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Фиг. А 
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Фиг. В1
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Фиг. В2

Фиг. C1
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK
(DE) STROMSCHLAGGEFAHR

(SLO) NEVARNOST ELEKTRIČNEGA UDARA 
(CRO) OPASNOST STRUJNOG UDARA

(MK) ОПАСНОСТ ОД ЕЛЕКТРИЧЕН УДАР

(EN) DANGER OF WELDING FUMES
(DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN 

(SLO) NEVARNOST VARILNEGA DIMA
(CRO) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
(MK) ОПАСНОСТ ОД ГАСОВИ ОД ЗАВАРУВАЊЕ

(EN) DANGER OF EXPLOSION
(DE) EXPLOSIONSGEFAHR

(SLO) NEVARNOST EKSPLOZIJE (CRO) 
OPASNOST OD EKSPLOZIJE

(MK) ОПАСНОСТ ОД ЕКСПЛОЗИЈА

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY 
(DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT 

(SLO) OBVEZNO OBLECITE ZAŠČITNA OBLAČILA
(CRO) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE ODJEĆE

(MK) ЗАДОЛЖИТЕЛНО НОСЕЊЕ ЗА ШТИТНА ОБЛЕКА

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY 
(DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT

(SLO) OBVEZNO NADENITE ZAŠČITNE ROKAVICE
(MK) ЗАДОЛЖИТЕЛНО НОСЕЊЕ ЗАШТИТНИ РАКАВИЦИ

EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. 

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN.

LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO. 

LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I ZABRANA.

OПАСНОСТИ, ЗАДОЛЖИТЕЛНИ ПОСТАПКИ И ЗАБРАНИ.

D

EN

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING
(DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN

(SLO) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIČNIH ŽARKOV ZARADI VARJENJA 
(CRO) OPASNOST OD ULTRALJUBIČASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA

(MK) ОПАСНОСТ ОД УВ ЗРАЦИ ПРИ ЗАВАРУВАЊЕ

(EN) DANGER OF FIRE
(DE) BRANDGEFAHR

(SLO) NEVARNOST POŽARA
(CRO) OPASNOST OD POŽARA

(MK) ОПАСНОСТ ОД ОГАН

(EN) DANGER OF BURNS
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR (SLO) 

NEVARNOST OPEKLIN
(CRO) OPASNOST OD OPEKLINA

(MK) ОПАСНОСТ ОД ИЗГОРЕНИЦИ

10

ОБЯСНЕНИЕ НА ОПАСНОСТИ, ЗАДЪЛЖИТЕЛНИТЕ  
И ЗАБРАНИТЕЛНИТЕ ЗНАЦИ

ОПАСНОСТ ОТ ТОКОВ УДАР

ОПАСНОСТ ОТ ЗАВАРЪЧНИ ГАЗОВЕ

ОПАСНОСТ ОТ ЕКСПЛОАЗИЯ

НОСЕНЕТО НА ПРЕДПАЗНО ОБЛЕКЛО Е ЗАДЪЛЖИТЕЛНО

НОСЕНЕТО НА ПРЕДПАЗНИ РЪКАВИЦИ Е ЗАДЪЛЖИТЕЛНО

ОПАСНОСТ ОТ УСТРАВИОЛЕТОВО ЛЪЧЕНИЕ ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ

ОПАСНОСТ ОТ ПОЖАР

ОПАСНОСТ ОТ ИЗГАРЯНЕ

Ташев-Га
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(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION
(DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN 

(SLO) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA
(CRO) OPASNOST NEJONIZIRAJUĆIH ZRAKA

(MK) ОПАСНОСТ ОД НЕЈОНИЗИРАЧКО ЗАРАЧЕЊЕ

(EN) GENERAL HAZARD
(DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART 

(SLO) SPLOŠNA NEVARNOST
(CRO) OPĆA OPASNOST
(MK) ОПШТА ОПАСНОСТ

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE
(DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHÄNGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU 

BENUTZEN
(SLO) ROČAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBEŠANJE VARILNEGA APARATA

(CRO) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUČKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE
(MK) АПАРАТОТ ЗА ЗАВАРУВАЊЕ НЕ СМЕЕ ДА СЕ ОБЕСУВА НА РАЧКАТА

(EN) WARNING: MOVING PARTS
(DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE 

(SLO) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO
(CRO) POZOR DIJELOVI U POKRETU

(MK) ВНИМАНИЕ: ПОДВИЖНИ ДЕЛОВИ

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS
(DE) AUF DIE HÄNDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE 

(SLO) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO
(CRO) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU

(MK) ВНИМАВАЈТЕ НА РАЦЕТЕ, ПОДВИЖНИ ДЕЛОВИ

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN
(DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT 

(SLO) OBVEZNA UPORABA ZAŠČITNIH OČAL
(CRO) OBAVEZNA UPOTREBA ZAŠTITNIH NAOČALA
(MK) ЗАДОЛЖИТЕЛНО НОСЕЊЕ ЗАШТИТНИ ОЧИЛА

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL
(DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN
(SLO) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLAŠČENIM OSEBAM

(CRO) ZABRANA PRISTUPA NEOVLAŠTENIM OSOBAMA
(MK) ЗАБРАНЕТ ВЛЕЗ ЗА НЕОВЛАТЕНИ ЛИЦА

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY 
(DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT 

(SLO) OBVEZNOST UPORABI ZAŠČITNE MASKE
(CRO) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE MASKE

(MK) ЗАДОЛЖИТЕЛНО НОСЕЊЕ ЗАШТИТНА МАСКА

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE 
(DE) TRÄGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERÄTE IST DER 

GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT
(SLO) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ŽIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIČNIH IN 

ELEKTRONSKIH NAPRAV
(CRO) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRAĐENE VITALNE 

ELEKTRIČNE ILI ELEKTRONIČKE UREĐAJE
  (MK) ЗАБАРАНЕТО КОРИСТЕЊЕ НА АПАРАРТОТ ЗА ЗАВАРУВАЊЕ ОД ЛИЦА КОИ ИМААТ ВГРАДЕНИ 

ВИТАЛНИ ЕЛЕКТРИЧНИ И ЕЛЕКТРОНСКИ УРЕДИ

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE
(DE) TRÄGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN 

(SLO) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ
(CRO) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE
(MK) ЗАБРАНЕТА УПОТРЕБА НА АПАРАТОТ ЗА ЗАВАРУВАЊЕ ОД ЛИЦА СО ВГРАДЕНИ 

МЕТАЛНИ ПРОТЕЗИ

11

ОПАСНОСТ ОТ НЕЙОНИЗИРАЩО ЛЪЧЕНИЕ

ОПАСНОСТ ОТ ОБЩ ХАРАКТЕР

ЗА ОКАЧВАНЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ НЕ ИЗПОЛЗВАЙТЕ ДРЪЖКАТА 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: ДВИЖЕЩИ СЕ ЧАСТИ

ПАЗЕТЕ РЪЦЕТЕ СИ, ДВИЖЕЩИ СЕ ЧАСТИ

ТРЯБВА ДА СЕ ИЗПОЛЗВАТ ПРЕДПАЗНИ СРЕДСТВА ЗА ОЧИТЕ

ЗАБРАНЕНО Е ВЛИЗАНЕТО НА НЕУПЪЛНОМОЩЕН ПЕРСОНАЛ

НОСЕНЕТО НА ПРЕДПАЗНА МАСКА Е ЗАДЪЛЖИТЕЛНО

ПОТРЕБИТЕЛИТЕ НА ЖИЗНЕНОВАЖНИ ЕЛЕКТРИЧЕСКИ И ЕЛЕКТРОННИ 
АПАРАТИ НИКОГА НЕ ТРЯБВА ДА ИЗПОЛЗВАТ МАШИНАТА

ХОРА С МЕТАЛНИ ПРОТЕЗИ НЕ МОГАТ ДА ИЗПОЛЗВАТ МАШИНАТА

Ташев-Га
лвинг О
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(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. 
The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do 

it through authorised refuse collection centres.
(DE) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat 

pflichtgemäß dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen 
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten Entsorgungsstellen 

einschalten.
(SLO) Simbol, ki označuje ločeno zbiranje električnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega 

aparata ne sme zavreči kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na 
pooblaščene centre za zbiranje.

(CRO) Simbol koji označava posebno sakupljanje električnih i elektronskih aparata. Korisnik ne 
smije odložiti ovaj aparat kao običan kruti otpad, već se mora obratiti ovlaštenim centrima za 

sakupljanje.
(MK) Симбол кој означува посебно собирање електрични и електронски апарати. Корисникот 

не смее да ги фрла апаратите како цврст, мешан отпад, туку мора да ги отстранува преку 
овластени центри за отпад.

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS
(DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN 

(SLO) PREPOVEDANO NOŠENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
(CRO) ZABRANJENO NOŠENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA I MAGNETSKIH ČIPOVA

(MK) НЕ НОСЕТЕ МЕТАЛНИ ПРЕДМЕТИ, ЧАСОВНИЦИ И МАГНЕТНИ КАРТИЧКИ 

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL
(DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN 

(SLO) NEPOOBLAŠČENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA
(CRO) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLAŠTENIM OSOBAMA

(MK) ЗАБРАНЕТА УПОТРЕБА ОД НЕОВЛАСТЕНИ ЛИЦА

12

НЕ НОСЕТЕ МЕТАЛНИ ПРЕДМЕТИ, ЧАСОВНИЦИ ИЛИ МАГНИТНИ КАРТИ

ДА НЕ СЕ ИЗПОЛЗВА ОТ НЕОПЪЛНОМОЩЕН ПЕРСОНАЛ

Символ за разделно изхвърляне на отпадъци от електрически и електронни машини.
Не е разрешено потребителите да изхвърлят тези машини като твърди смесени битови 

отпадъци. Това трябва да се направи чрез оторизирани центрове за събиране на 
отпадъци.
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• Избягвайте пряк контакт със заваръчната електрическа верига: при 
определени обстоятелства напрежението на празен ход на заваръчния 
апарат може да бъде опасно.

• Когато се свързват заваръчните кабели или се извършват проверки и 
ремонти, заваръчният апарат трябва да бъде изключен и щепселът да 
бъде изваден от контакта на захранващата мрежа.

• Изключвайте заваръчния апарат и изваждайте щепсела от контакта на 
захранващата мрежа, преди да извършите смяна на консумативите на 
горелката.

• Извършвайте електрическото свързване и изолирането в съответствие с 
правилниците за безопасност и действащото законодателство.

• Заваръчният апарат трябва да бъде свързан само и изключително към 
захранващ източник със заземен неутрален проводник.

• Щепселът на захранващия кабел трябва да бъде свързан правилно към 
заземен мрежов контакт.

• Не използвайте заваръчния апарат на влажни и мокри места и не 
извършвайте заваряване под дъжда.

• Не използвайте кабели с износена изолация или разхлабени 
съединения.

• Не заварявайте съдове (контейнери) или тръбопроводи, в които има или 
е имало запалителни течности или газове.

• Не работете върху материали, почистени с хлорни разтворители или в 
близост до такива вещества.

• Не заварявайте съдове (контейнери) под налягане.
• Отстранете всякакви запалителни материали (например дърво, хартия, 

парцали и т.н.) от работната зона.
• Осигурете подходяща вентилация или съоръжения за отвеждане на 

заваръчните газове в близост до дъгата; при оценката на ограниченията 
на излагането на заваръчни газове е необходимо е да се използва 
систематичен подход, който ще зависи от техния състав, концентрация и 
продължителността на самото излагане.

• Поставяйте газовата бутилка (ако се използва такава) далече от 
източници на топлина, включително пряка слънчева светлина.

• Използвайте електрическа изолация, която е подходяща за горелката, 
обработвания детайл и всички метални части, които може да бъдат 
поставени на земята и някъде наблизо (достъпни).

 Това обикновено може да се извърши чрез използване на предпазни 
ръкавици, обувки, предпазни средства за главата и работно облекло, 
които са подходящи за целта, и чрез използване на изолационни 
плоскости или килимчета.

• Винаги осигурявайте защита за очите си със съответните филтри, които 
трябва да съответстват на UNI EN 169 или UNI EN 379, монтирани върху 
маски, или използвайте каски, които съответстват на UNI EN 175.

 Използвайте подходящо огнеустойчиво работно облекло (отговарящо 
на UNI EN 11611) и ръкавици за заваряване (отговарящи на UNI EN 
12477), без да излагате кожата си на ултравиолетови и инфрачервени 
лъчи, излъчвани от дъгата; трябва да се вземат предпазни мерки и за 
другите хора, които са в близост до дъгата, посредством екрани или 
неотразяващи плоскости.

• Шум: Ако персоналът ежедневно е изложен на шум (LEPd), равен или 
по-висок от 85 dB(A), поради особено интензивни заваръчни операции, 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ:
ПРЕДИ ИЗПОЛЗВАНЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ, ВНИМАТЕЛНО ПРОЧЕ-
ТЕТЕ РЪКОВОДСТВОТО С ИНСТРУКЦИИТЕ.

ЗАВАРЪЧЕН АПАРАТ ЗА ЗАВАРЯВАНЕ С НЕПРЕКЪСНАТА ЕЛЕКТРОД-
НА ТЕЛ, ПРОЕКТИРАНА ЗА MIG/MAG И ЕЛЕКТРОДЪГОВО ЗАВАРЯВАНЕ 
С ФЛЮС, ПРЕДНАЗНАЧЕНА ЗА ПРОМИШЛЕНА И ПРОФЕСИОНАЛНА 
УПОТРЕБА.
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ЗАВАРЯВАНЕ
Операторът трябва да бъде подходящо обучен, за да работи безопасно 
със заваръчния апарат, и трябва да бъде запознат с рисковете, свър-
зани със заваръчните процедури, съответните мерки за безопасност и 
процедурите при аварийни ситуации.
(Моля, прочетете приложимия стандарт EN 60974-9: „Съоръжения за 
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WARNING:
BEFORE USING THE POWER SOURCE READ THE 
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG 
AND FLUX ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND 
PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “power source” will be 
used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the power 
source safely and should be informed about the risks related 
to arc welding procedures, the associated protection measures 
and emergency procedures.
(Please refer to the applicable standard ”EN 60974-9: Arc 
welding equipment. Part 9: Installation and Use).

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load
voltage supplied by the power source can be dangerous
under certain circumstances.

- When the welding cables are being connected or checks
and repairs are carried out the power source should be 

switched off and disconnected from the power supply outlet.
- Switch off the power source and disconnect it from the

power supply outlet before replacing consumable torch parts. 
- Make the electrical connections and installation according to

the safety rules and legislation in force.
- The welding machine should be connected only and

exclusively to a power source with the neutral lead connected
to earth.

- Make sure that the power supply plug is correctly connected
to the earth protection outlet.

- Do not use the power source in damp or wet places and do
not weld in the rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has
contained flammable liquid or gaseous products.

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or near such substances.

- Do not weld on containers under pressure.
- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.)

from the working area.
- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of

welding fumes near the arc; a systematic approach is needed 
in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which 
will depend on their composition, concentration and the 
length of exposure itself.

- Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
including direct sunlight.

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the
workpiece and any metal parts that may be placed on the 
ground and nearby (accessible).
This can normally be done by wearing gloves, footwear, head 
protection and clothing that are suitable for the purpose and 
by using insulating boards or mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or 
use helmets that comply with UNI EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 
11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) 
without exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays 
produced by the arc; the protection must extend to other 
people who are near the arc by way of screens or non-

reflective sheets.
- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal

to or higher than 85 dB(A) because of particularly intensive 
welding operations, suitable personal protective means must 
be used (Tab. 1).

- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical 
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic 
prostheses etc.). 
Adequate protective measures must be adopted for persons 
with these types of medical apparatus. For example, they must 
be forbidden access to the area in which welding machines are 
in operation.
This power source conforms to technical product standards for 
exclusive use in an industrial environment for professional 
purposes. It does not assure compliance with the basic limits 
relative to human exposure to electromagnetic fields in the 
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to 
reduce exposure to electromagnetic fields:
- Fasten the two welding cables as close together as possible. - 
Keep head and trunk as far away as possible from the welding

circuit.
- Never wind welding cables around the body.
- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep

both cables on the same side of the body.
- Connect the welding current return cable to the piece being

welded, as close as possible to the welding joint.
- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the

power source (keep at least 50 cm away from it).
- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of

the welding circuit.
- Minimum distance d= 20 cm .

- Class A equipment:
This power source conforms to technical product standards for 
exclusive use in an industrial environment and for professional 
purposes. It does not assure compliance with electromagnetic 
compatibility in domestic dwellings and in premises directly 
connected to a low-voltage power supply system feeding 
buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS 
- WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock; - 
In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” 
and must always be carried out in the presence of other 
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as 
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 
60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and 
Use”.

- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR 
TORCHES:

working with more than one welding machine on a single piece 
or on pieces that are connected electrically may generate a 
dangerous accumulation of no-load voltage between two 
different electrode holders or torches, the value of which may 
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring 
the apparatus to determine if any risks subsist and suitable 
protection measures can be adopted, as foreseen by section 
7.9 of the applicable standard ”EN 60974-9: Arc welding 
equipment. Part 9: Installation and Use”.
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- Never wind welding cables around the body.
- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep

both cables on the same side of the body.
- Connect the welding current return cable to the piece being

welded, as close as possible to the welding joint.
- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the

power source (keep at least 50 cm away from it).
- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of

the welding circuit.
- Minimum distance d= 20 cm .

- Class A equipment:
This power source conforms to technical product standards for 
exclusive use in an industrial environment and for professional 
purposes. It does not assure compliance with electromagnetic 
compatibility in domestic dwellings and in premises directly 
connected to a low-voltage power supply system feeding 
buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS 
- WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock; - 
In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” 
and must always be carried out in the presence of other 
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as 
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 
60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and 
Use”.

- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR 
TORCHES:

working with more than one welding machine on a single piece 
or on pieces that are connected electrically may generate a 
dangerous accumulation of no-load voltage between two 
different electrode holders or torches, the value of which may 
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring 
the apparatus to determine if any risks subsist and suitable 
protection measures can be adopted, as foreseen by section 
7.9 of the applicable standard ”EN 60974-9: Arc welding 
equipment. Part 9: Installation and Use”.
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AND FLUX ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND 
PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “power source” will be 
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- Switch off the power source and disconnect it from the

power supply outlet before replacing consumable torch parts. 
- Make the electrical connections and installation according to

the safety rules and legislation in force.
- The welding machine should be connected only and

exclusively to a power source with the neutral lead connected
to earth.

- Make sure that the power supply plug is correctly connected
to the earth protection outlet.

- Do not use the power source in damp or wet places and do
not weld in the rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has
contained flammable liquid or gaseous products.

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or near such substances.

- Do not weld on containers under pressure.
- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.)

from the working area.
- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of

welding fumes near the arc; a systematic approach is needed 
in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which 
will depend on their composition, concentration and the 
length of exposure itself.

- Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
including direct sunlight.

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the
workpiece and any metal parts that may be placed on the 
ground and nearby (accessible).
This can normally be done by wearing gloves, footwear, head 
protection and clothing that are suitable for the purpose and 
by using insulating boards or mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or 
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without exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays 
produced by the arc; the protection must extend to other 
people who are near the arc by way of screens or non-
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to or higher than 85 dB(A) because of particularly intensive 
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Electromagnetic fields can interfere with certain medical 
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic 
prostheses etc.). 
Adequate protective measures must be adopted for persons 
with these types of medical apparatus. For example, they must 
be forbidden access to the area in which welding machines are 
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This power source conforms to technical product standards for 
exclusive use in an industrial environment for professional 
purposes. It does not assure compliance with the basic limits 
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The operator must adopt the following procedures in order to 
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Keep head and trunk as far away as possible from the welding
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- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of
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connected to a low-voltage power supply system feeding 
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                   ОСТАТЪЧНИ РИСКОВЕ
• ПРЕОБРЪЩАНЕ: разположете заваръчния апарат върху хоризонтална 

повърхност, която може да издържи теглото му. В противен случай 
(например наклонени или неравни подове и т.н.) съществува опасност от 
преобръщане.

• НЕПРАВИЛНА УПОТРЕБА: използването на заваръчния апарат за 
всякаква друга работа, освен тази за която е предназначен, е опасно 
(например размразяване на водопроводни тръби).

• ПРЕМЕСТВАНЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ: Винаги осигурявайте 
защита на газовата бутилка, като предприемете подходящи предпазни 
мерки, така че тя да не може да падне случайно (ако се използва такава).

• Не използвайте дръжката, за да окачвате заваръчния апарат.

Преди да свържете заваръчния апарат към електрозахранването, трябва 
да поставите предпазните устройства и подвижните части на корпуса на 
заваръчния апарат и на устройството за подаване на телта в правилното им 
положение.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! Всяка ръчна операция, която се извършва по 
движещите се части на устройството за подаване на телта, например:

• Смяна на ролките и/или на водача на телта
• Вкарване на телта в ролките
• Поставяне на макарата с телта
• Почистване на ролките, зъбните колела и зоната под тях
• Смазване на зъбните колела
ТРЯБВА ДА СЕ ИЗВЪРШВАТ, КОГАТО ЗАВАРЪЧНИЯТ АПАРАТ Е 
ИЗКЛЮЧЕН И ЗАХРАНВАНЕТО ОТ МРЕЖАТА Е ПРЕКЪСНАТО.

СПЕЦИФИКАЦИИ И РАЗМЕРИ

2. ВЪВЕДЕНИЕ И ОБЩО ОПИСАНИЕ
Инверторният заваръчен апарат WMEm 400/500/401/501 CC/CV multimatic е 
решение за индустриални приложения с множество процеси.
Инверторният заваръчен апарат WMEm 400/500/401/501 CC/CV multimatic 
е полуавтоматичен апарат за заваряване с постоянен ток, който се 
използва широко в автоматизацията, производството на метални мебели, 
корабостроителниците, производството на контейнери под налягане 
и стоманените конструкции. С модулния си и компактен дизайн този 
заваръчен апарат е лесен за преместване на обекта. Транспортирането е 
безпроблемно благодарение на по-ниското тегло на модела.

СТАНДАРТНИ АКСЕСОАРИ
• кабел за връщане на заваръчния ток в комплект със заземителна  

скоба 3 m
• газов маркуч Ø5.5 x 8 0.75m
• скоба Ø7
• ръководство на потребителя
• стабилна количка

3. ТЕХНИЧЕСКИ ДАННИ
ИДЕНТИФИКАЦИОННА ТАБЕЛКА
Най-важните данни, свързани с използването и производителността на 
заваръчния апарат, са обобщени на идентификационната табелка и имат 
следните значения:

Фиг.А

1- ЕВРОПЕЙСКИ стандарт за съответствие относно безопасността и 
конструкцията на електродъгови заваръчни машини.

2- Символ за вътрешната конструкция на заваръчния апарат.
3- Символ за предвидената заваръчна процедура.
4- Производител.
5- Символ за параметрите на захранващата линия:
 1~ : еднофазно променливо напрежение
 3~ : трифазно променливо напрежение
6- Степен на защита на корпуса.
7- Техническа спецификация на захранващата линия:

 - U1: Променливо напрежение и честота на захранващия ток на 
заваръчния апарат (допустима граница ±10%).

 - I1max: Максимален ток, консумиран от линията

 - I1eff: Доставен ефективен ток

RESIDUAL RISKS
- OVERTURNING: position the power source on a horizontal

surface that is able to support the weight: otherwise (e.g. 
inclined or uneven floors etc.) there is danger of overturning.

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the power source
for any work other than that for which it was designed (e.g. 
de-icing mains water pipes).

- MOVING THE POWER SOURCE: Always secure the gas
bottle, taking suitable precautions so that it cannot fall 
accidentally (if used).

- Do not use the handle to hang the power source.

The safety guards and moving parts of the covering of the 
power source and of the wire feeder should be in their proper 
positions before connecting the power source to the power 
supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving 
parts of the wire feeder, for example:
- Replacing rollers and/or the wire guide;
- Inserting wire in the rollers;
- Loading the wire reel;
- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them; - 
Lubricating the gears.

      POWER SOURCE  
       

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
The inverter power source WMEm 400/500/401/501 CC/CV 
multimatic is the solution for Industrial Multi-process application. 
WMEm 400/500/401/501 CC/CV multimatic inverter welding-type 
semi-automatic welding machine is an inverter DC semi-automatic 
welding machine, which is widely used in automation, metal furniture 
manufacturing, shipyard, pressure container manufacturing and 
steel construction industries. With modular and compact design this 
welding set is easy to move around site. Transport is trouble free 
thanks to the lower weight of the design.

STANDARD ACCESSORIES
- return cable complete with earth clamp 3m 
- gas hose  Ø5.5 x 8 0.75m
- clamp Ø7
- operator's manual
- robust trolley

3. TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of 
the power source are summarised on the rating plate and 
have the following meaning:

SPECIFICATIONS AND DIMENSIONS

EN

Description Specification 
Model 400/401
Mains Voltage V 400±15%
Frequency Hz 50/60

Primary current Imax 32 A 

No-load voltage  V 65 

Rated working voltage V 16-24

MIG welding current  A

Efficiency η 85%

Power factor at 
maximum current Cosφ

0.75 

Insulation class H 

Enclosure protection 
IP 21S

Cooling type Fan cooled

Dimensions 
cm L×W×H 65x40x82 

Weight kg

Permissible loads 
60%Duty cycle 

100%Duty cycle 

400 A /34 V 

271A/27.6V

350A/34V 

270A/30.8V

350A/24V 

271A/20.8V

MMA

TIG

MIG

15

500/501

500±15%

50/60

41.8 A 

73 

16-26.5

15 500 

500A/39V 

387A/33.4V

490A/39.6V 

380A/35.2V

490A/29.6V 

380A/25.2V

Fan cooled

65x40x82 

21S

H 

0.75 

85%

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.

2- Symbol for internal structure of the welding machine. 
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Manufacturer
5- Symbol for power supply line:

1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.

6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:

- U : Alternating voltage and power supply frequency of welding
1
machine (allowed limit ±10%).

- I1 max : Maximum current absorbed by the lin

- I       1eff  : effective current supplied.e.

Fig. A

15 400 

44 45 

60%Duty cycle 

100%Duty cycle 

100%Duty cycle 

60%Duty cycle 

RESIDUAL RISKS
- OVERTURNING: position the power source on a horizontal

surface that is able to support the weight: otherwise (e.g. 
inclined or uneven floors etc.) there is danger of overturning.

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the power source
for any work other than that for which it was designed (e.g. 
de-icing mains water pipes).

- MOVING THE POWER SOURCE: Always secure the gas
bottle, taking suitable precautions so that it cannot fall 
accidentally (if used).

- Do not use the handle to hang the power source.

The safety guards and moving parts of the covering of the 
power source and of the wire feeder should be in their proper 
positions before connecting the power source to the power 
supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving 
parts of the wire feeder, for example:
- Replacing rollers and/or the wire guide;
- Inserting wire in the rollers;
- Loading the wire reel;
- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them; - 
Lubricating the gears.

      POWER SOURCE  
       

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
The inverter power source WMEm 400/500/401/501 CC/CV 
multimatic is the solution for Industrial Multi-process application. 
WMEm 400/500/401/501 CC/CV multimatic inverter welding-type 
semi-automatic welding machine is an inverter DC semi-automatic 
welding machine, which is widely used in automation, metal furniture 
manufacturing, shipyard, pressure container manufacturing and 
steel construction industries. With modular and compact design this 
welding set is easy to move around site. Transport is trouble free 
thanks to the lower weight of the design.

STANDARD ACCESSORIES
- return cable complete with earth clamp 3m 
- gas hose  Ø5.5 x 8 0.75m
- clamp Ø7
- operator's manual
- robust trolley

3. TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of 
the power source are summarised on the rating plate and 
have the following meaning:

SPECIFICATIONS AND DIMENSIONS

EN

Description Specification 
Model 400/401
Mains Voltage V 400±15%
Frequency Hz 50/60

Primary current Imax 32 A 

No-load voltage  V 65 

Rated working voltage V 16-24

MIG welding current  A

Efficiency η 85%

Power factor at 
maximum current Cosφ

0.75 

Insulation class H 

Enclosure protection 
IP 21S

Cooling type Fan cooled

Dimensions 
cm L×W×H 65x40x82 

Weight kg

Permissible loads 
60%Duty cycle 

100%Duty cycle 

400 A /34 V 

271A/27.6V

350A/34V 

270A/30.8V

350A/24V 

271A/20.8V

MMA

TIG

MIG

15

500/501

500±15%

50/60

41.8 A 

73 

16-26.5

15 500 

500A/39V 

387A/33.4V

490A/39.6V 

380A/35.2V

490A/29.6V 

380A/25.2V

Fan cooled

65x40x82 

21S

H 

0.75 

85%

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.

2- Symbol for internal structure of the welding machine. 
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Manufacturer
5- Symbol for power supply line:

1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.

6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:

- U : Alternating voltage and power supply frequency of welding
1
machine (allowed limit ±10%).

- I1 max : Maximum current absorbed by the lin

- I       1eff  : effective current supplied.e.
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15 400 

44 45 

60%Duty cycle 

100%Duty cycle 
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60%Duty cycle 
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inclined or uneven floors etc.) there is danger of overturning.

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the power source
for any work other than that for which it was designed (e.g. 
de-icing mains water pipes).

- MOVING THE POWER SOURCE: Always secure the gas
bottle, taking suitable precautions so that it cannot fall 
accidentally (if used).

- Do not use the handle to hang the power source.

The safety guards and moving parts of the covering of the 
power source and of the wire feeder should be in their proper 
positions before connecting the power source to the power 
supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving 
parts of the wire feeder, for example:
- Replacing rollers and/or the wire guide;
- Inserting wire in the rollers;
- Loading the wire reel;
- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them; - 
Lubricating the gears.
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2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
The inverter power source WMEm 400/500/401/501 CC/CV 
multimatic is the solution for Industrial Multi-process application. 
WMEm 400/500/401/501 CC/CV multimatic inverter welding-type 
semi-automatic welding machine is an inverter DC semi-automatic 
welding machine, which is widely used in automation, metal furniture 
manufacturing, shipyard, pressure container manufacturing and 
steel construction industries. With modular and compact design this 
welding set is easy to move around site. Transport is trouble free 
thanks to the lower weight of the design.

STANDARD ACCESSORIES
- return cable complete with earth clamp 3m 
- gas hose  Ø5.5 x 8 0.75m
- clamp Ø7
- operator's manual
- robust trolley

3. TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of 
the power source are summarised on the rating plate and 
have the following meaning:

SPECIFICATIONS AND DIMENSIONS

EN

Description Specification 
Model 400/401
Mains Voltage V 400±15%
Frequency Hz 50/60

Primary current Imax 32 A 

No-load voltage  V 65 

Rated working voltage V 16-24

MIG welding current  A

Efficiency η 85%

Power factor at 
maximum current Cosφ

0.75 

Insulation class H 

Enclosure protection 
IP 21S

Cooling type Fan cooled

Dimensions 
cm L×W×H 65x40x82 

Weight kg

Permissible loads 
60%Duty cycle 

100%Duty cycle 

400 A /34 V 

271A/27.6V

350A/34V 

270A/30.8V

350A/24V 

271A/20.8V

MMA

TIG

MIG

15

500/501

500±15%

50/60

41.8 A 

73 

16-26.5

15 500 

500A/39V 

387A/33.4V

490A/39.6V 

380A/35.2V

490A/29.6V 

380A/25.2V

Fan cooled

65x40x82 

21S

H 

0.75 

85%

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.

2- Symbol for internal structure of the welding machine. 
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Manufacturer
5- Symbol for power supply line:

1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.

6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:

- U : Alternating voltage and power supply frequency of welding
1
machine (allowed limit ±10%).

- I1 max : Maximum current absorbed by the lin

- I       1eff  : effective current supplied.e.

Fig. A

15 400 

44 45 

60%Duty cycle 

100%Duty cycle 

100%Duty cycle 

60%Duty cycle 

Описание Спецификация
Модел 400/401 500/501
Напрежение на захранващата 
мрежа, V

400±15% 500±15%

Честота, Hz 50/60 50/60
Първичен ток, Imax 32 A 41,8 A
Напрежение на празен ход, V 65 73
Номинално работно напрежение, V 16–24 16–26.5
Ток на MIG заваряване А 15~400 15~500
Допустими натоварвания
MIG Работен цикъл 60%
MIG Работен цикъл 100%
MMA Работен цикъл 60%
MMA Работен цикъл 100%
TIG Работен цикъл 60%
TIG Работен цикъл 100%

400 A /34 V
271 A/27,6 V
350 A/34 V

270 A/30,8 V
350 A/24 V

271 A/20,8 V

500 A/39 V
387 A/33,4 V
490 A/39,6 V
380 A/35,2 V
490 A/29,6 V
380 A/25,2 V

Производителност η 85% 85%
Фактор на мощността при 
максимален ток, cos φ

0,75 0,75

Клас на изолация H H
Защита на корпуса IP 21S 21S
Начин на охлаждане Охлаждащ 

вентилатор
Охлаждащ 
вентилатор

Размери L × W × H, cm 65x40x82 65x40x82
Тегло, kg 44 45

Ташев-Га
лвинг О

ОД

www.tashev-galving.com
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8- Параметри на заваръчната верига:
 - U0: Максимално напрежение без натоварване (отворена заваръчна 

верига).
 - I2/U2: Ток и съответното нормализирано напрежение, което заваръчният 

апарат може да осигури по време на заваряване.
 - X: Работен цикъл: показва времето, за което заваръчният апарат може 

да подава съответния ток (същата колонка). Той се изразява в %, въз 
основа на 10 минутен цикъл (например 60% = 6 минути работа, 4 минути 
пауза и т.н.).
Ако бъдат превишени коефициентите на използване (на табелката, 
съответстващи на температура на околната среда 40 °C), термичната 
защита ще се задейства (заваръчният апарат ще остане в режим на 
готовност, докато температурата му се възстанови в допустимите 
граници).

 - A/V-A/V: Показва обхвата на регулиране на заваръчния ток (минимален 
/ максимален) при съответното напрежение на дъгата.

9- Сериен номер на производителя за идентификация на заваръчния 
апарат (необходим за техническа помощ, заявяване на резервни части, 
идентифициране на произхода на продукта).

10-                        Размер на предпазителите със забавено действие, които 
трябва да се използват за защита на захранващата линия.

11- Символи, свързани с разпоредбите за безопасност, чието значение е 
описано в глава 1 „Общи инструкции за безопасност при електродъгово 
заваряване“.

Забележка: Идентификационната табелка, показана по-горе, е примерна 
за описание на значенията на символите и цифрите (числата); точните 
стойности на техническите данни на заваръчния апарат, която сте закупили, 
трябва да проверите на идентификационната табелка на самия заваръчен 
апарат.

ДРУГИ ТЕХНИЧЕСКИ ДАННИ.
- ЗАВАРЪЧЕН АПАРАТ: виж Таблица 1

4. ОПИСАНИЕ НА УСТРОЙСТВАТА ЗА УПРАВЛЕНИЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ 
АПАРАТ: НАСТРОЙКИ И СВЪРЗВАНЕ

ЗАВАРЪЧЕН АПАРАТ WMEm MIG 400/500 CC/CV (Фиг. B1).
Предна страна:
1- Пулт за управление (виж описанието)
2- Положителна клема (+)
3 - Отрицателна клема (–)
4 - Контролен приемник
5 - Кутия за инструменти (по избор)
Задна страна:
6- Главен прекъсвач ON/OFF за включване/изключване
7- Захранващ кабел
8- Топлинен захранващ контакт
9- Главен предпазител
10- Гнездо за захранване с охладител (по избор за водно охлаждане)
11- Захранващ кабел на охладителя (по избор за водно охлаждане)
12- Съединител за бърза връзка: Изход за охлаждаща течност (по избор за 
водно охлаждане)
13- Съединител за бърза връзка: Вход за охлаждаща течност (по избор за 
водно охлаждане) 

ЗАВАРЪЧЕН АПАРАТ WMEm MIG 401/501 CC/CV (Фиг. B2)
Предна страна:
1- Пулт за управление (виж описанието)
2- Положителна клема (+)
3- Отрицателна клема (–)
4- Контролен приемник
5- Кутия за инструменти (по избор)
Задна страна:
6- Главен прекъсвач ON/OFF за включване/изключване
7- Захранващ кабел
8- Сензор за поток
9- Сензор за поток
10- Гнездо за захранване с охладител (по избор за водно охлаждане)
11- Захранващ кабел на охладителя (по избор за водно охлаждане)
12- Съединител за бърза връзка: Изход за охлаждаща течност (по избор за 
водно охлаждане)
13- Съединител за бърза връзка: Вход за охлаждаща течност (по избор за 
водно охлаждане) 

 8- Performance of the welding circuit:

- U0 : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- I2/U2 : current and corresponding normalised voltage that the 

welding machine can supply during welding.
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding

machine can supply the corresponding current (same column).
It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 
minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C 
environment) are exceeded, the thermal safeguard will 
trigger (the welding machine will remain in standby until its 
temperature returns within the allowed limits).

- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding
current (minimum maximum) at the corresponding arc voltage. 

9- Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts, 
discovering product origin).

10- : Size of delayed action fuses to be used to protect
the power line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning  
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for  
the welding machine in your possession must be checked directly on  the data 
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA
- POWER SOURCE: see table 1 (TAB.1) 

4. DESCRIPTION OF THE POWER SOURCE
CONTROL DEVICES: ADJUSTMENT AND CONNECTION.

POWER SOURCE WMEm MIG 400/500 CC/CV(Fig. B1)
At the front:
1- Control panel (see description). 
2- Positive terminal (+) 
3-Negative terminal (-) 
4- Control Receptacle
5- Toolbox (optional) 
At the back:
6- Main ON/OFF switch. 
7-   Power supply cable 
8-   Heat power socket 
9-   Control fuse
10- Cooler Power Supply Socket (optional for water cooling) 
11- Cooler Power lead (optional for water cooling)
12- Quick Connect Coupling: Coolant outlet (optional for water 
cooling)
13- Quick Connect Coupling: Coolant inlet (optional for water cooling)

POWER SOURCE CONTROL PANEL 
WMEm MIG 400/500 CC/CV (Fig. C1)

5. INSTALLATION

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS 
AND ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE 
CARRIED OUT WITH THE POWER SOURCE SWITCHED 
OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED 
OUT BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

POSITIONING THE POWER SOURCE
Choose the place where the power source is to be installed so 
that there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; 
at the same time make sure that conductive dust, corrosive 
vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the power source.

WARNING! Position the power source on a level 
surface with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot 
be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
- Before making any electrical connection, check the rating plate

data on the power source to make sure they correspond to the 
voltage and frequency of the available power supply where the 
machine is to be installed.

- The power source must be connected only and exclusively to a
power supply with the neutral conductor connected to earth.

- To guarantee protection against indirect contact use the 
following types of residual current devices: - A type (               ) for 
single-phase machines.
- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)

standard we recommend connecting the power source to the 
interface points of the main power supply that have an impedance 
of less than Zmax = 0.15 ohm.

- The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the power
source.
If the power source is connected to an electrical grid, the 
installer or user must make sure that the machine can indeed be 
connected (if necessary, consult the company that manages the 
electrical grid).

EN
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1. Main power indicator (Green)
2. Protection indicator (red)
3. Working indicator (red)
4. Welding process button: MMA, MIG/MAG, SYN
5. Current adjust knob
6. Voltage adjust knob
7. Inductance adjust knob

Return cable-clamp assembly 
Fig. D

POWER SOURCE WMEm MIG 401/501 CC/CV (Fig. B2)
At the front:
1- Control panel (see description). 
2- Positive terminal (+) 
3- Negative terminal (-) 
4- Control Receptacle
5- Toolbox (optional) 
At the back:
6- Main ON/OFF switch. 
7-   Power supply cable 
8-   Flow sensore
9-   Flow sensore
10- Cooler Power Supply Socket (optional for water cooling) 
11- Cooler Power lead (optional for water cooling)
12- Quick Connect Coupling: Coolant outlet (optional for water 
cooling)
13- Quick Connect Coupling: Coolant inlet (optional for water cooling)

POWER SOURCE CONTROL PANEL 
WMEm MIG 401/501 CC/CV (Fig. C2)
1. Main power indicator
2. Protection indicator
3. Working indicator
4. Welding process selector
5. Current adjusment knob
6. Voltage adjusment knob
7. Inductance adjust knob
8. Cooling mode (optional)

ПУЛТ ЗА УПРАВЛЕНИЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ  
WMEm MIG 400/500 CC/CV (Фиг. C1).
1. Индикатор за основно захранване (зелен)
2. Индикатор за защита (червен)
3. Индикатор за работа (червен)
4. Бутон за процеса на заваряване: MMA, MIG/MAG, SYN
5. Копче за регулиране на тока
6. Копче за регулиране на напрежението
7. Копче за регулиране на индуктивността

ПУЛТ ЗА УПРАВЛЕНИЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ  
WMEm MIG 401/501 CC/CV (Фиг. C2).
1. Индикатор за основно захранване
2. Индикатор за защита
3. Индикатор за работа
4. Избор на процес на заваряване
5. Копче за регулиране на тока
6. Копче за регулиране на напрежението
7. Копче за регулиране на индуктивността
8. Режим на охлаждане (по избор)

5. ИНСТАЛИРАНЕ

                           ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! ВСИЧКИ ОПЕРАЦИИ ПО ИНСТАЛИ-
РАНЕТО И ЕЛЕКТРИЧЕСКОТО СВЪРЗВАНЕ ВИНАГИ ТРЯБВА ДА СЕ 
ИЗПЪЛНЯВАТ ПРИ ИЗКЛЮЧЕН ЗАВАРЪЧЕН АПАРАТ И ПРЕКЪСНАТО 
ЗАХРАНВАНЕ ОТ МРЕЖАТА.
ЕЛЕКТРИЧЕСКОТО СВЪРЗВАНЕ ТРЯБВА ДА СЕ ИЗВЪРШВА САМО ОТ 
ЕКСПЕРТ ИЛИ КВАЛИФИЦИРАНИ ЕЛЕКТРОТЕХНИЦИ.

Сглобяване на кабела и скобата
Фиг. D

ПОЗИЦИОНИРАНЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ
Изберете мястото, където ще инсталирате заваръчния апарат, така че да 
няма препятствия към отворите за вход и изход на охлаждащия въздух; 
същевременно се уверете, че в машината не може да проникнат проводящ 
прах, корозивни изпарения, влага и т.н.
Оставете поне 250 mm свободно пространство около заваръчния апарат.

                         ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! Поставете заваръчния апарат върху 
хоризонтална повърхност с достатъчна товароносимост, така че тя да 
не може да се преобърне или опасно да се измести.

СВЪРЗВАНЕ КЪМ ЗАХРАНВАЩАТА МРЕЖА
• Преди да направите каквото и да било електрическо свързване, 

проверете данните на идентификационната табелка на заваръчния 
апарат, за да се уверите, че те съответстват на напрежението и 
честотата на съществуващата захранваща мрежа на мястото, където ще 
бъде инсталирана машината.

• Заваръчният апарат трябва да бъде свързван само и изключително към 
захранваща мрежа със заземена неутрала.

• За да се осигури защита срещу индиректен контакт, използвайте 
следните типове дефектнотокова защита: Тип А (
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be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
- Before making any electrical connection, check the rating plate

data on the power source to make sure they correspond to the 
voltage and frequency of the available power supply where the 
machine is to be installed.

- The power source must be connected only and exclusively to a
power supply with the neutral conductor connected to earth.

- To guarantee protection against indirect contact use the 
following types of residual current devices: - A type (               ) for 
single-phase machines.
- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)

standard we recommend connecting the power source to the 
interface points of the main power supply that have an impedance 
of less than Zmax = 0.15 ohm.

- The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the power
source.
If the power source is connected to an electrical grid, the 
installer or user must make sure that the machine can indeed be 
connected (if necessary, consult the company that manages the 
electrical grid).
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1. Main power indicator (Green)
2. Protection indicator (red)
3. Working indicator (red)
4. Welding process button: MMA, MIG/MAG, SYN
5. Current adjust knob
6. Voltage adjust knob
7. Inductance adjust knob

Return cable-clamp assembly 
Fig. D

POWER SOURCE WMEm MIG 401/501 CC/CV (Fig. B2)
At the front:
1- Control panel (see description). 
2- Positive terminal (+) 
3- Negative terminal (-) 
4- Control Receptacle
5- Toolbox (optional) 
At the back:
6- Main ON/OFF switch. 
7-   Power supply cable 
8-   Flow sensore
9-   Flow sensore
10- Cooler Power Supply Socket (optional for water cooling) 
11- Cooler Power lead (optional for water cooling)
12- Quick Connect Coupling: Coolant outlet (optional for water 
cooling)
13- Quick Connect Coupling: Coolant inlet (optional for water cooling)

POWER SOURCE CONTROL PANEL 
WMEm MIG 401/501 CC/CV (Fig. C2)
1. Main power indicator
2. Protection indicator
3. Working indicator
4. Welding process selector
5. Current adjusment knob
6. Voltage adjusment knob
7. Inductance adjust knob
8. Cooling mode (optional)

) за еднофазни 
машини.

• За да се спазят изискванията на стандарт EN 61000-3-11 (пулсации), 
препоръчваме заваръчният апарат да бъде свързан към точки на 
захранваща мрежа с импеданс, по-малък от Zmax = 0,15 Ω.

• Стандартът IEC/EN 61000-3-12 не се прилага за заваръчни машини.
Когато заваръчният апарат се свързва към електрическа мрежа, лицата, 
които я инсталират, или потребителят, трябва да се уверят, че апаратът 
наистина може да бъде свързан (ако е необходимо, консултирайте се с 
фирмата, която оперира електрическата мрежа).

 8- Performance of the welding circuit:

- U0 : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- I2/U2 : current and corresponding normalised voltage that the 

welding machine can supply during welding.
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding

machine can supply the corresponding current (same column).
It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 
minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C 
environment) are exceeded, the thermal safeguard will 
trigger (the welding machine will remain in standby until its 
temperature returns within the allowed limits).

- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding
current (minimum maximum) at the corresponding arc voltage. 

9- Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts, 
discovering product origin).

10- : Size of delayed action fuses to be used to protect
the power line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning  
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for  
the welding machine in your possession must be checked directly on  the data 
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA
- POWER SOURCE: see table 1 (TAB.1) 

4. DESCRIPTION OF THE POWER SOURCE
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5. INSTALLATION

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS 
AND ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE 
CARRIED OUT WITH THE POWER SOURCE SWITCHED 
OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED 
OUT BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

POSITIONING THE POWER SOURCE
Choose the place where the power source is to be installed so 
that there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; 
at the same time make sure that conductive dust, corrosive 
vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the power source.

WARNING! Position the power source on a level 
surface with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot 
be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
- Before making any electrical connection, check the rating plate

data on the power source to make sure they correspond to the 
voltage and frequency of the available power supply where the 
machine is to be installed.

- The power source must be connected only and exclusively to a
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9. ПОДДРЪЖКА

                    ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! ПРЕДИ ДА ЗАПОЧНЕТЕ ОПЕРАЦИИ ПО 
ПОДДРЪЖКАТА, ТРЯБВА ДА СЕ УВЕРИТЕ, ЧЕ ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ Е 
ИЗКЛЮЧЕН И РАЗЕДИНЕН ОТ ЗАХРАНВАЩАТА МРЕЖА.

РУТИННА ПОДДРЪЖКА:
ОПЕРАЦИИТЕ ПО РУТИННАТА ПОДДРЪЖКА МОГАТ ДА СЕ ИЗВЪРШВАТ 
ОТ ОПЕРАТОРА.

Рутинна поддръжка („всеки ден“)
• Проверете състоянието на изолацията и връзките на работните 

проводници и изолацията на захранващия кабел. Ако има повреди по 
изолацията незабавно сменете кабела.

• Отстранете пръските от дюзата на заваръчния пистолет. Пръските могат 
да пречат на потока защитен газ към дъгата.

• Проверете състоянието на заваръчния пистолет: ако е необходимо, го 
сменете.

• Проверете състоянието и работата на охлаждащия вентилатор. Поддър-
жайте чисти слотовете за въздушен поток.

Периодично техническо обслужване (на всеки 200 работни часа, но поне 
веднъж всяка година). Извършете рутинната поддръжка и, в допълнение:
• Поддържайте машината чиста. Използвайте сух (и с ниско налягане) 

въздушен поток, отстранете праха от външния корпус и от вътрешността 
на шкафа.

• Ако е необходимо, почистете и затегнете всички заваръчни клеми.

Честотата на операциите по поддръжката може да варира в съответствие с 
работната среда, в която работи заваръчния апарат.

ИЗВЪНРЕДНА ПОДДРЪЖКА
ИЗВЪНРЕДНАТА ПОДДРЪЖКА ТРЯБВА ДА СЕ ИЗВЪРШВА САМО ОТ 
ТЕХНИЦИ, КОИТО ИМАТ НЕОБХОДИМИЯ ОПИТ ИЛИ КВАЛИФИКАЦИЯ 
В ОБЛАСТТА НА ЕЛЕКТРОМЕХАНИКАТА, И ПРИ ПЪЛНО СПАЗВАНЕ НА 
ТЕХНИЧЕСКАТА ДИРЕКТИВА IEC/EN 60974-4.

                    ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! ПРЕДИ ДА ДЕМОНТИРАТЕ ПАНЕ-
ЛИТЕ НА ЗАВАРЪЧНИЯ АПАРАТ И ДА ЗАПОЧНЕТЕ РАБОТА ВЪВ 
ВЪТРЕШНОСТТА МУ, ТРЯБВА ДА СЕ УВЕРИТЕ, ЧЕ ТОЙ Е ИЗКЛЮЧЕН 
И РАЗЕДИНЕН ОТ ЗАХРАНВАЩАТА МРЕЖА. Ако извършвате проверки 
във вътрешността на заваръчния апарат по време на работа, това може 
да причини сериозен токов удар поради пряк контакт с части под напре-
жение и/или нараняване поради пряк контакт с движещите се части.
• Редовно проверявайте заваръчния апарат, като честотата на проверките 

зависи от използването и запрашеността на околната среда, отстраня-
вайте праха, нанесен върху трансформатора, реактивното съпротивле-
ние и токоизправителя с помощта на сух сгъстен въздух (максимум 10 
bar).

• Не насочвайте струята сгъстен въздух към електронните табла; те тряб-
ва да се почистват с много мека четка или подходящи препарати.

• В същото време се уверете, че електрическите връзки са добри и прове-
рете кабелите за повреда на изолацията.

• След като завършите тези операции отново монтирайте панелите на 
заваръчния апарат и затегнете монтажните винтове.

• Никога не извършвайте заваръчни операции, докато заваръчният апарат 
е отворен.

• След като сте извършили поддръжка или ремонт, възстановете връзките 
и кабелите, както преди, като се уверите, че те не влизат в контакт с дви-
жещи се части или части, които могат да достигнат високи температури. 
Свържете всички проводници, както преди, като внимавате да разделите 
високоволтовите връзки на първичния трансформатор от ниското напре-
жението на вторичния трансформатор. Използвайте всички оригинални 
шайби и винтове, когато заварявате корпуса.

9. MAINTENANCE

WARNING!  BEFORE  CARRYING  OUT  MAINTENANCE 
OPERATIONS  MAKE  SURE  THE  POWER SOURCE  IS 
SWITCHED  OFF  AND  DISCONNECTED  FROM  THE  MAIN 
POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED 
OUT BY THE OPERATOR.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE 
CARRIED OUT BY TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR 
QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN 
FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL 
DIRECTIVE.

WARNING! BEFORE REMOVING THE POWER 
SOURCE PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE 
MAKE SURE THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF AND 
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET. If 
checks are made inside the welding machine while it is live, 
this may cause serious electric shock due to direct contact with 
live parts and/or injury due to direct contact with moving parts. 
- Inspect the power source regularly, with a frequency depending

on use and the dustiness of the environment, and remove the dust 
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of 
dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the
power source and screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the power source
is open.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do 
not come into contact with moving parts or parts that can reach 
high temperatures. Tie all the wires as they were before, being 
careful to keep the high voltage connections of the primary 
transformer separate from the low voltage ones of the secondary 
transformer. Use all the original washers and screws when closing 
the casing.

EN

21

Routine maintenance (everyday)  
- Check condition of insulation and connections of the work leads 
and insulation of power lead. If any insulation damage exists 
replace the lead immediately.  
- Remove the spatters from the welding gun nozzle. Spatters could 
interfere with the shielding gas flow to the arc.  
- Check the welding gun condition: replace it, if necessary.  
- Check condition and operation of the cooling fan. Keep clean its 
airflow slots. 

Periodic maintenance (every 200 working hours but at list once 
every year) Perform the routine maintenance and, in addition:  
- Keep the machine clean. Using a dry (and low pressure) airflow, 
remove the dust from the external case and from the cabinet inside. 
- If it is required, clean and tighten all weld terminals. 

The frequency of the maintenance operations may vary in 
accordance with the working environment where the machine 
is placed. 

MMA welding process:

1. Turn on the power source.
2. Determine the electrode polarity for the electrode to be used.
3. Connect the work lead to output socked of power source.
4. Connect the work lead to the welding piece with the earth
clamp.
5. Turn on the input power
6. On control panel (B1) choose the MMA process on botton (C4).

Regulate the current and voltage on button (C5) and (C6)
7. The welding machine is now ready.

OPERATION

WATER COOLER CONNECTIONS
1. Turn off the power source and disconnect input plug.
2. Remove the cap from the Water Cooler Supply Socket (B10).
3. Insert the water cooler power lead (B11) into the Water Cooler
Power Supply Socket (B10). 
4. Connect water cooling lines (B12) and (B13) to wire feeder sockets.

Plug and outlet
Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or 
an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal 
should be connected to the (yellow-green) earth conductor of the 
power supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed 
fuse sizes, in amps, for the main supply, which have been chosen 
according to the maximum rated current output from the welding 
machine, and to the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above 
regulations renders the manufacturer’s safety system (class I) 
inefficient, with resulting serious risks to people (e.g. electric 
shock) and things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING 
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE POWER SOURCE IS 
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER 
SUPPLY.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding 
cables (in mm2), according to the maximum current output from the 
welding machine. 

WELDING CABLES CONNECTIONS
Insert the plug of the work lead into the socket (B3). The other end 
of this lead connects to the work piece with the work clamp. 

Connect the wire feeder to the power source: Insert the 
positive welding cable into the output socket (B2). Insert the 
wire feeder control cable into the socket (B4).

TIG welding process:

1. Turn on the power source.
2. Determine the electrode polarity for the electrode to be used.
3. Connect the work lead to output socked of power source.
4. Connect the work lead to the welding piece with the earth
clamp.
5. Turn on the input power
6. On control panel (B1) choose the TIG process on botton (C4).
7. The welding machine is now ready.

Electrode diameter (mm) : 1,6 - 4

Щепсел и контакт
Включете щепсела в контакта на захранващата мрежа, който трябва да 
е оборудван с предпазители или автоматичен прекъсвач; съответната 
заземителна клема трябва да бъде свързана към заземителния провод-
ник на захранването (жълто-зелен). В Таблица 1 в ампери са посочени 
препоръчителните размери на предпазителя със закъснително действие 
за захранващата мрежа, който се избира в зависимост от максималния 
номинален изходящ ток от заваръчния апарат и от номиналното напрежение 
на захранването.

                    ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! При неспазване на гореописаните разпо-
редби системата за безопасност (клас I), доставена от производителя, 
ще бъде неефективна, което може да доведе до сериозни рискове за 
хората (например токов удар) и имуществото (например пожар).

ВРЪЗКИ НА ЗАВАРЪЧНАТА ВЕРИГА

                    ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! ПРЕДИ ДА ИЗВЪРШИТЕ СВЪРЗВА-
НИЯТА, ОПИСАНИ ПО-ДОЛУ, ТРЯБВА ДА ИЗКЛЮЧИТЕ ЗАВАРЪЧНИЯ 
АПАРАТ И ДА ПРЕКЪСНЕТЕ ЗАХРАНВАНЕТО ОТ МРЕЖАТА.
В Таблица 1 са посочени препоръчителните размери на заваръчните кабели 
(в mm2), в зависимост от максималния изходящ ток на заваръчния апарат.

ВРЪЗКИ НА ЗАВАРЪЧНИТЕ КАБЕЛИТЕ
Поставете щепсела на работния кабел в гнездото (B3). Другият край на този 
кабел се свързва към обработвания детайл с работната скоба.

Свържете устройството за подаване на тел към източника на захранване: По-
ставете положителния заваръчен кабел в гнездото за изход (B2). Поставете 
кабела за управление на устройството за подаване на тел в гнездото (B4).

ВРЪЗКИ НА ВОДНИЯ ОХЛАДИТЕЛ
1. Изключете източника на захранване и изключете щепсела.
2. Свалете капачката от гнездото за захранване на водния охладител (B10).
3. Вкарайте захранващия кабел на водния охладител (B11) в гнездото на 
водния охладител (B10).
4. Свържете проводниците за водно охлаждане (B12) и (B13) към гнездата на 
устройствата за подаване на тел.

РАБОТА 
Процес на заваряване MMA:

1. Включете източника на захранване.
2. Определете полярността на електрода, който ще се използва.
3. Свържете работния кабел към изходния контакт на източника на захран-
ване.
4. Свържете работния кабел към заваръчния елемент със заземяваща скоба.
5. Включете входящото захранване
6. На контролния панел (B1) изберете процеса MMA от бутона (C4).
Регулирайте тока и напрежението с бутони (C5) и (C6).
7. Заваръчният апарат вече е готов за работа.

Диаметър на електрода (mm): 1,6–4

Процес на заваряване TIG:

1. Включете източника на захранване.
2. Определете полярността на електрода, който ще се използва.
3. Свържете работния кабел към изходния контакт на източника на захран-
ване.
4. Свържете работния кабел към заваръчния елемент със заземяващата 
скоба.
5. Включете входящото захранване
6. На контролния панел (B1) изберете процеса TIG от бутона (C4).
7. Заваръчният апарат вече е готов за работа.

9. MAINTENANCE

WARNING!  BEFORE  CARRYING  OUT  MAINTENANCE 
OPERATIONS  MAKE  SURE  THE  POWER SOURCE  IS 
SWITCHED  OFF  AND  DISCONNECTED  FROM  THE  MAIN 
POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED 
OUT BY THE OPERATOR.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE 
CARRIED OUT BY TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR 
QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN 
FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL 
DIRECTIVE.

WARNING! BEFORE REMOVING THE POWER 
SOURCE PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE 
MAKE SURE THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF AND 
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET. If 
checks are made inside the welding machine while it is live, 
this may cause serious electric shock due to direct contact with 
live parts and/or injury due to direct contact with moving parts. 
- Inspect the power source regularly, with a frequency depending

on use and the dustiness of the environment, and remove the dust 
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of 
dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the
power source and screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the power source
is open.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do 
not come into contact with moving parts or parts that can reach 
high temperatures. Tie all the wires as they were before, being 
careful to keep the high voltage connections of the primary 
transformer separate from the low voltage ones of the secondary 
transformer. Use all the original washers and screws when closing 
the casing.

EN

21

Routine maintenance (everyday)  
- Check condition of insulation and connections of the work leads 
and insulation of power lead. If any insulation damage exists 
replace the lead immediately.  
- Remove the spatters from the welding gun nozzle. Spatters could 
interfere with the shielding gas flow to the arc.  
- Check the welding gun condition: replace it, if necessary.  
- Check condition and operation of the cooling fan. Keep clean its 
airflow slots. 

Periodic maintenance (every 200 working hours but at list once 
every year) Perform the routine maintenance and, in addition:  
- Keep the machine clean. Using a dry (and low pressure) airflow, 
remove the dust from the external case and from the cabinet inside. 
- If it is required, clean and tighten all weld terminals. 

The frequency of the maintenance operations may vary in 
accordance with the working environment where the machine 
is placed. 

MMA welding process:

1. Turn on the power source.
2. Determine the electrode polarity for the electrode to be used.
3. Connect the work lead to output socked of power source.
4. Connect the work lead to the welding piece with the earth
clamp.
5. Turn on the input power
6. On control panel (B1) choose the MMA process on botton (C4).

Regulate the current and voltage on button (C5) and (C6)
7. The welding machine is now ready.

OPERATION

WATER COOLER CONNECTIONS
1. Turn off the power source and disconnect input plug.
2. Remove the cap from the Water Cooler Supply Socket (B10).
3. Insert the water cooler power lead (B11) into the Water Cooler
Power Supply Socket (B10). 
4. Connect water cooling lines (B12) and (B13) to wire feeder sockets.

Plug and outlet
Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or 
an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal 
should be connected to the (yellow-green) earth conductor of the 
power supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed 
fuse sizes, in amps, for the main supply, which have been chosen 
according to the maximum rated current output from the welding 
machine, and to the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above 
regulations renders the manufacturer’s safety system (class I) 
inefficient, with resulting serious risks to people (e.g. electric 
shock) and things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING 
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE POWER SOURCE IS 
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER 
SUPPLY.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding 
cables (in mm2), according to the maximum current output from the 
welding machine. 

WELDING CABLES CONNECTIONS
Insert the plug of the work lead into the socket (B3). The other end 
of this lead connects to the work piece with the work clamp. 

Connect the wire feeder to the power source: Insert the 
positive welding cable into the output socket (B2). Insert the 
wire feeder control cable into the socket (B4).

TIG welding process:

1. Turn on the power source.
2. Determine the electrode polarity for the electrode to be used.
3. Connect the work lead to output socked of power source.
4. Connect the work lead to the welding piece with the earth
clamp.
5. Turn on the input power
6. On control panel (B1) choose the TIG process on botton (C4).
7. The welding machine is now ready.

Electrode diameter (mm) : 1,6 - 4
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transformer separate from the low voltage ones of the secondary 
transformer. Use all the original washers and screws when closing 
the casing.

EN

21

Routine maintenance (everyday)  
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replace the lead immediately.  
- Remove the spatters from the welding gun nozzle. Spatters could 
interfere with the shielding gas flow to the arc.  
- Check the welding gun condition: replace it, if necessary.  
- Check condition and operation of the cooling fan. Keep clean its 
airflow slots. 
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remove the dust from the external case and from the cabinet inside. 
- If it is required, clean and tighten all weld terminals. 
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is placed. 
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1. Turn on the power source.
2. Determine the electrode polarity for the electrode to be used.
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Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or 
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fuse sizes, in amps, for the main supply, which have been chosen 
according to the maximum rated current output from the welding 
machine, and to the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above 
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Routine maintenance (everyday)  
- Check condition of insulation and connections of the work leads 
and insulation of power lead. If any insulation damage exists 
replace the lead immediately.  
- Remove the spatters from the welding gun nozzle. Spatters could 
interfere with the shielding gas flow to the arc.  
- Check the welding gun condition: replace it, if necessary.  
- Check condition and operation of the cooling fan. Keep clean its 
airflow slots. 

Periodic maintenance (every 200 working hours but at list once 
every year) Perform the routine maintenance and, in addition:  
- Keep the machine clean. Using a dry (and low pressure) airflow, 
remove the dust from the external case and from the cabinet inside. 
- If it is required, clean and tighten all weld terminals. 
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accordance with the working environment where the machine 
is placed. 
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3. Connect the work lead to output socked of power source.
4. Connect the work lead to the welding piece with the earth
clamp.
5. Turn on the input power
6. On control panel (B1) choose the MMA process on botton (C4).

Regulate the current and voltage on button (C5) and (C6)
7. The welding machine is now ready.
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WATER COOLER CONNECTIONS
1. Turn off the power source and disconnect input plug.
2. Remove the cap from the Water Cooler Supply Socket (B10).
3. Insert the water cooler power lead (B11) into the Water Cooler
Power Supply Socket (B10). 
4. Connect water cooling lines (B12) and (B13) to wire feeder sockets.

Plug and outlet
Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or 
an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal 
should be connected to the (yellow-green) earth conductor of the 
power supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed 
fuse sizes, in amps, for the main supply, which have been chosen 
according to the maximum rated current output from the welding 
machine, and to the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above 
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inefficient, with resulting serious risks to people (e.g. electric 
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D EU Konformitäts Erklärung
EN EU declaration of Conformity
FR Déclaration EU de Conformité
IT Dichiarazione EU di Conformità
NL EU verklaring van overeenstemming
SE EU försäkran om överensstämmelse

SI EU izjava o skladnosti
HR EU izjava o sukladnosti
SRB EU izjava o usaglašenosti
MK EU изјава за сообразност 
RO EU Declaratie de Conformitate
BG EU декларация за съответствие

HU EU megfelelöségis nyilatkozat
CZ EU prohlášení o shodě
SK EU Vyhlásenie o zhode
PL Deklaracja zgodnośći EU
TR EU Uygunluk Beyani
ES EU Declaración de Conformidad

Rheinland Elektro maschinen Group d.o.o.
PC Komenda, Pod lipami 10
SI – 1218 Komenda – EU

D erklärt folgende Konformität gemäß EU-Direktiven und Normen für Artikel EN declares the following conformity according to EU directives and 
norms for the product FR déclare la conformité suivante selon la directive EU et les normes concernant l’article IT dichiara la seguente conformità 
secondo la direttiva EU e le norme per l’articolo NL verklaart de volgende overeenstemming conform EU richtlijn en normen voor het product SE
förklarar följande överensstämmelse enl. EU-direktiv och standarder för artikeln SI potrjuje skladnost z EU direktivami in standardi za izdelek HR

potvrđuje sljedeću usklađenost prema EU direktivama i normama za artikl SRB potvrđuje sledeću usklađenost prema direktivama EU i normama za 
artikal MK ја изјавува следната сообрзност согласно ЕУ-директивата и нормите за артикли RO declară următoarea conformitate conform 
directivei EU şi normelor pentru articolul BG декларира съответното съответствие съгласно Директива на ЕU и норми за артикул HU a

cikkekhez az EU-irányvonal és Normák szerint a következő konformitást jelenti ki CZ vydává následující prohlášení o shodě podle směrnice EU a 
norem pro výrobek SK vydáva nasledujúce prehlásenie o zhode podľa smernice EÚ a noriem pre výrobok PL deklaruje zgodność wymienionego 
poniżej artykułu z następującymi normami na podstawie dyrektywy EU TR Ürünü ile ilgili EU direktifleri ve normları gereğince aşağıda açıklanan 

uygunluğu belirtir ES declara la siguiente conformidad a tenor de la directiva y normas de la EU para el artículo

Schweißstromquellen- Power Source - Générateurs de soudage - Alimentatori di saldatura- Lasstroombronnen - Svetsströmkällor - 
Varilna transformatorja - Izvor napajanja-Извор за напајање   - Извор за напојување  - Alimentare pentru sudură  - Захранващи 

източници- Napájecí zdroje - Svařovací invertor -  Zródła prądu- Prostownik spawalniczy - Kaynağı güç üniteleri

Typ - Type - Type - Modelo - Type - Typ - Tip - Tip - Tip - Тип - Type - Тип - Típus - Typ - Typ - Typ – Tip - Tipo: 

WMEm MIG 400/500 cc/cv  � ���� ��� 4 01/501 cc/cv
(2014/35/EU) , (2014/30/EU) 

(EN 60974-1:2012);  (EN 60974-10:2014) 

CE-Kennzeichnung wurde angebracht - CE marking was affixed - Le marquage CE a été apposé - Marcatura CE è stata apposta - de CE-markering 
is aangebracht - CE-märkningen anbringats - CE oznaka je pritrjena - CE oznaka je stavljena - CE oznaka je postavljena - CE ознаката е ставена - 

Marcajul CE a fost aplicat - CE маркировката е поставена - CE-jelölést elhelyezték - CE-označení bylo připevněno - CE-označenie bolo 
pripevnené - Przyznano oznakowanie CE - Marcado CE se colocará: 
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Bevollmächtigter, die technische Dokumentation zu erstellen - Authorized to compile the technical documentation - Représentant autorisé et en 
charge des éditions de documentation technqiues - Rappresentante autorizzato e competente per la compilazione della documentazione tecnica - 

Gemachtigde van de fabrikant en in staat om de technische documentatie samen te stellen - Auktoriserad representant och ska kunna 
sammanställa teknisk dokumentationen – Pooblaščeni predstavnik, ki lahko predloži tehnično dokumentacijo - Ovlašteni predstavnik i osoba za 

sastavljanje tehničke dokumentacije – Ovlašteni predstavnik i sposoban da sastavi tehničku dokumentaciju - Овластен претставник и во можност 
да ги собере на техничка документација - Reprezentant autorizat și abilitat să realizeze documentație tehnică - Упълномощен представител и

отговорник за съставяне техническата документация - Meghatalmazott képviselője és képes összeállítani a műszaki dokumentációt – 
Zplnomocněny zástupce a osoba pověřená kompletací technickě dokumentace - Autorizovaný zástupca schopný zostaviť technickú dokumentáciu - 

Upoważniony przedstawiciel oraz osoba upoważniona do przygotowania dokumentacji technicznej - Teknik dosyayı hazırlamakla yetkili olan 
Toplulukta yerleşik yetkili temsilci - Volitatud esindaja, kes on pädev täitma tehnilist dokumentatsiooni
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SI – 1218 Komenda – EU
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norms for the product FR déclare la conformité suivante selon la directive EU et les normes concernant l’article IT dichiara la seguente conformità 
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förklarar följande överensstämmelse enl. EU-direktiv och standarder för artikeln SI potrjuje skladnost z EU direktivami in standardi za izdelek HR

potvrđuje sljedeću usklađenost prema EU direktivama i normama za artikl SRB potvrđuje sledeću usklađenost prema direktivama EU i normama za 
artikal MK ја изјавува следната сообрзност согласно ЕУ-директивата и нормите за артикли RO declară următoarea conformitate conform 
directivei EU şi normelor pentru articolul BG декларира съответното съответствие съгласно Директива на ЕU и норми за артикул HU a

cikkekhez az EU-irányvonal és Normák szerint a következő konformitást jelenti ki CZ vydává následující prohlášení o shodě podle směrnice EU a 
norem pro výrobek SK vydáva nasledujúce prehlásenie o zhode podľa smernice EÚ a noriem pre výrobok PL deklaruje zgodność wymienionego 
poniżej artykułu z następującymi normami na podstawie dyrektywy EU TR Ürünü ile ilgili EU direktifleri ve normları gereğince aşağıda açıklanan 

uygunluğu belirtir ES declara la siguiente conformidad a tenor de la directiva y normas de la EU para el artículo

Schweißstromquellen- Power Source - Générateurs de soudage - Alimentatori di saldatura- Lasstroombronnen - Svetsströmkällor - 
Varilna transformatorja - Izvor napajanja-Извор за напајање   - Извор за напојување  - Alimentare pentru sudură  - Захранващи 

източници- Napájecí zdroje - Svařovací invertor -  Zródła prądu- Prostownik spawalniczy - Kaynağı güç üniteleri

Typ - Type - Type - Modelo - Type - Typ - Tip - Tip - Tip - Тип - Type - Тип - Típus - Typ - Typ - Typ – Tip - Tipo: 

WMEm MIG 400/500 cc/cv  � ���� ��� 4 01/501 cc/cv
(2014/35/EU) , (2014/30/EU) 

(EN 60974-1:2012);  (EN 60974-10:2014) 

CE-Kennzeichnung wurde angebracht - CE marking was affixed - Le marquage CE a été apposé - Marcatura CE è stata apposta - de CE-markering 
is aangebracht - CE-märkningen anbringats - CE oznaka je pritrjena - CE oznaka je stavljena - CE oznaka je postavljena - CE ознаката е ставена - 

Marcajul CE a fost aplicat - CE маркировката е поставена - CE-jelölést elhelyezték - CE-označení bylo připevněno - CE-označenie bolo 
pripevnené - Przyznano oznakowanie CE - Marcado CE se colocará: 
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Bevollmächtigter, die technische Dokumentation zu erstellen - Authorized to compile the technical documentation - Représentant autorisé et en 
charge des éditions de documentation technqiues - Rappresentante autorizzato e competente per la compilazione della documentazione tecnica - 

Gemachtigde van de fabrikant en in staat om de technische documentatie samen te stellen - Auktoriserad representant och ska kunna 
sammanställa teknisk dokumentationen – Pooblaščeni predstavnik, ki lahko predloži tehnično dokumentacijo - Ovlašteni predstavnik i osoba za 

sastavljanje tehničke dokumentacije – Ovlašteni predstavnik i sposoban da sastavi tehničku dokumentaciju - Овластен претставник и во можност 
да ги собере на техничка документација - Reprezentant autorizat și abilitat să realizeze documentație tehnică - Упълномощен представител и

отговорник за съставяне техническата документация - Meghatalmazott képviselője és képes összeállítani a műszaki dokumentációt – 
Zplnomocněny zástupce a osoba pověřená kompletací technickě dokumentace - Autorizovaný zástupca schopný zostaviť technickú dokumentáciu - 

Upoważniony przedstawiciel oraz osoba upoważniona do przygotowania dokumentacji technicznej - Teknik dosyayı hazırlamakla yetkili olan 
Toplulukta yerleşik yetkili temsilci - Volitatud esindaja, kes on pädev täitma tehnilist dokumentatsiooni

Darko Adžijev REM POWER SEE D.O.O. Londonska 9a, 1000 Skopje Macedonia

Hersteller – manufacturer – fabricant – fabbricante – producent – tillverkare – proizvajalec – proizvođač – proizvođač – производителот – 
producător – производител – gyártó – výrobce – výrobca – producent – Üreticiler – fabricante: 

REM POWER Group d.o.o. PC Komenda, 
Pod lipami 10
SI – 1218 Komenda - EU
exp@rem-maschinen.com

Boštjan Prebil

Komenda,13.09.2017 

Subjekt to change without notice 

Geschäftsführer - Deputy director - Conseiller 
délégué - Consigliere delegato - Gemachtigd 

lid van de Raad van Bestuur - Juridiskt 
ombud - Zastopnik - Zastupnik - Zastupnik - 

Застапник -Consilier delegat - Упьлномощен 
сьветник - A vállalat tanácsosa - Pověrěený 

poradce - Poverený Poradca – Pełnomocnik –

С настоящото декларираме, че описаната по-долу машина съответства изискванията на
Директивите на ЕС и стандартите за продукта.

Продукт: Заваръчен апарат

Тип: 

Поставена CE маркировка:
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Упълномощен представител и отговорник изготвяне на техническата документация:

Дарко Аджиев Rheinland Elektro Maschinen Group SEE Лондонска 9а, 1000 Скопие, Македония

Rheinland Elektro Maschinen Group d.o.o.
PC Komenda, Pod lipami 10
SI - 1218 Коменда – EС
exp@rem-maschinen.com

Заместник директор:

Бощиян Пребил

Свързани директиви на ЕС: (2014/35/EU) (2014/30/EU)

Приложени стандарти (EN 60974-1:2012); (EN 60974-10:2014)

WMEm MIG 400/500 cc/cv – WMEm MIG 401/501 cc/cv

D EU Konformitäts Erklärung
EN EU declaration of Conformity
FR Déclaration EU de Conformité
IT Dichiarazione EU di Conformità
NL EU verklaring van overeenstemming
SE EU försäkran om överensstämmelse

SI EU izjava o skladnosti
HR EU izjava o sukladnosti
SRB EU izjava o usaglašenosti
MK EU изјава за сообразност 
RO EU Declaratie de Conformitate
BG EU декларация за съответствие

HU EU megfelelöségis nyilatkozat
CZ EU prohlášení o shodě
SK EU Vyhlásenie o zhode
PL Deklaracja zgodnośći EU
TR EU Uygunluk Beyani
ES EU Declaración de Conformidad

Rheinland Elektro maschinen Group d.o.o.
PC Komenda, Pod lipami 10
SI – 1218 Komenda – EU
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secondo la direttiva EU e le norme per l’articolo NL verklaart de volgende overeenstemming conform EU richtlijn en normen voor het product SE
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potvrđuje sljedeću usklađenost prema EU direktivama i normama za artikl SRB potvrđuje sledeću usklađenost prema direktivama EU i normama za 
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charge des éditions de documentation technqiues - Rappresentante autorizzato e competente per la compilazione della documentazione tecnica - 

Gemachtigde van de fabrikant en in staat om de technische documentatie samen te stellen - Auktoriserad representant och ska kunna 
sammanställa teknisk dokumentationen – Pooblaščeni predstavnik, ki lahko predloži tehnično dokumentacijo - Ovlašteni predstavnik i osoba za 

sastavljanje tehničke dokumentacije – Ovlašteni predstavnik i sposoban da sastavi tehničku dokumentaciju - Овластен претставник и во можност 
да ги собере на техничка документација - Reprezentant autorizat și abilitat să realizeze documentație tehnică - Упълномощен представител и
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Darko Adžijev REM POWER SEE D.O.O. Londonska 9a, 1000 Skopje Macedonia

Hersteller – manufacturer – fabricant – fabbricante – producent – tillverkare – proizvajalec – proizvođač – proizvođač – производителот – 
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REM POWER Group d.o.o. PC Komenda, 
Pod lipami 10
SI – 1218 Komenda - EU
exp@rem-maschinen.com

Boštjan Prebil

Komenda,13.09.2017 

Subjekt to change without notice 

Geschäftsführer - Deputy director - Conseiller 
délégué - Consigliere delegato - Gemachtigd 

lid van de Raad van Bestuur - Juridiskt 
ombud - Zastopnik - Zastupnik - Zastupnik - 

Застапник -Consilier delegat - Упьлномощен 
сьветник - A vállalat tanácsosa - Pověrěený 

poradce - Poverený Poradca – Pełnomocnik –

Производител:

Коменда, 13.09.2017 г.

Ташев-Га
лвинг О

ОД

www.tashev-galving.com
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Garantiebedingungen:

Die Garantie ist ungültig:

� ����������������� �������������������������������������������� �������
� ��������������������������� ���������� ��������� ��������������
� �����
 ������������������������	�������������������
� ������������������
� ���������������	����������������������������
� ������ ���� ������������� ���
 �����
� ������������������������������ ���������������
� ������������������ ������ ���������������������������������������������������������������
� �������� ����������

АРТИКУЛ: ____________________________
МОДЕЛ: ____________________________
ДАТА НА ПРОДАЖБА: ____________________________
Подпис и печат на продавача: ____________________________
Сериен номер на машината: ____________________________

Гаранционният период е 12 месеца.
Дубликат на гаранционната карта не се издава!

Декларация за гаранция:

	 Гаранцията се признава за дефекти на материала или производството.
	 Машината трябва да бъде използвана само по предназначение и съобразно с инструкциите за употреба.
	 Машини от любителска гама не трябва да бъдат използвани като професионални.
	 Ремонтът на машини в гаранционен срок, използвани правилно и по предназначение, ще бъде извършен в рам-

ките на 30 дни от датата на подаване на рекламацията.
	 В случай, че машината не може да бъде ремонтирана в рамките на 30 дни, клиентът получава нова машина или 

възстановяване на разходите за покупката на повредената.
	 Гаранционният срок започва да тече от датата на закупуване, като това се удостоверява с попълнена гаран-

ционна карта и оригинална фактура от покупката.
	 Дистрибуторът не носи отговорност за пропуснати ползи (загуба на печалба и други щети) от невъзможността 

да се употребява машината през време на престоя в сервиз.
	 Машините, постъпващи за ремонт, трябва да бъдат добре почистени; в противен случай почистването им се 

заплаща от клиента.
	 Дистрибуторът ще осигури резервни части за машината в съответствие с приложимите законови разпоредби.
	 В случай, че местните закони и разпоредби са различни от посочените по-горе, ще бъдат спазвани местните 

закони и разпоредби.

Гаранционни условия:

Гаранция не се признава в следните случаи:
	 В случай, че уредът се експлоатира в противоречие с неговото предназначение или инструкции за употреба.
	 В случай, че уредът се използва за професионални цели, за каквито не е предназначен.
	 В случай на транспортен дефект след доставката.
	 В случай, че уредът е бил претоварен.
	 В случай на опит за ремонт от неоторизирани лица.
	 В случай на механична или естествена повреда.
	 В случай на неправилно боравене с уреда или несъобразяване с инструкциите.
	 В случай на липса на гаранционна карта или фактура.
	 За компоненти, които са подложени на нормално износване, както и консумативи. 

МЕЖДУНАРОДНА ГАРАНЦИОННА КАРТА

Ташев-Га
лвинг О

ОД

www.tashev-galving.com


