllate. La macchina non deve essere manomessa o alterata. La 
manutenzione deve essere eseguita con cura. Se un filo si allenta o è fuori posto, potrebbe 
essere potenzialmente pericoloso per l'utente! Solo il personale di manutenzione 
professionale dovrebbe riparare la macchina!
Assicurarsi che l'alimentazione sia scollegata prima di lavorare sulla macchina. Attendere 
sempre 5 minuti dopo lo spegnimento prima di rimuovere i pannelli.

9.1. Analisi e soluzione di malfunzionamenti comuni
I sintomi qui elencati possono essere correlati agli accessori, al gas, ai fattori 
ambientali e all'alimentazione utilizzata. Si prega di cercare di migliorare 
l'ambiente ed evitare tali situazioni.

Eliminazione dei problemi generali in MIG

Sintomo Motivi Risoluzione dei problemi

Se la temperatura è troppo bassa, lasciare che 

la macchina funzioni per un periodo di tempo e 

la temperatura in standby aumenterà e ruoterà 

normalmente. Se continua a non funzionare, 

sostituire la ventola

Dopo l'avvio, la ventola 
non gira o il filo
la velocità di alimentazione è

anormale

L'ambiente
la temperatura è troppo bassa 
o la ventola è stata
danneggiato

Il saldatore ha
nessuna corrente

uscita e ha
nessun codice di errore

Schermo

· Controllare il circuito di saldatura e ripararlo

· Contattare il personale del servizio 
clienti e chiedere assistenza 
professionale

· Il circuito di saldatura è 
guasto
· Un componente all'interno 

della saldatrice è guasto

· Il trainafilo è 
bloccato
· Il motore di avanzamento del 

filo è guasto

· La scheda di controllo 

all'interno della saldatrice è 

guasta

MIG Dopo aver premuto

il grilletto della torcia

per fornire gas,
c'è corrente
uscita ma no
alimentazione del filo

· Allentare il trainafilo
· Sostituire il motore trainafilo·
· Sostituire la scheda di controllo
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· La manopola di coppia del 
trainafilo non lo è
regolato correttamente

· Il rullo trainafilo e il 
filo di saldatura sono 
configurati diversamente
· La punta di contatto 
è seriamente usurata
· Il rivestimento della torcia di 

saldatura è gravemente usurato

· Il filo di saldatura è di 
scarsa qualità

· Regolare correttamente la manopola di 

coppia del trainafilo

La saldatura
corrente è
instabile e
il corrente
fluttua

· Abbinare il rullo trainafilo al filo di 
saldatura
· Sostituire la punta di contatto della 

torcia di saldatura

· Sostituire il liner nella torcia di 
saldatura
· Sostituire con filo di saldatura qualificato

Si prega di contattare il personale addetto alla 

manutenzione di JASIC Technology Co. LtdAltri difetti

Eliminazione dei problemi generali nelle MMA
Sintomo Motivi Risoluzione dei problemi

Quando la temperatura è troppo bassa, 
lasciare lavorare la macchina per un po'. La 
temperatura in standby aumenterà la 
ventola e riprenderà il normale
operazione. Se continua a non funzionare, è 
necessario sostituire la ventola.

Dopo l'avvio, la ventola 
non gira o la velocità è 
anomala

La temperatura dell'aria è 
troppo bassa o la ventola è 
danneggiata

Impossibile iniziare

arco normale

Il cavo di alimentazione non è 

collegato correttamente
Collegare il cavo di alimentazione

Le scorie di saldatura sono

difficile da
rimuovere

Bassa forza dell'arco Aumentare la forza dell'arco

MMA
La corrente nominale del 
portaelettrodo è troppo 
bassa

Elettrodo caldo
titolare

Sostituire il portaelettrodo con uno di 
corrente superiore

L'arco è facilmente

interrotto Bassa tensione di rete Utilizzare dopo che l'alimentazione di rete è normale

Si prega di contattare il personale addetto alla 

manutenzione di JASIC Technology Co. LtdAltri difetti
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Eliminazione dei problemi generali in Lift TIG
Sintomo Motivi Risoluzione dei problemi

Quando la temperatura è troppo bassa, lasciare 
lavorare la macchina per un po'. La temperatura in 
standby aumenterà la ventola e riprenderà il 
normale funzionamento. Se continua a non 
funzionare, è necessario sostituire la ventola.

L'ambiente
la temperatura è troppo 
bassa o la ventola è stata 
danneggiata

Dopo l'avvio, la 
ventola non gira o la 
velocità è anomala

Alcune modalità Lift TIG 

consentono di terminare la 

saldatura quando si preme il 

pulsante torcia

Nessuna corrente

uscita quando
il grilletto della torcia è

premuto

Rilasciare il grilletto della torcia e ricominciare

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

Rapido
tungsteno
elettrodo
bruciato

La torcia per saldatura è

collegato alla polarità 
sbagliata

Invertire le due posizioni della spina

(1) Assicurarsi che la valvola della bombola di 
argon sia aperta e che vi sia pressione sufficiente. 
Generalmente, se la pressione della bombola è 
inferiore a 0,5 MPa, deve essere ricaricata.

(2) Controllare se la portata dell'argon è normale. È 
possibile selezionare la portata in base alla 
condizione della corrente di saldatura, ma una 
portata troppo bassa può comportare un gas di 
protezione insufficiente per coprire tutti i giunti di 
saldatura. Si suggerisce che la portata di argon non 
sia inferiore a 5 l/min, non importa quanto piccola 
sia la corrente.
(3) Controllare se il percorso del gas perde 
o se la purezza del gas è troppo bassa.

(4) Controllare se c'è un forte flusso 
d'aria ambiente nell'ambiente.

TIG

Le saldature no
efficacemente protetto
e ossidato

Annerimento di
giunti di saldatura

L'arco è difficile da

iniziare e
facilmente

interrotto

Scarsa qualità o grave 
ossidazione del tungsteno
elettrodo

· Sostituire il grado di tungsteno con una qualità 

migliore.

· Smerigliare lo strato di ossido di tungsteno.
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La tensione della rete 
elettrica fluttua
gravemente o il contatto 
comune con la rete 
elettrica è scarso.
Grave interferenza
da altri elettrici
attrezzatura.

· Controllare se la rete elettrica è normale e 
collegare il connettore di alimentazione.
· Utilizzare cavi di alimentazione diversi per collegare 

apparecchiature che potrebbero interferire seriamente con 

la saldatrice.

Instabile
corrente dentro

saldatura

processi

Si prega di contattare il personale addetto alla 

manutenzione di JASIC Technology Co. Ltd
Altri difetti
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9.2. Allarme e soluzioni
Errore
codice

Possibile
causaCategoria Contromisura

Continuamente
uscita il
massimo
capacità
corrente di
saldatore

Riavvia la saldatrice. Se è ancora in protezione da 
sovracorrente, contattare il servizio post-vendita 
dell'azienda.Sovracorrente

protezione
E10

Spegnilo e riaccendilo. Se questo l'allarme non può essere 
eliminato e la tensione di rete rimane troppo bassa, 
controllare la tensione di rete e attendere che la rete sia 
normale prima di saldare. Se la tensione di rete è normale 
e l'allarme persiste, contattare il personale di 
manutenzione professionale.

Rete di ingresso
anche la tensione

Basso

Sottotensione
e protezione

E31

Spegnilo e riaccendilo. Se l'allarme non può essere 
eliminato e la tensione di rete rimane troppo alta, 
controllare la tensione di rete e attendere che la rete sia 
normale prima di saldare. Se la tensione di rete è normale 
e l'allarme persiste, contattare il personale di 
manutenzione professionale.

Rete di ingresso
anche la tensione

alto

Sovratensione
protezione

E32

Spegnilo e riaccendilo. Se non è possibile eliminare 
l'allarme, contattare il personale di manutenzione 
professionale.

Sottotensione
e protezione

Sottotensione
nel conducente

E34

Invertitore IGBT
la temperatura è
troppo alto

Non spegnere la macchina. Attendere qualche istante, quindi 
continuare a saldare dopo che l'indicatore si è spento.E60 Surriscaldare

Raddrizzatore di uscita

anche il diodo
caldo

Non spegnere la macchina. Attendere qualche istante, quindi 
continuare a saldare dopo che l'indicatore si è spento.E61 Surriscaldare

Nessun caricamento

anche la tensione

alto

Spegnilo e riaccendilo. Se non è possibile eliminare 
l'allarme, contattare il personale di manutenzione 
professionale.

Anormale
VRD

Nota! Dopo aver applicato le contromisure di cui sopra, l'allarme non può ancora essere rimosso o 
riappare dopo il sollevamento. Si prega di contattare il personale di manutenzione professionale.

Pagina 52



9.3. Malfunzionamento MIG comune

Quando le condizioni di saldatura non soddisfano i requisiti, si verificheranno i fenomeni descritti 
nella seguente tabella:

Tabella 9.3 Malfunzionamento MIG comune

Inadatto
Saldatura
Condizione

Inadatto
Condizione di saldatura

Risultato Risultato

L'arco è instabile, con 
conseguente saldatura
schizzi.

L'arco è troppo lungo e gli 
schizzi di fusione aumentano.

Il cavo
anche lo stick-out
lungo

Il tallone diventa
stretto

La tensione dell'arco è 

troppo alta

Il cordone di saldatura

diventa più ampio.
La protezione gassosa
risultato è ridotto,
con conseguente pori di gas.

L'arco è instabile.

L'ugello è bloccato, 
causando pori di gas.

L'arco è rotto, il filo vaga e 
si salda
si generano spruzzi.

Il cavo
anche lo stick-out
corto

Colpisce la linea di vista, 
rendendo difficile 
l'osservazione del
penetrazione.

Il cordone di saldatura

si restringe e l'elettrodo 
non si fonde.

La tensione dell'arco è 

troppo bassa

Il sottile metallo di base 
si brucia facilmente.

Più metallo di saldatura in 

eccesso e filo di saldatura.

Gli schizzi di saldatura
aumenta.

Il cordone di saldatura

diventa stretto.
La profondità di

penetrazione e
metallo di saldatura in eccesso

aumentare e saldare
la formazione è scarsa.

La profondità di penetrazione e il 

metallo di saldatura in eccesso 

diminuiscono.

La saldatura
anche la corrente

alto

L'alimentazione del filo

la velocità è troppo alta

Il metallo di base è 
facile da bruciare.

Estensione del filo: si riferisce alla distanza tra la punta di contatto della torcia di 
saldatura e il pezzo da saldare
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10. Imballaggio, trasporto, stoccaggio e smaltimento dei rifiuti

10.1. Requisiti di trasporto
Nel processo di manipolazione dell'apparecchiatura, questa deve essere maneggiata con cura e non deve essere 
lasciata cadere o colpita gravemente. Evitare l'umidità e la pioggia durante il trasporto.

10.2. Condizioni di archiviazione

Temperatura di stoccaggio: -25℃ ~ +50℃ Umidità 
di stoccaggio: umidità relativa ≤ 90% Periodo di 
stoccaggio: 12 mesi
Luogo di stoccaggio: al chiuso senza gas corrosivi e circolazione d'aria

10.3. Smaltimento dei rifiuti

Disposizione

L'apparecchiatura è costruita con materiali che non contengono sostanze tossiche o 
velenose pericolose per l'operatore.
Quando l'apparecchiatura viene rottamata, deve essere smontata separando i componenti in base 
al tipo di materiali.
Non smaltire l'apparecchiatura con i normali rifiuti. La Direttiva Europea 2002/96/CE sui Rifiuti di 
Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche stabilisce che le apparecchiature elettriche giunte a fine vita 
devono essere raccolte separatamente e conferite a un impianto di riciclaggio compatibile con 
l'ambiente.
Per conformarsi alle normative RAEE nel proprio paese, è necessario contattare il proprio fornitore.

Dichiarazione di conformità RoHS
Con la presente confermiamo che il suddetto prodotto non contiene nessuna delle sostanze 
soggette a restrizione elencate nella Direttiva UE 2011/65/CE in concentrazioni superiori ai limiti ivi 
specificati.
Disclaimer:Si prega di notare che questa conferma è data al meglio delle nostre attuali conoscenze 
e convinzioni. Nulla qui rappresenta e/o può essere interpretato come garanzia ai sensi della legge 
sulla garanzia applicabile.
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11. Servizio post vendita

11.1. Certificato di garanzia

Ogni saldatore include una scheda di garanzia. Si prega di compilare le informazioni pertinenti. 

Leggere e conservare attentamente la scheda di garanzia.

11.2. Manutenzione
Eseguire la risoluzione preliminare dei problemi o registrare i guasti in base all'analisi comune dei malfunzionamenti 
e all'elenco di controllo delle soluzioni. Per riparare o sostituire il dispositivo, contattare un rivenditore locale. 
Utilizzare accessori o materiali di consumo forniti da Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.
La garanzia di questa macchina è soggetta alla data di vendita indicata sulla scheda di garanzia o sul contratto di 
vendita. Eventuali guasti causati da un uso irregolare o irragionevole non sono coperti da garanzia e verranno 
addebitati per la riparazione.
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Appendici

Appendice 1: Schema elettrico
Schema elettrico 1 - MIG160/MIG200

Nota! Alcuni modelli non supportano PCB2 e presa per aviazione a 9 pin. Si prega di confermare con il 
venditore se la macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.
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Schema elettrico 2 - MIG160PFC/MIG200PFC

Nota! Alcuni modelli non supportano PCB2 e presa per aviazione a 9 pin. Si prega di confermare con il 
venditore se la macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.
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Schema elettrico 3 - MIG250

Nota! Alcuni modelli non supportano PCB2 e presa per aviazione a 9 pin. Si prega di confermare con il 
venditore se la macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.
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Schema elettrico 4 - MIG250PFC

Nota! Alcuni modelli non supportano PCB2 e presa per aviazione a 9 pin. Si prega di confermare con il 
venditore se la macchina supporta questa funzione prima dell'acquisto.
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Appendice 2: Elenco dei pezzi di ricambio comuni

Elenco ricambi comuni 1 - MIG160/MIG200
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Elenco dei pezzi di 

ricambio (Plus)

Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

2 10021855 Presa rapida 2 39 51000695 Alimentatore filo 1
3 51000684 Accoppiamento rapido 1 41 51000824 Presa centrale 1

Aviazione a 9 pin

presa e
cavo

8 51000875 Schermo 1 43 51000686 1

10 10083484 Pomello 2 47 51000780 Fan 1
Alimentatore filo

lavagna luminosa
16 51001033 1 48 51001005 Scheda principale 1

Controllo principale

asse
IGBT termico

resistore
20 51001002 1 49 51000704 1

Secondario
raddrizzatore termico

resistore
22 51000711 Valvola del gas 1 51 51000703 1

27 51000471 Interruttore di alimentazione 1
33 51000691 Sensore Hall 1

(Standard)
Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

2 10021855 Presa rapida 2 39 51000695 Alimentatore filo 1
3 51000684 Accoppiamento rapido 1 41 51000824 Presa centrale 1
8 51000875 Schermo 1 43 10042529 Cover di plastica 1

10 10083484 Pomello 2 47 51000780 Ventilatore@MIG200 1
Alimentatore filo

lavagna luminosa
16 51001033 1 48 51001816 Fan@MIG160 1

Controllo principale

asse20 51001863 1 4948 51001005 Scheda principale 1

Secondario
raddrizzatore termico

resistore
22 51000711 Valvola del gas 1 49 51000704 1

IGBT termico
resistore

27 51000471 Interruttore di alimentazione 1 51 51000703

33 51000691 Sensore Hall 1
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Elenco ricambi comuni 2 - MIG160PFC/MIG200PFC
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Elenco dei pezzi di 

ricambio (Plus)

Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

2 10021855 Presa rapida 2 39 51000824 Alimentatore filo 1
Presto

accoppiamento
3 51000684 1 41 51000944 Presa centrale 1

Schermo
pannello

Presa per aviazione a 9 poli

e cavo8 51000875 1 43 51000686 1

10 10083484 Pomello 1 45 51000778 Fan 1
Alimentatore filo

lavagna luminosa

Principale

scheda@MIG160PFC16 51001033 1 51001006 1
53

Controllo principale

asse
Principale

scheda@MIG200PFC20 51001014 1 51001007 1

22 51000711 Valvola del gas 1 48 51000706 Resistenza termica 1
27 51000471 Interruttore di alimentazione 1
33 51000691 Sensore Hall 1

(Standard)
Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

2 10021855 Presa rapida 2 39 51000824 Alimentatore filo 1
Presto

accoppiamento
3 51000684 1 41 51000944 Presa centrale 1

Schermo
pannello

8 51000875 1 43 10042529 Cover di plastica 1

10 10083484 Pomello 1 45 51001816 Fan@MIG160 1
Alimentatore filo

lavagna luminosa
16 51001033 1 48 51000778 Ventilatore@MIG200 1

Controllo principale

asse
Principale

scheda@MIG160PFC20 51001854 1 51001006 1
53

Principale

scheda@MIG200PFC22 51000711 Valvola del gas 1 51001007 1

27 51000471 Interruttore di alimentazione 1 48 51000706 Resistenza termica 1
33 51000691 Sensore Hall 1
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Elenco ricambi comuni 3 - MIG250
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Elenco dei pezzi di ricambio

(Più)
Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

7 10084286 Interruttore a manopola 1 31 10021855 Presa rapida 2
Controllo principale

asse
Luce trainafilo

asse12 51001027 1 33 51001033 1

14 51001816 Ventilatore (piccolo) 1 37 51000966 Presa centrale 1
15 51000778 Ventaglio (grande) 1 38 51000967 Alimentatore filo 1
16 51001003 Scheda principale 1 44 51000962 Valvola del gas 1

IGBT termico
resistore

21 10084574 Sensore Hall 1 55 51000703 1

Secondario
raddrizzatore termico

resistore
22 10084265 Pomello 2 62 51000704 1

27 51001029 Schermo 1
29 51000968 Accoppiamento rapido 1

Aviazione a 9 pin

presa e
cavo

30 10084575 1
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(Standard)
Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

7 10084286 Interruttore a manopola 1 31 10021855 Presa rapida 2
Controllo principale

asse
Alimentatore filo

lavagna luminosa
12 51002079 1 33 51001033 1

14 51001816 Ventilatore (piccolo) 1 37 51000966 Presa centrale 1
15 51000778 Ventaglio (grande) 1 51000967 Alimentatore filo 13816 51001003 Scheda principale 1 51000962 Valvola del gas 1

IGBT termico
resistore

21 10084574 Sensore Hall 1 55 51000703 1

Secondario
raddrizzatore termico

resistore
22 10084265 Pomello 2 62 51000704 1

27 51001029 Schermo 1
29 51000968 Accoppiamento rapido 1
30 10042529 Cover di plastica 1
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Elenco ricambi comuni 4 - MIG250PFC
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Elenco dei pezzi di 

ricambio (Plus)

Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

7 10084286 Interruttore a manopola 1 31 10021855 Presa rapida 2
Controllo principale

asse
Luce trainafilo

asse12 51001022 1 33 51001033 1

14 51001816 Ventilatore (piccolo) 1 37 51000975 Presa centrale 1
15 51000778 Ventaglio (grande) 1 38 51000974 Alimentatore filo 1
16 51001013 Scheda principale 1 44 51000962 Valvola del gas 1

Secondario
raddrizzatore termico

resistore
21 10084574 Sensore Hall 1 54 51000708 1

IGBT termico
resistore

22 10084265 Pomello 2 56 51000707 1

27 51001029 Schermo 1
29 51000968 Accoppiamento rapido 1

Aviazione a 9 pin

presa e
cavo

30 10084575 1
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(Standard)

Materiale

codice

Materiale

codice
SN Nome Quantità SN Nome Quantità

7 10084286 Interruttore a manopola 1 31 10021855 Presa rapida 2
Controllo principale

asse
Luce trainafilo

asse12 51001812 1 33 51001033 1

14 51001816 Ventilatore (piccolo) 1 37 51000966 Presa centrale 1
15 51000778 Ventaglio (grande) 1 38 51000967 Alimentatore filo 1
16 51001013 Scheda principale 1 44 51000962 Valvola del gas 1

Secondario
raddrizzatore termico

resistore
21 10084574 Sensore Hall 1 54 51000708 1

IGBT termico
resistore

22 10084265 Pomello 2 56 51000707 1

27 51001029 Schermo 1
29 51000968 Accoppiamento rapido 1
30 10042529 Cover di plastica 1
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Appendice 3 Imballaggio e parti
SN Nome Unità Quantità
1 Certificato di prodotto copia 1
2 Certificato di garanzia copia 1
3 Essiccante Pz 2
4 Accessori Pz 1
5 Saldatore Pz 1

Imballaggio generale
Parti di MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC (più)

Materiale
codice

SN Classificazione Nome Unità Quantità

1 Morsetto di terra 300A-16mm2-KDP70A(3M) 10021496 Pz 1
2 Torcia per saldatura MIG MB-15(3M) BINZEL 10019692 Pz 1
3 Fascetta 9-16 mm 10057339 Pz 2

Φ6.5x3 (senza dado di fissaggio e
rondella)

Pz4 Presa impermeabile 10038768 1

Parti di MIG160/MIG160PFC/MIG200/MIG200PFC (standard)
Materiale

codice
SN Classificazione Nome Unità Quantità

1 Morsetto di terra 300A-16mm2-KDP70A(3M) 10085594 Pz 1
2 Torcia per saldatura MIG MB-15(3M) BINZEL 10019692 Pz 1
3 Fascetta 9-16 mm senza piombo 10057339 Pz 2

Parti di MIG250/MIG250PFC (più)
Materiale

codice
SN Classificazione Nome Unità Quantità

1 Morsetto di terra 300A-16mm2-DKJ35-50(3M) 10043956 Impostato 1
2 Torcia per saldatura MIG MB-24(3M) 51000536 Impostato 1

Fascetta stringitubo stile americano:

9-16 mm senza piombo
3 Fascetta 10057339 Pz 2

Presa impermeabile: Φ6.5x3 (senza
dado di fissaggio e rondella)

4 PRESA 51000445 Pz 1

Parti di MIG250/MIG250PFC (standard)
Materiale

codice
SN Classificazione Nome Unità Quantità

1 Morsetto di terra 300A-16mm2-DKJ35-50(2.5M) 10085594 Impostato 1
2 Torcia per saldatura MIG MB-24(3M) 51000536 Impostato 1

Fascetta stringitubo stile americano:

9-16 mm
3 Fascetta 10057339 Pz 2
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