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Bevezető

Köszönjük, hogy egy iWELD hegesztő vagy plazmavágó gépet választott és használ! 
Célunk, hogy a legkorszerűbb és legmegbízhatóbb eszközökkel támogassuk az Ön 
munkáját, legyen az otthoni barkácsolás, kisipari vagy ipari feladat. Eszközeinket, gé-
peinket  ennek szellemében fejlesztjük és gyártjuk. 
Minden hegesztőgépünk alapja a fejlett inverter technológia melynek  előnye, hogy 
nagymértékben csökken a fő transzformátor tömege és mérete, miközben 30%-kal 
nő a hatékonysága a hagyományos  transzformátoros hegesztőgépekhez képest. 
Az alkalmazott technológia és a minőségi alkatrészek felhasználása eredményekép-
pen, hegesztő és plazmavágó gépeinket stabil működés, meggyőző teljesítmény, 
energia-hatékony és környezetkímélő működés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés- 
hegesztést támogató funkciók aktiválásával, folyamatosan segít a hegesztés vagy 
vágás optimális karakterének megtartásában. 
Kérjük, hogy a gép használata előtt fi gyelmesen olvassa el és alkalmazza a használati 
útmutatóban leírtakat. A használati útmutató ismerteti a hegesztés-vágás közben 
előforduló veszélyforrásokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcióit, valamint 
támogatást nyújt a kezeléshez és beállításhoz, de a hegesztés-vágás teljes körű szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintőlegesen tartalmazza. Amennyiben az útmutató 
nem nyújt Önnek elegendő információt, kérjük bővebb információért keresse fel a 
termék forgalmazóját. 
Meghibásodás esetén vagy egyéb jótállással vagy szavatossággal kapcsolatos igény 
esetén kérjük vegye fi gyelembe az „Általános garanciális feltételek a jótállási és sza-
vatossági igények esetén” című mellékletben megfogalmazottakat. 
A használati útmutató és a kapcsolódó dokumentumok elérhetőek weboldalunkon is 
a termék adatlapján. 

Jó munkát kívánunk! 

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc út 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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Introduzione

Grazie per aver acquistato il nostro prodotto
1. La garanzia per tutti le componenti è di 1 Anno, escluse le parti di consumo e
ricambio.
2. Il cliente non è in alcun modo autorizzato ad intervenire o sostituire componenti,
causa la cessazione di responsabilità da parte del produttore.
I nostri inverter sono fabbricati con le più avanzate tecnologie. L’inverter, per pri-
ma cosa stabilizza la frequenza di lavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato 
fattore di potenza IGBT (fi no a 15 KHz),dopo di che la rettifi ca nuovamente, ed utilizza 
PWM per erogare corrente DC ad elevata potenza. Così riducendo notevolmente il 
peso e il volume del trasformatore di rete. In questo modo l’effi cienza è aumentata 
del 30%.
Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior effi cienza ed una riduzione della rumorosità.
La tecnologia IGBT è considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
tura.
Le caratteristiche della serie di saldatrici iWELD sono: funzioni perfette per 
soddisfare tutti i tipi di necessità di saldatura, Luoghi che richiedono saldature di 
alta qualità, ad es. Pipes, Boiler, Pressure Vessel, etc…

Grazie per aver scelto i nostri prodotti, e per trasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fi ne di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

IWELD Kft.
2314 Halásztelek
II. Rákóczi Ferenc út 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu
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FIGYELEM!
A hegesztés és vágás veszélyes üzem! Ha nem körültekintően dolgoznak könnyen bal-
esetet, sérülést okozhat a kezelőnek illetve a környezetében tartózkodóknak. Ezért a 
műveleteket csakis a biztonsági intézkedések szigorú betartásával végezzék! Olvassa el 
fi gyelmesen jelen útmutatót a gép beüzemelése és működtetése előtt!

• Hegesztés alatt ne kapcsoljon más üzemmódra,
mert árt a gépnek!

• Használaton kívül csatlakoztassa le a munkakábe-
leket a gépről.

• A főkapcsoló gomb biztosítja a készülék teljes
áramtalanítását.

• A hegesztő tartozékok, kiegészítők sérülésmentesek,
kiváló minőségűek legyenek.

• Csak szakképzett személy használja a készüléket!
Az áramütés végzetes lehet!
• Földeléskábelt – amennyiben szükséges, mert nem

földelt a hálózat - az előírásoknak megfelelően
csatlakoztassa!

• Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezető részhez
a hegesztő körben, mint elektróda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezelő viseljen száraz védő-
kesztyűt !

Kerülje a füst vagy gázok belégzését!
• Hegesztéskor keletkezett füst és gázok ártalmasak

az egészségre.
• Munkaterület legyen jól szellőztetett!
Az ív fénykibocsátása	árt	a	szemnek	és	bőrnek!
• Hegesztés alatt viseljen hegesztő pajzsot, 

védőszemüveget és védőöltözetet a fény és a
hősugárzás ellen!

• A munkaterületen vagy annak közelében tartózko-
dókat is védeni kell a sugárzásoktól!

TŰZVESZÉLY!
• A hegesztési fröccsenés tüzet okozhat, ezért a gyúl-

ékony anyagot távolítsa el a munkaterületről!
• A tűzoltó készülék jelenléte és a kezelő tűzvédelmi

szakképesítése is szükséges a gép használatához!
Zaj: Árthat a hallásnak!
• Hegesztéskor / vágáskor keletkező zaj árthat a

hallásnak, használjon fülvédőt!
Meghibásodás:
• Tanulmányozza át a kézikönyvet.
• Hívja forgalmazóját további tanácsért.
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ATTENZIONE!
La saldatura è un processo pericoloso. L’operatore e le altre persone presenti 
nell’area di lavoro devono seguire le seguenti regole di sicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

• Lo spegnimento dell’apparecchio durante la fase di lavo-
ro può danneggiare l’impianto.

• Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto
elettrodo dall’impianto.

• Collegare sempre l’impianto ad una rete elettrica protet-
ta e sicura.

• Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.
• L’operatore deve essere qualificato!

Shock elettrico
• Collegare il cavo di messa a terra in accordo con le

normative standard.
• Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti

attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. È
necessario che l’operatore indossi guanti idonei mentre
esegue le operazioni di saldatura.

• L’operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
to da se stesso.

Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio 
possono essere dannosi per la salute

• Evitare di respirare gas e fumi di saldatura.
• Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per 
gli occhi e la pelle.

• Indossare un adeguato casco per saldatura con
fi ltro per radiazioni luminose e abbigliamento
adeguato durante le operazioni di saldatura.

• Occorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altr i nell’area di lavoro.

Pericolo di incendio!
• Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad

incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali infiamma-
bili dall’area di lavoro.

• Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento
• Consultare il manuale (FAQs)
• Consultare il rivenditore di zona

IT
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1. Principali parametri
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1

230V AC±15%, 50/60 Hz

26A/18.6A

0.7

85%

210A@60%  160A@100%

40A-209A

40A-210A

15.6V-22V

15.6V-22V

58V

F

IP21S

0.6-1.0mm

Ø270 mm, 15kg

14kg

580x250x440mm

G
EN

ER
A

L 
Inverter type

Water Cooling System

Digital Display

Number of Programs

M
IG

Synergic Control

Pulse

Double Pulse

Reverse Polarity - FCAW

2T/4T

2ST/4ST

SPOT

Number of Wire Feeder Rolls

D
C

 T
IG LT TIG

Pulse TIG

M
M

A

Arc Force

Adjustable Arc Force

Pulse MMA

Accessories MIG Torch

Optional MIG Torch

Phase number

Rated input Voltage

Max./eff. input Current
MMA

MIG

Power Factor (cos φ)

Efficiency 

Duty	Cycle	(10	min/40	OC)

Welding Current Range
MMA

MIG

Output Voltage 
MMA

MIG

No-Load Voltage

Insulation

Protection Class 

Welding Wire Diameter

Size of Coil

Weight

Dimensions (LxWxH)
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2. DESCRIZIONE GENERALE
La saldatrice POCKETMMIG 235 DP viene utilizzata per la saldatura manuale di acciaio e metalli 
non ferrosi. Consente la saldatura con MMA (elettrodo rivestito), MMA con pulsazioni, TIG Lift, TIG 
Lift con pulsazioni e MIG / MAG La saldatura MIIG / MAG può essere eseguita utilizzando singolo 
e doppio impulso. Il metodo MIG / MAG può essere utilizzato in modalità manuale e sinergica, 
semplificandone il funzionamento e consentendo l'utilizzo della saldatrice da parte di persone 
con meno esperienza e hobbisti. Cambiando la polarità, il dispositivo consente la saldatura MIG / 
MAG utilizzando sia fili animati standard che fili in animati autoprotetti.(No-gas)

Il dispositivo consente di collegare una Spool Gun (SG) con installato un mini trainafilo e una 
bobina di filo nel formato da 1Kg (D100).

Il dispositivo è costruto utilizzando la tecnologia IGBT per la parte di potenza. Questo  consente 
una significativa riduzione del peso e delle dimensioni del generatore e un aumento 
dell'efficienza, riducendo i consumi energetici. 
La saldatrice viene utilizzata in locali chiusi o coperti, non esposti agli agenti atmosferici diretti.

Ciclo di lavoro
Il ciclo di lavoro si basa su un periodo di 10 minuti. Un ciclo di lavoro del 60% significa che è 
necessaria una pausa di 4 minuti dopo 6 minuti di funzionamento. Un ciclo di lavoro del 
100% significa che il dispositivo può funzionare ininterrottamente al valore di 
correnteindicato.

AVVERTIMENTO! Sono state eseguite prove di riscaldamento a temperatura ambiente. Il 
ciclo di lavoro a 20 ° C è stato determinato mediante simulazione.
Livello di sicurezza
IP determina il grado di resistenza del dispositivo alla penetrazione di inquinanti solidi e 
dell'acqua. IP21S significa quindi che il design del dispositivo fornisce protezione contro 
l'ingresso di corpi estranei maggiori di 12,5 mm o l'ingresso di gocce d'acqua verticalmente.

Protezione contro il surriscaldamento
Il modulo IGBT è protetto dal surriscaldamento da una serie di sensori di protezione che 
interrompono l'alimentazione alla saldatrice. Dopo alcuni minuti, il dispositivo si raffredda fino 
a raggiungere una temperatura che gli consente di riaccendersi automaticamente. Non 
scollegare l'alimentazione durante questo periodo, perché la ventola in continuo 
funzionamento raffredda i dissipatori interni del dispositivo per abbassare la temperatura più 
velocemente. Dopo il riavvio, ricordarsi di limitare i parametri di saldatura per il funzionamento 
continuo del dispositivo.
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3. PREPARAZIONE DEL GENERATORE PER SALDARE
Se il dispositivo viene riposto o trasportato a basse temperature, il dispositivo deve essere portato 
a una temperatura superiore allo zero prima di iniziare i lavori.

1. Attacco EURO collegamento torcia mig
2. Connessione comando remoto/ torcia push pull
3. Connessione positivo (+)
4. Spina di cambio polarità
5. Connessione negativo (-)
6. Interruttore accensione
7. Ventola di raffreddamento
8. Collegamento gas di protezione
9. Messa a terra
10. Cavo alimentazione
11. Selettore torcia mig/ torcia push pull
12. Traina filo
13. Aspo porta bobina
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3.1 Collegamento cavi saldatura
3.1.1 Collegamento per saldatura MMA

I terminali dei cavi di saldatura (cavo massa e pinza porta elettrodo) vanno collegati alle prese 
3 e 5 sul pannello frontale. La polarità del collegamento del cavo di saldatura dipende dal tipo 
di elettrodo utilizzato ed è indicata sulla confezione dell’elettrodo (negativo DCEN o positivo 
DCEP). Il cavo di massa va collegato saldamente al pezzo da saldare. Collegare la spina del 
dispositivo a una presa a muro 230V 50Hz.

DCEN DCEP
3.1.2 Collegamento per saldatura TIG

Per saldare in modalità TIG si rende necessario l’utilizzo di una apposita torcia di saldatura. La 
torcia viene collegata alla presa negativa (-) 5 e il tubo del gas direttamente al riduttore di 
pressione sulla bombola. Il cavo massa viene collegato alla presa positiva (+) 3 e saldamente il 
morsetto viene fissato al pezzo. Collegare la spina del dispositivo a una presa a muro 230V 50Hz.

7
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3.1.3 Collegamento per saldatura MIG e brasatura

3.1.3.1 Saldatura e brasatura con gas di protezione

La torcia MIG viene collegata all’attacco euro (1). Il tubo di alimentazione gas di protezione 
va collegato al porta gomma (8) sul pannello posteriore del generatore. Collegare la spina di 
cambio di polarità (4) al presa positiva + (3). Collegare il cavo massa alla presa negativa – (5) e 
al pezzo attraverso la pinza di massa. Collegare la spina del dispositivo a una presa a muro 230V 
50Hz.

3.1.3.2	 Saldatura	con	filo	animato	auto	protetto(no	gas)

La torcia MIG viene collegata all’attacco euro (1). . Collegare la spina di cambio di polarità 
(4) al presa positiva negativa – (5). Collegare il cavo massa alla presa negativa + (3) e al pezzo 
attraverso la pinza di massa. Collegare la spina del dispositivo a una presa a muro 230V 50Hz.

98



HU
IT

3.1.3.3	Saldatura	con	torcia	Push	pull	(opzionale)

La torcia MIG viene collegata all’attacco euro (1). Il tubo di alimentazione gas di protezione 
va collegato al porta gomma (8) sul pannello posteriore del generatore. Collegare la spina di 
cambio di polarità (4) al presa positiva + (3). Collegare il cavo massa alla presa negativa – (5) 
e al pezzo attraverso la pinza di massa. Collegare la spina del dispositivo a una presa a muro 
230V 50Hz Spostare il selettore (11), che si trova dentro l’alloggio traino,sulla posizione „spool 
gun”

3.2 Collegamento gas di protezione

1. Assiscurare la bombola contro cadute accidentali.
2. Svitare momentaneamente la valvola della bombola per rimuovere eventuali impurità.
3. Montare il regolatore di pressione sulla bombola
4. Collegare il regolatore con un tubo del gas (8) sul retro della saldatrice.
5. Aprire la valvola della bombola

3.3 Collegamento alla rete
1. Il dispositivo deve essere utilizzato solo in un sistema di alimentazione  monofase con punto

zero collegato a terra.
2. Il raddrizzatore dell’ inverter MIG 200 PULSE è adattato per cooperare con una rete 230V50 Hz

protetta con fusibili da 25 A con ritardo. L’alimentazione deve essere stabile, senza cadute di
tensione.

3. Il dispositivo è dotato di cavo di alimentazione e spina. Prima di collegare l’alimentatore,
assicurarsi che l’interruttore di alimentazione (6) sia in posizione OFF.

3.4 Inserimento	della	bobina	del	filo

1. Aprire il coperchio laterale dell’alloggiamento.
2. Accertarsi che i rulli traino siano adatti al tipo e al diametro del filo. Se necessario, installare il

rullo corretto. Per i fili di acciaio, si devono usare rullini con scanalature a V e per i fili di allumi-
nio con scanalature a U.

3. Inserire la bobina del filo sull’aspo porta bobina.
4. Assicurare la bobina contro la caduta.
5. Rilasciare i rulli di alimentazione.
6. Tagliare  l’estremità del filo.
7. Inserire il filo attraverso il rullo di alimentazione nel supporto.
8. Premere il filo nelle scanalature del rullo traina filo
9. Svitare la punta guidafilo, inserire il capo del filo all’interno della torcia, chiudere il gruppo

traino e, attraverso il pulsante di alimentazione (B9, far scorrere il filo fino all’estremità della
torcia

10. Dopo che il filo appare all’estremità della torcia, rilasciare il pulsante e avvitare la punta
guidafilo.

11. Regolare la pressione del rullo di alimentazione ruotando la manopola di pressione. Una pres-
sione troppo bassa farà scivolare il rullo di trascinamento, una pressione eccessiva aumen-
terà la resistenza di alimentazione, con conseguente deformazione del filo e danni all’alimen-
tatore.

3.5 Preparazione della torcia MIG per il lavoro

A seconda del tipo di materiale da saldare e del diametro del filo, inserire la punta guidafilo del 
diametro corretto e l’inserto guidafilo nella torcia MIG.

3.5.1	Avanzamento	rapido	del	filo

Il dispositivo ha una funzione di avanzamento rapido del filo. La pressione del pulsante (B) provo-
ca un rapido avanzamento del filo, consentendo un facile inserimento nel supporto

9
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4. FUNZIONAMENTO
4.1 Pannello frontale

A – display

Il display mostra i nomi e i valori dei parametri, i numeri delle serie di impostazioni salvate in me-
moria e i codici di errore.

BU La tensione (lunghezza dell’arco) della corrente di base. Solo per il meto-
do D-PULSE MIG. Intervallo di regolazione: -50-50%.

Burn Bruciatura del filo - il tempo per cui l’alimentazione del filo continua dopo 
lo spegnimento dell’arco.

Cur Intervallo di regolazione: -50 - 50% delle impostazioni di fabbrica.

Duty Durata dell’impulso - durata dell’impulso, consente di regolare la profon-
dità di penetrazione. L’aumento della larghezza aumenta la profondità di 
penetrazione, la riduzione limita la quantità di calore introdotta nel mate-
riale.Valori di larghezza dell’impulso più bassi dovrebbero essere usati per 
correnti più elevate. Una larghezza di impulso maggiore dovrebbe essere 
utilizzata per piccole correnti, ad esempio una larghezza superiore al 50% 
dovrebbe essere utilizzata per correnti inferiori a 100A. Solo per i metodi 
D-PULSE MIG, PULSE TIG e PULSE MMA. Intervallo di regolazione: PULSE TIG, 
PULSE MMA: 5 - 95%; D-PULSE MIG: 20 - 80%.

EndI Corrente finale (riempimento del cratere) Solo per il metodo MIG / MAG 
nelle modalità S2T e S4T. L’intervallo di regolazione dipende dal tipo di 
materiale saldato e dal diametro del filo.

Endt La durata della corrente finale (riempimento del cratere). Solo per il meto-
do MIG in modalità S2T Intervallo di regolazione: 0-50 s
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EndU La tensione (lunghezza dell’arco) della corrente finale (riempimento del cratere). 
Solo per il metodo MIG nelle modalità S2T e S4T. Intervallo di regolazione: -50 - 50%

FORC Funzione ARC FORCE. Solo per i metodi MMA e PULSE MMA. Intervallo di regolazio-
ne: 0 - 100%.

Freq Frequenza degli impulsi. Solo per i metodi D-PULSE MIG, PULSE TIG e PULSE MMA. 
Campo di regolazione: PULSE TIG, PULSE MMA: 0,1 - 99 Hz; D-PULSE MIG: 0,5 - 5 Hz

HotI Funzione HOT START (MMA) / corrente di avviamento (MIG / MAG) MMA: Funzione 
HOT START Il parametro HotI viene utilizzato per regolare la corrente d’innesco rispet-
to la  corrente di saldatura. L’intervallo di regolazione dipende dal tipo di materiale 
saldato e dal diametro del filo. MIG / MAG: Corrente di avviamento. Solo nelle 
modalità S2T e S4T. L’intervallo di regolazione dipende dal metodo di saldatura, dal 
tipo di materiale saldato e dal diametro del filo.

Hott Durata della funzione HOT START (MMA) / tempo corrente iniziale (MIG / MAG) 
MMA: Durata della funzione HOT START. Intervallo di regolazione: 0 - 99 ms. MIG / 
MAG: Durata corrente iniziale. Solo in modalità S2T. Intervallo di regolazione: 0-50 s

HotU Tensione iniziale (lunghezza dell’arco). Solo per il metodo MIG / MAG nelle modalità 
S2T e S4T. Intervallo di regolazione: -50-50%.

IND Induttanza: la sua regolazione consente di ottimizzare le caratteristiche dell’arco in 
base allo spessore del pezzo, nonché al metodo e alle condizioni di saldatura. Solo 
per il metodo MIG / MAG. Intervallo di regolazione: -99 - 50%.

Ip-p Corrente di picco.
Solo per D-PULSE MIG, PULSE TIG e PULSE MMA Gamma di regolazione: MIG / MAG 
5 - 50%, PULSE TIG 1 - 500%, PULSE MMA 1 - 50%. 

Load Numero del set di parametri da caricare.
Post Post-flusso di gas - il momento in cui il flusso di gas di protezione continua dopo 

l’estinzione dell’arco. Solo per il metodo MIG / MAG. Intervallo di regolazione: 0,1 - 
50 s.

Preg Pre-flusso di gas - tempo durante il quale il gas di protezione scorre prima che l’arco 
si accenda. Solo per il metodo MIG / MAG. Campo di regolazione: 0 - 10 s.

PU Tensione (lunghezza dell’arco) della corrente di picco. Solo per il metodo D-PULSE 
MIG. Intervallo di regolazione: -50-50%.

Save Numero del set di parametri da salvare
Slop CC Caratteristiche dell’arco - modalità di potenza costante. Utilizzato durante la salda-

tura con elettrodi cellulosici Solo per il metodo MMA 
Slop CP Caratteristiche dell’arco - modalità di potenza costante. Utilizzato durante la salda-

tura con elettrodi cellulosici Solo per il metodo MMA 
Sptt Durata della saldatura a punti. Solo per il metodo MIG / MAG in modalità di salda-

tura a punti SPOT e CPOT. Intervallo di regolazione: 0,1 - 9,9 s.
StFd Velocità di avanzamento del filo prima dell’accensione dell’arco. Campo di rego-

lazione: 1 - 15 mt/min
Stop Tempo di pausa tra cordoni di saldatura. Solo per il metodo MIG / MAG in modalità 

di saldatura a punti CPOT continua Intervallo di regolazione: 0,1 - 25,5 s

11



IT

Tick Spessore del materiale saldato. Solo per il metodo MIG / MAG nelle modalità SYN 
MIG. PULSE e D-PULSE. L’intervallo di regolazione dipende dal tipo di materiale 
saldato e dal diametro del filo.

VRD Funzione VRD: riduce la tensione  a vuoto. Solo per il metodo MMA. Gamma di 
regolazione - On (On) / Off (Off).

B	–	Pulsante	di	avanzamento	rapido	del	filo

La pressione del pulsante fa scorrere rapidamente il filo nella torcia. Può essere utilizzato quando 
si installa una bobina di filo per inserirlo rapidamente nella pistola di saldatura.

C -	Prova	gas		/	modifica	del	modo	di	visualizzazione	dei	parametri	MIG	/	MAG

Il pulsante è attivo solo durante la saldatura MIG.MAG Se si tiene premuto il pulsante, il gas di 
protezione fuoriesce, rilasciandolo si interrompe il flusso di gas. In modalità sinergica, premendo 
brevemente il pulsante si passerà alla regolazione della corrente e alla correzione della tensione 
di saldatura e il display mostrerà la corrente di saldatura (a destra) e le informazioni su correzio-
ne percentuale della tensione di saldatura rispetto alle impostazioni sinergiche di fabbrica.

D – Pulsante selezione funzioni pulsante torcia

Il pulsante è attivo solo nel metodo MIG / MAG. Consente di selezionare la modalità di controllo 
della sorgente. La scelta della modalità corretta è indicata dall’accensione del led relativo.

 2T

La pressione del pulsante torcia per saldatura farà fluire il gas, quindi si ha l’innesco dell’arco. 
Dopo aver rilasciato il pulsante, l’arco si spegne e il gas fuoriesce. 
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4T

Premendo e rilasciando il pulsante della pistola per saldatura, il gas fluirà e quindi l’arco inizierà 
la saldatura. Dopo aver premuto e rilasciato di nuovo il pulsante, l’arco si spegne e il gas fuorie-
sce.

S2T

La pressione del pulsante della pistola per saldatura provoca il flusso di pre-gas, quindi l’accen-
sione dell’arco e la saldatura iniziano con la corrente „HotI”. Trascorso il tempo „HOTt”, la cor-
rente di saldatura cambierà al valore impostato. Rilasciando il pulsante della torcia, la corrente 
di saldatura cambierà in „EndI” e dopo il tempo di chiusura, l’arco si spegnerà e il gas fluirà per il 
tempo impostato di post gas.

S4T

La pressione del pulsante della pistola per saldatura provoca il flusso di pre-gas, quindi l’accen-
sione dell’arco e la saldatura iniziano con la corrente „HotI”. Rilasciando il pulsante si cambia la 
corrente di saldatura sul valore impostato. Premendo nuovamente il pulsante torcia, la corrente 
di saldatura cambierà in” EndI” e quando il pulsante verrà rilasciato, l’arco si spegnerà e il gas 
fluirà per i l tempo impostato  di  post gas. 
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SPOT

Saldatura a punti. Premendo il pulsante della torcia, il gas fuoriesce e l’arco si accende. Dopo 
che è trascorso il tempo „Sppt”, l’arco si spegne e il gas fuoriesce. Un rilascio anticipato del 
pulsante torcia fa terminare la saldatura e attiva il post gas.

C-SPOT

Saldatura a punti continua. Premendo il pulsante torcia, il gas fuoriesce e l’arco si accende. Allo 
scadere del tempo „Sptt”, l’arco si spegne. Dopo che è trascorso il tempo di arresto, l’arco si 
accenderà di nuovo e il ciclo continuerà fino a quando il pulsante torcia non viene rilasciato, 
quindi l’arco si spegnerà e il gas fluirà per il tempo impostato.

E – Pulsante di selezione del materiale da saldare

AV

Il pulsante è attivo solo durante la saldatura MIG / MAG nelle modalità SYN MIG, PULSE e D-PUL-
SE... Utilizzato per selezionare il materiale saldato. La scelta della modalità corretta è conferma-
ta dall’accensione del led relativo.
In modalità SYN MIG tutti i tipi di materiale sono disponibili;  in modalità PULSE e D-PULSE il mae-
triae Fe Co2 non è disponibile.

● Fe	CO2- Acciaio al carbonio sotto protezione di  CO2 

● AlMg5 - Alluminio e  sue leghe sotto protezione di argon
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● Fe Mix - Acciaio al carbonio sotto protezione di miscela di Ar/Co2.
Miscela raccomandata 82% Argon, 18%  CO2.

● -AlSi5 -saldatura di leghe di silicio in argon.

● CrNi - saldatura di acciai inossidabili in uno schermo di miscela Ar / CO2.
Il rapporto di miscelazione consigliato è 98% Ar,  2% CO2.

● Brasatura CuSi3 -MIG in argon puro.

Le manopole (L-sinistra) e (P-destra) vengono utilizzate per regolare i parametri di saldatura. 
Ruotando le manopole verso sinistra diminuisce e ruotando verso destra aumenta il valore del 
parametro. Premendo la manopola (P) si salva il parametro attualmente impostato e si passa al 
parametro o al gruppo di parametri successivo. Il parametro o gruppo di parametri attualmente 
impostato è indicato dall’accensione del LED corrispondente sulla tabella dei parametri. Nel 
caso di un gruppo di parametri, premendo il pulsante (L) si commuta tra i singoli parametri nel 
gruppo. Con la manopola (P) è possibile regolare la maggior parte dei parametri, con la mano-
pola (L) è possibile regolare la corrente di saldatura solo durante la saldatura con il metodo MIG 
SPL o la correzione della tensione durante la saldatura con i metodi MIG mediante impostazioni 
sinergiche.

H – Pulsante di selezione del metodo di saldatura

AV
Il pulsante viene utilizzato per selezionare il metodo di saldatura. La scelta della modalità corret-
ta è confermata dall’accensione del led relativo

● MIG SYN  -Saldatura MIG / MAG mediante impostazioni sinergiche. Il dispositivo seleziona i pa-
rametri di saldatura in base al tipo e allo spessore del materiale selezionato. Questi parametri
possono essere modificati dall’utente.

● MIG P-  Saldatura MIG / MAG con impulso. Questa è una forma avanzata di saldatura che
utilizza la migliore forma di trasferimento del materiale  fuso sul materiale saldato. Riduce signi-
ficativamente la formazione di proiezioni. Minor apporto termico sul pezzo da saldare. Questo
metodo utilizza impostazioni sinergiche.
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● MIG DP - Saldatura MIG / MAG con doppio impulso. Questo è il metodo di saldatura più
avanzato in cui gli impulsi di corrente si verificano in due gamme. Combina i vantaggi della
saldatura con un singolo impulso e consente anche di ottenere un’estetica molto elevata del
cordone di saldatura. Il cosiddetto effetto buccia. La saldatura con questo metodo è molto
efficiente, provoca piccole deformazioni e allo stesso tempo consente di ottenere un aspetto
di saldatura perfetto. Questo metodo utilizza impostazioni sinergiche.

● MIG - Saldatura MIG con selezione manuale dei parametri

● TIG P - Saldatura TIG lift ( a striscio) con pulsazioni

Ip-p

I

Duty

Freq

I

 

Ip
-p

 

 

Cu
r 
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● TIG-AWI Saldatura TIG lift (a striscio)

● MMA P- iSaldatura MMA con pulsazioni

I

● MMA Saldatura MMA (elettrodo rivestito)

I – Pulsante per selezionare il diametro del filo

Il pulsante è attivo solo durante la saldatura MIG / MAG nelle modalità SYN MIG, PULSE e D-PUL-
SE. Utilizzato per selezionare il diametro del filo. La scelta della modalità corretta è confermata 
dall’accensione del led relativo

J – Pulsante caricamento impostazioni

Il pulsante viene utilizzato per caricare set di parametri precedentemente salvati nella memoria 
del dispositivo. Dopo aver premuto il pulsante, il display mostrerà LOAD e un numero lampeg-
giante del set di parametri da caricare. Il numero impostato può essere modificato ruotando la 
manopola (P). Dopo aver premuto la manopola (P) il display mostrerà LoadData e quello sele-
zionato verrà caricato.. Per uscire dalla modalità di caricamento delle impostazioni e accedere 
alla regolazione dei parametri, premere il pulsante (L).

K – Pulsante Salva impostazioni

Il pulsante viene utilizzato per salvare i parametri attualmente impostati. È possibile salvare 35 
set di parametri. Dopo aver premuto il pulsante, il display mostrerà SALVA e un numero lampeg-
giante del set di parametri in base al quale verranno salvati i parametri correnti. Il numero impo-
stato può essere modificato ruotando la manopola (P). Dopo aver premuto la manopola (P), il 
display mostrerà SaveData e i parametri correnti verranno salvati nella memoria del dispositivo. 

 

Ip
-p
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r 
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5. SETTAGGIO PARAMETRI
5.1 Metodi MMA i PULSE MMA

Dopo aver scelto il metodo MMA o PULSE MMA, i parametri possono essere regolati secondo la 
tabella seguente. La corrente di saldatura può essere regolata dalla manopola di regolazione 
immediatamente dopo l’accensione della macchina o il cambio del metodo di saldatura

MMA MMA P

Arc Striking Hotl Arc Striking Hotl
Hott Hott

Force Force Force Force

Peak Ip-p

Welding
Cur
Slop Welding Cur
VRD VRD

Funzione	VRD
La funzione VRD riduce la tensione a vuoto. Il valore di tensione corretto non viene ripristinato 
fino a poco prima che l’arco colpisca. Ciò riduce al minimo il rischio di scosse elettriche, tuttavia 
in alcuni casi può ostacolare l’accensione dell’arco

Funzione ARC FORCE
La funzione ARC FORCE consente di regolare la dinamica dell’arco di saldatura. L’accorcia-
mento della lunghezza dell’arco è accompagnato da un aumento della corrente di saldatura, 
che stabilizza l’arco. Diminuendo il valore si ottiene un arco morbido e una profondità di pe-
netrazione minore, mentre aumentando il valore si ottiene una penetrazione più profonda e la 
possibilità di una saldatura ad arco corto. Quando la funzione ARC FORCE è impostata su alta, 
è possibile saldare mantenendo l’arcocon lunghezza minima e alta velocità di fusione dell’elet-
trodo

Funzione HOT START
Funziona quando l’arco si accende, aumentando temporaneamente la corrente di saldatura 
al di sopra del valore impostato dal saldatore. HOT START ha lo scopo di impedire all’elettrodo 
di aderire al materiale ed è di grande aiuto durante l’accensione dell’arco. Quando si saldano 
pezzi di piccole dimensioni, si consiglia di disabilitare questa funzione, poiché potrebbe causare 
difetti al pezzo da saldare

5.2  Metodi LIFT TIG e PULSE TIG

Dopo aver scelto il metodo LIFT TIG o PULSE TIG, i parametri possono essere regolati secondo la 
tabella seguente. La corrente di saldatura può essere regolata dalla manopola di regolazione 
immediatamente dopo l’accensione della macchina o il cambio del metodo di saldatura.

TIG TIG P

Welding Cur Peak Ip-p

Serial Number Hz Frekv.

Duty Ratio Duty

Welding Cur
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5.3	 Metodo	SYN	MIG,	PULSE,	D-PULSE	e	SPL	MIG

Durante la saldatura MIG, il dispositivo può funzionare in modalità sinergica (SYN MIG, PULSE, 
D-PULSE) e manuale (SPL MIG). La modalità sinergica consente di selezionare i parametri di 
saldatura per utenti meno esperti. In questa modalità, il dispositivo seleziona automaticamente 
la corrente di saldatura e la velocità di avanzamento del filo, a seconda del tipo di materiale 
da saldare e del diametro del filo dell’elettrodo. È possibile correggere la tensione di saldatura.
La modalità manuale consente all’utente di selezionare la tensione di saldatura e la velocità di 
avanzamento del filo secondo necessità.A seconda della modalità di controllo selezionata e 
del metodo di saldatura, è possibile la regolazione secondo la tabella seguente.

POCKETMIG 220 DP

A - 
B - 
C - 
D - 
E - 
L, P - 
H - 
I - 
J - 
K - 

/

/

/

/

/

/

/

/

/

GORILLA POCKETMIG 225 DP - Welding Guide

AVVERTIMENTO!	In	modalità	SPL	MIG	non	è	possibile	selezionare	il	materiale	da	saldare	o	il	dia-
metro	del	filo.

Correzione	della	tensione	di	saldatura	in	modalità	sinergica

Dopo aver impostato la corrente di saldatura in modalità sinergica, è possibile correggere la 
tensione di saldatura. Dopo aver impostato la corrente di saldatura con la manopola (P), la ten-
sione di saldatura può essere corretta con la manopola (L). Per verificare la variazione percen-
tuale della tensione in relazione al valore impostato secondo il programma sinergico, premere 
il pulsante GAS (C). Ruotando la manopola (L) è possibile un’ulteriore correzione della tensione. 
Per tornare alla visualizzazione della tensione, premere nuovamente il pulsante GAS (C).

Regolamento di induttanza

La regolazione dell’induttanza consente l’ottimizzazione delle caratteristiche dell’arco in base 
allo spessore del pezzo, nonché al metodo e alle condizioni di saldatura. Questa funzione è utile 
durante la saldatura MIG / MAG di elementi sottili, prevenendo il burn-out e durante la saldatura 
a brasatura di elementi zincati.
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La modifica del valore di induttanza riduce anche la quantità di schizzi di saldatura durante la 
saldatura sotto protezione di CO2. Maggiore è il valore di induttanza (+), la quantità di spruzzi 
diminuisce, quando il valore è negativo (-), la quantità di spruzzi aumenta. L’impostazione otti-
male del valore di induttanza dipende da diversi fattori e può differire dalle raccomandazioni 
standard, pertanto dovrebbe essere scelta sperimentalmente durante i test di saldatura.
La regolazione di questo parametro consente anche la saldatura a brasatura di elementi zincati 
sottili (fino a 3 mm) realizzati con fili di rame CuSi3 sotto protezione  di argon puro o in alcuni casi 
miscele Ar / CO2 (82/18)

Larghezza di impulso
La larghezza dell’impulso è la durata dell’impulso, consente di regolare la profondità di pene-
trazione. L’aumento della larghezza aumenta la profondità di penetrazione, la riduzione limita la 
quantità di calore introdotta nel materiale. Valori di larghezza dell’impulso più bassi dovrebbero 
essere usati per correnti più elevate. Una larghezza di impulso maggiore dovrebbe essere utiliz-
zata per piccole correnti, ad esempio una larghezza superiore al 50% dovrebbe essere utilizzata 
per correnti inferiori a 100A. La saldatrice ha programmi sinergici integrati per materiali selezio-
nati, diametri di filo e gas di protezione secondo la tabella seguente:

stuff Mark Type Wire - diameter Shielding gas - 
recommended

Ordinary steel Fe Co2 0.8/1.0 CO2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO2 (82/18)

Aluminum AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon
AlSi5 ER4043 1.0/1.2 Argon

stainless steel E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)
E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)

• Utilizzare argon di alta qualità: consigliato 4.8 e versioni successive Inoltre, a seconda delle
condizioni operative, è possibile impostare il valore di induttanza, che influenza la forma della 
saldatura, la profondità di penetrazione e il numero di schizzi durante la saldatura. Va tenuto 
presente che i parametri di saldatura raccomandati in modalità sinergica si applicano ai ma-
teriali di saldatura tipici del gruppo selezionato e ai gas di protezione raccomandati. Durante la 
saldatura di vari materiali in lega, i parametri operativi potrebbero non essere ottimali e richie-
dere la regolazione delle impostazioni. Per questo motivo, la modalità sinergica non dovrebbe 
essere trattata come una proposta di parametrizzazione universale, ma come base di output 
per una regolazione precisa delle impostazioni.

La funzione manuale SPL MIG, ovvero la selezione manuale dei parametri, è particolarmente 
utile per la saldatura a brasatura. Utilizzando i tre parametri di saldatura, impostare il set ottimale 
per ottenere la saldatura corretta. Quando si selezionano i parametri, selezionare i valori di 
bassa tensione e le alte velocità di avanzamento del filo. Si consiglia di utilizzare l’argon come 
gas di protezione, ma anche l’uso di una miscela di argon e CO2 (82/18) fornisce buoni risultati. 
A causa della forma richiesta della saldatura, l’induttanza deve essere selezionata sperimen-
talmente in base allo spessore e al tipo di materiale da saldare. I leganti a base di rame sono 
spesso usati come materiale aggiuntivo. Si tratta di fili etichettati CuSi3 o SG -CuAl. Si consiglia di 
utilizzare torce di saldatura  non più lunga di 3 m dotata di guaina guidafilo in teflon

6. SALDATURA DELLA LEGA DI ALLUMINIO
In modalità sinergica è possibile scegliere uno dei due programmi per la saldatura dell’alluminio. 
I programmi sono stati selezionati per saldatura con fili ALSi5 tipo ER 4043, principalmente per 
alluminio da fonderia e con fili AlMg5 tipo ER 5356, che è adatto per saldare tutti i tipi di strutture 
e forme. La saldatura dell’alluminio non è un compito semplice, richiede che il saldatore abbia 
esperienza, conoscenza e certe pratiche faciliterà la saldatura di elementi in alluminio. Il disposi
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tivo nel programma sinergico seleziona i parametri di output per il tipo appropriato di materiali e 
tipi di fili. A seconda delle esigenze, tensione appropriata e correzioni di induttanza dovrebbero 
essere fatte per ottenere l’effetto desiderato. Prima di tutto, ci sono alcune cose importanti da 
ricordare che influenzano in modo significativo l’aspetto della saldatura e influire sul corretto 
svolgimento del processo di saldatura. Prima di iniziare i lavori di saldatura su elementi in allumi-
nio, è necessario eseguire le seguenti operazioni:

Dispositivo:
• Assicurarsi che i rulli di alimentazione siano progettati per l’uso con l’alluminio„U” e sono de-

dicati al diametro corretto del filo di saldatura. L’uso di rulli errati causa deformazioni del filo e
problemi di saldatura

• Accertarsi che i rulli di alimentazione non siano troppo stretti. Un’eccessiva tensione del filo
può causare problemi di alimentazione.

• Assicurarsi che la torcia sia dotata di una guaina guida filo  in teflon progettato per l’allumi-
nio. L’uso di elementi in acciaio utilizzati per alimentare il filo di alluminio causerà problemi di
alimentazione.

• Accertarsi che la punta del contatto abbia le dimensioni giuste e sia per il filo di alluminio
• Vale la pena sostituire parte dell’inserto guidafilo nel traina filo  con una versione in teflon, che

migliora l’alimentazione del filo come nella torcia per saldatura.

Posto di lavoro:
• Prestare attenzione alla corretta preparazione del sito di saldatura: la sala deve essere pulita,

ben ventilata e l’umidità deve essere mantenuta bassa. La presenza di polvere di ossido di
ferro  è inaccettabile.

• La stazione di saldatura in alluminio deve essere aspirata con aspirapolvere industriale una
volta al giorno, dopo aver terminato il lavoro.

• Gli indumenti dei saldatori devono essere puliti, i guanti non devono essere sporchi di sostanze
grasse

Preparazione materiale:
• Il pezzo da saldare deve essere pulito e sgrassato appena prima della saldatura,
• Gli elementi in alluminio devono essere sgrassati strofinando con un panno pulito imbevuto di

un agente sgrassante, ad es. acetone (l’alcool non è un buon agente sgrassante, sconsiglia-
mo di usarlo durante la pulizia dell’alluminio).

• Rimuovere i residui di ossido pesante prima della saldatura. Di norma, questo viene fatto ma-
nualmente o meccanicamente con una spazzola di filo d’acciaio. Nel caso in cui il materiale
sia stato fortemente contaminato, potrebbe essere necessario utilizzare una smerigliatrice.

• Quando la superficie è adeguatamente preparata, il processo di saldatura deve essere ese-
guito il più rapidamente possibile.

• Se la parte deve rimanere non saldata per un lungo periodo di tempo, proteggerla con carta
da imballaggio marrone e coprirla con nastro adesivo.

Conservazione	corretta	del	filo	di	saldatura
• Il filo di saldatura in alluminio deve essere conservato in un ambiente pulito e asciutto, preferi-

bilmente nella sua confezione originale.
• Se il filo, che è relativamente freddo, viene introdotto nella stanza in una giornata calda e

umida e aperto immediatamente, è possibile che l’aria umida contamini il filo. Pertanto, quan-
do si ripone il filo in una stanza con aria condizionata, ricordarsi di non disimballare il filo fino a
quando non si riscalda e si adatta alla temperatura ambiente.

• Dopo aver terminato il lavoro, il filo deve essere rimosso dall’alimentatore e fissato in un sac-
chetto di plastica fino al prossimo utilizzo

Per la saldatura di leghe di alluminio, come gas di protezione, utilizzare argon puro di alta quali-
tà, non meno di 4,8 raccomandato. Il flusso di gas deve essere selezionato in base allo spessore 
e alla velocità di saldatura. 
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7. BRASATURA
In modalità sinergica, selezionare CuSi3 per la brasatura. Per la brasatura, la temperatura di 
lavoro è superiore 450 oC. Campi di applicazione: riparazione di parti di carrozzeria zincate, 
nell’edilizia, nel condizionamento ed elettrodomestici.

8. SALDATURA DELL’ACCIAIO INOSSIDABILE
Il programma sinergico nel dispositivo è stato sviluppato per saldare i più popolari acciai 
inossidabili 308LSi e 316LSi e la miscela 98/2 di argon + CO2 utilizzata. I parametri di saldatura di 
altri acciai altamente legati e altre miscele di gas di protezione utilizzate possono richiedere la 
correzione dei parametri di saldatura.

9. INNESCO
9.1 Metodi  MMA

1. Toccare l’elettrodo sul pezzo, strofinare brevemente e sollevarlo leggermente

9.2 Metodi TIG

1. Svitare la valvola sulla torcia TIG in modo che il gas di protezione fuoriesca.
2. Toccare leggermente il pezzo con l’elettrodo, staccare l’elettrodo dal pezzo inclinando la

torcia in modo che l’ugello del gas tocchi il pezzo.
3. Dopo l’accensione dell’arco, raddrizzare la torcia e iniziare la saldatura.

9.3	 Methods	for	MIG/MAGr

1. Avvicinare la torcia ai pezzi in modo che la distanza tra l’ugello e i pezzi sia di ca. 10 mm.
2. Premere il pulsante torcia e iniziare la saldatura.

10. TABELLA	DEI	PARAMETRI	CONSIGLIATI
10.1	 Valori	MMA

The diameter of 
the electrode

2,5 3,2 4,0 5,0

Welding current 70 – 100A 110 – 140A 170 – 220A 230 – 280A

10.2	 AWI	hegesztés

Thickness (mm) Electrode diam-
eter (mm)

Wire diameter
(mm)

Welding current 
(A)

Shielding gas 
flow (l / min)

0,8 1,0 1,0 35 – 45 4 – 6

1,0 1,6 1,6 40 – 70 5 – 8

1,5 1,6 1,6 50 – 85 6 – 8

2,0 2,0 – 2,4 2,0 80 – 130 8 – 10

3,0 2,4 – 3,2 2,4 120 - 150 10 – 12
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10.3	 Valori	MIG

Sheet 
thickness 

(mm)

Wire 
diameter 

(mm)

Interval 
(mm)

Welding 
current

(A)

Welding 
voltage

(V)

Welding 
speed  

(cm/min)

Free 
electrode 

outlet 
(mm)

Gas flow  
(l/min)

Butt weld
Low weld-
ing speed

0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 6 10
1.0 0.8,0.9 0 60~85 17~17.5 50~60 6-8 10~15
1.2 0.8,0.9 0 60~90 16~16.5 50~60 6-8 10~15
1.6 0.8,0.9 0 65~105 17~18 45~50 6-8 10~15
2.0 1.0,1.2 0~0.5 80~120 18~19 45~50 6-8 10~15
2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 80~130 19~19.5 45~50 6-8 10~15
3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 90~150 20~21 45~50 6-8 10~15
4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 120~180 22~23 45~50 8-16 15

1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16 15~20
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16 15~20

Sheet thick-
ness (mm)

Wire diame-
ter (mm)

Welding 
current

(A)

Welding 
voltage

(V)

Welding 
speed  

(cm/min)

Free elec-
trode outlet 

(mm)

Gas flow  
(l/min)

Fillet weld 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 6
2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 6-9
3.2 1.0,1.2 90~160 20~22 35~45 10~15 8-10
4.5 1.0,1.2 120~180 21~23 30~40 10~15 8-12

Diametro filo Diametro punta guidafilo Guaina guidafilo
0,8 0,8 Blue
1,0 1,0 Blue / red
1,2 1,2 Red
1,6 1,6 Yellow
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Sintomo Causa Procedura
Nessuna alimentazione, 
segnale di guasto o 
malfunzionamento del 
dispositivo

Nessuna connessione o spina allentata 
all’interno del dispositivo

Controllare e correggere i collegamenti 
di tutti i connettori elettrici all’interno del 
dispositivo

Nessun avanzamento del 
filo (motore alimentatore 
in funzione)

Pressione rulli troppo bassa Settare la corretta pressione dei rulli
Gola del diametro sbagliato Installare irulli traino corretti
Guaina guidafilo otturata Sostituire guaina guidafilo
Il filo di saldatura è bloccato Sostituire la punta guidafilo

Avanzamento filo irre-
golare

Punta guidafilo usurata Sostituire punta guidafilo
La gola dei rulli traino è sporca o danne-
ggiata

Pulire o sostituire i rulli traina filo

La bobina sfrega contro la copertura della 
saldatrice

Riposizionare e fissare correttamente la 
bobina

Non innesca l’arco Mancanza di corretto contatto del morset-
to del morsetto di terra

Migliorare il contatto del terminale di terra

Pulsante torcia danneggiato Sostituire il pulsante
Collegamento della torcia errato Verificare le condizioni dei collegamenti 

elettrici, verificare che i pin nell’attacco 
euro non siano rotti o non si inceppino

L’Arco è troppo lungo e 
irregolare

Voltaggio di saldatura troppo alto Ridurre Voltaggio
Velocità avanzamento filo troppo bassa Aumentare velocità filo

L'arco è troppo corto Voltaggio di saldatura troppo basso Aumentare Voltaggio
Velocità avanzamento filo troppo alta Ridurre velocità filo

Viene visualizzato dopo 
aver acceso l’alimenta-
zione e i LED sono spenti

Mancaza di alimntazione Controlare che i fusibili di rete siano in 
buono stato

La ventola non entra in 
funzione

Il ventilatore è stato bloccato da una 
copertura piegata

Liberare la ventola dall’impedimento

Qualità di saldatura 
insoddisfacente con la 
saldatura MIG

Materiali i di consumo inadeguati o di 
scarsa qualità 

Sostituire il filo di saldatura o la bombola 
del gas con materiali di qualità adeguata 
o superiore

Il gas di protezione non ha la portata 
corretta.

Verificare il buono stato del regolatore di 
pressione e di tutti i tubi di colegamento 
gas

Qualità di saldatura 
insoddisfacente durante 
la saldatura MMA, 
l’elettrodo si incolla sul 
materiale saldato

Errata scelta della polarità di alimentazione Invertire i cavi di saldatura
Elettrodo umido Rimpiazzare con elettrodo asciutto
La saldatrice  è alimentata da un gene-
ratore di corrente o attraverso un cavo 
prolunga con sezione  troppo piccola

Collegare il dispositivo direttamente alla 
rete

Qualità di saldatura 
insoddisfacente per la 
saldatura TIG

Verificare la qualità dei componentitorcia 
e dei materiali di consumo utilizzati, in 
particolare l’elettrodo tungsteno e gas di 
protezione

Rimpiazare materiale nuovo o di qualità 
superiore

Il gas di protezione non scorre o scorre con 
intensità insufficiente

Verificare che tutti gli accesori per l’alimen-
tazione del gas siano in ottimo stato

11. CAUSE DI MALFUNZIONAMENTO

Codice errore Descrizione

OverTemp Protezione da surriscaldamento. Attendere qualche minuto fino a quando il dispositi-
vo si raffredda fino a raggiungere una temperatura che gli consente di riaccenderlo 
automaticamente. Non scollegare l’alimentazione durante questo periodo, poiché 
la ventola a funzionamento continuo raffredda i dissipatori di calore interni del 
dispositivo per abbassare più rapidamente la temperatura. Dopo riavvio, ricordarsi di 
limitare i parametri di saldatura per il funzionamento continuo del dispositivo
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PRECAUZIONI
Postazione di lavoro
1. Mantenere l’impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.
2. Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari

diretti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente di lavoro non deve uscire dal
range -10°C - +40°C.

3. Mantenere il generatore ad una distanza di almeno 30cm da qualsiasi ostacolo.
4. Mantenere l’area di saldatura correttamente e suffi cientemente ventilata.

Requisiti di sicurezza
I dispositivi di protezione del generatore intervengono in caso di: sovratensione, sovra-

corrente e surriscaldamento. In ogni caso, per evitare guasti o anomalie di servizio 
dell’impianto, seguire queste indicazioni:

1. Ventilazione. Durante il processo di saldatura il generatore viene attraversato da
grosse quantità di energia, e non essendo suffi ciente la ventilazione naturale, si
raccomanda di non posizionare nessun ostacolo in un raggio di almeno 30cm tut-
to attorno. Una buona ventilazione è indispensabile per un corretto funzionamento
e per una garanzia di servizio dell’impianto.

2. I sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell’impian-
to.

3. Il generatore “deve” essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni
standard, collegando quest’ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra
è garantita dalla linea e dall’impianto mentre, trovandosi a dover operare avendo
l’impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a terra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

4. Nel caso in cui si interrompa il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-
re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di
raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
so.

MANUTENZIONE
1. Prima di riparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere l’alimentazio-

ne elettrica scollegandolo dalla linea.
2. Assicurarsi della corretta messa a terra
3. Verifi care che le connessioni gas ed elettriche siano effi cienti ed in buono stato.

Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare correttamente.

4. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lontano da componenti elettriche o
meccaniche quali ventola di raffreddamento, traina fi lo…

5. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-
dui di offi cina. Si consiglia di ripetere l’operazione giornalmente.

6. Nel caso in cui, acqua o umidità penetrino all’interno del generatore, asciugare
perfettamente e verifi care le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

7. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben
riparato.
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Item: 

Applied Rules (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) References to laws, rules and regulations are to be understood as related to laws, rules 
and regulations in force at present.
Manufacturer declares that the above specifi ed product is complying with all of the above 
specifi ed rules and it also complying with the essential requirements as specifi ed by the 
Directives 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU and 2011/65/EU

Serial No.:

Halásztelek (Hungary), 14/03/20

EN

GORILLA POCKETMIG 235 DP 
IGBT Inverter type 
Multifunction (MIG/MMA/Lift TIG)
Welding Power Source




