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MANUALE USO E MANUTENZIONEMANUALE USO E MANUTENZIONE

Berner vi ringrazia per aver scelto questa apparecchiatura; essa vi accompagnerà nel
vostro lavoro per molti anni e dandovi il massimo se la utilizzerete seguendo quanto ripor-
tato in questo manuale d’uso e manutenzione.

Il presente manuale è parte integrante dell’apparecchiatura e deve accompagnarla in
ogni suo spostamento o rivendita.
È cura dell’utilizzatore mantenerlo integro ed in buone condizioni. Il costruttore si
riserva il diritto di apportare modifiche in qualsiasi momento o senza alcun preavviso.
Ogni prodotto Berner è pensato, progettato e prodotto in Italia nei nostri stabilimenti. 
Ciò è garanzia di massima qualità e affidabilità.

I diritti di traduzione, di produzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le

copie fotostatiche, i film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza l’autorizzazione scritta del costruttore.
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1. CARATTERISTICHE GENERALI

Le saldatrici tipo MIG INVERTER B 210 sono
apparecchiature realizzate con tecnologia
INVERTER; si tratta di apparati estremamente
compatti e versatili utilizzabili in tutte le
situazioni in cui il minimo ingombro si deve
coniugare con le più elevate prestazioni.
Queste saldatrici permettono di effettuare
saldature in tecnologia MIG/MAG Sinergica,
MIG MAG convenzionale e MMA. 
Grazie alle avanzate tecniche di controllo
adottate è possibile raggiungere risultati
qualitativi fino ad oggi riservati ad apparati di
dimensioni  e costi assai maggiori, pur
mantenendo un’elevatissima affidabilità.

Questo manuale di istruzione riporta nel
dettaglio le regolazioni e le modalità di
funzionamento della macchina: la sua lettura
completa vi permetterà di apprezzarne
l’estrema flessibilità e la praticità di utilizzo.
Nel caso non riteniate opportuno procedere
alla lettura del manuale completo vi
raccomandiamo, a secondo del tipo di
saldatura che vorrete effettuare, di leggere
almeno i seguenti paragrafi (oltre alle
avvertenze riportate nelle pagine iniziali di
questo manuale): 

NOTA PER LA CONSULTAZIONE: Le
figure da 1 a 4 di frequente consultazione
sono raggruppate a pagina 6.

Saldatura MIG con gas: manuale
1. Caratteristiche generali 

2. Descrizione dell’apparato 

3. Descrizione delle varie tipologie di

saldatura 

3.1. Saldatura MIG/MAG 

3.1.1. Saldatura MIG manuale 

4. Collegamento dell’alimentazione 

5. Collegamento delle uscite 

5.1. Collegamento per saldatura MIG con gas 

6. Installazione del filo di saldatura 

7. Collegamento della bombola e del

regolatore del gas 

8. Processo di saldatura 

8.1. Saldatura MIG manuale

Saldatura MIG con gas: sinergica short-
arc
1. Caratteristiche generali 
2. Descrizione dell’apparato 
3. Descrizione delle varie tipologie di
saldatura 
3.1.Saldatura MIG/MAG 
3.1.2. Saldatura MIG sinergica short-arc 
4. Collegamento dell’alimentazione 
5. Collegamento delle uscite  
5.1. Collegamento per saldatura MIG con
gas
6. Installazione del filo di saldatura 
7. Collegamento della bombola e del
regolatore del gas 
8. Processo di saldatura 
8.2. Saldatura MIG sinergica 

Saldatura MIG senza gas: manuale 
1. Caratteristiche generali 
2. Descrizione dell’apparato 
3. Descrizione delle varie tipologie di saldatura 
3.1. Saldatura MIG/MAG 
3.1.1. Saldatura MIG manuale 
4. Collegamento dell’alimentazione 
5. Collegamento delle uscite 
5.2.Collegamento per saldatura MIG Senza Gas 
6. Installazione della staffa porta bobina e
del filo di saldatura 
8. Processo di saldatura 
8.1. Saldatura MIG manuale

Saldatura MMA 
1. Caratteristiche generali 
2. Descrizione dell’apparato 
3.Descrizione delle varie tipologie di
saldatura 
3.2. Saldatura MMA 
4. Collegamento dell’alimentazione 
5. Collegamento delle uscite 
5.3. Collegamento per saldatura MMA 
8. Processo di saldatura 
8.3. Saldatura MMA 

Attenzione: l'apparecchio può essere

utilizzato solo per gli impieghi descritti nel

manuale e non deve essere utilizzato per

sgelare i tubi.  
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FIGURA 1 (pag. 6):
1. Display: durante il normale funzionamento
mostra il valore impostato della corrente di
saldatura. Inoltre il display visualizza ulteriori
parametri a secondo del programma di
saldatura impostato.
- All’accensione viene visualizzato in
sequenza il tipo della saldatrice e la
revisione del firmware.  
- Allo spegnimento viene visualizzata la
dicitura OFF. 
- Se durante il funzionamento  della
saldatrice appare la scritta E.Ln e si illumina
il Led2 significa che la tensione di rete si è
abbassata al di sotto dei limiti di corretto
funzionamento.
2. Segnalazione di protezione termica e di
tensione di rete bassa: si accende quando la
macchina è in blocco per surriscaldamento. 
Questo avviene normalmente se il fattore di
intermittenza della macchina è stato superato.
Verificare che le griglie di aerazione (12) poste
sul retro e sul fronte non siano otturate e
lasciare accesa la macchina per far
raffreddare i componenti interni; quando il led
si spegne, si possono riprendere le normali
operazioni di saldatura.
Inoltre, quando il LED 2 è acceso e il display 1
mostra la scritta E.Ln significa che la tensione
di rete è scesa al di sotto dei limiti di corretto
funzionamento.
3. Segnalazione di inverter di potenza in
funzione: si accende quando la saldatrice
sta erogando potenza.
4. Funzionamento in modalità MIG: Vedi
paragrafo 3.1
5. Selettore del programma di saldatura:
è suddiviso in tre sezioni ben distinte: 
MMA: Posizione per la saldatura MMA (Vedi
paragrafo 3.2)
MIG MAN: Posizione per la saldatura MIG
Manuale (Vedi paragrafo 3.1.1)
SYNERGIC: posizioni per la selezione di
uno dei 6 programmi di saldatura sinergica
(Vedi paragrafo 3.1.2).
6. Potenziometro induttanza elettronica:
MMA: inattivo 
MIG (paragrafo 3.1.1 e 3.1.2): regolazione
dell’induttanza elettronica 
7. Potenziometro regolazione velocità
del filo:  
MMA: inattivo 
MIG Manuale (paragrafo 3.1.1):
regolazione della velocità del filo  
MIG Sinergica Short  Arc (paragrafo
3.1.2): regolazione fine della velocità del filo
(± 20%) 

8. Potenziometro di regolazione della
corrente di saldatura (MMA e MIG
manuale) o della potenza (spessore del
materiale da saldare e della velocità del filo)
nel caso di funzionamento MIG sinergico.
9. NON USATO
10. Pulsante di caricamento del filo:
permette di far avanzare il filo di saldatura
senza premere il pulsante della torcia (solo
in saldatura MIG). La velocità del filo
aumenta gradualmente da zero al valore
massimo: in questo modo è possibile il
miglior controllo dell’avanzamento del filo.
Attenzione: mentre si preme il pulsante di
caricamento del filo tenere la torcia lontana
dagli occhi: il filo uscendo potrebbe ferirvi
gravemente!
Attenzione: il rullino trainafilo quando è in
movimento potrebbe schiacciare le dita. 
11. Euroconnettore: connettore rapido per
la torcia di saldatura. Tramite questo
connettore vengono forniti alla torcia il gas
di saldatura, i contatti elettrici del pulsante
torcia e la corrente di saldatura.
12. Prese di areazione
13. Presa frontale “-“: morsetto di massa
14. Presa frontale “+”: pinza porta
elettrodo per saldatrice MMA

FIGURA 2 (pag. 6):
12. Prese di areazione
15. Interruttore ON-OFF: accende e
spegne la macchina
16. Dati di targa
17. Ingresso gas di saldatura
18. Cavo di ingresso: cavo di collegamento
alla rete dotato di spina. 

FIGURA 3 (pag. 6):
19. Porta bobina
20. Commutatore della polarità di
saldatura: permette l’inversione della
polarità durante la saldatura MIG senza gas
(Vedere figura 5).
21. Gruppo trainafilo
22. Tubetto di ingresso filo
23. Motore
24. Rullini trainafilo superiori
25. Pomello zigrinato
26. Rullini trainafilo inferiori 



8

3. DESCRIZIONE DELLE VARIE TIPOLOGIE
DI SALDATURA 
Questo capitolo riporta una breve descrizione

delle varie modalità di saldatura e dei

principali settaggi da impostare per

effettuarle; la sua lettura non è sufficiente per

un corretto uso della macchina: occorre

quindi leggere anche i paragrafi successivi (in

particolare per quanto riguarda la modalità di

connessione delle torce e dei cavi di massa) 

3.1 SALDATURA MIG/MAG 
(Led 4 di Fig1 acceso) 
Durante la saldatura MIG/MAG (Metal Inert

Gas e Metal Active Gas), viene sciolto in un

bagno di saldatura un elettrodo metallico

costituito da un filo fornito in continuazione

con velocità costante e controllata tramite la

torcia di saldatura. Quando il filo comincia a

scorrere e tocca il pezzo da saldare, si

genera l’arco elettrico; l’arco scioglie il filo

che si deposita sul pezzo da saldare.  

La saldatura a filo continuo permette di

utilizzare densità di corrente più elevate

rispetto alla saldatura con elettrodi rivestiti;

questo permette di avere penetrazioni

maggiori ed ottenere  un riempimento del

giunto con un numero minore di passate.    

Vi sono tre tipi di filo:
1. filo pieno: deve sempre essere usato con
gas protettivo
- connessione di riga 2, Fig 5 -
2. filo animato per saldatura con gas: ha
nella parte centrale un prodotto minerale che
ha lo scopo di migliorare le caratteristiche di
saldatura (deve essere sempre  usato con gas)
- connessione di riga 2, Fig 5 - 
3. filo animato per saldatura senza gas:
ha nella parte centrale un prodotto chimico
che, quando è scaldato, genera il gas di
protezione all’arco (dev’essere sempre usato
senza gas) 
- connessione di riga 3, Fig 5 -  
L’apparato è fornito in configurazione adatta alla
saldatura con gas,  invertire la connessione!

Vantaggi della saldatura senza gas:  
1. non è necessario l’utilizzo di bombole  
2. la saldatura all’aperto è semplificata dato
che vi sono minori probabilità che il vento
porti via il gas di protezione.  
3. il tempo di saldatura è circa del 50%
minore rispetto a quello normale con la
saldatura ad elettrodi (MMA)  
4. Il tempo di addestramento è molto breve.  

Per una resa ottimale della saldatura, si
consiglia di utilizzare dello spray per
saldatura; in tal modo si esalteranno le
caratteristiche di tenuta, oltre ad un’azione di
riduzione degli spruzzi.

3.1.1 SALDATURA MIG MANUALE. 
(Fig1: Led 4 acceso) 
Si accede a questa modalità di funzionamento
posizionando il commutatore 5 di fig1 in
posizione MIG MAN.

Durante la saldatura con regolazione

manuale il potenziometro 8 di Fig1 regola la

corrente di saldatura, mentre il

potenziometro 7 di Fig1 regola la velocità del

filo. La corrente di saldatura e la velocità del

filo devono essere regolati tenendo in

considerazione lo spessore del pezzo da

saldare. Pezzi più grossi richiedono una

maggiore corrente di saldatura e una

N. PROCESSO
DI 

SALDATURA

EURO
CONNETTORE

PRESA 
FRONTALE 

+

PRESA 
FRONTALE 

-

INVERSIONE
DI POLARITA’

1

2

3

11 di fig.1 14 di fig.1 13 di fig.1 20 di fig.3

MMA NON
USATO

PINZA
PORTA

ELETTRODO

CAVO
MASSA

MIG 
CON GAS

CAVO
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CAVO
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polarità 
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polarità 
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maggiore velocità del filo. La velocità del filo

dev’essere ritoccata durante la saldatura per

ottenere il risultato migliore.

Ogni volta che si muove il potenziometro di

regolazione della velocità del filo (7 di fig1) il

display 1 mostra per circa due secondi la

velocità impostata (in m/s).  La qualità della

saldatura può essere ulteriormente

migliorata regolando il potenziometro 6 di

Fig1 (“Induttanza elettronica”) secondo le

indicazioni riportate nel paragrafo 8.1.

Ogni volta che si muove il potenziometro

dell’induttanza elettronica (6 di fig1) il display

1 mostra per circa due secondi l’induttanza

impostata.  

3.1.2 SALDATURA MIG SINERGICA Short-Arc

(Fig1: Led 4 acceso) 
Si accede a questa modalità di funzionamento

posizionando il commutatore 5 di fig1 in

posizione SYNERGIC (Al-Mg5 0.8, Al-Mg5 1, Al-

Si12 1, SS 0.8, SG2 0.8 e Cu-SI3 0.8)

La saldatura Mig Sinergica Short Arc

permette di adeguare facilmente i parametri

di saldatura ai differenti materiali da saldare.

Durante la saldatura con regolazione

sinergica il potenziometro 8 di Fig1 imposta

lo spessore del pezzo da saldare (ogni volta

che il potenziometro viene mosso il display

1 mostra per circa 2 secondi lo spessore

impostato e poi torna a mostrare la corrente). 

La velocità del filo viene automaticamente

adeguata allo spessore impostato, in

funzione del programma di saldatura scelto,

tramite il selettore 5 di Fig1. In pratica il

potenziometro 8 imposta la potenza di

saldatura tenendo in considerazione lo

spessore del pezzo da saldare: pezzi più

grossi richiedono una potenza maggiore. 

La velocità del filo (impostata

automaticamente) può essere finemente

ritoccata tramite il potenziometro 7 di Fig1.

La qualità della saldatura può essere

ulteriormente migliorata regolando il

potenziometro 6 di Fig1 (“Induttanza

elettronica”). 

3.2 SALDATURA MMA 
(Fig1: Led 4 spento)  
Si accede a questa modalità di
funzionamento posizionando il selettore 5 di
fig1 su MMA. 
Connessione di riga 1, Fig 5.
La saldatura ad arco elettrico con elettrodo
rivestito MMA (Metal Manual Arc) o SMAW
(Shilded Metal Arc Welding) è un
procedimento di saldatura manuale che
sfrutta il calore generato da un arco elettrico
che scocca tra un elettrodo fusibile rivestito
ed i pezzi da saldare. Questo procedimento
viene molto comunemente usato in saldatura
per la sua versatilità; infatti consente di
realizzare giunti in qualunque posizione, in
officina, all' aperto, in zone ristrette o di
difficile accesso. Inoltre è disponibile sul
mercato una vasta gamma di elettrodi atta a
soddisfare le più svariate esigenze.
L’innesco dell’arco avviene avvicinando
l’elettrodo al pezzo da saldare.  Il
potenziometro 8 di Figura 1 permette di
regolare la corrente di saldatura (pezzi da
saldare di spessore più elevato, richiedono
correnti maggiori).
Il display 1 mostra il valore di corrente di
saldatura impostato.  

Durante la saldatura sono attive le
seguenti funzioni: 
Arc Force: E’ un aumento temporaneo della
corrente iniziale di saldatura.  Questo aiuta
a ottenere un innesco d’arco rapido e
affidabile. 

Antisticking: E’ una funzione che annulla la

corrente in uscita se l’operatore sbaglia e

incolla l’elettrodo al pezzo;questo permette

di togliere  l’elettrodo dalla pinza senza

causare sfiammate che la possano

danneggiare. La corretta connessione del

porta elettrodo e del cavo di massa è

mostrata nella riga 1 di Figura 5: in questo

modo il portaelettrodo è collegato al polo

positivo e la massa al polo negativo.

Verificare sempre sulla confezione degli

elettrodi la correttezza della connessione e,

in caso di necessità, invertirla.  
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4. COLLEGAMENTO ALL’ALIMENTAZIONE
Prima di collegare la macchina controllare
tensione, numero di fasi e frequenza di
alimentazione. La tensione di alimentazione
ammissibile è indicata nella sezione
“Specifiche tecniche” di questo manuale e
sulla targa della macchina. Verificate il
corretto collegamento a terra della saldatrice.
Verificare inoltre che la spina fornita in
dotazione con l’apparato sia di tipo
compatibile con la presa di distribuzione
locale. Assicuratevi che l’alimentazione
fornisca una potenza sufficiente per il
funzionamento della macchina. Nella
sezione “Specifiche tecniche” di questo
manuale sono indicati i dispositivi di
protezione di rete da utilizzare. La macchina
è fornita di uno specifico cavo di
alimentazione (18 di Figura 2) che non
dovrebbe essere prolungato; nel caso ciò
fosse necessario, usarne uno di sezione
uguale o maggiore a quello della macchina in
funzione della lunghezza del cavo.
Per questo apparato è necessario utilizzare
un cavo bipolare + terra con sezione uguale
o maggiore a 1.5 mm². 

5. COLLEGAMENTI DELLE USCITE
Il collegamento dei cavi di saldatura avviene
con un sistema di attacco rapido che impiega
appositi connettori.  

5.1 COLLEGAMENTO PER SALDATURA
MIG con gas
L’apparato è già fornito con la corretta
configurazione di polarità per la saldatura
MIG con gas: prima di procedere ai
collegamenti di uscita verificare che il
sistema di inversione della polarità 20 di
figura 3 sia nella posizione mostrata alla riga
2 di figura 5. 
1) Collegare il cavo di massa all’apposito
connettore “-“ posto sul frontale (13 di Fig 1).
L’inserimento deve avvenire allineando la
chiavetta con la scanalatura e stringendo il
connettore fino all’arresto tramite una
rotazione in senso orario. Non stringere
troppo!
2) Collegare la torcia all’apposito connettore
posto sul frontale (11 di Fig 1), avvitandolo in
senso orario fino all’arresto. Non stringere
troppo!

Attenzione: La torcia per saldatura MIG
(Fig 4) avrà una lunga durata se si
effettuano dei controlli periodici
dell’ugello del gas (Fig4A) e alla punta
guidafilo (Fig4B). 

Queste parti devono essere ben pulite e
intatte. 
Sostituire il guidafilo quando il filo non scorre
regolarmente.

5.2 COLLEGAMENTO PER SALDATURA MIG
Senza Gas
Attenzione: L’apparato è fornito con la
corretta configurazione per la saldatura MIG
con gas: prima di procedere ai collegamenti
di uscita effettuare l’inversione della polarità
tramite l’apposito commutatore della polarità
di saldatura 20 di figura 3.
Per far questo occorre realizzare la connessione
indicata in riga 3 di figura 5 (pag 8).
1) Collegare il cavo di massa all’apposito
connettore “+” posto sul frontale (14 di Fig 1).
L’inserimento deve avvenire allineando la
chiavetta con la scanalatura e stringendo il
connettore fino all’arresto tramite una
rotazione in senso orario. Non stringere
troppo!
2) Collegare la torcia all’apposito connettore
posto sul frontale (11 di Fig 1), avvitandolo in
senso orario fino all’arresto. Non stringere
troppo!

Prima di procedere a saldare verificare che
la connessione interna alla macchina sia
effettivamente quella mostrata in riga 3 di
figura 5 (pag 8).

Attenzione: La torcia per saldatura MIG
(Fig 4) avrà una lunga durata se si
effettuano dei controlli periodici
dell’ugello del gas (Fig4A) e alla punta
guidafilo (Fig4B). 
Queste parti devono essere ben pulite
e intatte. 
Sostituire il guidafilo quando il filo non
scorre regolarmente.

5.3 COLLEGAMENTO PER SALDATURA MMA 
L’apparato è già fornito con la corretta
configurazione di polarità per la saldatura
MMA: prima di procedere ai collegamenti di
uscita verificare che il sistema di inversione
della polarità 20 di figura 3 sia nella posizione
mostrata alla riga 1 di figura 5.
1) Collegare il cavo della pinza porta
elettrodo all’apposito connettore “+” posto sul
frontale  (14 di Fig1).  L’inserimento deve
avvenire allineando la chiavetta con la
scanalatura e stringendo fino all’arresto
tramite una rotazione in senso orario. Non
stringere troppo!   
2) Collegare il cavo di massa all’apposito
connettore “-“ posto sul frontale (13 di Fig 1).
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L’inserimento deve avvenire allineando la
chiavetta con la scanalatura e stringendolo
fino all’arresto tramite una rotazione in senso
orario. Non stringere troppo!  

Attenzione: Alcuni tipi di elettrodi richiedono
la polarità negativa sulla pinza porta
elettrodo e la polarità positiva sul cavo di
massa: in questo caso invertire la
connessione esterna. Verificare sempre la
polarità richiesta sulla confezione degli
elettrodi! 

Il collegamento dei cavi di saldatura avviene
con un sistema di attacco rapido che impiega
appositi connettori.  

6. INSTALLAZIONE DEL FILO DI
SALDATURA
Solo per la saldatura MIG: Nel caso si
intende procedere alla saldatura MMA
saltare completamente questo capitolo.

Installare il filo di saldatura seguendo queste
istruzioni e facendo riferimento alla Figura 3.
Attenzione: prima di effettuare le operazioni
per l’istallazione del filo rimuovere sempre
l’ugello del gas (Fig 4A)  e la punta guidafilo
(Fig 4B) dalla torcia di saldatura 
1. Scollegare il cavo di alimentazione di rete
(18 di Fig 2 )  
2. Svitare il pomello posto al centro della bobina
del filo di saldatura (19) ed eventualmente
togliere la bobina esaurita.  
3. Rimuovere la protezione di plastica della
nuova bobina e sistemare la bobina
sull’apposito supporto (19). Rimontare il
pomello. Prestare attenzione al fatto che la
piccola manopola, posta al centro del pomello,
costituisce il sistema di frenatura del filo.
Avvitarla in modo da ottenere la frenatura
ottimale: se si stringe troppo si rischia una
frenatura eccessiva che tende a bloccare il
motore del trainafilo. Al contrario una frenatura
troppo scarsa fa sì che il filo non si fermi
immediatamente al termine della saldatura.  
4. Svitare e ruotare il pomello (25) e alzare i
rullini superiori del trainafilo (24).
Eventualmente togliere il filo rimasto della
bobina di saldatura precedente.  

5. Inserire il filo nel tubetto di ingresso (22) e
farlo scorrere fino ai rullini trainafilo.  
6.Abbassare i rullini superiori (24) e chiudere il
pomello di plastica (25) del regolatore di
pressione del filo. Stringerlo con delicatezza;
se è troppo stretto, il filo tenderà a bloccarsi e
potrebbe danneggiare il motore; se viceversa
fosse troppo allentato, non riuscirebbe a
trascinare il filo. 
N.B.  Quando si effettua un cambio di diametro
del filo bisogna assicurarsi che la gola corretta
del rullino trainafilo sia rivolta verso l’esterno
della macchina.   
I rullini trainafilo forniti con l’apparecchiatura
sono marcato “0.8” su un lato: quando questa
scritta è visibile la macchina è impostata per
essere utilizzata con filo pieno da 0,8 mm e con
filo animato da 0,9 mm.  Quando invece è
visibile la scritta “1” la macchina è impostata
per essere utilizzata con filo pieno da 1 mm. 

Per accedere ai rullini trainafilo inferiori (26)
svitare le due viti zigrinate.
N.B. Per il filo di alluminio occorre utilizzare, al
posto dei rullini con cava a “V” (premontati
sull’apparato), i rullini con cava a “U” forniti in
dotazione con la macchina.
Attenzione: prima di procedere ai passi
successivi verificare che il cavo della torcia
(Fig 4) sia ben teso e che il filo di saldatura
non presenti angoli o sbavature. Se non si
segue questa precauzione si potrebbe
danneggiare il guidafilo.  

7. Connettere il cavo di alimentazione alla
presa, accendere l’interruttore (15 di Fig 2) e
premere il pulsante di avanzamento filo (10 di
Fig1). A questo punto il filo di saldatura verrà
fatto scorrere nel cavo della torcia. Quando
esce dalla torcia rilasciare il pulsante. Spegnere
la macchina e montare la punta guidafilo (Fig
4B) e l’ugello gas (Fig 4A) sulla torcia.
Attenzione: mentre si preme il pulsante di
avanzamento del filo (10 di Fig1) tenere la
torcia lontana dagli occhi: il filo uscendo
potrebbe ferirvi gravemente! 
Attenzione: il rullino trainafilo quando è in
movimento potrebbe schiacciare le dita.   

Periodicamente verificare lo stato del rullino
trainafilo e sostituirlo quando è usurato; la
mancata sostituzione potrà compromettere la
corretta alimentazione del filo. 
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Solo per saldatura MIG con gas: Nel caso si

intenda procedere alla saldatura MMA o Mig

senza gas, saltare completamente questo

paragrafo.

Facendo riferimento a Figura 7 seguire

con attenzione la seguente procedura: 

1. Collegare il regolatore di pressione (2) alla

bombola (3).  Stringere il dado (6) di

collegamento del regolatore (2) alla bombola

(3). Prestare la massima attenzione a non

stringere troppo; un’eccessiva forza di

serraggio può danneggiare la valvola (1)

della bombola.  

2. Connettere il tubo del gas (4) al regolatore

(2) assicurandolo con una fascetta

stringitubo (5) (in alternativa dotare la

bombola e tubo di attacchi rapidi). 

3. Collegare l’altra estremità del tubo

all’apposita connessione (6) posta sul lato

posteriore della saldatrice (23 di fig 2) e

assicurandola con una fascetta stringitubo.

4. Connettere il tubo del gas della torcia

all’apposito connettore (7) posto sul frontale

della saldatrice (33 di fig 1), avvitandolo in

senso orario. Non stringete troppo!

5. Aprire la valvola (1) della bombola (3).

Premere il pulsante della torcia e verificare

che il flusso del gas avvenga correttamente.

Attenzione: Le bombole contengono gas a

pressione elevata; maneggiarle con cura. Un

trattamento improprio può determinare gravi

incidenti. Non sovrapporre le bombole e non

esporle a calore eccessivo, a fiamme o a

scintille. Non picchiare tra di loro le bombole.

Contattare il proprio fornitore per maggiori

informazioni riguardo all’uso e alla

manutenzione delle bombole.  

Attenzione: Non usare la bombola se si

vedono perdite d’olio, grasso o parti

danneggiate: in questo caso, informare

immediatamente il fornitore.  

4

3

2

1

6

2

5 1

3

5

Fig.6

7. COLLEGAMENTO DELLA BOMBOLA E DEL REGOLATORE DEL GAS 
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8. MODALITA’ DI SALDATURA

8.1 Saldatura MIG Manuale
La scelta di questa modalità di saldatura si
effettua portando il selettore 5 di fig 1 in
posizione MIG MAN.
N.B.: Queste indicazioni sono solo per
riferimento e sono applicabili per spessori del
materiale da saldare fino a circa 4mm.
Materiali, spessore del filo, connessione,
posizione e gas di saldatura determinano la
regolazione

Per effettuare la saldatura in modalità MIG
manuale occorre seguire i seguenti passi:
1. Impostare la corrente di saldatura in
funzione dello spessore del pezzo da saldare
e del diametro del filo utilizzato, tramite il
potenziometro 8 di figura 1 (Step 1 di Fig7).
Il display 1 di Figura 1 mostra il valore di
corrente impostato. 

2. In funzione del diametro del filo

impostarne la velocità di avanzamento

tramite il potenziometro 7 di Fig1: muovendo

il potenziometro il display 1 mostrerà per

circa 2 secondi la velocità impostata. (Step 3

di Fig.7) 

3. A secondo del materiale utilizzato regolare

l’induttanza elettronica: potenziometro 6 di

Fig1 (Step 4 di Fig.7)

4. Collegare il morsetto di massa al pezzo da

saldare 

5. Iniziare a saldare mantenendo la

lunghezza dell’arco elettrico tra 5 e 10 mm.

6. Eventualmente ritoccare la velocità del filo

(potenziometro 7 di Fig1). 

Per ottenere il miglior risultato di saldatura

regolare il potenziometro 9 fino a quando si

sentirà un ronzio forte e regolare (simile a

quello dell’olio quando frigge).  

Si raccomanda di fare una prova di saldatura

su un foglio metallico ben pulito da patine,

ruggine o vernice.   

Per ottenere i risultati migliori si
raccomanda anche di seguire i seguenti
consigli: 
1. Inclinare la torcia di circa 45° rispetto al
pezzo da saldare. Mantenere l’ugello del gas
(Fig 4A) a circa 6 mm dal pezzo da saldare.
2. Muovere la torcia con continuità.   
3. Effettuare la saldatura con un piccolo
movimento a zig-zag in modo da regolare la
dimensione del cordone di saldatura al
valore voluto. 
4. Evitare di saldare in presenza di forte
vento. Un vento troppo forte può portare via
il gas dal bagno di saldatura e quindi
determinarne una saldatura porosa.  
5. Mantenere il filo pulito: non usare mai fili
arrugginiti.  
6. Evitare pieghe e spirali sul cavo della
torcia.  
7. Quando si cambia il rocchetto del filo,
pulire il tubetto guidafilo con aria compressa.
8. Rimuovere periodicamente la polvere
dalle bocchette di aspirazione dell’aria
usando aria compressa a bassa pressione.
Dirigere sempre il getto d’aria dall’interno
della macchina verso l’esterno in modo da
evitare di spingere sporcizia all’interno della
saldatrice.  

Step 1: Selezione della corrente

Convertire lo spessore del
materiale da saldare in
Ampere (A) secondo la
seguente proporzione

0.025mm = 1A
p.es. 3mm = 125A

Step 2: Selezione del diametro del filo

Ampere (Min-Max) Diametro del filo

40-90 A 0,6mm

60-140A 0,8mm

80-160A 1mm

100-200A 1,2mm

Materiale Regolazione induttanza elettronica

Materiali ferrosi (SG2 SG3) min    med

acciaio inox (NI-Cr) med

Aluminio (Al)

Rame - Silicio (Cu-SI3)

Rame - Alluminio (CU-Al8)

Step 3: Selezione velocità del filo

DIAMETRO FILO Valore Raccomandato

0,6mm 1 amp ( 90mm/min)

0,8mm 1 amp ( 50mm/min)

1mm 1 amp ( 40mm/min)

1,2mm 1 amp ( 30mm/min)

Velocità Filo

90x120=11m/min

50x120=6m/min

40x120=5m/min

30x120=3,5m/min

Step 4: Selezione dell’induttanza elettronica

med    max

med    max

med    max

Figura 7: Valori di riferimento di corrente, diametro del

filo, velocità del filo e induttanza elettronica
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8.2 SALDATURA MIG SINERGICA
La saldatura MIG sinergica con gas permette
di adeguare automaticamente l’impostazione
della macchina a differenti materiali e a
differenti spessori da saldare.  Rispetto alla
saldatura manuale presenta un menù di
programmi preimpostati in grado di
soddisfare praticamente tutte le situazioni
che si possono presentare. Si noti che, come
verrà meglio chiarito nel seguito, è
comunque disponibile una certa libertà di
variazioni dei parametri impostati in
automatico.
La scelta di questa modalità di saldatura si
effettua portando il selettore 5 di fig 1 in una
delle posizioni SYNERGIC.

Per effettuare la saldatura in modalità MIG
sinergica occorre seguire i seguenti passi:  

1- In funzione del materiale da saldare
scegliere tramite il selettore 5 di figura1 uno
dei seguenti programmi: 
• Al-Mg 0.8: è il programma più indicato per
la saldatura con alluminio al magnesio
avente
diametro 0,8mm. 
Il range degli spessori saldabili va da 0,8mm
a 4mm 
• Al-Mg 5 1.0: è il programma più indicato
per la saldatura con alluminio al magnesio
avente diametro 1mm.  Il range degli
spessori saldabili va da 0,9mm a 5mm 
• Al-Si 12 1.0: è il programma più indicato
per la saldatura con alluminio al silicio avente
diametro 1mm.  Il range degli spessori
saldabili va da 0,8mm a 5mm (con questo
tipo di filo è consigliato l’uso della pistola
Spoon)
• SS 0.8: è il programma più adatto per la
saldatura con acciaio Inox (Ni-Cr) avente
diametro 0,8mm.  Il range degli spessori
saldabili va da 0,8mm a 3mm 
• SG2 0.8: è il programma più adatto per la
saldatura con SG2 o SG3 aventi diametro
0,8mm.  Il range degli spessori saldabili va
da 0,8mm a 3,2mm 
• Cu-Si 3 0.8: è il programma più adatto per
la saldatura con Cu-Si3 avente diametro
0,8mm. Questo materiale è adatto alla
saldobrasatura specialmente di lamiere
zincate per uso automobilistico.  Il range
degli spessori saldabili va da 0,8mm a 4mm 

2- Impostare tramite il potenziometro 8 di fig
1 lo spessore del pezzo da saldare: il display
1 di fig1 visualizzerà per alcuni secondi lo
spessore impostato (mm) 
3- Posizionare i potenziometri 6 e 7 a metà corsa. 
4- Collegare il morsetto di massa al pezzo da
saldare 
5- Iniziare a saldare mantenendo la
lunghezza dell’arco tra 5 e 10mm 

Normalmente in questo modo si ottiene una
qualità di saldatura più che soddisfacente; è
comunque possibile affinarne ulteriormente
il risultato procedendo nei passi successivi:

6- Se durante la saldatura si nota un
eccessivo accorciamento dell’arco ruotare il
potenziometro 7 di fig1 in senso antiorario in
modo da rallentare la velocità di erogazione
del filo e quindi fornire meno materiale al
bagno di saldatura. Se viceversa vi è un
eccessivo allungamento dell’arco ruotare il
potenziometro in senso orario. 

7- Se durante la saldatura si noti
un’eccessiva generazione di spruzzi di
materiale incandescente occorre aumentare
il valore dell’induttanza elettronica ruotando
in senso orario il potenziometro 6 di figura 1.  
Se invece si notano delle difficoltà a
sostenere l’arco diminuire il valore
dell’induttanza ruotando il medesimo
potenziometro in senso antiorario.  

8.3 SALDATURA MMA
8.3.1 Descrizione
La saldatura ad arco elettrico con elettrodo
rivestito MMA (Metal Manual Arc) o SMAW
(Shilded Metal Arc Welding) è un
procedimento di saldatura manuale che
sfrutta il calore generato da un arco elettrico
che scocca tra un elettrodo fusibile rivestito
ed i pezzi da saldare. Questo procedimento
viene molto comunemente usato in saldatura
per la sua versatilità; infatti consente di
realizzare giunti in qualunque posizione, in
officina, all' aperto, in zone ristrette o di
difficile accesso. Inoltre è disponibile sul
mercato una vasta gamma di elettrodi atta a
soddisfare le più svariate esigenze.
L’innesco dell’arco avviene avvicinando
l’elettrodo al pezzo da saldare.  Il
potenziometro 8 di Figura 1 permette di
regolare la corrente di saldatura (pezzi da
saldare di spessore più elevato, richiedono
correnti maggiori).
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8.3.2 Funzioni attive durante la saldatura MMA
Durante la saldatura sono attive le seguenti
funzioni:  
Arc Force: Ogni qual volta l'arco tende ad
interrompersi il controllo a microprocessore
della saldatrice provvede ad incrementare
automaticamente la corrente di saldatura,
così da ripristinare l’arco corretto e da
mantenerlo sempre correttamente innescato.
Hot Start: Al momento in cui l’elettrodo
tocca il pezzo da saldare si ha l’innesco
dell’arco. Allo scopo di favorirne la corretta
accensione il controllo a microprocessore
della saldatrice provvede ad incrementare
per circa un secondo il valore della corrente
di saldatura. In questo modo si garantisce
un innesco rapido e sicuro.
Antisticking: E’ una funzione che riduce ad
un valore minimo la corrente in uscita se
l’operatore sbaglia e incolla l’elettrodo al
pezzo, questo permette di togliere
l’elettrodo dalla pinza senza causare
sfiammate che la possano danneggiare.

8.3.3 Processo di saldatura MMA

Fig 8 Correnti di saldatura in funzione del
diametro dell’elettrodo

Per effettuare la saldatura in modalità MMA
occorre eseguire i seguenti passi: 
1- Impostare tramite il potenziometro 8 di Fig
1  la corrente di saldatura in funzione del tipo
di elettrodo e dello spessore del pezzo da
saldare. Il valore di corrente impostato è
visualizzato dal display 1.   I potenziometri 6
e 7 di figura 1 sono inattivi.  A titolo indicativo
in figura 9 sono riportati i valori di corrente
adatti per vari diametri di elettrodi: verificare
comunque sempre se sono riportati valori
differenti sulla confezione degli elettrodi.  
2- Collegare il morsetto di massa al pezzo
da saldare. 
3- Posizionare l’elettrodo nella pinza
portaelettrodo. 
4- Procedere con la saldatura mantenendo
una distanza tra elettrodo e pezzo di 3-4mm.
La saldatura deve essere effettuato con un
piccolo movimento a zig-zag in modo da

regolare lo spessore del cordone di
saldatura al valore voluto. 
5- Per terminare la saldatura interrompere
l’arco allontanando l’elettrodo dal pezzo.

Attenzione: nel caso si utilizzino elettrodi
di tipo “Basico”, prima di riprendere una
saldatura interrotta, è necessario rimuovere
la copertura di protezione in eccesso
picchiettando l’elettrodo su una superficie
metallica (in caso contrario non sarà
possibile innescare nuovamente l’arco di
saldatura).

9. SOSTITUZIONE DELLA GUAINA INTERNA
AL CAVO TORCIA
In caso di sostituzione della guaina guidafilo
seguire con attenzione queste istruzioni:

Diametro (mm) Corrente (A)

1.6 35-50

2.0 40-70

2.5 60-100

3.25 80-140

4.0 120-170

5.0 180-250

• Lato torcia: rimuovere l’ugello gas (A).
• Svitare la punta guidafilo (B).

• Lato connettore (C): svitare il dado di
terminazione (D, E) ed afferrare la fine della
guaina con una pinza ed iniziare ad estrarla (F).

• Completare la sostituzione della guaina riavvi-
tando l’ugello gas (A).

Figura 9: sostituzione della guaina guidafilo

• Completare l’estrazione della guaina (G)

• Inserire la nuova guaina e spingerla fino in fondo (H).
• Riavvitare la punta guidafilo (B) sulla torcia.

A B

C D

E F

G H
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Qui di seguito sono elencati i più comuni problemi che si possono incontrare e le relative soluzioni.

DIFETTO CAUSA SOLUZIONE

Il filo non avanza quando il
rullino trainafilo gira.

Alimentazione del filo a scatti
o intermittente.

Arco spento.

Cordone di saldatura poroso.

Sporco sulla punta guidafilo. Soffiare con aria, sostituire
ugello.

La frizione della bobina è
eccessiva.

Allentare.

Torcia difettosa Controllare guaina guida filo.

Ugello gas difettoso. Sostituire.

Bruciature nell’ugello gas. Sostituire.

Sporco sulla gola del rullino trainafilo Pulire.

Gola del rullino trainafilo
consumata.

Sostituire.

Cattivo contatto tra pinza di
massa e pezzo.

Stringere la pinza

Corto circuito tra ugello di
contatto e ugello guida filo.

Mancanza dello scudo di gas
causato da incrostazioni
nell’ugello gas.

Distanza o inclinazione sba-
gliata della torcia.

Troppo poco gas.

Pezzi umidi

Pulire da incrostazioni

La distanza tra la torcia e il pezzo
da saldare deve essere 5-10mm;
l’inclinazione non meno di 60°
rispetto al pezzo.

Aumentare la quantità

Asciugare con una pistola ad
aria calda o altro mezzo

la macchina è surriscaldata per
un uso eccessivo e la protezione
termica è intervenuta 

La macchina cessa improvvisa-
mente di funzionare dopo un uso
prolungato

Lasciare raffreddare la
macchina per almeno 20-30
minuti.

Tensione di rete al di sotto del
valore minimo accettabile.

La macchina cessa di funzio-
nare e sul display appare la
scritta E.Ln

Verificare se non si sta utilizzando
un cavo di prolunga troppo lungo
e/o di sezione inadeguata.

Errore nell’esecuzione del 
programma

Anomalia Display 
(la macchina non risponde più
ai comandi)

Accendere la macchina man-
tenendo premuto per almeno 4
secondi il pulsante 9 di Fig.1.

Pulire o sostituire ugello di
contatto e ugello guida filo

1 Interruttore di ingresso
2 Scheda di potenza di ingresso e controllo
3 Modulo di potenza
4 Elettrovalvola
5 Motore trainafilo

6 Display
7 Trasformatore ausiliario
8 Ventilatori
9 Sensore di corrente (montato a bordo del
blocco 2)

11. SCHEMA A BLOCCHI

10. RICERCA GUASTI
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Per RAEE s’intendono i rifiuti diApparecchiature Elettriche ed Elettroniche (AEE) incluse di tutti i componenti,i sottoinsiemi
ed i materiali di consumo che sono parte integrante del prodotto nel momento in cui si assume la decisione di disfarsene.
La Legislazione prevede la suddivisione in 2 categorie principali chiamate RAEE PROFESSIONALI o RAEE DOMESTICI.

Per RAEE PROFESSIONALI s’intendono tutti i rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche destinate ad uso pret-
tamente industriale.
Per RAEE DOMESTICO s’intendono tutti i generatori ad alimentazione monofase con corrente di uscita MAX <= 200A
con i loro accessori.

Per lo smaltimento di un RAEE DOMESTICO si avranno 2 possibilita’:
a)Nel caso si decidesse di comprare una nuova apparecchiatura equivalente l’utilizzatore potrà consegnarlo al distribu-
tore il quale dovrà ritirarlo gratuitamente.
b)Dovrà depositarlo nella piazzolaComunale, nel contenitore o apposita area identificata come “RAGGRUPPAMENTO4”.
Per lo smaltimento di un RAEE PROFESSIONALE alla data di redazione del Manuale di istruzioni non essendo ancora
definitiva l’applicazione della Normativa si prega di contattare il distributore e/o Il costruttore per informazioni in merito allo
smaltimento.
ALLADATADELLAREDAZIONEDELPRESENTEMANUALED’ISTRUZIONI QUESTE INFORMAZIONI SONODA
RITENERSI NON DEFINITIVE IN QUANTO SUSCETTIBILI DI POSSIBILI MODIFICHE SECONDO GLI OBBLIGHI
LEGATI AL DECRETO LEGISLATIVO N° 151/2005 CHE OTTEMPERALADIRETTIVA 2002/96/CE.

This product contains electrical or electronic materials.

The presence of these materials may, if not disposed of properly, have potential adverse affects

on the environment. Presence of this label on the product means it must not be disposed of in

normal household waste and must be disposed of separately.

As a consumer you are responsible for ensuring that this product is disposed of properly. If your

supplier offers a disposal facility please use it or alternatively contact your local authority/council

to find out how to properly dispose of this product.

Nur für EU-Länder

Werfen Sie Elektrogeräte nicht in den Hausmüll

Gemäß Europäischer Richtlinie 2002/96/EG über Elektro- und Elektronik-Altgeräte und Umset-

zung in nationales Recht müssen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer

umweltgerechten Wiederverwertung zugeführt werden.

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires!

Conformément à la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux Déchets d’Équipements
Électriques ou Électroniques (DEEE), et à sa transposition dans la législation nationale,
les appareils électriques doivent être collectés à part et être soumis à un recyclage
respectuex de l’environnement.

En tant que propriétaire de l’équipement, vous devriez vous informer sur les systèmes
de collecte approuvés auprès nos représentants locaux.

Appliquer cette Directive Européenne améliorera l’environnement et la santé!
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Данноеизделие содержит электрические и электронные компоненты.

Наличие данных материалов может представлять собой, при ненадлежащей утилизации изделия,
потенциальную угрозу для окружающей среды. Наличие данной маркировки на изделии указывает
на то, что последнее не может быть утилизировано вместе с обычными бытовыми отходами и под-
лежит утилизацииотдельно от других отходов.

В качествепотребителянаваслежитответственность заобеспечениенадлежащейутилизациидан-
ного изделия. Используйте оборудование для утилизации, если таковое предоставляется вашим
поставщиком или, в качестве альтернативы, связывайтесь с вашими органами местного управле-
ния/городскимсоветомдляопределения способанадлежащей утилизацииданного изделия.
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