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Servizio

Noi crediamo nellimportanza del supporto
alla vendita attraverso la consulenza e la
formazione.

Siamo in grado di offrire tempestivamente il
miglior supporto specializzato per prendersi
cura per tutta la vita dell’apparecchiatura.

Service

We believe in the importance of the sales
support through the advise and training.
We can promptly offer the best and specia-
lized support for taking care
throughout the life of the
equipment.

Services

Nous croyons en l'importan-
ce de l'aide a la vente par le
conseiller et de formation.

Nous pouvons rapidement
offrir le meilleur support et
spécialisés pour prendre

soin tout au long de la vie
de I'équipement.




Qualita ed abilita tecnica

Molti elementi contribuiscono alla qualita in-
trinseca dei nostri prodotti ma nessuno & piu
importante degli alti standard di lavorazione
e di controllo qualita.

Quality and Workmanship ___a-.
Many elements contribute to the quality 1IN

inherent in our equipment but none is more -
important than the highest standards of 'EZEE_ C
workmanship and quality control. - .

Qualité et savoir-faire

Plusieurs éléments contribuent a la qualité
_inhérente a notre équipement, mais aucun
n'est plus important que les plus hauts stan-
dards de fabrication et contrdle qualité.
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Innovazione

Mentre facciamo tesoro delle nostre tradizio-
ni, & il futuro che ci ispira. L'innovazione ¢ la
vera forza propulsiva della societa.

Innovation

While we treasure our traditions, it is the
future that inspires us. Innovation is the true
driving force of the company.

Innovation

Alors que nous chérissons nos traditions,
c’est l'avenir qui nous inspire. L'innovation
est le véritable moteur de I'entreprise.

Sicurezza

Tutti i nostri prodotti sono progettati secondo
le norme di sicurezza di riferimento e sono
costruiti con materiali conformi alla norma-
tiva Rohs.

La nostra attenzione ¢ certificata dai pit
autorevoli enti di certificazione internazionali

Safety

All our products are designed to meet rele-
vant safety standards and are manufactured
with RoHS compliant materials.

Our attention has been certified by the most
prominent international certification bodies

Sécurité

Tous nos produits sont congus pour répon-
dre aux normes de sécurité applicables et
sont fabriqués avec des matériaux confor-
mes RoHS.

Notre attention a été certifié par les organi-
smes de certification internationaux les plus
éminents.
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Soluzioni per Saldare

Ad ogni lavoro la soluzione migliore

Welding Solutions

For every job the best solution

Solutions de Soudure

Pour chaque emploi la meilleure solution

jiilznz: Pag. 10
% Pag. 28
..%; Pag. 58
@ﬂ Accessori - Accessories - Accessoires  Pag. 87
Sistemi per la carica

delle batterie

Battery charging

systems

Systemes pour la charge

des batteries ..

+ Attrezzature per la manutenzione,
i piccoli lavori ed il “Fai da te”.

+ Equipment for maintenance,
small jobs and DIY.

+ Equipement pour I'entretien,
petits travaux et bricolage.

* Attrezzature ad alte prestazioni
per gli utilizzi professionali.
+ High-performance equipment
for professional use.
+ Equipements de haute performance
pour un usage professionnel.

* Attrezzature ideali per il settore carrozzeria
e per saldare su bassi spessori.
+ Ideal equipment for car body repair
and welding of low thickness.
+ |déal équipements pour la réparation
de carrosserie et soudure de faible épaisseur.

INDUSTRIAL

+ Attrezzature per il settore delle costruzioni
e la saldatura pesante.

« Equipment for the construction
and heavy welding.

+ Equipements pour la construction
et le soudage lourds.

INVERTER

MAINTENVANCE

ELECTRONIC
TE

ELECTRONIC
STAR & STOP

TRADITIONAL
PRO CHARGE
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S I L Series

Caratteristiche

DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa (escluso SIL 208).
Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate qualita di metalli:
rutili, basici (escluso SIL 208), inox, ghisa, etc.

TIG “Scratch” con innesco a striscio: & ideale per chiunque necessiti la finezza ed accuratezza di lavoro,
ottenibile solo con il processo TIG. | materiali saldabili sono: inox, rame, nichel etc.
(escluso SIL 208 - SIL 313)

HOT START: uno spunto di potenza aggiuntiva (booster) facilita 'innesco dell’arco.

I
[ LIGHT DUTY

INVERTER

1

Molto utile per gli elettrodi di difficile innesco. PHASE
+ ANTI-STICKING: elimina il fastidio dell'incollamento dell'elettrodo al pezzo.
+ ARC FORCE: aumenta gli ampere quando I'arco di saldatura & tenuto corto.
+ Protezione termostatica, sovratensione, “motogeneratore +/- 15% MICRO

, ) g o PROCESSOR

Features
+ DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP) or electrode @ *

negative (DCEN) (except SIL 208). It allows to weld with many types of electrodes

and materials: rutile, basic (except SIL 208), stainless steel, cast iron, etc. GENERATOR
+ TIG “Scratch” with scratch striking It's ideal for anyone who requires the finesse

available only from TIG process. You can weld: steel, stainless steel, copper, nickel

etc. (except SIL 208 - SIL 313) TURBO

HOT START: built-in “hot start’ for easy electrode striking.

Useful especially for “difficult-to-start” electrodes.

ANTI-STICKING: no electrode sticking.

ARC FORCE: it gives additional amperage during short arc length conditions
while welding.

Thermostatical protection, overvoltage, “motogenerator +/- 15%

C€

Caractéristiques

DC: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse (sauf SIL 208).

Il permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs

types d'électrodes: rutile, basiques (sauf SIL 208), inox, fonte, etc.

TIG “Scratch” avec amorgage a rayure: Idéal pour qui doit effectuer un travail tres
fin et soigné: un résultat qui peut étre obtenu uniquement au moyen du procéde TIG.
Les matériaux qui peuvent étre soudés

sont les suivants: inox, cuivre, nickel etc. (sauf SIL 208 - SIL 313)

HOT START: une puissance d’admission additionnelle (booster) facilite 'amorcage de I'arc.
Trés utile pour les électrodes que 'on peut difficilement amorcer.

ANTI-STICKING: élimine l'nconvénient représenté par le collage de I'électrode a la piéce.
ARC FORCE: augmente les amperes lorsque I'arc de soudage € maintenu “court”.

Protections thermostatique, sourvoltage, “motogenerateur +/- 15%

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

OPTIONAL Kit MMA
Elettrodo rutilico Elettrodo Basico Acciaio Inox Ghisa + Valigia
Rutile electrodes Basic Electrodes Stainless Steel Cast Iron SIL 415 +C c
. Electrode rutile Electrodes basiques Acier Inox Fonte SIL 417 arry Lase
gw'zzo (40 pes) 3120'%7 (30 pes) 3126228 (40 pes) 510'131 (6 pcs) L=
CS, CS, CS, CS,
010224 (100 cs) ° 025 " 010130 (16 ) KITTIG-TG925
02,0 010129 (30 pes) e | ——
- 010221 (40 pcs) - Eg
010225 (80 pes)
025
010222 (30 pes)
010125 (55 pcs) o 3
= 032 d N,y
010223 (16 pes) L
010126 (30 pcs) 000195
AN AN A o\
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques N SIL 208 < SIL313 /TN SIL 415 /NN SIL417
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230 1Phx230 1Phx230 1Phx 230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 10 16 16 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 15 25 3,0 45
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 85 85 102 102
Elettrodi utilizzabil Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 16-25 16-32 16-4,0 1,6-4,0
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 10-80 10-130 10-150 10-170
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp
DECA use at 20°C 80 @ 50% 125 @ 60% 150 @ 60% 170 @ 40%
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp
EN 60974-1 40°C 80@7% 125@ 7% 140 @ 7% 160 @ 8%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 132 x 293 x 206 132 x 293 x 206 132 x 335 x 206 132 x 335 x 206
Peso Weight Poids =kg. 29 26 3,6 3,6
10 #¥Q N I ((pﬂ I A ori - A ies - A ires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94



MOSEVO series fa| mma

PROFESSIONAL
INVERTER

Caratteristiche

DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa.

Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate qualita di metalli:
rutili, basici, inox, ghisa, etc.

TIG: & ideale per chiunque necessiti la finezza ed accuratezza di lavoro,
ottenibile solo con il processo TIG. | materiali saldabili sono: inox, rame,
nichel etc.

HOT START: uno spunto di potenza aggiuntiva (booster) facilita innesco

dellarco. Molto utile per gli elettrodi di difficile innesco. PHASE
+ ANTI-STICKING: elimina il fastidio dell'incollamento dell'elettrodo al pezzo.
+ ARC FORCE: aumenta gli ampere quando I'arco di saldatura & tenuto corto. @ *
+ Protezione termostatica, sovratensione, *motogeneratore +/- 15%

GENERATOR

Features
+ DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP) or

electrode negative (DCEN). It allows to weld with many types of TURBO

electrodes and materials: rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc.
TIG It's ideal for anyone who requires the finesse available only from
TIG process. You can weld: steel, stainless steel, copper, nickel etc.
HOT START: built-in *hot start” for easy electrode striking. Useful
especially for “difficult-to-start” electrodes.

ANTI-STICKING: no electrode sticking.

ARC FORCE: it gives additional amperage during short arc length
conditions while welding.

Thermostatical protection, overvoltage, “motogenerator +/- 15%

q3

Caractéristiques

DC: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse.

Il permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs
types d'électrodes: rutile, basiques, inox, fonte, etc.

TIG: Idéal pour qui doit effectuer un travail trés fin et soigné:

un résultat qui peut étre obtenu uniquement au moyen du procédé
TIG. Les matériaux qui peuvent étre soudés sont les suivants: inox,
cuivre, nickel etc.

HOT START: une puissance d’admission additionnelle (booster)
facilite 'amorgage de I'arc. Trés utile pour les électrodes que I'on peut
difficilement amorcer.

ANTI-STICKING: élimine l'inconvénient représenté par le collage de
I'électrode a la piece.

ARC FORCE: augmente les ampéres lorsque I'arc de soudage € maintenu

* Protections thermostatique, sourvoltage, *motogenerateur +/- 15%

Disponibili in 2 versioni
Available in 2 versions
Disponible en 2 versions

OPTIONAL @

Elettrodo rutilico Elettrodo Basico Acciaio Inox Ghisa Kit MMA
Rutile electrodes Basic Electrodes Stainless Steel Cast Iron B0
] _ | Electrode rutile Electrodes basiques &~ Acier Inox Fonte + Va"g'a
L o1, 025 020 02, + Carry Case
Slozat (108 en o101 30pcs) o s Sloran ek | KITMMA-DS 10 KIT TIG-TGY +Valise
T 02 = 010129 (30pcs) M :
010221 (40 pes) ]
010225 (80 pes) J
025
010222 (30 pes)
010125 (55 pcs) G‘
. 832 = J Fornita senza accessori
25010223 (16 = a oL .
010126 Eso 523 (e 000200 000197 @ Supplied without accessories
Equipés sans accessoires
AN '\
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Donnees techniques < MOS 138EVO /fi MOS 168EVO
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230 1Phx230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 25 3,0
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 75 75
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 16-32 16-4,0
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 5-130 5-150
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp
DECA use at 20°C 15 @ 75% 150 @ 48%
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp
EN 60974-1 40°C 130 @ 20% 150 @ 20%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 275x130x 170 320x 130 x 170
Peso Weight Poids =kg. 35 4,0

IGM} I A ori - A es - A yires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94 " deca 1



MOSGEN series

Caratteristiche

+ DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa.

Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate qualita di metalli:
rutili, basici, inox, ghisa, etc.

TIG: ¢ ideale per chiunque necessiti la finezza ed accuratezza di lavoro,
ottenibile solo con il processo TIG. | materiali saldabili sono: inox, rame,
nichel efc.

+ HOT START: uno spunto di potenza aggiuntiva (booster) facilita I'innesco
dellarco. Molto utile per gli elettrodi di difficile innesco.

ANTI-STICKING: elimina il fastidio dell'incollamento dell'elettrodo al pezzo.
ARC FORCE: aumenta gli ampere quando l'arco di saldatura & tenuto corto.

Protezione termostatica, sovratensione.

PROFESSIONAL
INVERTER

Features

+ DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP) or
electrode negative (DCEN). It allows to weld with many types of
electrodes and materials: rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc.
TIG It's ideal for anyone who requires the finesse available only from
TIG process. You can weld: steel, stainless steel, copper, nickel etc.
+ HOT START: built-in “hot start’ for easy electrode striking. Useful
especially for “difficult-to-start” electrodes.

ANTI-STICKING: no electrode sticking.

ARC FORCE: it gives additional amperage during short arc length
conditions while welding.

+ Thermostatical protection, overvoltage.

Caractéristiques

+ DC: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse.

Il permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs
types d'électrodes: rutile, basiques, inox, fonte, etc.

TIG: Idéal pour qui doit effectuer un travail tres fin et soigné:

un résultat qui peut étre obtenu uniquement au moyen du procédé
TIG. Les matériaux qui peuvent étre soudés sont les suivants: inox,
cuivre, nickel ec.

+ HOT START: une puissance d'admission additionnelle (booster)
facilite 'amorcage de I'arc. Trés utile pour les électrodes que I'on peut
difficilement amorcer.

ANTI-STICKING: élimine I'nconvénient représenté par le collage de
I'électrode a la piece.

court Disponibili in 2 versioni
+ Protections thermostatique, sourvoltage. N Available in 2 versions
“\ o J] Disponible en 2 versions
GENERATOR
OUTPUT-VOLTAGE
+/-30%
Kit MMA
+ Valigia
+ Carry Case
+ Valise
Fornita senza accessori
@ Supplied without accessories
Equipés sans accessoires
OPTIONAL
Elettrodo rutilico Elettrodo Basico Acciaio Inox Ghisa MOS 150 - 170 GEN v Z v
1 Rutile electrodes Basic Electrodes o Stainless Steel Cast Iron MOS 210 GEN - v v
i Electrode rutile Electrodes basiques Acier Inox Fonte
¥ 025 02,0 025 KIT MMA - DS 10 KIT MMA - DS 16

KIT TIG-TG9

<

4=

010128 (40 pes) 010131 (6 pos)
025 010130 (16 pcs)

01012930 pcs) (o a

o1,
010220 (40 pes)
010224 (100 pcs)

010127 (30 pos)

22|
010221 (40 pcs)
010225 (80 pcs)
025
010222 (30 pes)
. 010125 (55 pes)
(
(

o
o=

) I 000200 000201 000197
010126 (30 pcs)

aratteristiche tecniche  Technical specifications  Données techniques 32 MOS 150GEN 4,0 MOS 170GEN 4,0 MOS 210GEN
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx 230 1Phx230 1Phx 230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16 16 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 30 35 45
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 75 75 75
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 5-140 5-160 5-165
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables 2 mm 16-32 16-40 1,6-4,0
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 140 @ 35% 160 @ 20% 165 @ 20%

100 @ 60% 115 @ 60% 120 @ 60%

Dimensioni Dimensions Dimensions mm 320 x 130 x 170
Peso Weight Poids =kg. 40 | 40 | 40

12 m¥Q - ((pﬂ I A i-A ies - A ires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94



MASTROeVO series

Saldatura MMA in corrente continua DC

+ Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: cellulosici, rutili, basici, inox, ghisa, etc.

+ HOT START. Facilita l'nnesco dell'arco di saldatura con

elettrodi particolarmente difficili.

ANTI-STICKING. Evita 'incollatura dell'elettrodo al pezzo.

+ ARC FORCE regolabile. Permette di controllare la
penetrazione della saldatura e migliora la stabilita d'arco.

Saldatura TIG

+ TIG. E’in grado di saldare piccoli spessori di diversi materiali, quali:
acciaio,acciaio inox, rame, nichel,ecc. utilizzando I'apposito Kit
e la protezione di gas Argon.

+ TIG LIFT. Permette l'nnesco dell'arco senza deteriorare
I'elettrodo di tungsteno.

+ Protezione termostatica, sovratensione.

MMA welding in direct current DC

It allows to weld with many types of electrodes and materials:
cellulosic, rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc.

HOT START. Built-in “hot start’ for easy electrode striking.
Useful especially for “difficult-to-start” electrodes.

ANTI - STICKING. No electrode sticking.

ARC FORCE adjustable. Enables to control the welding
penetration and improve the arc stability.

TIG WELDING

+ TIG. By using the proper TIG welding kit and pure argon gas, the
machine is able to weld thin metal sheets of many type of materials
as: mild steel, stainless steel, copper, nickel etc.

TIG LIFT. Optimise the arc stroke, improving the life of the electrode
avoiding tungsten inclusions in the weld puddle.

Thermostatical protection, overvoltage.

-

Soudure MMA en courant continu DC

+ |l permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs types
d'électrodes: cellulosique, rutiles, basiques, inox, fonte, etc.

+ HOT START. Trés utile pour les électrodes que I'on peut difficilement

O—)

fi mma_

INDUSTRIAL
INVERTER

PHASE

CELLULOSIC

TIG
LIFT

MICRO
PROCESSOR

b=

GENERATOR

TURBO

q:
G|

amorcer ] e

+ ANTI-STICKING. Elimine le collage de I'électrode a la piéce. i

+ ARC FORCE réglable. Permet de régler la pénétration de soudage GENERATOR
et optimise la stabilité de I'arc de soudage. OUTPUT-VOLTAGE

Soudure TIG +-30%

+ TIG. Idéal pour la soudure de trés petites épaisseurs de matériaux
suivants: inox, cuivre, nickel etc. en utilisant le kit approprié et la
protection du gaz Argon.

+ TIG LIFT. Pour 'amorcage de I'arc dans le systéme TIG avec un courant
bas afin de ne pas coller 'électrode a la piéce facilite 'amorgage de I'arc
et évite le déterioration de I'électrode.

+ Protections thermostatique, sourvoltage. Disponibili in 2 versioni

Available in 2 versions
Disponible en 2 versions

®

Kit MMA
+ Valigia

OPTIONAL el

+ Valise

KIT MMA - DS 20

o~
o=

KIT TIG-TG9

Fornita senza accessori
Supplied without accessories
Equipés sans accessoires

®

000217 000197
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques "\ MASTRO 32EVO MASTRO 40EVO }'\ MASTRO 50EVO
3,2 4,0 5,0
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230 1Phx230 1Phx230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 25 25 25
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 43 5,0 57
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 80 80 80
TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 5-160 30-140 5-180 30-165 5-200 30-180
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 1-32 16-32 1-32 16-4 1-3,2 16-5
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 160 @ 40% 140 @ 40% 180 @ 40% 165 @ 40% 200 @ 40% 180 @ 40%
130 @ 60% 115 @ 60% 150 @ 60% 135@ 60% 165 @ 60% 145 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 400 x 160 x 260
Peso Weight Poids =kg. 6,8 | 6,8 | 6,8
@Q A i-A ries - A ires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94 13
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MASTRO HD series

INDUSTRIAL
Saldatura MMA in corrente continua DC INVERTER
+ Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: rutili, basici, inox, ghisa, etc.
+ HOT START regolabile. e
+ ANTI-STICKING.
+ ARC FORCE regolabile. —_—
Saldatura TIG
+ TIG. E'in grado di saldare piccoli spessori di diversi materiali, quali: PHASE
acciaio, acciaio inox, rame, nichel,ecc. utilizzando I'apposito Kit '
e la protezione di gas Argon.
+ TIG LIFT. Permette I'nnesco dell'arco senza deteriorare TIG
I'elettrodo di tungsteno. LIFT
+ SLOPE DOWN regolabile. ‘T’ﬁ
+ Protezione termostatica, sovratensione, motogeneratore +/- 15% u-"r MICRO
(MASTRO 314) PROCESSOR
MMA welding in direct current DC
+ It allows to weld with many types of electrodes and materials: GENERATOR
rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc. — ~~ Il
+ HOT START adjustable.
+ ANTI - STICKING.
+ ARC FORCE adjustable. TURBO
TIG WELDING

+ TIG. The machine is able to weld thin metal sheets of many type
of materials as: mild steel, stainless steel, copper, nickel etc.

+ TIG LIFT. Optimise the arc stroke, improving the life of the electrode
avoiding tungsten inclusions in the weld puddle.

+ SLOPE DOWN adjustable.

+ Thermostatical protection, overvoltage, motogenerator +/- 15%
(MASTRO 314)

C€
=N

Soudure MMA en courant continu DC

+ |l permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs types
d'électrodes: rutiles, basiques, inox, fonte, etc.

+ HOT START réglable.

¢ ANTI-STICKING.

+ ARC FORCE réglable.

O—

Soudure TIG =

+ TIG. |déal pour la soudure de trés petites épaisseurs de matériaux g
suivants: inox, cuivre, nickel etc. en utilisant le kit approprié et la (%ITE%E%I}%?E
protection du gaz Argon. +/_'3°,/

+ TIG LIFT. Pour 'amorgage de I'arc dans le systéme TIG avec un courant ° Disponibili in 2 versioni
bas afin de ne pas coller 'électrode a la piece facilite 'amorcage de I'arc MASTRO 416 Available in 2 versions
et évite le déterioration de I'électrode. MASTRO 518 Disponible en 2 versions

+ SLOPE DOWN réglable.

Protections thermostatique, sourvoltage, motogenerateur +/- 15%
(MASTRO 314)

(

OPTIONAL
Kit MMA
@ + Valigia

KIT MMA - DS 258 KIT TIG TG950 + Carry Case
o + Valise

Fornita senza accessori
6‘. "j‘ @ Supplied without accessories

' Equipés sans accessoires

000220 000190
Caratteristiche tecniche  Technical specificati 8 i }'\ }'\ }'\
pecifications  Données techniques 32 MASTRO 314 HD 4,0 MASTRO 416 HD GEN 5.0 MASTRO 518 HD GEN
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230 1Phx230 1Phx230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 20 25 25
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 43 5 57
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 100 90 90
TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 10 - 150 20-140 10-180 20-165 10 - 200 20-180
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 1-32 16-32 1-32 16-4 1-32 16-5
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 150 @ 30% 140 @ 35% 180 @ 35% 165 @ 40% 200 @ 30% 180 @ 35%
110 @ 60% 105 @ 60% 150 @ 60% 140 @ 60% 150 @ 60% 140 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 370x170x 270
Peso Weight Poids =kg. 64 | 6,4 | 64
14 W¥Q ) m Accessori - Accessories - Accessoires  MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94



fi wma_

INDUSTRIAL
INVERTER

3

PHASE

MASTRO 627

Saldatura MMA in corrente continua DC

+ Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate qualita
di metalli: cellulosici, rutili, basici, inox, ghisa, etc.

+ HOT START regolabile.

+ ARC FORCE regolabile.

+ ANTI-STICKING.

Saldatura TIG DC

DC: corrente continua per saldare acciaio ed inox, titanio,
rame, bronzo, nichel, ottone.

Innesco TIG LIFT: saldatura TIG con innesco LIFT ARC.
SLOPE-UP regolabile: Regolazione del tempo con cuila
corrente di saldatura si porta dal valore iniziale (innesco
dell'arco) al valore principale ‘I (Amp)’.

SLOPE-DOWN regolabile: Tempo con cui, dopo il rilascio
del pulsante torcia, la corrente di saldatura si porta dal valore 4
principale al valore finale (termine della saldatura).
POSTGAS regolabile : Regolazione del tempo di post-gas.
2T (manuale) - 4T (automatico)

CELLULOSIC

TIG
LIFT

MICRO
PROCESSOR

/
/

MMA welding in direct current DC

+ It allows to weld with many types of electrodes and materials:
cellulosic, rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc.

+ HOT START adjustable.

+ ARC FORCE adjustable.

+ ANTI - STICKING.

DC TIG welding

DC: direct current to weld steel, stainless steel, titanium,
copper, bronze, nickel.

TIG LIFT striking: TIG welding with LIFT ARC striking.
SLOPE-UP adjustable: Adjustment of time at which the
welding current is brought from the initial value (arc start)
to the main value “I (Amp)". t
SLOPE-DOWN adjustable: Time at which, once the torch
button is released, the welding current is brought from the
main value to the final value (end of welding).

POSTGAS adjustable: Post-gas time adjustment.

2T (manual) - 4T (automatic).

i

4

T‘r‘rvrv,,
T

¥

T'l"l"_'T"

Soudure MMA en courant continu DC

+ Il permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs
types d'électrodes: cellulosique, rutiles, basiques, inox, fonte, etc.

+ HOT START réglable.

+ ARC FORCE réglable.

+ ANTI-STICKING.

Soudure TIG DC

+ DC: courant continu pour souder acier, acier inox, titanium, cuivre, bronze, nickel.

+ Amorgage TIG LIFT: soudage TIG avec amorgage LIFT ARC.

+ SLOPE-UP réglable: Réglage du temps qu'emploie le courant de soudage pour passer
de la valeur initiale (amorce de I'arc) a la valeur principale I (Amp)'".

+ SLOPE-DOWN réglable: Temps qu'emploie le courant de soudage pour passer de la valeur
principale a la valeur finale (fin du soudage) aprés le relachement du bouton de la torche.

+ POSTGAS réglable: Réglage du temps de post-gaz.

+ 2T (manuel) - 4T (automatique).

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

Fornita senza accessori
Supplied without accessories
Equipés sans accessoires

OPTIONAL
KIT MMA - DS 35 Remote Control 9 mt. Output Feet Control TIG Torch 180A 4m. CR27 CR29
FTT1 g
ﬂ y
000205 010204 010302 010230 010314 010877 010879
- ' . - . . N
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques 6.0 MASTRO 627
t
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 3 Phx 400
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation Kw 10
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 105
TIG MMA
Campo di regolazione Welding currentrange  Champ de réglage Amp 5-270 20-270
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 1-40 16-6,0
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 270 @ 40% 270 @ 40%
215 @ 60% 215 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 550 x 250 x 490
Peso Weight Poids =kg. 30

[QR] acesso-

ies - A

vires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94

15



TE C N 0 Series

Caratteristiche
+ AC: la corrente erogata & alternata.

7:1

LIGHT DUTY

TRADITIONAL

Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc. AC
+ Regolazione continua della corrente di saldatura
+ Protezione termostatica f\l
Features
PHASE

+ AC: the output current is alternating.

It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes.
+ Continuous setting of welding current
+ Overload protection

Caractéristiques

+ AC: le courant débité est alterné.

Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.
+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

LRI

&

—

—
)
#'
*1
=
o
—
#
#

[l

TURBO

OPTIONAL Dotazione - Supplied with - Equipés avec

Elettrodo rutilico
Rutile electrodes

Acciaio Inox

4= Stainless Steel

g Electrode rutile Acier Inox
016 620
010220 (40 pcs) 010128 (40 pcs)
010224 (100 pes) 025 vy

020
- 010221 (40 pes)
010225 (80 pes)
025

010222 (30 pes)
010125 (55 pcs)
232

010223 (16 pcs)
010126 (30 pcs)

= 010129 (30 pcs)

L
—
o

o B o F\ o
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques TECNO 130E 32 TECNO 165T
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx 230 1Phx 230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 15-3 2-4
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 43-48 44-48
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 30-100 40- 140
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 16-25 16-32
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 360 x 160 x 290
Peso Weight Poids =kg. 12,0 | 137

16 W¥Q l@ﬂ I A ori - A ories - A ires  MMA Pag. 90




STAR Series

Caratteristiche

+ AC: la corrente erogata & alternata.

Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc.
+ Regolazione continua della corrente di saldatura
+ Protezione termostatica

Features

+ AC: the output current is alternating.

It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes.
+ Continuous setting of welding current
+ Overload protection

Caractéristiques

+ AC: le courant débité est alterné.

Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.
+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

(STAR 220F)

OPTIONAL
Eletltrodo rutilico Acgiaio Inox

| o Botnotenmes Lo St STAR 140-190-210
016 220
010224 (100 ot DIBRO) T Wheels KW |

-~ 020 010129 (30 pes)
010221 (40 pes)
010225 (80 pes)

025

010222 (30 pcs)

.. 010125 (55 pcs) I
= 032 = L

010223 (16 pcs) © 010272

010126 (30 pcs)
Caratteristiche tecniche Technical specifications Données techniques
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp
Potenza d'installazione  Installation power Puissance d'installation KW
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt
Campo di regolazione ~ Welding current range  Champ de réglage Amp
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm
Dimensioni Dimensions Dimensions mm
Peso Weight Poids =kg.

m Accessori - Accessories - Accessoires  MMA Pag. 90

STAR 140E

1Phx230
16
15-3
43-48
30-100
16-25

13,2

?I:I

LIGHT DUTY
TRADITIONAL

AC

PHASE

TURBO

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

STAR 140-190-210-220 (4 v - o
STAR 270 - - v v

I60A I60A 200A 200A

7 Y (a
N .. Ty *
Y srer100E || AN sTar 210 || AN sTAR 2208 STAR 270E
1Phx 230 1Phx230 1Ph x 230/400 1Ph x 230/400
16 16 16 25/16
2-4 2-5 2-5 2-6
43-48 43-48 45-48 435-49
40-140 40-160 40-160 30-200
16-32 16-40 16-40 16-50
390 x 210 x 280 40 x 260 x 310
| 150 | 170 180 | 21,0

17



PARVA Series

Caratteristiche

+ AC: la corrente erogata ¢ alternata.

Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc.
+ Regolazione continua della corrente di saldatura
+ Protezione termostatica

Features

+ AC: the output current is alternating.

It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes.
+ Continuous setting of welding current
+ Overload protection

Caractéristiques A

+ AC: le courant débité est alterné.

Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.
+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

(PARVA 150E)
(PARVA 165E)
OPTIONAL
PARVA 175E PARVA 140E PARVA 175E
Elettrodo rutilico Acciaio Inox PARVA 145E
Rutile electrodes = Stainless Steel PARVA 150E
g Electrode rutile Acier Inox PARVA 165E
16 20
g10220 (40 pcs) 310128 (40 pes) KIT MMA - AD 10 KIT Wheels KW 1 KIT Wheels KW 2

025
010129 (30 pes)

(
010224 (100 pcs)
020
010221 (40 pes,
010225 (80 pes
(
(

g
E &

)
)
025

010222 (30 pcs)
010125 (55 pcs)
832

010223 (16 pcs)
010126 30 pcs)

000199 \\ T10272

Caratteristiche tecniche Technical specifications Données techniques

Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp

Potenza d'installazione  Installation power Puissance d'installation KW

Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt

Campo di regolazione ~ Welding currentrange  Champ de réglage Amp
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @mm
Dimensioni Dimensions Dimensions mm

Peso Weight Poids =kg.

18 W¥Q .

\\ S10273

2 5 PARVA 140E
1Phx230

16
156-3
43-48
30-100
16-25

132

7:1

LIGHT DUTY
TRADITIONAL

AC

PHASE

TURBO

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

PARVA 140E 4 v v v
PARVA 145E 4 v v v
PARVA 150E 4 v v v
PARVA 165E 4 (4 v v
PARVA 175E - - -
I60A I60A

PARVA 145E PARVA 150E }:E\ PARVA 165E }:R\ PARVA 175E
1Phx230 1Phx230 1Phx 230 1 Ph x 230/400
16 16 16 16
2-4 2-4 2-5 2-5
44-48 44-48 44-48 45-48
40 - 140 40-140 40 - 160 40 - 160
16-32 16-32 16-4,0 16-4,0
390 x 210 x 280 440 x 260 x 310
15 | 180 | 16,0 18,0
m‘ A i-A jes - A ires  MMA Pag. 90




DO M U S Series

Caratteristiche

+ AC: la corrente erogata & alternata.
Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc.

+ Regolazione continua della corrente di saldatura

+ Protezione termostatica

Features

+ AC: the output current is alternating.

It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes.

+ Continuous setting of welding current

+ Overload protection

Caractéristiques

+ AC: le courant débité est alterné.

Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.

+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

OPTIONAL

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

fi mma

LIGHT DUTY

TRADITIONAL

AC

PHASE

TURBO

slettlrodlo rutildilco Is\ccialiu Ims:x \ DOMUS 171 v v
tile elect tai t
.| Elctrods rutle Acerinox . DOMUS175 DOMUS 175 . .
216 020
010220 (40 010128 (40 .
Stozzo Emop;z)s) — (40 pes) KIT MMA - AD 10 |60A
3120,221 _— 010129 (30 pcs)
- oS i ¥,
© 010225 (80
010222 (30 pes) G.
010125 (55 pes)
03, o
= 010223 (16 -
010126 an ,’353 000199
- , , o , : N
Caratteristiche tecniche  Technical specifications  Données techniques 40 DOMUS 171E DOMUS 175E
tl
Alimentazione Input voltage Tension d’alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230 1 Ph x 230/400
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation Kw 2-5 2-5
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 43-47 45-48
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 40 - 160 40 -160
Elettrodi utilizzabil Usable electrodes Elettrodes utilisables 2 mm 16-4,0 16-4,0
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 610 x 320 x 400 610 x 320 x 400
Peso Weight Poids =kg. 19,5 19,5
Q@b accessori-a ies - Accessoires MMA Pag. 90 wdecaw 19



T-ARC Series

Caratteristiche

+ AC: la corrente erogata & alternata.
Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc.

+ Regolazione continua della corrente di saldatura

+ Protezione termostatica

Features

+ AC: the output current is alternating.

It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes.

+ Continuous setting of welding current

+ Overload protection

Caractéristiques

+ AC: le courant débité est alterné.

Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.

+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

OPTIONAL

Elettrodo rutilico
. Rutile electrodes
Electrode rutile
816
010220
010224
020
010221
010225
225
010222
010125
832
010223
010126

(40 pcs)
100 pcs)

(40 pcs;
80 pcs;

)
)
30 pes)
S 55 pcs)
16 pcs)
30 pes)

Caratteristiche tecniche

Alimentazione

Fusibile di rete
Potenza d'installazione
Tensione a vuoto
Campo di regolazione
Elettrodi utilizzabili
Servizio

Dimensioni
Peso

20 wNd

j

Acciaio Inox
4" Stainless Steel
Acier Inox
010128 (40 pcs)

825
010129 (30 pcs)

Technical specifications

Input voltage

Fuse

Installation power
Open circuit voltage
Welding current range
Usable electrodes

Duty cycle

Dimensions
Weight

T-ARC 520

KIT MMA - DS 16

]

Données techniques

Tension d'alimentation
Fusible

Puissance d'installation
Tension & vide

Champ de réglage
Elettrodes utilisables
Facteur de marche

Dimensions
Poids

T-ARC 525

KIT MMA - DS 20

ol

000217

Volt 50-60 Hz
Amp

KW

Volt

Amp

@ mm

Amp

4

N

0

T-ARC 520

1Ph x 2301400
25116
44
435-49
30-200
16-50
200 @ 10%
8 @ 60%
55 @ 100%

440 x 260 x 310
20,0

PROFESSIONAL

TRADITIONAL

AC

PHASE

TURBO

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

Fornita senza accessori
Supplied without accessories
Equipés sans accessoires

T-ARC 525

1Ph x 230/400
25/16
40
43-48
40-250
16-50
20 @ 10%
95 @ 60%
75 @ 100%

350 x 710 x 430
26,0

i-A ies - A

ires MMA Pag. 90



T"ARC Series

Caratteristiche

+ AC: la corrente erogata ¢ alternata.
Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc.

+ Doppia tensione a vuoto 50 / 70 Volt per saldare elettrodi
scorrevoli e basici (T-ARC 529)

+ Regolazione continua della corrente di saldatura

+ Protezione termostatica

Features

+ AC: the output current is alternating.
It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes.

+ Double open circuit voltage 50 / 70 Volt to weld with rutile
and basic electrodes (T-ARC 529)

+ Continuous setting of welding current

+ Overload protection

Caractéristiques

+ AC: le courant débité est alterné.
Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.
+ Double tension a vide 50 / 70 Volt pour souder
avec électrodes rutiles et basiques (T-ARC 529)
+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

.
| 3 -
- R

~ L. ARC 527

n

OPTIONAL

KIT MMA - DS 20

o
o=

000217

Caratteristiche tecniche Technical specifications ~ Données techniques

Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation
Fusibile di rete Fuse Fusible
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation

Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension & vide
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables
Servizio Duty cycle Facteur de marche
Dimensioni Dimensions Dimensions

Peso Weight Poids

l @ﬂ I A i-A ories - A ires MMA Pag. 90

B e R mE ke
B m & & & & & & &

Volt 50-60 Hz
Amp

Kw

Volt

Amp

@ mm

Amp

T-ARC 527

1Ph x 2301400
25/16
35145
42-48
50 - 250
16-50

230 @ 15%

15 @ 60%

90 @100%

420 x 380 x 750
33,5

fi mma_

INDUSTRIAL
TRADITIONAL

N
1

PHASE

TURBO

q3

SQN\|RUTILE

Dotazione - Supplied with - Equipés avec
Fornita senza accessori

Supplied without accessories
Equipés sans accessoires

7
ho\ T-ARC 529
1 Ph x 230/400

32/20
35145
42-70
(50V) 50 - 250 (70V) 50 - 210
16-50
(50V) 230 @ 15% (0V) 190 @ 10%
(50V) 115 @ 60% (T0V) 75 @ 60%
(50V) 90 @ 100% (70V) 60 @ 100%
420 380 x 750
340

21



T-ARC scries =

INDUSTRIAL

Caratteristiche TRADITIONAL

+ AC: la corrente erogata & alternata.
Consente di saldare elettrodi rutili, inox, etc. AC
Doppia tensione a vuoto 50 / 70 Volt per saldare elettrodi
scorrevoli e basici N,
Regolazione continua della corrente di saldatura e
Protezione termostatica

Features \ 50/70v

+ AC: the output current is alternating.
It allows to weld rutile, stainless steel, etc, electrodes. : 1
Double open circuit voltage 50 / 70 Volt to weld with rutile : PHASE
and basic electrodes

Continuous setting of welding current
Overload protection

Caractéristiques

+ AC: le courant débité est alterné.
Il permet de souder électrodes rutiles, inox, etc.
+ Double tension a vide 50 / 70 Volt pour souder
avec électrodes rutiles et basiques
+ Régulation continue du courant de soudure
+ Protection thermostatique

SO\[RUTILE

OPTIONAL
T-ARC 530 T-ARC 845
KIT MMA - DS 35 KIT MMA - DS 50

0 0 Dotazione - Supplied with - Equipés avec
G‘ G‘ Fornita senza accessori
Supplied without accessories
* *

Equipés sans accessoires

000205 000207
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques T-ARC 530 T-ARC 845
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1 Ph x 230/400 1 Ph x 230/400
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 32125 63/50
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 60% 10 17
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension & vide Volt 50-70 62-70
Campo diregolazione ~ Welding currentrange  Champ de réglage Amp (50v) 15 - 300 110- 450
o 9 ¢ 9 (70V) 15 - 270
— " (50v) 1,6 -5,0 25-80
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables 2 mm (70V)16-5,0
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp (50v) 210 @ 35% (70V) 170 @ 35% 310 @ 35%
(50v) 160 @ 60% (70V) 130 @ 60% 235 @ 60%
180 @ 100%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 490 x 780 x 615 490 x 780 x 615
Peso Weight Poids =kg. 62,5 74,0

22 %G N l((fﬂ I A i-A ies - A jires  MMA Pag. 90



-ARC 525 ac/pc

Caratteristiche

+ AC: corrente alternata per saldare elettrodi rutili

+ DC: corrente continua per saldare elettrodi basici
(acciaio, inox, rame, bronzo, nichel, etc.)

+ Regolazione continua della corrente di saldatura

+ Protezione termostatica

+ Prese professionali

Features

+ AC: alternating current to weld rutile electrodes
+ DC: direct current to weld basic electrodes
(steel, stainless steel, copper, bronze, nickel, etc.)
+ Continuous setting of welding current
+ Overload protection
+ Professional sockets

Caractéristiques

+ AC: courant alterné pour souder électrodes rutiles

+ DC: courant continu pour souder électrodes basiques
(acier, acier inox, cuivre, bronze, nickel, etc.)

+ Régulation continue du courant de soudure

+ Protection thermostatique

* Prises professionelles

OPTIONAL
Elettrodo rutilico Elettrodo Basico Acciaio Inox Ghisa
Rutile electrodes Basic Electrodes Stainless Steel Cast Iron
1 .| Electrode rutile Electrodes basiques 4" Acier Inox Fonte
= 016 025 02,0 925
010220 (40 pes) 010127 (30 pes) 010128 (40 pes) 010131 (6 pos)
010224 (100 pcs) 925 010130 (16 ps) KIT MMA - DS 20

02,
010221 (40 pes)
010225 (80 pes)
025
010222 (30 pes)
010125 (55 pes)
dame (932
==, 010223 (16 pes)
010126 (30 pcs)

Caratteristiche tecniche

Alimentazione

Fusibile di rete
Potenza d'installazione
Tensione a vuoto

Campo di regolazione

= 010129 (30pcs) 1

Technical specifications

Input voltage

Fuse

Installation power
Open circuit voltage

Welding current range

Elettrodi utilizzabili Usable electrodes
Servizio Duty cycle
Dimensioni Dimensions
Peso Weight
l@ﬂ I A ori - A ories - A ires

Données techniques

Tension d'alimentation
Fusible

Puissance d'installation
Tension a vide

Champ de réglage

Elettrodes utilisables
Facteur de marche

Dimensions
Poids

MMA Pag. 90

o

O3

Volt 50-60 Hz
Amp

KW 60%

Volt

Amp

@ mm
Amp

mm
=kg.

000217

fi ma
PROFESSIONAL
TRADITIONAL

AJ28)
=)
1

PHASE

TURBO

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

Fornita senza accessori
Supplied without accessories
Equipés sans accessoires

53\ P-ARC 525 ACIDC

1Ph x 2301400
25116
4
(AC) 44 -54
(DC) 38 -47
(AC) 40 -250
(DC) 25 - 160
16-50

(AC) 230 @ 10%
(AC) 95 @ 60%

(DC) 160 @ 20%
(DC) 95 @ 60%

350x 710 x 430
32,0

23



"ARC Series

Caratteristiche

+ DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa.
Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: rutili, basici, inox, ghisa, alluminio, etc.
Regolazione continua della corrente di saldatura

Prese professionali

CU: Avvolgimenti in rame (P-ARC 846)

Features

+ DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP)
or electrode negative (DCEN). It allows to weld with many types
of electrodes and materials: rutile, basic, stainless steel, cast iron,
aluminum, etc.

Continuous setting of welding current

Professional sockets

CU: Copper windings (P-ARC 846)

Caractéristiques

+ DC: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse.
Il permet de souder différents types de métaux en utilisant
plusieurs types d'électrodes: cellulosique, rutile, basique, acier
inox, fonte, aluminium, etc.

Regulation continue du courant de soudure

Prises professionnelles

CU: Bobinage cuivre (P-ARC 846)

OPTIONAL
P-ARC 526 P-ARC 840
P-ARC 735 P-ARC 846
KIT MMA - DS 35 KIT MMA - DS 50

o~ g o
oW o

ﬂ
000205 000207

Caratteristiche tecniche ~ Technical specifications Données techniques

Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation
Fusibile di rete Fuse Fusible

Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide

Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables
Servizio Duty cycle Facteur de marche
Dimensioni Dimensions Dimensions

Peso Weight Poids

24 WG >

Volt 50-60 Hz
Amp

KW 60%

Volt

Amp

2 mm

Amp

'lil"-"'”"#

P-ARC 526

3 Phx 230/400
32/20
12
59-685
40-260
16-50
200@ 35%
155@ 60%
120 @ 100%

490 x 780 x 615
66,5

A

7:1

INDUSTRIAL

TRADITIONAL

3

PHASE

ALUMINIUM

TURBO

Ce
N

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

Fornita senza accessori
Supplied without accessories
Equipés sans accessoires

4
P-ARC 735 P-ARC 840 0\ P-ARC 846
3 Ph x 230/400 3 Ph x 230/400 3 Ph x 230/400
50/32 63/40 80/50
16 21 24
62,5-725 62-72,5 66 - 80
60 - 350 65 - 400 65 - 460
20-70 2,0-80 2,0-8,0
300@ 35% 380@ 35% 450 @ 35%
230@ 60% 210@ 60% 340@ 60%
180 @ 100% 210 @ 100% 260 @ 100%
570 x 890 x 780
107,5 119,0 145,0
l @ﬂ I A ori - A ories - A ires MMA Pag. 90



- THYRISTOR

-ARC Series [GEEE: Em
INDUSTRIAL

Caratteristiche TRADITIONAL

+ DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa.
Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: cellulosici, rutili, basici, inox, ghisa, alluminio, etc. I

+ Regolazione elettronica della corrente di saldatura
+ Regolazione Hot Stard e Arc Force
+ Funzione Anti Sticking 3
+ Saldatura TIG LIFT
+ Elettrovalvola per il controllo del flusso del gas PHASE
* Doppia protezione termostatica
+ Predisposizione per comando a distanza CELLULOSIC
Features } - - (p
+ DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP) - ALUMINIUM
or electrode negative (DCEN). It allows to weld with many types -E—ﬂEE,EEE
of electrodes and materials: cellulosic, rutile, basic, stainless steel, s
cast iron, aluminum, etc. TIG
+ Electronic welding current setting LIFT
+ Hot start and Arc Force setting
+ Anti Sticking function
+ TIG LIFT welding MICRO
+ Selenoid valve to control the flow of gas PROCESSOR
* Double thermal protection - @0
+ Remote control connector THYRISTOR
CONTROLLED
Caractéristiques R
+ DC: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse.
Il permet de souder différents types de métaux en utilisant
plusieurs types d'électrodes: cellulosique, rutile, basique, acier TURBO

inox, fonte, aluminium, etc.

Réglage electronique du courant de soudure
Reglage Hot Start et Arc Force

Anti Sticking fonction

Soudure TIG LIFT

Electrovalve pour controlel le flux du gaz

Double protection thermostatique
Prévu pour controle & distance

Ce
€

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

OPTIONAL Remote Control 4 mt.
E-ARC 840 E-ARC 860 E-ARC 840
E-ARC 860
KIT MMA - DS 50 KIT MMA - DS 60 TIG Torch 180A 4 mt.

J o
o=

o~
O3

000207 000209 010230

Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques };E\ E-ARC 840 E-ARC 860

Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 3 Ph x 230/400 3 Ph x 230/400

Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 40/25 50/37

Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 60% 15 20

Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 85 85

Campo di regolazione Welding currentrange  Champ de réglage Amp 20-380 20 - 550

Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables 2 mm 20-80 2,0-80

Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 350@ 35% 500@ 35%
210@ 60% 380@ 60%
210 @ 100% 295 @ 100%

Dimensioni Dimensions Dimensions mm 800 x 585 x 760

Peso Weight Poids =kg. 115,0 | 130,0

l @ﬂ I A ot - A ies - A jires MMA Pag. 90 25
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SILTIG 4I5 7

LIGHT DUTY
Caratteristiche INVERTER

TIG LIFT: & ideale per chiunque necessiti la finezza ed accuratezza di lavoro,
ottenibile solo con il processo TIG. | materiali saldabili sono: inox, rame, nichel, g

etc. a partire da 0,5mm. di spessore.

DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa. Consente di saldare
con moltissimi tipi di elettrodi svariate qualita di metalli.

HOT START regolabile: uno spunto di potenza aggiuntiva (booster) facilita I'nnesco dell'arco. TIG
Molto utile per gli elettrodi di difficile innesco

ANTI-STICKING: elimina i fastidio dellincollamento delleletirodo al pezzo. Evita LIFT
il surriscaldamento dell'elettrodo proteggendone le caratteristiche.

ARC FORCE regolabile: aumenta gli ampere quando I'arco di saldatura & tenuto corto.
Incrementa la penetrazione degli elettrodi e migliora le caratteristiche meccaniche

1

del giunto saldato. PHASE

* Protezione termostatica, sovratensione, “motogeneratore +/- 15%
MICRO

Features PROCESSOR
* TIG LIFT: It's ideal for anyone who requires the finesse available only from TIG

process. You can weld: steel, stainless steel, copper, nickel etc., starting from 0,5 mm. @ *
+ DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP) or electrode negative

(DCEN). It allows to weld with many types of electrodes and materials. GENERATOR
+ HOT START adjustable: built-in “hot start’ for easy electrode striking.

Useful especially for “difficult-to-start” electrodes.
+ ANTI-STICKING: no electrode sticking. It avoids the electrode’s overheating, TURBO

protecting its metallurgical features.

ARC FORCE adjustable: it gives additional amperage during short arc length
conditions while welding. It increases the electrodes penetration, improving
the mechanical features of the welded joint.

Thermostatical protection, overvoltage, “motogenerator +/- 15%

Ce
A

Caractéristiques

TIG LIFT: Idéal pour qui doit effectuer un travail trés fin et soigné: un résultat pouvant
étre obtenu uniquement au moyen du procédé TIG. Les matériaux pouvant étre soudés
sont les suivants: inox, cuivre, nickel etc. & partir de 0,5 mm. d'épaisseur.

DC: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse. Il permet de souder
différents types de métaux en utilisant plusieurs types d'électrodes.

HOT START réglable: une puissance d'admission additionnelle (booster) facilite
I'amorcage de I'arc. Tres utile pour les électrodes que I'on peut difficilement amorcer.
ANTI-STICKING: élimine I'nconvénient représenté par le collage de 'électrode &

la piéce. Evite la surcharge de I'électrode et préserve les caractéristiques de ce
dernier.

ARC FORCE réglable: augmente les ampéres lorsque I'arc de soudage & maintenu “court’”.
Augmente la pénétration des électrodes et améliore les caractéristiques mécaniques
du joint soudé.

Protections thermostatique, sourvoltage, *motogenerateur +/- 15%

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

OPTIONAL Kit TIG
Elettrodo rutilico Elettrodo Basico Acciaio Inox Ghisa + Valigia
Rutile electrodes Basic Electrodes Stainless Steel Cast Iron

] .| Electrode rutile Electrodes basiques &~ Acier Inox Fonte it Carry Case
ok 016 025 82,0 825 + Valis
010220 (40 pes) 010127 (30 pes) 010128 (40 pes) 010131 (6 pos) KIT MMA - DS 10
010224 (100 pcs) 025 010130 (16 pcs)
T 020 * 010129 (30 pes)

(
(
010221 (40 pcs)
010225 (80 pes)
f
(
(

o Ff
=

000200

025
010222 (30 pes)
010125 (55 pes)
fu=r 632
2= 010223 (16 pes)
010126 (30 pcs)

Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques ':‘0\ SILTIG 415
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 45
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 102
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @mm TIG1,6-MMA16-4,0
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 10-150
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp

DECA use at 20°C 150 @ 60%
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp

EN 60974-1 40°C 140 @ 10%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 132 x 335 x 206
Peso Weight Poids =kg. 3,6
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Caratteristiche

Features

MASTROTIG 200 I e

INDUSTRIAL
INVERTER

PHASE

DC: la corrente erogata & continua, sia diretta che inversa.
Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate qualita di metalli.
MMA: saldatura ad elettrodo rivestito.

TIG LIFT: saldatura TIG con innesco LIFT ARC.

TIG HF: saldatura TIG con innesco ad alta frequenza

TIG 2T / 4T: saldatura manuale / automatica

HOT START REGOLABILE : (MMA) uno spunto di potenza
aggiuntiva (booster) facilita I'nnesco dell'arco.

Molto utile per gli elettrodi di difficile innesco.

SLOPE DOWN REGOLABILE: (TIG): Regolazione di fine
saldatura. Serve per ridurre il cratere che tende

a formarsi a fine della saldatura.

ARC FORCE: (MMA) aumenta gli ampere quando I'arco

di saldatura & tenuto corto. Incrementa la penetrazione

degli elettrodi e migliora le caratteristiche meccaniche

del giunto saldato.

ANTI-STICKING: (MMA) elimina il fastidio dellincollamento
dell'elettrodo al pezzo. Evita il surriscaldamento dell'elettrodo
proteggendone le caratteristiche.

TIG BI-LEVEL: selezione di due livelli di corrente durante

la saldatura

PRE-GAS / POST-GAS: regolazione automatica in base alla
corrente ed alla durata della saldatura.

TIG
HF

TIG
LIFT

MICRO
PROCESSOR

GENERATOR

DC: the output current is direct, either electrode positive (DCEP)
or electrode negative (DCEN). It allows to weld with many types
of electrodes and materials.

MMA: welding with coated electrode.

TIG LIFT: TIG welding with LIFT ARC striking.

TIG HF: TIG welding with high frequency arc striking.

TIG 2T/ 4T: manual / automatic welding

HOT START ADJUSTABLE: for easy electrode striking.

Useful especially for “difficult-to-start” electrodes.

SLOPE DOWN ADJUSTABLE: (TIG): Setting of end-weld. This help to reducing the crater which

is produced when the weld is terminated.

ARC FORCE: (MMA) it gives additional amperage during short arc length conditions while welding.

Itincreases the electrodes penetration, improving the mechanical features of the welded joint.

ANTI-STICKING: (MMA) no electrode sticking. It avoids the electrode’s overheating, protecting its metallurgical features.

TURBO

€

+ TIG BI-LEVEL : two different current settings are selectable during welding process &E%E%L?&
+ PRE-GAS / POST-GAS: automatically adjusted according to the value of welding current and duration of the weld. +-30%

Caractéristiques

C.C.: le courant débité est continu, aussi bien direct qu'inverse. Il permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs types d'électrodes.

MMA: soudage avec électrode enrobée.

TIG LIFT: soudage TIG avec amorgage LIFT ARC

TIG HF: soudage TIG avec amorgage a haute fréquence.

TIG 2T / 4T: soudure manuelle / automatique.

HOT START REGLABLE: une puissance d'admission additionnelle (booster) facilite amorgage de I'arc. Trés utile pour les électrodes que I'on peut difficilement amorcer.
SLOPE DOWN REGLABLE: (TIG): Réglage de la fin de soudage. Cela permet de réduire le cratére qui se forme a la fin de la soudure

ARC FORCE: (MMA) augmente les ampéres lorsque ['arc de soudage & maintenu “court’. Augmente la pénétration.

ANTI-STICKING : (MMA) élimine I'inconvénient représenté par le collage de I'électrode a la piece. Evite la surcharge de I'électrode et préserve les caractéristiques de ce dernier.
TIG BI-LEVEL : deux différents parametres du courant de soudage sont sélectionnables lors de processus de soudage.

PRE-GAS / POST-GAS: il est réglé automatiquement par le microprocesseur en fonction de I'intensité de courant et de la durée de soudage.

Remote Control RCT 1

Dotazione - Supplied with - Equipés avec
OPTIONAL

KIT MMA - DS 20 Output Feet Control TIG Torch 140A 4 mt
FT

J T1evo
e

v

000217 010302 | 010269
Caratteristiche tecniche Technical specifications Données techniques MASTROTIG 200
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx 230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 25
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 5-7
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 80
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp TIG5-200 MMA 30 - 180
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables dmm TIG16-32 MMA16-4,0
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 200 @ 40%
165 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 400 x 160 x 260
Peso Weight Poids =kg. 78

m Accessori - Accessories - Accessoires  MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94
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MASTROTIG DC

Saldatura Tig: parametri regolabili

Tig welding: adjustable parameters

MASTROTIG AC/DC

Soudage Tig : parametres réglables

a) ® mm: Selezione del diametro dell'elettrodo di tungsteno.
In base al diametro selezionato, la macchina determina
Iintervallo di corrente di saldatura che puoi utilizzare senza
danneggiare I'elettrodo.

b) PREGAS : Regolazione del tempo di pre-gas.

¢) SLOPE-UP: Regolazione del tempo con cui la corrente di
saldatura si porta dal valore iniziale (innesco dell'arco) al
valore principale “l (Amp)’.

d) I (Amp): Regolazione della corrente principale di saldatura.

e) (%) I: Nella modalita “PULSE” e “BILEVEL 4T" regola la
corrente di saldatura di base, espressa come percentuale
della corrente principale di saldatura.

f) SLOPE-DOWN: Tempo con cui, dopo il rilascio del pulsante
torcia, la corrente di saldatura si porta dal valore principale
al valore finale (termine della saldatura).

g) POSTGAS: Regolazione del tempo di post-gas.

h) PULSE (Hz): Nella modalita “TIG PULSE" varia la frequenza
di pulsazione.

i) BALANCE (%) (TIG AC): Nella modalita di saldatura in
corrente alternata, modifica il rapporto fra la durata della
semionda positiva e della semionda negativa. Bassi valori di
“balance” consentono maggiore penetrazione dell'arco e
poca usura dell'elettrodo. Alti valori di “balance” consentono
maggiore pulizia del pezzo ma elevata usura dell'elettrodo.

FREQUENCY (Hz) (TIG AC): Nella modalita di saldatura in
corrente alternata, varia la frequenza della corrente di
saldatura. Bassi valori consentono un arco pitl distribuito.
Alti valori consentono un arco pill concentrato.

m) T (SPOT): Nella modalita “SPOT" varia la durata del punto
di saldatura.

30 Wwd .

a) ® mm: Select the diameter of the tungsten electrode.
Based on the diameter selected, the machine determines
the welding current interval that can be used without
damaging the electrode.

b) PREGAS: Pre-gas time adjustment.

¢) SLOPE-UP: Adjustment of time at which the welding current
is brought from the initial value (arc start) to the main value
“ (Amp)".

d) 1 (Amp): Main welding current adjustment.

€) (%) I: In the “PULSE” and “BILEVEL 4T” modes, it adjusts
the base welding current, expressed as a percentage of the
main welding current.

f) SLOPE-DOWN: Time at which, once the torch button is
released, the welding current is brought from the main value
to the final value (end of welding).

g) POSTGAS: Post-gas time adjustment.

h) PULSE (Hz): In the “TIG PULSE" mode, it varies the pulse
frequency.

BALANCE (%): In the “TIG AC” welding mode at alternating
current, it modifies the ratio between the duration of the
positive and the negative half waves. Low “balance” values
allow for enhanced arc penetration and little electrode wear
and tear. High “balance” values allow for better cleaning of
the workpiece but increased electrode wear and tear.

FREQUENCY (Hz): In the “TIG AC” welding mode at
alternating current, it varies the welding current frequency.
Low values allow for a better distributed arc. High values
allow for a more concentrated arc.

m) T (SPOT): In the “SPOT” mode it varies the duration of the
welding point.

=

a) ® mm: Sélection du diamétre de I'électrode en tungstene.
En fonction du diamétre sélectionné, la machine détermine
lintervalle de courant de soudage que I'on peut utiliser sans
endommager |'électrode.

b) PREGAS: Réglage du temps de pré-gaz.

¢) SLOPE-UP: Réglage du temps qu'emploie le courant de
soudage pour passer de la valeur initiale (amorce de I'arc)
a la valeur principale ‘I (Amp)”.

d) I (Amp): Réglage du courant principal de soudage.

e) (%) I: En modes “PULSE” et “BILEVEL 4T" Régle le courant
de soudage de base, exprimé sous forme de pourcentage
du courant principal de soudage.

f) SLOPE-DOWN: Temps qu'emploie le courant de soudage
pour passer de la valeur principale a la valeur finale (fin du
soudage) apres le relachement du bouton de la torche.

g) POSTGAS: Réglage du temps de post-gaz.

h) PULSE (Hz): En mode “TIG PULSE” la fréquence de
pulsation varie.

BALANCE (%): En mode de soudage “TIG AC” en courant
alternatif, il modifie le rapport entre la durée de la demi-onde
positive et de la demi-onde négative. Les faibles valeurs de
“balance” permettent une meilleure pénétration de I'arc

et une faible usure de I'électrode. Des valeurs de “balance”
élevées signifient une plus grande propreté de la piéce mais
une forte usure de I'électrode.

I) FREQUENCY (Hz): En mode de soudage “TIG AC” en
courant alternatif, la fréquence du courant de soudage varie.
De faibles valeurs permettent d’obtenir un arc plus réparti.
De hautes valeurs correspondent a un arc plus concentré.

m) T (SPOT): En mode “SPOT" la durée du point de soudage
varie.



MASTROTIG 2I8 oc I e

INDUSTRIAL
Saldatura MMA in corrente continua DC INVERTER
+ Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: rutili, basici, inox, ghisa, etc. )
+ HOT START regolabile.
+ ARC FORCE regolabile.
+ ANTI-STICKING.
t
Saldatura TIG DC 1
+ DC: corrente continua per saldare acciaio ed inox, titanio, PHASE
rame, bronzo, nichel, ottone. ¢
+ PULSE: La corrente di saldatura € pulsata. Si alternano TIG
la corrente principale “I (Amp)” e la corrente di base “(%) I”.
Particolarmente indicata per saldare spessori sottili, dove i - : HF
€ necessario un basso riscaldamento del pezzo, ed adatta "‘h.* :'.'.".
a saldare in tutte le posizioni. En h“'\. -, L TIG
+ EASY PULSE: La regolazione della frequenza di pulsazione -b:i‘i_: "\.b.. h“h
‘PULSE (Hz)" e della corrente di base “(%) I" & automatica, L R :'..‘.‘;"‘\“‘h h"‘h.. LIFT
in funzione dei parametri di saldatura impostati. -~ ~ h
+ BI-LEVEL: selezione di due livelli di corrente durante la g %\:E h:"‘: MICRO
saldatura.
+ Innesco TIG HF / LIFT. “ %h E:\"" PROCESSOR
+ 2T (manuale) - 4T (automatico) - SPOT \*M* _______
+ Memorizzazione programmi. | programmi memorizzabili sono 9. 1 * h"ﬁ [E'A'SVS
by NN PULSE
MMA welding in direct current DC Y
+ It allows to weld with many types of electrodes and materials: '
rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc. 5
TURBO

+ HOT START adjustable.
+ ARC FORCE adjustable.
+ ANTI - STICKING.

DC TIG welding

+ DC: direct current to weld steel, stainless steel, titanium, copper, bronze, nickel.

+ PULSE: The welding current is pulsed. Main current “I (Amp)” and base current “(%) I” alternate.
Particularly suitable for welding thin thickness, where minimum heating of the piece is
necessary, and suitable for welding in all positions.

+ EASY PULSE: Pulse frequency, “PULSE (Hz)", and base current “(%) I" are adjusted automatically
depending on the welding parameters selected.

+ BI-LEVEL: two different current settings are selectable during welding process.

* TIG HF / LIFT striking.

+ 2T (manual) - 4T (automatic) - SPOT

+ Program saving. There are 9 programs to be saved.

Soudure MMA en courant continu DC

+ |l permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs types d'électrodes: rutiles, basiques, inox, fonte, etc.
+ HOT START réglable.

+ ARC FORCE réglable.

+ ANTI-STICKING.

Soudure TIG DC
+ DC: courant continu pour souder acier, acier inox, titanium, cuivre, bronze, nickel.

+ PULSE: Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal ‘I (Amp)” s'alterne avec le courant de base “(%) I”.
Particulierement indique pour souder de I'épaisseur fine, la ou il faut un faible rechauffement du morceau, et adapte pour
souder dans toutes les positions.

+ EASY PULSE: Le réglage de la fréquence de pulsation “PULSE (Hz)" et du courant de base “(%) I" est automatique,
en fonction des parametres de soudage sélectionnés.

+ TIG BI-LEVEL: deux différents parametres du courant de soudage sont sélectionnables lors de processus de soudage.

+ Amorgage TIG HF / LIFT.

+ 2T (manuel) - 4T (automatique ) - SPOT

+ Mémorisation des programmes. |l y a 9 programmes susceptibles d'étre mémorisés.

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

OPTIONAL
KIT MMA - DS 20 Remote Control 9 mt. Output Feet Control * TIG Torch 140A 4 mt.
FTT1
EVO

o Ff
=

b

000217 010204 010302 010890
: o i : - . ) }'\
aratteristiche tecniche Technical specifications Données techniques ) MASTROTIG 218 DC
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 25
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 57
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 90
TIG MMA
Campo di regolazione Welding current range Champ de réglage Amp 10 - 200 20-180
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 1-32 16-50
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 200 @ 30% 180 @ 30%
140 @ 60% 130 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 418 x 196 x 343
Peso Weight Poids =kg. 9

m Accessori - Accessories - Accessoires  MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94
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MASTROTIG 216 ac/oc

Saldatura MMA in corrente continua DC

+ Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: rutili, basici, inox, ghisa, etc.

+ HOT START - ARC FORCE regolabile.

+ ANTI-STICKING.

Saldatura TIGAC /DC

+ DC: corrente continua per saldare acciaio ed inox, titanio,
rame, bronzo, nichel, ottone.
+ AC: corrente alternata per saldare alluminio, magnesio.
+ AC EASY: La regolazione della frequenza “FREQUENCY
(Hz)" e del “BALANCE (%)” & automatica, in funzione dei
parametri di saldatura selezionati.
+ PULSE: La corrente di saldatura ¢ pulsata. Si alternano
la corrente principale “I (Amp)” e la corrente di base “(%) I”.
+ EASY PULSE: La regolazione della frequenza di pulsazione
“PULSE (Hz)" e della corrente di base “(%) I" & automatica,
in funzione dei parametri di saldatura impostati.
+ BI-LEVEL: selezione di due livelli di corrente durante la saldatura.
+ Innesco TIG HF / LIFT.
+ 2T (manuale) - 4T (automatico) - SPOT
+ Memorizzazione programmi. | programmi memorizzabili sono 9.

MMA welding in direct current DC

PROFESSIONAL
INVERTER

A
&)
1

PHASE

TIG
HF

TIG
LIFT

MICRO
PROCESSOR

+ It allows to weld with many types of electrodes and materials:
rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc.

+ HOT START - ARC FORCE adjustable.

+ ANTI - STICKING.

AC /DC TIG welding

+ DC: direct current to weld steel, stainless steel, titanium, copper, bronze, nickel.

+ AC: alternating current to weld aluminium, magnesium. g

+ AC EASY: FREQUENCY (Hz) and BALANCE (%) are
automatically adjusted depending on the welding parameters set.

+ PULSE: The welding current is pulsed. Main current “I (Amp)” and base current “(%) I" alternate.

+ EASY PULSE: Pulse frequency, “PULSE (Hz)", and base current “(%) I" are adjusted automatically
depending on the welding parameters selected.

+ BI-LEVEL: two different current settings are selectable during welding process.

* TIG HF / LIFT striking.

+ 2T (manual) - 4T (automatic) - SPOT

+ Program saving. There are 9 programs to be saved.

Soudure MMA en courant continu DC

+ Il permet de souder différents types de métaux en utilisant plusieurs types d'électrodes: rutiles, basiques, inox, fonte, etc.
+ HOT START - ARC FORCE réglable.
+ ANTI-STICKING.

Soudure TIGAC/DC

+ DC: courant continu pour souder acier, acier inox, titanium, cuivre, bronze, nickel.

+ AC: courant alterné pour souder aluminium, magnesium.

+ AC EASY: Le réglage de la fréquence “FREQUENCY (Hz)" et du “BALANCE (%)" est automatique, en fonction des
parameétres de soudage programmés.

+ PULSE: Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal ‘I (Amp)” s'alterne avec le courant de base “(%) I".

+ EASY PULSE: Le réglage de la fréquence de pulsation “PULSE (Hz)" et du courant de base “(%) I” est automatique,
en fonction des paramétres de soudage sélectionnés.

+ TIG BI-LEVEL: deux différents parametres du courant de soudage sont sélectionnables lors de processus de soudage.

+ Amorgage TIG HF / LIFT.

+ 2T (manuel) - 4T (automatique ) - SPOT

+ Mémorisation des programmes. Il y a 9 programmes susceptibles d'étre mémorisés.

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

OPTIONAL

KIT MMA - DS 20 Remote Control 9 mt. TIG Torch 140A 4 mt.

sl ¥

Output Feet Control CR26
FTT1
EVO

S

v

000217 010204 010302 010890
P i : o . ) }‘\
aratteristiche tecniche Technical specifications Données techniques 32 MASTROTIG 216 AC/DC
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 1Phx 230
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 4
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 105
TIG MMA
Campo di regolazione Welding current range Champ de réglage Amp 5-160 20-130
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @ mm 1-32 16-32
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 160 @ 20% 130 @ 25%
85@60% 80 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 415x 193 x 417
Peso Weight Poids =kg. 1
32 #¥Q » I @ ﬂ I A ori - A ies - A ires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94



MASTROTIG 327 ac/oc

Saldatura MMA in corrente continua DC

+ Consente di saldare con moltissimi tipi di elettrodi svariate
qualita di metalli: rutili, basici, inox, ghisa, etc.

+ HOT START regolabile. Facilita I'innesco dell'arco di
saldatura con elettrodi particolarmente difficili.

+ ARC FORCE regolabile. Permette di controllare la
penetrazione della saldatura e migliora la stabilita d’arco.

+ ANTI-STICKING. Evita lincollatura dell'elettrodo al pezzo.

Saldatura TIGAC /DC

+ DC: corrente continua per saldare acciaio ed inox, titanio,
rame, bronzo, nichel, ottone.

+ AC: corrente alternata per saldare alluminio, magnesio.

+ AC EASY: La regolazione della frequenza “FREQUENCY
(Hz)" e del “BALANCE (%)" & automatica, in funzione dei
parametri di saldatura selezionati.

+ PULSE: La corrente di saldatura € pulsata. Si alternano
la corrente principale “I (Amp)” e la corrente di base “(%) I".
Particolarmente indicata per saldare spessori sottili, dove
& necessario un basso riscaldamento del pezzo, ed adatta
a saldare in tutte le posizioni.

+ EASY PULSE: La regolazione della frequenza di pulsazione
“PULSE (Hz)" e della corrente di base “(%) I” & automatica,
in funzione dei parametri di saldatura impostati.

+ BI-LEVEL: selezione di due livelli di corrente durante la
saldatura. Estremamente utile per saldature complesse;
su spessori variabili 0 in posizione.

+ Innesco TIG HF / LIFT: saldatura TIG con innesco ad alta
frequenza / saldatura TIG con innesco LIFT ARC.

+ 2T (manuale): si salda fino a che il pulsante torcia viene
mantenuto premuto.

+ 4T (automatico): premi e rilascia il tasto per iniziare a
saldare, la saldatura continua fino a che non premi e rilasci
il pulsante nuovamente per interromperla.

+ SPOT: La saldatura TIG termina automaticamente, una volta
trascorso il tempo impostato.

+ Memorizzazione programmi. E’ possibile memorizzare
le impostazioni delle modalita e dei parametri impostati sulla
macchina per un utilizzo futuro. | programmi memorizzabili
sono 9.

MMA welding in direct current DC

+ It allows to weld with many types of electrodes and materials:
rutile, basic, stainless steel, cast iron, etc.

+ HOT START adjustable. For easy electrode striking. Useful
especially for “difficult-to-start” electrodes.

+ ARC FORCE adjustable. Enables to control the welding
penetration and improve the arc stability.

+ ANTI - STICKING. No electrode sticking.

AC /DC TIG welding

+ DC: direct current to weld steel, stainless steel, titanium,
copper, bronze, nickel.

+ AC: alternating current to weld aluminium, magnesium.

+ AC EASY: FREQUENCY (Hz) and BALANCE (%) are
automatically adjusted depending on the welding parameters

set.
+ PULSE: The welding current is pulsed. Main current ‘| (Amp)”
and base current ‘(%) I" alternate. Particularly suitable for

welding thin thickness, where minimum heating of the piece is

necessary, and suitable for welding in all positions.

+ EASY PULSE: Pulse frequency, “PULSE (Hz)", and base
current “(%) I" are adjusted automatically depending on the
welding parameters selected.

+ BI-LEVEL: two different current settings are selectable during
welding process. Extremely useful for complex welding,
welding over variable thicknesses or for welding on position.

* TIG HF / LIFT striking: TIG welding with high frequency arc
striking / TIG welding with LIFT ARC striking.

+ 2T (manual): press and keep the torch trigger pressed to
weld, the weld will stop as soon as the button is released.

+ 4T (automatic): press and release the torch trigger to start
welding, the weld will last until the trigger is pressed and
released once again.

+ SPOT: TIG welding finishes automatically once the pre-set
time has elapsed.

+ Program saving. The mode settings and the parameters
set can be saved to the machine for future use. There are 9
programs to be saved.

l@ﬂ I A i-A ories - A

Soudure MMA en courant continu DC

+ |l permet de souder différents types de métaux en utilisant
plusieurs types d’électrodes: rutiles, basiques, inox, fonte, etc.

+ HOT START réglable. Trés utile pour les électrodes que I'on
peut difficilement amorcer.

+ ARC FORCE réglable. Permet de régler la pénétration de
soudage et optimise la stabilité de I'arc de soudage.

+ ANTI-STICKING. Elimine le collage de I'électrode a la piéce.

Soudure TIGAC /DC

+ DC: courant continu pour souder acier, acier inox, titanium,
cuivre, bronze, nickel.
+ AC: courant alterné pour souder aluminium, magnesium.
+ AC EASY: Le réglage de la fréquence “FREQUENCY
(Hz)" et du “BALANCE (%)’ est automatique, en fonction des
paramétres de soudage programmés.
+ PULSE: Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal
‘I (Amp)" s'alterne avec le courant de base “(%) I".
Particulierement indique pour souder de I'épaisseur fine, la
ou il faut un faible rechauffement du morceau, et adapte pour
souder dans toutes les positions.
EASY PULSE: Le réglage de la fréquence de pulsation
‘PULSE (Hz)" et du courant de base “(%) I" est automatique,
en fonction des paramétres de soudage sélectionnés.
TIG BI-LEVEL: deux différents parametres du courant de
soudage sont sélectionnables lors de processus de soudage.
Utile pour des soudages complexes, des soudages sur
epaisseurs variables ou en position.
Amorgage TIG HF / LIFT: soudage TIG avec amorgage a
haute fréquence / soudage TIG avec amorgage LIFT ARC.
2T (manuel): on soude tant que le bouton torche est enfoncé.
4T (automatique): appuyer sur le bouton et le relacher pour
commencer a souder, la soudure continue jusqu'a ce que I'on
appuie et relache de nouveau le bouton pour linterrompre.
SPOT: Le soudage TIG s'achéve automatiquement
une fois le temps écoulé, tel que programmé.
Mémorisation des programmes.
II'est possible de memoriser les configurations
de modes et de paramétres programmées
sur la machine pour un emploi futur.
Il'y a9 programmes susceptibles
d'étre mémorisés.

ires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94
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MASTROTIG 327 Ac/oc
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OPTIONAL

KIT MMA - DS 35 Remote Control 9 mt. Output Feet Control TIG Torch 180A 4m.

CR27
FTT1
o ‘és==-
010877

000205 010204 010302 010230

| MATROTIG 327 AC/DC H=0

TIG Torch 320AH20 4m.  TIG Torch 320A H20 8m.

h"ﬂ-,‘ Impianto di raffreddamento
- Water cooling unit . -
Unité de refroidissement y y
010664 010885 010887
Caratteristiche tecniche Technical specifications  Données techniques MASTROTIG 327 AC/DC
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz 3 Ph x 400
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp 16
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 10
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt 55
TIG MMA
Campo di regolazione Welding currentrange ~ Champ de réglage Amp 5.270 20-270
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Elettrodes utilisables @mm 1-40 16-6,0
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp 270 @ 40% 270 @ 40%
215 @ 60% 215 @ 60%
Dimensioni Dimensions Dimensions mm 550 x 250 x 490
Peso Weight Poids =kg. 32

34 %G 'y @ﬂ A i - A ies - A
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Dotazione
Supplied with
Equipés avec
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DECATIG 200€

Caratteristiche TIG

AC: corrente alternata per saldare alluminio, magnesio ed elettrodi rutili

DC: corrente continua per saldare acciaio ed inox, titanio, rame, bronzo,
nichel, ottone

HF: generatore elettronico di alta frequenza per l'innesco dell’arco di saldatura
senza contatto

Pre-gas fisso / post-gas regolabile

Regolazione continua della corrente di saldatura

Protezione termostatica

Caratteristiche MMA

+ AC: corrente alternata per saldare elettrodi rutili
+ DC: corrente continua per saldare acciaio, inox, rame, bronzo, nichel
+ Regolazione continua della corrente di saldatura
.

Protezione termostatica
Prese professionali

TIG Features

AC: alternating current to weld aluminium, magnesium and rutile electrodes
DC: direct current to weld steel, stainless steel, titanium, copper, bronze, nickel
HF: high frequency generator for arc striking without contact
Preset gas flow / Adjustable post gas

Continuous regulation of welding current

Overload protection

MMA Features

+ AC: alternating current to weld rutile electrodes

+ DC: direct current to weld steel, stainless steel, copper, bronze, nickel
+ Continuous regulation of welding current

+ Qverload protection

+ Professional sockets

Caractéristiques TIG

AC: courant alterné pour souder aluminium, magnesium

et électrodes rutiles

DC: courant continu pour souder acier, acier inox, titanium, cuivre,
bronze, nickel

HF: générateur électronique & haute fréquence pour I'amorcage
de I'arc sans contact

Pré gaz fixe / Post gaz réglable

Régulation continue du courant de soudure

Protection thermostatique

Caractéristiques MMA

+ AC: courant alterné pour souder électrodes rutiles

+ DC: courant continu pour souder acier, acier inox, cuivre, bronze, nickel
+ Régulation continue du courant de soudure

+ Protection thermostatique

+ Prises professionnelles

OPTIONAL

KIT MMA - DS 35

o Ff

C s

000205
Caratteristiche tecniche  Technical specifications Données techniques
Alimentazione Input voltage Tension d'alimentation Volt 50-60 Hz
Fusibile di rete Fuse Fusible Amp
Potenza d'installazione Installation power Puissance d'installation KW 60%
Tensione a vuoto Open circuit voltage Tension a vide Volt
Campo di regolazione Welding currentrange  Champ de réglage Amp
Elettrodi utilizzabili Usable electrodes Electrodes utilisables @ mm
Servizio Duty cycle Facteur de marche Amp
Dimensioni Dimensions Dimensions mm
Peso Weight Poids =kg.
I ((9 ﬂ I A i-A ories - A ires MMA Pag. 90 - TIG Pag. 94
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Dotazione - Supplied with - Equipés avec

ho\ DECATIG 200E

1Phx 400
32
15
70AC
95DC
20-200AC
15-180 DC
TIG16-32 MMA16-40
200 @ 35%AC 180 @ 35%DC

150 @ 60%AC 135 @ 60%DC
120 @100%AC 110 @100% DC

890 x 460 x 800
100,0

TIG Torch 180A 4 mt.

3%



Metal Inert Gas
Metal Active Gas
No Gas: Gasless Wire




LIGHT DUTY
STARFLUX 130 AC Pag. 38
STARTWIN 135 EVO - 165/1 EVO - 180 E Pag. 38
DECASTAR 130AC - 135EVO Pag. 39
DECASTAR 150E - 180E Pag. 39
PROFESSIONAL
D-mig420S-420T Pag. 40
D-mig 520 S-525T Pag. 42

D-mig Synergic 520 SD - 530 SD - 525 TD Pag. 43

INDUSTRIAL
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D-mig Synergic 735 TD - 750 TD - 760 TD Pag. 46
PROFESSIONAL
DECAMIG 2500 Synergic Pag. 48
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STARFLUX*STARTWIN scries

Caratteristiche

+ NO GAS: questo sistema di saldatura utilizza uno speciale filo animato e non

necessita di gas di protezione. E consigliato per effettuare saldature ad alta
resistenza e saldature all'esterno anche in presenza di vento.
+ MIG MAG: saldatura con gas di protezione Ar/CO2 0 CO2

+ Protezione termostatica

Features

+ NO GAS: with this welding system a special selfshielded wire is used and no

gas protection is needed. This system is suggested to obtain high welding
penetration. It is ideal for outdoor welding.

+ MIG MAG: welding with protective gas Ar/CO2 or CO2

+ Overload protection

Caractéristiques

+ NO GAS: ce systeme de soudage par I'emploi d'un fil spécial fourré n'exige pas
de protection de gaz. Il est indiqué pour effectuer des soudures de haute resistance
et pour les opération de soudure a 'extérieur méme en presence du vent
+ MIG MAG: soudure avec gaz de protection Ar/CO2 ou CO2
+ Protection thermostatique

140A

OPTIONAL

140A Valve

Acciaio Alluminio/Mg 5% Inox

Steel Aluminium/Mg 5% Stainless Steel
Acier Allumini 5% Acier Inoxi
20,6 008 008

010871 (Blister) 010881 (Blister) 010892 (Blister)
808

010872 (Blister)

Caratteristiche tecniche

Alimentazione

Fusibile di rete
Potenza d'installazione
Tensione a vuoto
Campo di regolazione
Servizio

Posizioni di saldatura
Dimensioni

Peso

Filo utilizzabile

Filo acciaio

Filo inox

Filo alluminio

Filo animato (acciaio)

38 WNd .

21,
010882 (Blister)

Technical specifications

Input voltage

Fuse

Installation power
Open circuit voltage
Welding current range
Duty cycle

Welding positions
Dimensions

Weight

Weldable wire
Steel wire
Stainless steel wire
Aluminium wire

Self shielded wire (mild steel)

Animato
Self-shielded
Fourré

009

010818 (Blister)

Données techniques

Tension d'alimentation
Fusible

Puissance d'installation
Tension a vide

Champ de réglage
Facteur de marche

Positions de soudure
Dimensions

Poids

Fil utilisable

Fil acier

Fil inox

Fil aluminium

Fil fourré (acier)

Volt 50-60 Hz
Amp

KW 60%

Volt

Amp (AR-CO2)
Amp

N
mm
=kg.

@ mm
@ mm
@ mm
@ mm

STARFLUX 130AC NO GAS

1Phx 230
16
10
2
NO GAS 90-130
85 @ 25%
45 @ 90%

2
330x 170 x 330
15,0

09

140A Valve

&

LIGHT DUTY

TRADITIONAL

MIG NO
MAG GAS

PHASE

TURBO

gl

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

®

ol@ 20,9 Ss

@100 mm.

®

STARTWIN 135 EVO STARTWIN 165/1 EVO
1Phx230 1Phx230
16 16
15 17
30 30
30-120 35-145
105 @ 15% 15 @ 15%
70 @ 35% 75 @ 35%
50 @ 60% 55 @ 60%
4 4
420 x 230 x 380
23,0 26,0
Bobina - Spool - Bobine @ mm. 100
0,6-08 0,6-08
08 08
0,8 0,8
0,9 0,9

STARTWIN 180E

1Phx230
16
25
34

30 -160

130 @ 20%
100 @ 35%
75 @ 60%

6
610 x 450 x 450
315

0,6-08
08
08-1,0
0,9

m Accessori - Accessories - Accessoires  Pag. 96



DE CASTAR Series

Caratteristiche

+ NO GAS: questo sistema di saldatura utilizza uno speciale filo animato e non

necessita di gas di protezione. E consigliato per effettuare saldature ad alta
resistenza e saldature all'esterno anche in presenza di vento.

(Decastar 150E - 180E)
Protezione termostatica

Features

MIG MAG: saldatura con gas di protezione Ar/CO2 0 CO2
Teleruttore per l'innesco e l'interruzione della corrente di saldatura

NO GAS: with this welding system a special selfshielded wire is used and no

gas protection is needed. This system is suggested to obtain high welding
penetration. It is ideal for outdoor welding.

(Decastar 150E - 180E)
Overload protection

Caractéristiques

MIG MAG: welding with protective gas Ar/CO2 or CO2
Contactor for arc starting and welding current cut-off

NO GAS: ce systéme de soudage par I'emploi d'un fil spécial fourré n'exige pas
de protection de gaz. Il est indiqué pour effectuer des soudures de haute resistance

et pour les opération de soudure a 'extérieur méme en presence du vent

de soudure (Decastar 150E - 180E)

140A

OPTIONAL ™=

Protection thermostatique

MIG MAG: soudure avec gaz de protection Ar/CO2 ou CO2
Contacteur permettant 'amorgage de I'arc et linterruptio de la courant

Acciaio Alluminio/Mg 5% Inox

Steel Aluminium/Mg 5% Stainless Steel
Acier Alluminium/Mg 5% Acier Inoxidable
20,6 2008 008

010871 (Blister) 010881 (Blister) 010892 (Blister)
008

010872 (Blister)

Caratteristiche tecniche

Alimentazione

Fusibile di rete
Potenza d'installazione
Tensione a vuoto
Campo di regolazione
Servizio

Posizioni di saldatura
Dimensioni

Peso

Filo utilizzabile

Filo acciaio

Filo inox

Filo alluminio

Filo animato (acciaio)

21,
010882 (Blister)

Technical specifications

Input voltage

Fuse

Installation power
Open circuit voltage
Welding current range
Duty cycle

Welding positions

Dimensions

Weight

Weldable wire

Steel wire

Stainless steel wire
Aluminium wire

Self shielded wire (mild steel)

ies - A

Animato
Self-shielded
Fourré

009

010818 (Blister)

Données techniques

Tension d'alimentation
Fusible

Puissance d'installation
Tension a vide

Champ de réglage
Facteur de marche

Positions de soudure
Dimensions

Poids

Fil utilisable

Fil acier

Fil inox

Fil aluminium

Fil fourré (acier)

vires Pag. 96

Volt 50-60 Hz
Amp

KW 60%

Volt

Amp (AR-CO2)
Amp

N
mm
=kg.

@ mm
@ mm
@ mm
@ mm

Dotazione - Supplied with - Equipés avec

DECASTAR 130AC NO GAS

1Phx 230
16
10
2
NO GAS 90-130
85 @ 25%
45 @ 90%

2
330 x 170 x 330
15,0
2100 mm.

09

*

I

LIGHT DUTY

TRADITIONAL

MIG “NO
MAG GAS

PHASE

TURBO

ZeS

*Eccetto - Except - Sauf Decastar 130AC

*

@100/200 mm.

DECASTAR 135EVO DECASTAR 150E DECASTAR 180E
1Phx230 1Phx 230 1Phx 230
16 16 16
15 17 25
30 30 34
35-120 30- 145 35-160
105 @ 15% 15 @ 15% 130 @ 20%

70 @ 35% 5 @ 35% 100 @ 35%
4 4 6

420x 230 x 380 610 x 450 x 450
230 30,0 315
Bobina - Spool - Bobine @ mm. 100-200

06-08 06-08 | 06-08
08 08 | 08
08 08-1,0 | 08-1,0
09 09 | 09

39
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PROFESSIONAL
Caratteristiche g TRADITIONAL
+ Saldatura continua manuale (2 tempi)
+ Protezione termostatica
+ Interruttore ON/OFF per poter spegnere la macchina senza 1
muovere le regolazioni di potenza PHASE
+ Saldatrice carrellata
+ Dotate di torcia con attacco Euro 3
PHASE
Features
+ Manual wire feed welding (2 steps)
+ Overload protection
+ ON/OFF switch to turn off the machine without changing TURBO

the power adjustment
+ Wheeled welder

+ Equipped with Euro connection torch

Caractéristiques

+ Soudure en continu manuelle (a 2 temps)
+ Protection thermostatique

+ Interrupteur ON/OFF pour débr