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I-TFF REV PULSEDWIRE FEEDER

Industrial Line - Sistema TIG Filo Freddo
TIG Cool Wire System - Industrial Line

I-TFF REV PULSED

Codice Code ITFF00001 ITFF00002 ITFF00003

Tensione di alimentazione Imput voltage 50/60 Hz 230 V 24 V  48 V

Fili Wire mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Ritardo in partenza Delay Start Sec. 0/10 0/10 0/10

Tempo di lavoro Working Time Sec. 0,2/10 0,2/10 0,2/10

Tempo pausa Pause time Sec. 0,2/20 0,2/20 0,2/20

Velocità massima del filo Max wire speed m-min. 8 8 8

Potenza assorbita Absorbed power VA 60 - -

Classe di protezione Protection class IP 23S 23S 23S

Dimensioni Dimensions

L mm 700  700 700

W mm 310 310 310

H mm 420 420 420

Peso Weight Kg 17 17 17

Workplaces
n Lightweight carpentry
n Medium carpentry
n Automotive industry
n Sheet metal working
n Constructions
n Car bodywork
n Ordinary maintenance 

Campi di utilizzo
n Carpenteria leggera
n Carpenteria medio-pesante
n Industria automobilistica
n Lavorazione lamiere
n Edilizia
n Carrozzeria
n Manutenzioni ordinarie

Kit torcia TFF 18/26-20

Kit torch TFF 18/26-20

Kit connettori TFF 4 e 5 poli 
M.V. + serracavo

Kit connectors TFF 4 and 5 pins 
Male + cable clamp

Caratteristiche tecniche e accessori - Technical details and accessories

Traino 4 rulli in alluminio

Aluminium Feed plate 4 rolls

n. Regolazioni
Adjustment pos.

n. Regolazioni
Adjustment pos.

Termostato
Thermostat

Raffredd. forzato
Forced air cooling

Generatore su carrello
Generator on wheels

Burn back
Burn back

Temporizz. puntatura
Spot welding timer

LIFT

Pred. comando a dist.
Remote control facility

Arco pilota
Pilot arc

Strumenti di misura
Measurement instrum.

Controllo digitale
Digital control

Norme
Standards

Regolazione a shunt
Shunt adjustment

Innesco con “Lift arc”
“Lift mode” arc striking

Innesco con “Lift arc”
“Lift mode” arc striking

Innesco con alta freq.
HF arc striking

V₁±X%

Comp. tens. di rete
Mains voltage comp.

DIGITAL

Programmabile
Programmable

PROG.

Regolazione sinergica
Synergic adjustment

SYN

Erog. in corr. alternata
Alt. current output

AC

mm
mm

1

+

Tens. sec. a vuoto
Open circuit voltage

U20
O.C.V.

Tens. sec. a vuoto
Open circuit voltage

I2 %

DUTY
CYCLE

Hot start
Hot start

HOT START

Campo di reg.
Current stage

I2

Ø

MAX

mm

MIN

Erog. in corr. continua
Direct current output

DC

Erog. in corr. alt. e cont.
Alt. and current output

AC
DC

Disp. riduzione tensione
Voltage reduction dev.

VRD

Grado di protezione
Protection class

IP..

Dimensioni
Dimension

Classe d’isolamento
Insulation class

CL..

+ -

HF

Onda quadra
Square wave

Reg. bil. onda quadra
Sq. wave balance adj.

Reg. freq. onda quadra
Square wave freq. adj.

Hz
MIN MAX

Pulsazione
Pulsation

PULSED

+ -

Capacità di saldatura
Welding capacity

Alim. monofase
Single phase input

3

P1

Alim. trifase
Three phase input

Potenza d’installazione
Installed power

Generatore portatile
Portable power source

Fili
Wires

Ø
Elettrodi

Electrodes

Peso
Weight

kg

Fusibile ritardato
Fuse (delayed action)

Spessore max di taglio
Max cutting thickness

Arc force
Arc force

ARC FORCE

MIG/MAG

MIG/MAG

MMA

MMA

TIG (WIG)

TIG (WIG)

TIG

TIG

PULSED

PULSED

PLASMA

PLASMA

INVERTER

INVERTER

Compressore integrato
Built-in Compressor
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I-TFF REV PULSED

Industrial Line - Sistema TIG Filo Freddo
TIG Cool Wire System - Industrial Line

WIRE FEEDER

Questo trascinafilo è stato studiato per alimentare con materiale d’apporto la saldatura del TIG. Quando 
viene premuto il pulsante torcia, dopo un tempo di ritardo regolabile, comincia a fuoriuscire il filo Con 
velocità impostata. L’alimentazione del filo può essere costante oppure intermittente. In quest’ultimo caso 
si devono impostare i tempi di lavoro e di riposo. Al termine della saldatura, quando viene rilasciato il 
pulsante torcia, il filo d’apporto si ritrae in modo che non si incolli al bagno di saldatura. Vantaggi rispetto 
all’impiego a bacchetta: posizione più riposante per l’operatore che libera la mano, costo inferiore dei 
materiali d’apporto, aumento della possibilità di impiego, saldature di migliore qualità sia estetica che 
meccanica, aumento della produttività.

This wire feeder has been designed to feed cold wire with TIG process. When the torch button is pressed, 
after an adjustable delay-time, the wire starts coming out with the present feeding speed. The wire feeding 
can be continuous or intermittent. In case of intermittent feeding, the feeding and pause time must be 
set. When welding is over and the torch button is released, the wire is retracted so that it does not stick to 
the welding bath. Its characteristics: a more comfortable welding position for the welder as, partially, he 
frees hand; the use of less expansive welding material; an increase of the possibilities of using TIG mode, 
in place of different solutions; a higher quality of the weld bead; a higher productivity.

Versione con sistema di raffreddamento
Water cooling system version


