
- 1 -

Cod.954216

EN  IT  FR  ES  DE  RU  
PT  EL  NL  HU  RO  SV  
DA  NO  FI  CS  SK  SL  

HR-SR  LT ET  LV  BG  PL

MIG-MAG • TIG (DC) • MMA

(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU)	 РУКОВОДСТВО	ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ
(PT) MANUAL DE INSTRUÇÕES
(EL)	 ΕΓΧΕΙΡΙΔΙΟ	ΧΡΗΣΗΣ
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(HU) HASZNÁLATI UTASÍTÁS
(RO)	 MANUAL	DE	INSTRUCŢIUNI	
(SV) BRUKSANVISNING
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING
(FI) OHJEKIRJA
(CS)	 NÁVOD	K	POUŽITÍ
(SK)	 NÁVOD	NA	POUŽITIE
(SL)	 PRIROČNIK	Z	NAVODILI	ZA	UPORABO
(HR-SR)	 PRIRUČNIK	ZA	UPOTREBU
(LT)	 INSTRUKCIJŲ	KNYGELĖ
(ET) KASUTUSJUHEND
(LV)	 ROKASGRĀMATA
(BG)	 РЪКОВОДСТВО	С	ИНСТРУКЦИИ
(PL)	 INSTRUKCJA	OBSŁUGI

(EN) Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.
(IT) Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(FR) Postes de soudage professionnels à inverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(ES) Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(DE) Professionelle Schweißmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.
(RU)	 Профессиональные	сварочные	аппараты	с	инвертером	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(PT)	 Aparelhos	de	soldar	profissionais	com	variador	de	freqüência	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(EL)	 Επαγγελματικοί	συγκολλητές	με	ινβέρτερ	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(NL) Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(HU)	 Professzionális	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA	inverthegesztők.
(RO)	 Aparate	de	sudură	cu	invertor	pentru	sudura	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA,	destinate	uzului	profesional.
(SV) Professionella svetsar med växelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(CS)	 Profesionální	svařovací	agregáty	pro	svařování	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(SK)	 Profesionálne	zváracie	agregáty	pre	zváranie	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenènim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(LT)	 Profesionalūs	suvirinimo	aparatai	su	Inverteriu	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(ET) Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.
(LV)	 Profesionālie	metināšanas	aparāti	ar	invertoru	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA	metināšanai.
(BG)	 Професионални	инверторни	електрожени	за	заваряване	MIG-MAG,	TIG	(DC),	MMA.
(PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
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(EN)	 EXPLANATION	OF	DANGER,	MANDATORY	AND	PROHIBITION	SIGNS.
(IT)	 LEGENDA	SEGNALI	DI	PERICOLO,	D’OBBLIGO	E	DIVIETO.
(FR)	 LÉGENDE	SIGNAUX	DE	DANGER,	D’OBLIGATION	ET	D’INTERDICTION.
(ES)	 LEYENDA	SEÑALES	DE	PELIGRO,	DE	OBLIGACIÓN	Y	PROHIBICIÓN.
(DE)	 LEGENDE	DER	GEFAHREN-,	GEBOTS-	UND	VERBOTSZEICHEN.
(RU)	 ЛЕГЕНДА	СИМВОЛОВ	БЕЗОПАСНОСТИ,	ОБЯЗАННОСТИ	И	ЗАПРЕТА.
(PT)	 LEGENDA	DOS	SINAIS	DE	PERIGO,	OBRIGAÇÃO	E	PROIBIDO.
(EL)	 ΛΕΖΑΝΤΑ	ΣΗΜΑΤΩΝ	ΚΙΝΔΥΝΟΥ,	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗΣ	ΚΑΙ	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗΣ.
(NL)	 LEGENDE	SIGNALEN	VAN	GEVAAR,	VERPLICHTING	EN	VERBOD.
(HU)	 A	VESZÉLY,	KÖTELEZETTSÉG	ÉS	TILTÁS	JELZÉSEINEK	FELIRATAI.
(RO)	 LEGENDĂ	INDICATOARE	DE	AVERTIZARE	A	PERICOLELOR,	DE	OBLIGARE	ŞI	

DE	INTERZICERE.
(SV)	 BILDTEXT	SYMBOLER	FÖR	FARA,	PÅBUD	OCH	FÖRBUD.

(DA)	 OVERSIGT	OVER	FARE,	PLIGT	OG	FORBUDSSIGNALER.
(NO)	 SIGNALERINGSTEKST	FOR	FARE,	FORPLIKTELSER	OG	FORBUDT.
(FI)	 VAROITUS,	VELVOITUS,	JA	KIELTOMERKIT.
(CS)	 VYSVĚTLIVKY	K	SIGNÁLŮM	NEBEZPEČÍ,	PŘÍKAZŮM	A	ZÁKAZŮM.	
(SK)	 VYSVETLIVKY	K	SIGNÁLOM	NEBEZPEČENSTVA,	PRÍKAZOM	A	ZÁKAZOM.	
(SL)	 LEGENDA	SIGNALOV	ZA	NEVARNOST,	ZA	PREDPISANO	IN	PREPOVEDANO.
(HR-SR)	 LEGENDA	OZNAKA	OPASNOSTI,	OBAVEZA	I	ZABRANA.	
(LT)	 PAVOJAUS,	PRIVALOMŲJŲ	IR	DRAUDŽIAMŲJŲ	ŽENKLŲ	PAAIŠKINIMAS.
(ET)	 OHUD,	KOHUSTUSED	JA	KEELUD.
(LV)	 BĪSTAMĪBU,	PIENĀKUMU	UN	AIZLIEGUMA	ZĪMJU	PASKAIDROJUMI.
(BG)	 ЛЕГЕНДА	НА	ЗНАЦИТЕ	ЗА	ОПАСНОСТ,	ЗАДЪЛЖИТЕЛНИ	И	ЗА	ЗАБРАНА.
(PL)	 OBJAŚNIENIA	ZNAKÓW	OSTRZEGAWCZYCH,	NAKAZU	I	ZAKAZU.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (DE) 
STROMSCHLAGGEFAHR	 -	 (RU)	ОПАСНОСТЬ	ПОРАЖЕНИЯ	ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ	ТОКОМ	 -	 (PT)	 PERIGO	DE	CHOQUE	ELÉTRICO	 -	 (EL)	 ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΗΛΕΚΤΡΟΠΛΗΞΙΑΣ	 -	 (NL)	
GEVAAR	ELEKTROSHOCK	-	(HU)	ÁRAMÜTÉS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	ELECTROCUTARE	-	(SV)	FARA	FÖR	ELEKTRISK	STÖT	-	(DA)	FARE	FOR	ELEKTRISK	STØD	-	(NO)	
FARE	FOR	ELEKTRISK	STØT	-	(FI)	SÄHKÖISKUN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	ZÁSAHU	ELEKTRICKÝM	PROUDEM	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	ZÁSAHU	ELEKTRICKÝM	PRÚDOM	
-	(SL)	NEVARNOST	ELEKTRIČNEGA	UDARA	-	(HR-SR)	OPASNOST	STRUJNOG	UDARA	-	(LT)	ELEKTROS	SMŪGIO	PAVOJUS	-	(ET)	ELEKTRILÖÖGIOHT	-	(LV)	ELEKTROŠOKA	
BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ТОКОВ	УДАР	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	SZOKU	ELEKTRYCZNEGO.

(EN)	DANGER	OF	WELDING	FUMES	-	 (IT)	PERICOLO	FUMI	DI	SALDATURA	-	 (FR)	DANGER	FUMÉES	DE	SOUDAGE	-	 (ES)	PELIGRO	HUMOS	DE	SOLDADURA	-	 (DE)	GEFAHR	
DER	ENTWICKLUNG	VON	RAUCHGASEN	BEIM	SCHWEISSEN	-	 (RU)	ОПАСНОСТЬ	ДЫМОВ	СВАРКИ	-	 (PT)	PERIGO	DE	FUMAÇAS	DE	SOLDAGEM	-	 (EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΚΑΠΝΩΝ	
ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ	-	(NL)	GEVAAR	LASROOK	-	(HU)	HEGESZTÉS	KÖVETKEZTÉBEN	KELETKEZETT	FÜST	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	GAZE	DE	SUDURĂ	-	(SV)	FARA	FÖR	RÖK	FRÅN	
SVETSNING	-	(DA)	FARE	P.G.A.	SVEJSEDAMPE	-	(NO)	FARE	FOR	SVEISERØYK	-	(FI)	HITSAUSSAVUJEN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	SVAŘOVACÍCH	DÝMŮ	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	
VÝPAROV	ZO	ZVÁRANIA	-	(SL)	NEVARNOST	VARILNEGA	DIMA	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	DIMA	PRILIKOM	VARENJA	-	(LT)	SUVIRINIMO	DŪMŲ	PAVOJUS	-	(ET)	KEEVITAMISEL	
SUITSU	OHT	-	(LV)	METINĀŠANAS	IZTVAIKOJUMU	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ПУШЕКА	ПРИ	ЗАВАРЯВАНЕ	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	OPARÓW	SPAWALNICZYCH.

(EN)	DANGER	OF	EXPLOSION	 -	 (IT)	 PERICOLO	ESPLOSIONE	 -	 (FR)	RISQUE	D’EXPLOSION	 -	 (ES)	 PELIGRO	EXPLOSIÓN	 -	 (DE)	 EXPLOSIONSGEFAHR	 -	 (RU)	ОПАСНОСТЬ	
ВЗРЫВА	-	(PT)	PERIGO	DE	EXPLOSÃO	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΕΚΡΗΞΗΣ	-	(NL)	GEVAAR	ONTPLOFFING	-	(HU)	ROBBANÁS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	EXPLOZIE	-	(SV)	FARA	FÖR	
EXPLOSION	-	(DA)	SPRÆNGFARE	-	(NO)	FARE	FOR	EKSPLOSJON	-	(FI)	RÄJÄHDYSVAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	VÝBUCHU	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	VÝBUCHU	-	(SL)	NEVARNOST	
EKSPLOZIJE	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	EKSPLOZIJE	-	(LT)	SPROGIMO	PAVOJUS	-	(ET)	PLAHVATUSOHT	-	(LV)	SPRĀDZIENBĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ЕКСПЛОЗИЯ	-	(PL)	
NIEBEZPIECZEŃSTWO	WYBUCHU.

(EN)	WEARING	PROTECTIVE	CLOTHING	IS	COMPULSORY	-	(IT)	OBBLIGO	INDOSSARE	INDUMENTI	PROTETTIVI	-	(FR)	PORT	DES	VÊTEMENTS	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	-	
(ES)	OBLIGACIÓN	DE	LLEVAR	ROPA	DE	PROTECCIÓN	-	(DE)	DAS	TRAGEN	VON	SCHUTZKLEIDUNG	IST	PFLICHT	-	(RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	НАДЕВАТЬ	ЗАЩИТНУЮ	ОДЕЖДУ	-	(PT)	
OBRIGATÓRIO	O	USO	DE	VESTUÁRIO	DE	PROTEÇÃO	-	(EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ	ΕΝΔΥΜΑΤΑ	-	(NL)	VERPLICHT	BESCHERMENDE	KLEDIJ	TE	DRAGEN	
-	(HU)	VÉDŐRUHA	HASZNÁLATA	KÖTELEZŐ	-	(RO)	FOLOSIREA	ÎMBRĂCĂMINTEI	DE	PROTECŢIE	OBLIGATORIE	-	(SV)	OBLIGATORISKT	ATT	BÄRA	SKYDDSPLAGG	-	(DA)	PLIGT	
TIL	AT	ANVENDE	BESKYTTELSESTØJ	-	(NO)	FORPLIKTELSE	Å	BRUKE	VERNETØY	-	(FI)	SUOJAVAATETUKSEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	(CS)	POVINNÉ	POUŽITÍ	OCHRANNÝCH	
PROSTŘEDKŮ	-	 (SK)	POVINNÉ	POUŽITIE	OCHRANNÝCH	PROSTRIEDKOV	-	 (SL)	OBVEZNO	OBLECITE	ZAŠČITNA	OBLAČILA	 -	 (HR-SR)	OBAVEZNO	KORIŠTENJE	ZAŠTITNE	
ODJEĆE	-	(LT)	PRIVALOMA	DĖVĖTI	APSAUGINĘ	APRANGĄ	-	(ET)	KOHUSTUSLIK	KANDA	KAITSERIIETUST	-	(LV)	PIENĀKUMS	ĢĒRBT	AIZSARGTĒRPUS	-	(BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	
НОСЕНЕ	НА	ПРЕДПАЗНО	ОБЛЕКЛО	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	ODZIEŻY	OCHRONNEJ.

(EN)	WEARING	PROTECTIVE	GLOVES	 IS	COMPULSORY	 -	 (IT)	OBBLIGO	 INDOSSARE	GUANTI	PROTETTIVI	 -	 (FR)	PORT	DES	GANTS	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	 -	 (ES)	
OBLIGACIÓN	DE	LLEVAR	GUANTES	DE	PROTECCIÓN	-	(DE)	DAS	TRAGEN	VON	SCHUTZHANDSCHUHEN	IST	PFLICHT	-	(RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	НАДЕВАТЬ	ЗАЩИТНЫЕ	ПЕРЧАТКИ	
-	(PT)	OBRIGATÓRIO	O	USO	DE	LUVAS	DE	SEGURANÇA	-	(EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ	ΓΑΝΤΙΑ	-	(NL)	VERPLICHT	BESCHERMENDE	HANDSCHOENEN	TE	
DRAGEN	-	(HU)	VÉDŐKESZTYŰ	HASZNÁLATA	KÖTELEZŐ	-	(RO)	FOLOSIREA	MĂNUŞILOR	DE	PROTECŢIE	OBLIGATORIE	-	(SV)	OBLIGATORISKT	ATT	BÄRA	SKYDDSHANDSKAR	
-	(DA)	PLIGT	TIL	AT	BRUGE	BESKYTTELSESHANDSKER	-	(NO)	FORPLIKTELSE	Å	BRUKE	VERNEHANSKER	-	(FI)	SUOJAKÄSINEIDEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	(CS)	POVINNÉ	
POUŽITÍ	OCHRANNÝCH	RUKAVIC	-	(SK)	POVINNÉ	POUŽITIE	OCHRANNÝCH	RUKAVÍC	-	(SL)	OBVEZNO	NADENITE	ZAŠČITNE	ROKAVICE	-	(HR-SR)	OBAVEZNO	KORIŠTENJE	
ZAŠTITNIH	RUKAVICA	-	(LT)	PRIVALOMA	MŪVĖTI	APSAUGINES	PIRŠTINES	-	(ET)	KOHUSTUSLIK	KANDA	KAITSEKINDAID	-	(LV)	PIENĀKUMS	ĢĒRBT	AIZSARGCIMDUS	-	(BG)	
ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	НОСЕНЕ	НА	ПРЕДПАЗНИ	РЪКАВИЦИ	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	RĘKAWIC	OCHRONNYCH.
(EN)	DANGER	OF	ULTRAVIOLET	RADIATION	FROM	WELDING	-	(IT)	PERICOLO	RADIAZIONI	ULTRAVIOLETTE	DA	SALDATURA	-	(FR)	DANGER	RADIATIONS	ULTRAVIOLETTES	DE	
SOUDAGE	-	(ES)	PELIGRO	RADIACIONES	ULTRAVIOLETAS	-	(DE)	GEFAHR	ULTRAVIOLETTER	STRAHLUNGEN	BEIM	SCHWEISSEN	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	УЛЬТРАФИОЛЕТОВОГО	
ИЗЛУЧЕНИЯ	СВАРКИ	-	(PT)	PERIGO	DE	RADIAÇÕES	ULTRAVIOLETAS	DE	SOLDADURA	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΥΠΕΡΙΩΔΟΥΣ	ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΑΣ	ΑΠΟ	ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ	-	(NL)	GEVAAR	
ULTRAVIOLET	 STRALEN	 VAN	 HET	 LASSEN	 -	 (HU)	 HEGESZTÉS	 KÖVETKEZTÉBEN	 LÉTREJÖTT	 IBOLYÁNTÚLI	 SUGÁRZÁS	 VESZÉLYE	 -	 (RO)	 PERICOL	 DE	 RADIAŢII	
ULTRAVIOLETE	DE	LA	SUDURĂ	-	 (SV)	FARA	FÖR	ULTRAVIOLETT	STRÅLNING	FRÅN	SVETSNING	-	 (DA)	FARE	FOR	ULTRAVIOLETTE	SVEJSESTRÅLER	-	 (NO)	FARE	FOR	
ULTRAFIOLETT	STRÅLNING	UNDER	SVEISINGSPROSEDYREN	-	(FI)	HITSAUKSEN	AIHEUTTAMAN	ULTRAVIOLETTISÄTEILYN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	ULTRAFIALOVÉHO	
ZÁŘENÍ	ZE	SVAŘOVÁNÍ	Í	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	ULTRAFIALOVÉHO	ŽIARENIA	ZO	ZVÁRANIA	-	(SL)	NEVARNOST	SEVANJA	ULTRAVIJOLIČNIH	ŽARKOV	ZARADI	VARJENJA	
-	 (HR-SR)	OPASNOST	OD	ULTRALJUBIČASTIH	ZRAKA	PRILIKOM	VARENJA	-	 (LT)	ULTRAVIOLETINIO	SPINDULIAVIMO	SUVIRINIMO	METU	PAVOJUS	-	 (ET)	KEEVITAMISEL	
ERALDUVA	ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT	-	 (LV)	METINĀŠANAS	ULTRAVIOLETĀ	IZSTAROJUMA	BĪSTAMĪBA	-	 (BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	УЛТРАВИОЛЕТОВО	ОБЛЪЧВАНЕ	ПРИ	
ЗАВАРЯВАНЕ	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	PROMIENIOWANIA	NADFIOLETOWEGO	PODCZAS	SPAWANIA.

(EN)	DANGER	OF	FIRE	-	(IT)	PERICOLO	INCENDIO	-	(FR)	RISQUE	D’INCENDIE	-	(ES)	PELIGRO	DE	INCENDIO	-	(DE)	BRANDGEFAHR	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	ПОЖАРА	-	(PT)	PERIGO	
DE	INCÊNDIO	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΠΥΡΚΑΓΙΑΣ	-	(NL)	GEVAAR	VOOR	BRAND	-	(HU)	TŰZVESZÉLY	-	(RO)	PERICOL	DE	INCENDIU	-	(SV)	BRANDRISK	-	(DA)	BRANDFARE	-	(NO)	
BRANNFARE	-	(FI)	TULIPALON	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	POŽÁRU	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	POŽIARU	-	(SL)	NEVARNOST	POŽARA	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	POŽARA	-	(LT)	
GAISRO	PAVOJUS	-	(ET)	TULEOHT	-	(LV)	UGUNSGRĒKA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ПОЖАР	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	POŻARU.

(EN)	DANGER	OF	BURNS	-	(IT)	PERICOLO	DI	USTIONI	-	(FR)	RISQUE	DE	BRÛLURES	-	(ES)	PELIGRO	DE	QUEMADURAS	-	(DE)	VERBRENNUNGSGEFAHR	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	
ОЖОГОВ	-	(PT)	PERIGO	DE	QUEIMADURAS	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΕΓΚΑΥΜΑΤΩΝ	-	(NL)	GEVAAR	VOOR	BRANDWONDEN	-	(HU)	ÉGÉSI	SÉRÜLÉS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	
ARSURI	-	(SV)	RISK	FÖR	BRÄNNSKADA	-	(DA)	FARE	FOR	FORBRÆNDINGER	-	(NO)	FARE	FOR	FORBRENNINGER	-	(FI)	PALOVAMMOJEN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	POPÁLENIN	
-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	POPÁLENÍN	-	(SL)	NEVARNOST	OPEKLIN	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	OPEKLINA	-	(LT)	NUSIDEGINIMO	PAVOJUS	-	(ET)	PÕLETUSHAAVADE	SAAMISE	
OHT	-	(LV)	APDEGUMU	GŪŠANAS	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ИЗГАРЯНИЯ	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	OPARZEŃ.
(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO 
IONIZANTES	-	(DE)	GEFAHR	NICHT	IONISIERENDER	STRAHLUNGEN	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	НЕ	ИОНИЗИРУЮЩЕЙ	РАДИАЦИИ	-	(PT)	PERIGO	DE	RADIAÇÕES	NÃO	IONIZANTES	
-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΜΗ	ΙΟΝΙΖΟΝΤΩΝ	ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΩΝ	-	(NL)	GEVAAR	NIET	IONISERENDE	STRALEN	-	(HU)	NEM	INOGEN	SUGÁRZÁS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	RADIAŢII	
NEIONIZANTE	-	(SV)	FARA	FÖR	ICKE	JONISERANDE	-	(DA)	FARE	FOR	IKKE-IONISERENDE	STRÅLER	-	(NO)	FARE	FOR	UJONISERT	STRÅLNING	-	(FI)	IONISOIMATTOMAN	
SÄTEILYN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	NEIONIZUJÍCÍHO	ZÁŘENÍ	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	NEIONIZUJÚCEHO	ZARIADENIA	-	(SL)	NEVARNOST	NEJONIZIRANEGA	SEVANJA	
-	 (HR-SR)	 OPASNOST	 NEJONIZIRAJUĆIH	 ZRAKA	 -	 (LT)	 NEJONIZUOTO	 SPINDULIAVIMO	 PAVOJUS	 -	 (ET)	 MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE	 OHT	 -	 (LV)	 NEJONIZĒJOŠA	
IZSTAROJUMA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСТНОСТ	ОТ	НЕ	ЙОНИЗИРАНО	ОБЛЪЧВАНЕ	-	(PL)	ZAGROŻENIE	PROMIENIOWANIEM	NIEJONIZUJĄCYM.

(EN)	GENERAL	HAZARD	-	(IT)	PERICOLO	GENERICO	-	(FR)	DANGER	GÉNÉRIQUE	-	(ES)	PELIGRO	GENÉRICO	-	(DE)	GEFAHR	ALLGEMEINER	ART	-	(RU)	ОБЩАЯ	ОПАСНОСТЬ	
-	(PT)	PERIGO	GERAL	-	(EL)	ΓΕΝΙΚΟΣ	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	-	(NL)	ALGEMEEN	GEVAAR	-	(HU)	ÁLTALÁNOS	VESZÉLY	-	(RO)	PERICOL	GENERAL	-	(SV)	ALLMÄN	FARA	-	(DA)	ALMEN	FARE	
-	(NO)	GENERISK	FARE	STRÅLNING	-	(FI)	YLEINEN	VAARA	-	(CS)	VŠEOBECNÉ	NEBEZPEČÍ	-	(SK)	VŠEOBECNÉ	NEBEZPEČENSTVO	-	(SL)	SPLOŠNA	NEVARNOST	-	(HR-SR)	
OPĆA	OPASNOST	-	(LT)	BENDRAS	PAVOJUS	-	(ET)	ÜLDINE	OHT	-	(LV)	VISPĀRĪGA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОБЩИ	ОПАСТНОСТИ	-	(PL)	OGÓLNE	NIEBEZPIECZEŃSTWO.

(EN)	WARNING:	MOVING	PARTS	-	(IT)	ATTENZIONE	ORGANI	IN	MOVIMENTO	-	(FR)	ATTENTION	ORGANES	EN	MOUVEMENT	-	(ES)	ATENCIÓN	ÓRGANOS	EN	MOVIMIENTO	
-	 (DE)	VORSICHT	BEWEGUNGSELEMENTE	 -	 (RU)	ВНИМАНИЕ,	ЧАСТИ	В	ДВИЖЕНИИ	-	 (PT)	CUIDADO	ÓRGÃOS	EM	MOVIMENTO	-	 (EL)	ΠΡΟΣΟΧΗ	ΟΡΓΑΝΑ	ΣΕ	ΚΙΝΗΣΗ	 -	
(NL)	OPGELET	ORGANEN	IN	BEWEGING	-	(HU)	VIGYÁZAT:	GÉPALKATRÉSZEK	MOZGÁSBAN	VANNAK	-	(RO)	ATENŢIE	PIESE	ÎN	MIŞCARE	-	(SV)	VARNING	FÖR	ORGAN	I	
RÖRELSE	-	(DA)	PAS	PÅ	DELE	I	BEVÆGELSE	-	(NO)	ADVARSEL:	BEVEGELIGE	DELER	-	(FI)	VARO	LIIKKUVIA	OSIA	-	(CS)	POZOR	NA	POHYBUJÍCÍ	SE	SOUČÁSTI	-	(SK)	POZOR	
NA	POHYBUJÚCE	SA	SÚČASTI	-	(SL)	POZOR,	NAPRAVE	DELUJEJO	-	(HR-SR)	POZOR	DIJELOVI	U	POKRETU	-	(LT)	DĖMESIO!	JUDANČIOS	DETALĖS	-	(ET)	TÄHELEPANU!	
LIIKUVAD	MASINAOSAD	-	(LV)	UZMANĪBU	KUSTĪGĀS	DAĻAS	-	(BG)	ВНИМАНИЕ	ДВИЖЕЩИ	СЕ	МЕХАНИЗМИ	-	(PL)	UWAGA:	RUCHOME	CZĘŚCI	MASZYNY.

(EN)	MIND	YOUR	HANDS,	MOVING	PARTS	-	(IT)	ATTENZIONE	ALLE	MANI,	ORGANI	IN	MOVIMENTO	-	(FR)	ATTENTION	AUX	MAINS,	ORGANES	EN	MOUVEMENT	-	(ES)	ATENCIÓN	
A	LAS	MANOS,	ÓRGANOS	EN	MOVIMIENTO	-	(DE)	AUF	DIE	HÄNDE	ACHTEN,	BEWEGUNGSELEMENTE	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	ДЛЯ	РУК,	ЧАСТИ	В	ДВИЖЕНИИ	-	(PT)	CUIDADO	
COM	AS	MÃOS,	ÓRGÃOS	EM	MOVIMENTO	-	(EL)	ΠΡΟΣΟΧΗ	ΣΤΑ	ΧΕΡΙΑ,	ΟΡΓΑΝΑ	ΣΕ	ΚΙΝΗΣΗ	-	(NL)	OPGELET	VOOR	DE	HANDEN,	ORGANEN	IN	BEWEGING	-	(HU)	VIGYÁZAT	A	
KEZEKRE,	GÉPALKATRÉSZEK	MOZGÁSBAN	VANNAK	-	(RO)	ATENŢIE	LA	MÂINI,	PIESE	ÎN	MIŞCARE	-	(SV)	AKTA	HÄNDERNA,	ORGAN	I	RÖRELSE	-	(DA)	PAS	PÅ	HÆNDERNE,	
DELE	I	BEVÆGELSE	-	(NO)	FORSIKTIG	MED	HENDENE,	BEVEGELIGE	DELER	-	(FI)	SUOJAA	KÄDET	LIIKKUVILTA	OSILTA	-	(CS)	POZOR	NA	RUCE,	POHYBUJÍCÍ	SE	SOUČÁSTI	-	
(SK)	POZOR	NA	RUKY,	POHYBUJÚCE	SA	SÚČASTI	-	(SL)	PAZITE	NA	ROKE,	NAPRAVE	DELUJEJO	-	(HR-SR)	POZOR	SA	RUKAMA,	DIJELOVI	U	POKRETU	-	(LT)	SAUGOTI	RANKAS,	
JUDANČIOS	DETALĖS	-	(ET)	TÄHELEPANU	KÄTELE,	LIIKUVAD	MASINAOSAD	-	(LV)	UZMANĪBU	KUSTĪGĀS	DAĻAS	-	UZMANĪBU	SEKOJIET	TAM,	LAI	ROKAS	NEPIESKARTOS	
KUSTĪGAJĀM	DAĻĀM	-	(BG)	ВНИМАНИЕ	ПАЗЕТЕ	РЪЦЕТЕ	ОТ	ДВИЖЕЩИТЕ	СЕ	МЕХАНИЗМИ	-	(PL)	CHRONIĆ	RĘCE	PRZED	RUCHOMYMI	CZĘŚCIAMI	MASZYNY.

(EN)	DO	NOT	USE	THE	HANDLE	TO	HANG	THE	WELDING	MACHINE.	-	(IT)	VIETATO	UTILIZZARE	LA	MANIGLIA	COME	MEZZO	DI	SOSPENSIONE	DELLA	SALDATRICE	-	(FR)	
INTERDIT	D’UTILISER	LA	POIGNÉE	COMME	MOYEN	DE	SUSPENSION	DU	POSTE	DE	SOUDAGE	-	(ES)	SE	PROHÍBE	UTILIZAR	LA	MANILLA	COMO	MEDIO	DE	SUSPENSIÓN	
DE	LA	SOLDADORA	-	(DE)	ES	IST	UNTERSAGT,	DEN	GRIFF	ALS	MITTEL	ZUM	AUFHÄNGEN	DER	SCHWEISSMASCHINE	ZU	BENUTZEN	-	(RU)	ЗАПРЕЩЕНО	ПОДВЕШИВАТЬ	
СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	ЗА	РУЧКУ	-	(PT)	É	PROIBIDO	UTILIZAR	A	MAÇANETA	COMO	MEIO	DE	SUSPENSÃO	DO	APARELHO	DE	SOLDAR	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	Η	ΧΡΗΣΗ	
ΤΗΣ	ΧΕΙΡΟΛΑΒΗΣ	ΣΑΝ	ΜΕΣΟ	ΑΝΥΨΩΣΗΣ	ΤΗΣ	ΣΥΓΚΟΛΛΗΤΗΤΙΚΗΣ	ΣΥΣΚΕΥΗΣ	 -	 (NL)	DE	HANDGREEP	MAG	NIET	WORDEN	GEBRUIKT	OM	HET	LASAPPARAAT	AAN	OP	
TE	HANGEN	-	(HU)	TILOS	A	HEGESZTŐGÉPET	A	FOGANTYÚJÁNÁL	FOGVA	FELAKASZTANI	-	(RO)	SE	INTERZICE	FOLOSIREA	MÂNERULUI	CA	MIJLOC	DE	SUSŢINERE	A	
APARATULUI	DE	SUDURĂ	-	(SV)	DET	ÄR	FÖRBJUDET	ATT	ANVÄNDA	HANDTAGET	FÖR	ATT	HÄNGA	UPP	SVETSEN	-	(DA)	DET	ER	FORBUDT	AT	ANVENDE	HÅNDREBET	
TIL	AT	HÆVE	SVEJSEMASKINEN	-	(NO)	DET	ER	FORBUDT	Å	BRUKE	HÅNDTAKET	FOR	Å	HENGE	SVEISEMASKINEN	OPP	-	(FI)	ON	KIELLETTYÄ	KÄYTTÄÄ	KÄSIKAHVAA	
HITSAUSLAITTEEN	RIPUSTUSVÄLINEENÄ	-	(CS)	JE	ZAKÁZÁNO	POUŽÍVAT	RUKOJEŤ	JAKO	PROSTŘEDEK	K	ZAVĚŠENÍ	SVAŘOVACÍHO	PŘÍSTROJE	-	(SK)	JE	ZAKÁZANÉ	
VEŠAŤ	ZVÁRACÍ	PRÍSTROJ	ZA	RUKOVÄŤ	-	(SL)	ROČAJA	NE	SMETE	UPORABLJATI	ZA	OBEŠANJE	VARILNEGA	APARATA	-	(HR-SR)	ZABRANJENO	JE	UPOTREBLJAVATI	
RUČKU	 ZA	 PODIZANJE	 STROJA	 ZA	 VARENJE	 -	 (LT)	 DRAUDŽIAMA	 NAUDOTI	 RANKENĄ	 KAIP	 PRIEMONĘSUVIRINIMO	APARATO	 SUSTABDYMUI	 -	 (ET)	 ON	 KEELATUD	
RIPUTADA	KEEVITUSSEADET	KASUTADES	SELLEKS	KÄEPIDET	-	(LV)	IR	AIZLIEGTS	IZMANTOT	ROKTURI	METINĀŠANAS	APARĀTA	PIEKĀRŠANAI	-	(BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	ДА	
СЕ	ИЗПОЛЗВА	РЪКОХВАТКАТА	КАТО	СРЕДСТВО	ЗА	ОКАЧВАНЕ	НА	ЗАВАРЪЧНИЯ	АПАРАТ	-	(PL)	ZABRANIA	SIE	UŻYWANIA	UCHWYTU	JAKO	ŚRODKA	DO	ZAWIESZANIA	
SPAWARKI.

(EN)	 EYE	 PROTECTIONS	MUST	 BE	WORN	 -	 (IT)	 OBBLIGO	 DI	 INDOSSARE	 OCCHIALI	 PROTETTIVI	 -	 (FR)	 PORT	 DES	 LUNETTES	 DE	 PROTECTION	 OBLIGATOIRE	 -	 (ES)	
OBLIGACIÓN	 DE	 USAR	GAFAS	 DE	 PROTECCIÓN	 -	 (DE)	 DAS	 TRAGEN	 EINER	 SCHUTZBRILLE	 IST	 PFLICHT	 -	 (RU)	 ОБЯЗАННОСТЬ	 НОСИТЬ	 ЗАЩИТНЫЕ	ОЧКИ	 -	 (PT)	
OBRIGAÇÃO	DE	VESTIR	ÓCULOS	DE	PROTECÇÃO	-	(EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΕΤΕΥΤΙΚΑ	ΓΥΑΛΙΑ	-	(NL)	VERPLICHT	DRAGEN	VAN	BESCHERMENDE	BRIL	-	(HU)	
VÉDŐSZEMÜVEG	VISELETE	KÖTELEZŐ	-	(RO)	ESTE	OBLIGATORIE	PURTAREA	OCHELARILOR	DE	PROTECŢIE	-	(SV)	OBLIGATORISKT	ATT	ANVÄNDA	SKYDDSGLASÖGON	
-	 (DA)	PLIGT	TIL	AT	ANVENDE	BESKYTTELSESBRILLER	-	 (NO)	DET	ER	OBLIGATORISK	Å	HA	PÅ	SEG	VERNEBRILLEN	-	 (FI)	SUOJALASIEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	 (CS)	
POVINNOST	 POUŽÍVÁNÍ	 OCHRANNÝCH	 BRÝLÍ	 -	 (SK)	 POVINNOSŤ	 POUŽÍVANIA	 OCHRANNÝCH	 OKULIAROV	 -	 (SL)	 OBVEZNA	 UPORABA	 ZAŠČITNIH	 OČAL	 -	 (HR-SR)	
OBAVEZNA	UPOTREBA	ZAŠTITNIH	NAOČALA	-	 (LT)	PRIVALOMA	DIRBTI	SU	APSAUGINIAIS	AKINIAIS	 -	 (ET)	KOHUSTUS	KANDA	KAITSEPRILLE	-	 (LV)	PIENĀKUMS	VILKT	
AIZSARGBRILLES	-	(BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	ДА	СЕ	НОСЯТ	ПРЕДПАЗНИ	ОЧИЛА	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	OKULARÓW	OCHRONNYCH.
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(EN)	 NO	 ENTRY	 FOR	 UNAUTHORISED	 PERSONNEL	 -	 (IT)	 DIVIETO	 DI	 ACCESSO	ALLE	 PERSONE	 NON	AUTORIZZATE	 -	 (FR)	 ACCÈS	 INTERDIT	AUX	 PERSONNES	 NON	
AUTORISÉES	 -	 (ES)	 PROHIBIDO	 EL	 ACCESO	 A	 PERSONAS	 NO	 AUTORIZADAS	 -	 (DE)	 UNBEFUGTEN	 PERSONEN	 IST	 DER	 ZUTRITT	 VERBOTEN	 -	 (RU)	 ЗАПРЕТ	 ДЛЯ	
ДОСТУПА	ПОСТОРОННИХ	ЛИЦ	-	(PT)	PROIBIÇÃO	DE	ACESSO	ÀS	PESSOAS	NÃO	AUTORIZADAS	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ	ΠΡΟΣΒΑΣΗΣ	ΣΕ	ΜΗ	ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ	ΑΤΟΜΑ	-	(NL)	
TOEGANGSVERBOD	VOOR	NIET	GEAUTORISEERDE	PERSONEN	-	(HU)	FEL	NEM	JOGOSÍTOTT	SZEMÉLYEK	SZÁMÁRA	TILOS	A	BELÉPÉS	-	(RO)	ACCESUL	PERSOANELOR	
NEAUTORIZATE	ESTE	INTERZIS	-	(SV)	TILLTRÄDE	FÖRBJUDET	FÖR	ICKE	AUKTORISERADE	PERSONER	-	(DA)	ADGANG	FORBUDT	FOR	UVEDKOMMENDE	-	(NO)	PERSONER	
SOM	IKKE	ER	AUTORISERTE	MÅ	IKKE	HA	ADGANG	TIL	APPARATEN	-	(FI)	PÄÄSY	KIELLETTY	ASIATTOMILTA	-	(CS)	ZÁKAZ	VSTUPU	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	-	(SK)	ZÁKAZ	
NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K OSÔB	 -	 (SL)	 DOSTOP	 PREPOVEDAN	 NEPOOBLAŠČENIM	 OSEBAM	 -	 (HR-SR)	 ZABRANA	 PRISTUPA	 NEOVLAŠTENIM	 OSOBAMA	 -	 (LT)	
PAŠALINIAMS	ĮEITI	DRAUDŽIAMA	-	(ET)	SELLEKS	VOLITAMATA	ISIKUTEL	ON	TÖÖALAS	VIIBIMINE	KEELATUD	-	(LV)	NEPIEDEROŠĀM	PERSONĀM	IEEJA	AIZLIEGTA	-	(BG)	
ЗАБРАНЕН	Е	ДОСТЪПЪТ	НА	НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ	ЛИЦА	-	(PL)	ZAKAZ	DOSTĘPU	OSOBOM	NIEUPOWAŻNIONYM.

(EN)	WEARING	A	PROTECTIVE	MASK	IS	COMPULSORY	-	(IT)	OBBLIGO	USARE	MASCHERA	PROTETTIVA	-	(FR)	PORT	DU	MASQUE	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	-	(ES)	
OBLIGACIÓN	DE	USAR	MÁSCARA	DE	PROTECCIÓN	 -	 (DE)	DER	GEBRAUCH	EINER	SCHUTZMASKE	 IST	PFLICHT	 -	 (RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	ПОЛЬЗОВАТЬСЯ	ЗАЩИТНОЙ	
МАСКОЙ	-	(PT)	OBRIGATÓRIO	O	USO	DE	MÁSCARA	DE	PROTEÇÃO	-	(EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΗ	ΜΑΣΚΑ	-	(NL)	VERPLICHT	GEBRUIK	VAN	BESCHERMEND	
MASKER	-	(HU)	VÉDŐMASZK	HASZNÁLATA	KÖTELEZŐ	-	(RO)	FOLOSIREA	MĂŞTII	DE	PROTECŢIE	OBLIGATORIE	-	(SV)	OBLIGATORISKT	ATT	BÄRA	SKYDDSMASK	-	(DA)	
PLIGT	TIL	AT	ANVENDE	BESKYTTELSESMASKE	 -	 (NO)	 FORPLIKTELSE	Å	BRUKE	VERNEBRILLER	 -	 (FI)	 SUOJAMASKIN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	 -	 (CS)	POVINNÉ	POUŽITÍ	
OCHRANNÉHO	ŠTÍTU	-	(SK)	POVINNÉ	POUŽITIE	OCHRANNÉHO	ŠTÍTU	-	(SL)	OBVEZNOST	UPORABI	ZAŠČITNE	MASKE	-	(HR-SR)	OBAVEZNO	KORIŠTENJE	ZAŠTITNE	MASKE	
-	 (LT)	 PRIVALOMA	UŽSIDĖTI	APSAUGINĘ	KAUKĘ	 -	 (ET)	 KOHUSTUSLIK	KANDA	KAITSEMASKI	 -	 (LV)	 PIENĀKUMS	 IZMANTOT	AIZSARGMASKU	 -	 (BG)	 ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	
ИЗПОЛЗВАНЕ	НА	ПРЕДПАЗНА	ЗАВАРЪЧНА	МАСКА.	-	(PL)	NAKAZ	UŻYWANIA	MASKI	OCHRONNEJ.
(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI 
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU 
ÉLECTRONIQUES	MÉDICAUX	-	(ES)	PROHIBIDO	EL	USO	DE	LA	MÁQUINA	A	LOS	PORTADORES	DE	APARATOS	ELÉCTRICOS	Y	ELECTRÓNICOS	VITALES	-	(DE)	TRÄGERN	
LEBENSERHALTENDER	 ELEKTRISCHER	 UND	 ELEKTRONISCHER	 GERÄTE	 IST	 DER	 GEBRAUCH	 DER	 MASCHINE	 UNTERSAGT	 -	 (RU)	 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	 УСТАНОВКИ	
ЗАПРЕЩЕНО	ЛИЦАМ,	ИСПОЛЬЗУЮЩИМ	ЭЛЕКТРОННУЮ	И	ЭЛЕКТРОАППАРАТУРУ	ОБЕСПЕЧЕНИЯ	ЖИЗНЕДЕЯТЕЛЬНОСТИ	-	(PT)	É	PROIBIDO	O	USO	DA	MÁQUINA	AOS	
PORTADORES	DE	APARELHAGENS	ELÉCTRICAS	E	ELECTRÓNICAS	VITAIS	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	Η	ΧΡΗΣΗ	ΤΟΥ	ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ	ΣΕ	ΑΤΟΜΑ	ΠΟΥ	ΦΕΡΟΥΝ	ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ	
ΚΑΙ	ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΕΣ	ΣΥΣΚΕΥΕΣ	ΖΩΤΙΚΗΣ	ΣΗΜΑΣΙΑΣ	-	(NL)	HET	GEBRUIK	VAN	DE	MACHINE	IS	VERBODEN	AAN	DRAGERS	VAN	ELEKTRISCHE	EN	ELEKTRONISCHE	VITALE	
APPARATUUR	-	(HU)	TILOS	A	GÉP	HASZNÁLATA	MINDAZOK	SZÁMÁRA,	AKIK	SZERVEZETÉBEN	ÉLETFENNTARTÓ	ELEKTROMOS	VAGY	ELEKTRONIKUS	KÉSZÜLÉK	VAN	
BEÉPÍTVE	-	(RO)	SE	INTERZICE	FOLOSIREA	MAŞINII	DE	CĂTRE	PERSOANELE	PURTĂTOARE	DE	APARATE	ELECTRICE	ŞI	ELECTRONICE	VITALE	-	(SV)	FÖRBJUDET	FÖR	
ANVÄNDARE	AV	LIVSUPPEHÅLLANDE	ELEKTRISKA	ELLER	ELEKTRONISKA	APPARATER	ATT	ANVÄNDA	DENNA	MASKIN	-	(DA)	DET	ER	FORBUDT	FOR	PERSONER,	DER	
ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE 
ELEKTRISKE	ELLER	ELEKTRONISKE	APPARATER	Å	BRUKE	MASKINEN	-	(FI)	KONEEN	KÄYTTÖKIELTO	SÄHKÖISTEN	JA	ELEKTRONISTEN	HENKILÖNSUOJALAITTEIDEN	
KÄYTTÄJILLE	 -	 (CS)	 ZÁKAZ	POUŽITÍ	 STROJE	NOSITELŮM	ELEKTRICKÝCH	A	ELEKTRONICKÝCH	ŽIVOTNĚ	DŮLEŽITÝCH	ZAŘÍZENÍ	 -	 (SK)	 ZÁKAZ	POUŽÍVANIA	STROJA	
OSOBÁM	 SO	 ŽIVOTNE	 DÔLEŽITÝMI	 ELEKTRICKÝMI	 A	 ELEKTRONICKÝMI	 ZARIADENIAMI	 -	 (SL)	 PREPOVEDANA	 UPORABA	 STROJA	 ZA	 UPORABNIKE	 ŽIVLJENJSKO	
POMEMBNIH	ELEKTRIČNIH	IN	ELEKTRONSKIH	NAPRAV	-	(HR-SR)	ZABRANJENO	JE	UPOTREBLJAVATI	STROJ	OSOBAMA	KOJE	IMAJU	UGRAĐENE	VITALNE	ELEKTRIČNE	ILI	
ELEKTRONIČKE	UREĐAJE	-	(LT)	GRIEŽTAI	DRAUDŽIAMA	SU	ĮRANGA	DIRBTI	ASMENIMS,	BESINAUDOJANTIEMS	GYVYBIŠKAI	SVARBIAIS	ELEKTRINIAIS	AR	ELEKTRONINIAIS	
PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO 
MEDICĪNISKO	IERĪČU	LIETOTĀJIEM	IR	AIZLIEGTS	IZMANTOT	MAŠĪNU	-	(BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	ПОЛЗВАНЕТО	НА	МАШИНАТА	ОТ	ЛИЦА,	НОСИТЕЛИ	НА	ЕЛЕКТРИЧЕСКИ	И	
ЕЛЕКТРОННИ	МЕДИЦИНСКИ	УСТРОЙСТВА	-	(PL)	ZABRONIONE	JEST	UŻYWANIE	URZĄDZENIA	OSOBOM	STOSUJĄCYM	ELEKTRYCZNE	I	ELEKTRONICZNE	URZĄDZENIA	
WSPOMAGAJĄCE	FUNKCJE	ŻYCIOWE.
(EN)	PEOPLE	WITH	METAL	PROSTHESES	ARE	NOT	ALLOWED	TO	USE	THE	MACHINE	-	(IT)	VIETATO	L’USO	DELLA	MACCHINA	AI	PORTATORI	DI	PROTESI	METALLICHE	-	(FR)	
UTILISATION	INTERDITE	DE	LA	MACHINE	AUX	PORTEURS	DE	PROTHÈSES	MÉTALLIQUES	-	(ES)	PROHIBIDO	EL	USO	DE	LA	MÁQUINA	A	LOS	PORTADORES	DE	PRÓTESIS	
METÁLICAS	-	(DE)	TRÄGERN	VON	METALLPROTHESEN	IST	DER	UMGANG	MIT	DER	MASCHINE	VERBOTEN	-	(RU)	ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	МАШИНЫ	ЗАПРЕЩАЕТСЯ	ЛЮДЯМ,	
ИМЕЮЩИМ	МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ	ПРОТЕЗЫ	 -	 (PT)	 PROIBIDO	O	USO	DA	MÁQUINA	AOS	PORTADORES	DE	PRÓTESES	METÁLICAS	 -	 (EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	Η	 ΧΡΗΣΗ	 ΤΗΣ	
ΜΗΧΑΝΗΣ	ΣΕ	ΑΤΟΜΑ	ΠΟΥ	ΦΕΡΟΥΝ	ΜΕΤΑΛΛΙΚΕΣ	ΠΡΟΣΘΗΚΕΣ	-	(NL)	HET	GEBRUIK	VAN	DE	MACHINE	IS	VERBODEN	AAN	DE	DRAGERS	VAN	METALEN	PROTHESEN	-	(HU)	
TILOS	A	GÉP	HASZNÁLATA	FÉMPROTÉZIST	VISELŐ	SZEMÉLYEK	SZÁMÁRA	-	(RO)	SE	INTERZICE	FOLOSIREA	MAŞINII	DE	CĂTRE	PERSOANELE	PURTĂTOARE	DE	PROTEZE	
METALICE	-	(SV)	FÖRBJUDET	FÖR	PERSONER	SOM	BÄR	METALLPROTES	ATT	ANVÄNDA	MASKINEN	-	(DA)	DET	ER	FORBUDT	FOR	PERSONER	MED	METALPROTESER	AT	
BENYTTE	MASKINEN	-	 (NO)	BRUK	AV	MASKINEN	ER	IKKE	TILLATT	FOR	PERSONER	MED	METALLPROTESER	-	 (FI)	KONEEN	KÄYTTÖ	KIELLETTY	METALLIPROTEESIEN	
KANTAJILTA	-	(CS)	ZÁKAZ	POUŽITÍ	STROJE	NOSITELŮM	KOVOVÝCH	PROTÉZ	-	(SK)	ZÁKAZ	POUŽITIA	STROJA	OSOBÁM	S	KOVOVÝMI	PROTÉZAMI	-	(SL)	PREPOVEDANA	
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO 
APARATU	DRAUDŽIAMA	DIRBTI	ASMENIMS,	NAUDOJANTIEMS	METALINIUS	PROTEZUS	-	(ET)	SEADET	EI	TOHI	KASUTADA	ISIKUD,	KES	KASUTAVAD	METALLPROTEESE	
-	(LV)	CILVĒKIEM	AR	METĀLA	PROTĒZĒM	IR	AIZLIEGTS	LIETOT	IERĪCI	-	(BG)	ЗАБРАНЕНА	Е	УПОТРЕБАТА	НА	МАШИНАТА	ОТ	НОСИТЕЛИ	НА	МЕТАЛНИ	ПРОТЕЗИ	-	(PL)	
ZAKAZ	UŻYWANIA	URZĄDZENIA	OSOBOM	STOSUJĄCYM	PROTEZY	METALOWE.

(EN)	DO	NOT	WEAR	OR	CARRY	METAL	OBJECTS,	WATCHES	OR	MAGNETISED	CARDS	-	(IT)	VIETATO	INDOSSARE	OGGETTI	METALLICI,	OROLOGI	E	SCHEDE	MAGNETICHE	
-	 (FR)	 INTERDICTION	DE	PORTER	DES	OBJETS	MÉTALLIQUES,	MONTRES	ET	CARTES	MAGNÉTIQUES	 -	 (ES)	PROHIBIDO	LLEVAR	OBJETOS	METÁLICOS,	RELOJES,	Y	
TARJETAS	MAGNÉTICAS	-	(DE)	DAS	TRAGEN	VON	METALLOBJEKTEN,	UHREN	UND	MAGNETKARTEN	IST	VERBOTEN	-	(RU)	ЗАПРЕЩАЕТСЯ	НОСИТЬ	МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ	
ПРЕДМЕТЫ,	ЧАСЫ	ИЛИ	МАГНИТНЫЕ	ПЛАТЫЮ	-	(PT)	PROIBIDO	VESTIR	OBJECTOS	METÁLICOS,	RELÓGIOS	E	FICHAS	MAGNÉTICAS	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	
ΜΕΤΑΛΛΙΚΑ	ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΑ,	 ΡΟΛΟΓΙΑ	 ΚΑΙ	 ΜΑΓΝΗΤΙΚΕΣ	 ΠΛΑΚΕΤΕΣ	 -	 (NL)	 HET	 IS	 VERBODEN	 METALEN	 VOORWERPEN,	 UURWERKEN	 EN	 MAGNETISCHE	 FICHES	 TE	
DRAGEN	-	(HU)	TILOS	FÉMTÁRGYAK,	KARÓRÁK	VISELETE	ÉS	MÁGNESES	KÁRTYÁK	MAGUKNÁL	TARTÁSA	-	(RO)	ESTE	INTERZISĂ	PURTAREA	OBIECTELOR	METALICE,	
A	 CEASURILOR	 ŞI	 A	 CARTELELOR	 MAGNETICE	 -	 (SV)	 FÖRBJUDET	 ATT	 BÄRA	 METALLFÖREMÅL,	 KLOCKOR	 OCH	 MAGNETKORT	 -	 (DA)	 FORBUD	 MOD	 AT	 BÆRE	
METALGENSTANDE,	URE	OG	MAGNETISKE	KORT	-	 (NO)	FORBUDT	Å	HA	PÅ	SEG	METALLFORMÅL,	KLOKKER	OG	MAGNETISKE	KORT	-	 (FI)	METALLISTEN	ESINEIDEN,	
KELLOJEN	JA	MAGNEETTIKORTTIEN	MUKANA	PITÄMINEN	KIELLETTY	-	(CS)	ZÁKAZ	NOŠENÍ	KOVOVÝCH	PŘEDMĚTŮ,	HODINEK	A	MAGNETICKÝCH	KARET	-	(SK)	ZÁKAZ	
NOSENIA	KOVOVÝCH	PREDMETOV,	HODINIEK	A	MAGNETICKÝCH	KARIET	-	(SL)	PREPOVEDANO	NOŠENJE	KOVINSKIH	PREDMETOV,	UR	IN	MAGNETNIH	KARTIC	-	(HR-SR)	
ZABRANJENO	NOŠENJE	METALNIH	PREDMETA,	SATOVA	I	MAGNETSKIH	ČIPOVA	-	(LT)	DRAUDŽIAMA	PRIE	SAVĘS	TURĖ	TI	METALINIŲ	DAIKTŲ,	LAIKRODŽIŲ	AR	MAGNETINIŲ	
PLOKŠTELIŲ	-	(ET)	KEELATUD	ON	KANDA	METALLESEMEID,	KELLASID	JA	MAGENTKAARTE	-	(LV)	IR	AIZLIEGTS	VILKT	METĀLA	PRIEKŠMETUS,	PULKSTEŅUS	UN	ŅEMT	
LĪDZI	MAGNĒTISKĀS	KARTES	-	(BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	НОСЕНЕТО	НА	МЕТАЛНИ	ПРЕДМЕТИ,	ЧАСОВНИЦИ	И	МАГНИТНИ	СХЕМИ	-	(PL)	ZAKAZ	NOSZENIA	PRZEDMIOTÓW	
METALOWYCH,	ZEGARKÓW	I	KART	MAGNETYCZNYCH.

(EN)	NOT	TO	BE	USED	BY	UNAUTHORISED	PERSONNEL	-	(IT)	VIETATO	L’USO	ALLE	PERSONE	NON	AUTORIZZATE	-	(FR)	UTILISATION	INTERDITE	AU	PERSONNEL	NON	
AUTORISÉ	-	(ES)	PROHIBIDO	EL	USO	A	PERSONAS	NO	AUTORIZADAS	-	(DE)	DER	GEBRAUCH	DURCH	UNBEFUGTE	PERSONEN	IST	VERBOTEN	-	(RU)	ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	
ЗАПРЕЩАЕТСЯ	ЛЮДЯМ,	НЕ	ИМЕЮЩИМ	РАЗРЕШЕНИЯ	-	(PT)	PROIBIDO	O	USO	ÀS	PESSOAS	NÃO	AUTORIZADAS	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ	ΧΡΗΣΗΣ	ΣΕ	ΜΗ	ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ	
ΑΤΟΜΑ	 -	 (NL)	HET	GEBRUIK	 IS	VERBODEN	AAN	NIET	GEAUTORISEERDE	PERSONEN	 -	 (HU)	TILOS	A	HASZNÁLATA	A	FEL	NEM	JOGOSÍTOTT	SZEMÉLYEK	SZÁMÁRA	 -	
(RO)	 FOLOSIREA	DE	CĂTRE	PERSOANELE	NEAUTORIZATE	ESTE	 INTERZISĂ	 -	 (SV)	 FÖRBJUDET	 FÖR	 ICKE	AUKTORISERADE	PERSONER	ATT	ANVÄNDA	APPARATEN	
-	 (DA)	DET	ER	 FORBUDT	FOR	UVEDKOMMENDE	AT	ANVENDE	MASKINEN	 -	 (NO)	BRUK	ER	 IKKE	 TILLATT	 FOR	UAUTORISERTE	PERSONER	 -	 (FI)	 KÄYTTÖ	KIELLETTY	
VALTUUTTAMATTOMILTA	 HENKILÖILTÄ	 -	 (CS)	 ZÁKAZ	 POUŽITÍ	 NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	 -	 (SK)	 ZÁKAZ	 POUŽITIA	 NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	 -	 (SL)	 NEPOOBLAŠČENIM	
OSEBAM	 UPORABA	 PREPOVEDANA	 -	 (HR-SR)	 ZABRANJENA	 UPOTREBA	 NEOVLAŠTENIM	 OSOBAMA	 -	 (LT)	 PAŠALINIAMS	 NAUDOTIS	 DRAUDŽIAMA	 -	 (ET)	 SELLEKS	
VOLITAMATA	ISIKUTEL	ON	SEADME	KASUTAMINE	KEELATUD	-	(LV)	NEPILNVAROTĀM	PERSONĀM	IR	AIZLIEGTS	IZMANTOT	APARĀTU	-	(BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	ПОЛЗВАНЕТО	
ОТ	НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ	ЛИЦА	-	(PL)	ZAKAZ	UŻYWANIA	OSOBOM	NIEAUTORYZOWANYM.

(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.	 -	 (IT)	 Simbolo	 che	 indica	 la	 raccolta	 separata	 delle	
apparecchiature	elettriche	ed	elettroniche.	L’utente	ha	l’obbligo	di	non	smaltire	questa	apparecchiatura	come	rifiuto	municipale	solido	misto,	ma	di	
rivolgersi	ai	centri	di	raccolta	autorizzati.	-	(FR)	Symbole	indiquant	la	collecte	différenciée	des	appareils	électriques	et	électroniques.	L’utilisateur	ne	
peut	éliminer	ces	appareils	avec	les	déchets	ménagers	solides	mixtes,	mais	doit	s’adresser	à	un	centre	de	collecte	autorisé.	-	(ES)	Símbolo	que	indica	
la	recogida	por	separado	de	los	aparatos	eléctricos	y	electrónicos.	El	usuario	tiene	la	obligación	de	no	eliminar	este	aparato	como	desecho	urbano	
sólido	mixto,	sino	de	dirigirse	a	los	centros	de	recogida	autorizados.	-	(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.	-	(RU)	Символ,	указывающий	на	раздельный	сбор	электрического	и	электронного	
оборудования.	Пользователь	не	имеет	права	выбрасывать	данное	оборудование	в	качестве	смешанного	твердого	бытового	отхода,	а	обязан	
обращаться	в	специализированные	центры	сбора	отходов.	-	(PT)	Símbolo	que	indica	a	reunião	separada	das	aparelhagens	eléctricas	e	electrónicas.	
O	utente	tem	a	obrigação	de	não	eliminar	esta	aparelhagem	como	lixo	municipal	sólido	misto,	mas	deve	procurar	os	centros	de	recolha	autorizados.	-	
(EL)	Σύμβολο	που	δείχνει	τη	διαφοροποιημένη	συλλογή	των	ηλεκτρικών	κια	ηλεκτρονικών	συσκευών.	Ο	χρήστης	υποχρεούται	να	μην	διοχετεύει	αυτή	
τη	συσκευή	σαν	μικτό	στερεό	αστικό	απόβλητο,	αλλά	να	απευθύνεται	σε	εγκεκριμένα	κέντρα	συλλογής.	-	(NL)	Symbool	dat	wijst	op	de	gescheiden	
inzameling	van	elektrische	en	elektronische	toestellen.	De	gebruiker	is	verplicht	deze	toestellen	niet	te	lozen	als	gemengde	vaste	stadsafval,	maar	
moet	zich	wenden	tot	de	geautoriseerde	ophaalcentra.	-	(HU)	Jelölés,	mely	az	elektromos	és	elektronikus	felszerelések	szelektív	hulladékgyűjtését	
jelzi.	A	felhasználó	köteles	ezt	a	felszerelést	nem	a	városi	törmelékhulladékkal	együttesen	gyűjteni,	hanem	erre	engedéllyel	rendelkező	hulladékgyűjtő	
központhoz	fordulni.	-	(RO)	Simbol	ce	indică	depozitarea	separată	a	aparatelor	electrice	şi	electronice.	Utilizatorul	este	obligat	să	nu	depoziteze	acest	
aparat	 împreună	cu	deşeurile	solide	mixte	ci	să-l	predea	 într-un	centru	de	depozitare	a	deşeurilor	autorizat.	 -	 (SV)	Symbol	som	 indikerar	separat	
sopsortering	av	elektriska	och	elektroniska	apparater.	Användaren	får	inte	sortera	denna	anordning	tillsammans	med	blandat	fast	hushållsavfall,	utan	
måste	vända	sig	till	en	auktoriserad	insamlingsstation.	-	(DA)	Symbol,	der	står	for	særlig	indsamling	af	elektriske	og	elektroniske	apparater.	Brugeren	
har	pligt	til	ikke	at	bortskaffe	dette	apparat	som	blandet,	fast	byaffald;	der	skal	rettes	henvendelse	til	et	autoriseret	indsamlingscenter.	-	(NO)	Symbol	
som	angir	separat	sortering	av	elektriske	og	elektroniske	apparater.	Brukeren	må	oppfylle	forpliktelsen	å	ikke	kaste	bort	dette	apparatet	sammen	med	
vanlige	hjemmeavfallet,	uten	henvende	seg	til	autoriserte	oppsamlingssentraler.	-	(FI)	Symboli,	joka	ilmoittaa	sähkö-	ja	elektroniikkalaitteiden	erillisen	
keräyksen.	Käyttäjän	velvollisuus	on	kääntyä	valtuutettujen	keräyspisteiden	puoleen	eikä	välittää	 laitetta	kunnallisena	sekajätteenä.	 -	 (CS)	Symbol	
označující	 separovaný	 sběr	 elektrických	 a	 elektronických	 zařízení.	 Uživatel	 je	 povinen	 nezlikvidovat	 toto	 zařízení	 jako	 pevný	 smíšený	 komunální	
odpad,	ale	obrátit	se	s	ním	na	autorizované	sběrny.	-	(SK)	Symbol	označujúci	separovaný	zber	elektrických	a	elektronických	zariadení.	Užívateľ	nesmie	
likvidovať	toto	zariadenie	ako	pevný	zmiešaný	komunálny	odpad,	ale	je	povinný	doručiť	ho	do	autorizovaný	zberní.	-	(SL)	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.	-	(HR-SR)	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.	-	(LT)	Simbolis,	nurodantis	atskirų	nebenaudojamų	elektrinių	
ir	elektroninių	prietaisų	surinkimą.	Vartotojas	negali	išmesti	šių	prietaisų	kaip	mišrių	kietųjų	komunalinių	atliekų,	bet	privalo	kreiptis	į	specializuotus	
atliekų	surinkimo	centrus.	-	(ET)	Sümbol,	mis	tähistab	elektri-	ja	elektroonikaseadmete	eraldi	kogumist.	Kasutaja	kohustuseks	on	pöörduda	volitatud	
kogumiskeskuste	poole	ja	mitte	käsitleda	seda	aparaati	kui	munitsipaalne	segajääde.	-	(LV)	Simbols,	kas	norāda	uz	to,	ka	utilizācija	ir	jāveic	atsevišķi	
no	citām	elektriskajām	un	elektroniskajām	ierīcēm.	Lietotāja	pienākums	ir	neizmest	šo	aparatūru	municipālajā	cieto	atkritumu	izgāztuvē,	bet	nogādāt	
to	pilnvarotajā	 atkritumu	savākšanas	 centrā.	 -	 (BG)	Символ,	 който	означава	разделно	събиране	на	 електрическата	и	 електронна	 апаратура.	
Ползвателят	се	задължава	да	не	изхвърля	тази	апаратура	като	смесен	твърд	отпадък	в	контейнерите	за	смет,	поставени	от	общината,	а	трябва	
да	се	обърне	към	специализираните	за	това	центрове	-	(PL)	Symbol,	który	oznacza	sortowanie	odpadów	aparatury	elektrycznej	i	elektronicznej.	
Zabrania	się	likwidowania	aparatury	jako	mieszanych	odpadów	miejskich	stałych,	obowiązkiem	użytkownika	jest	skierowanie	się	do	autoryzowanych	
ośrodków	gromadzących	odpady.
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CONTINUOUS	WIRE	WELDING	MACHINE	FOR	MIG-MAG	AND	FLUX,	TIG,	MMA	
WELDING	FOR	PROFESSIONAL	AND	INDUSTRIAL	USE.
Note:	The	term	“welding	machine”	will	be	used	in	the	text	that	follows.

1.	GENERAL	SAFETY	CONSIDERATIONS	FOR	ARC	WELDING
The	 operator	 should	 be	 properly	 trained	 to	 use	 the	 welding	 machine	 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	welding	machine	can	be	dangerous	under	certain	circumstances.

-	 When	 the	 welding	 cables	 are	 being	 connected	 or	 checks	 and	 repairs	 are	
carried	 out	 the	welding	machine	 should	 be	 switched	 off	 and	 disconnected	
from	the	power	supply	outlet.

-	 Switch	off	the	welding	machine	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	welding	machine	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	welding	machine	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	welding	machine	
(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	(Fig.	R).

-	 Class	A	equipment:
This	welding	machine	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	

ENGLISH INDEX
1.	GENERAL	SAFETY	CONSIDERATIONS	FOR	ARC	WELDING	......................................... 5
2.	INTRODUCTION	AND	GENERAL	DESCRIPTION	.............................................................. 6
 2.1 MAIN CHARACTERISTICS ............................................................................................ 6
 2.2 STANDARD ACCESSORIES ......................................................................................... 6
 2.3 OPTIONAL ACCESSORIES ........................................................................................... 6
3.	TECHNICAL	DATA	............................................................................................................... 6
 3.1 DATA PLATE ................................................................................................................... 6
 3.2 OTHER TECHNICAL DATA: ........................................................................................... 6
4.	WELDING	MACHINE	DESCRIPTION	.................................................................................. 6
 4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES. ......................................... 6
  4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B) .............................................................................. 6
  4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C) ............................................... 7
5.	INSTALLATION	..................................................................................................................... 7
 5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE ..................................................................... 7
 5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY .......................................................... 7
  5.2.1 Plug and outlet ..................................................................................................... 7
 5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION .............................................................................. 7
  5.3.1 Recommendations ............................................................................................... 7
  5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MIG-MAG MODE .................................. 7
   5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used) ......................................................... 7
   5.3.2.2 Connecting the welding current return cable ........................................... 7
   5.3.2.3 Torch (Fig. B) ........................................................................................... 7
   5.3.2.4 Spool gun (Fig. B) ................................................................................... 7
  5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE............................................. 7
   5.3.3.1 Connecting the gas bottle ....................................................................... 7
   5.3.3.2 Connecting the welding current return cable ........................................... 7
   5.3.3.3 Torch ....................................................................................................... 7
  5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MMA MODE .......................................... 7
   5.3.4.1 Welding wire clamp electrode-holder connection .................................... 7
   5.3.4.2 Connecting the welding current return cable ........................................... 7
 5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. G, G1) .................................................................... 7
 5.5 REPLACING THE TORCH WIRE GUIDE SHEATH (FIG. H) ......................................... 8
  5.5.1 Spiral sheath for steel wire ................................................................................... 8
  5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire ..................................................................... 8
 5.6 LOADING THE WIRE REEL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. I) ...................................... 8
6.	MIG-MAG	WELDING	PROCESS	DESCRIPTION	................................................................ 8
 6.1 SHORT ARC ................................................................................................................... 8
 6.2 TRANSFERRING TO AB PULSE MODE (PULSE ARC) ................................................ 8
 6.3 TRANSFERRING TO ROOT MIG MODE ....................................................................... 8
7.	MIG-MAG	OPERATION	MODE	............................................................................................ 8

 7.1 Operating in manual mode  ............................................................................................ 8
  7.1.1 Setting of spool gun parameters .......................................................................... 8
 7.2 Synergic operating mode. ............................................................................................... 8
  7.2.1 ATC Mode (Advanced Thermal Control)............................................................... 9
  7.2.2 Using the spool gun .............................................................................................. 9
 7.3 AB Pulse operating mode ............................................................................................... 9
 7.4 AB PoP (PULSE on PULSE) operating mode ................................................................ 9
 7.5 ROOT MIG operating mode............................................................................................ 9
8.	CONTROLLING	THE	TORCH	PUSH-BUTTON	................................................................... 9
 8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. L-9) .................................................... 9
 8.2 Torch push-button control mode ..................................................................................... 9
9.	WELDING	WITH	G.R.A.	(for	270A	version	only).	.............................................................. 9
10.	MMA	WELDING:	PROCESS	DESCRIPTION	..................................................................... 9
 10.1 GENERAL PRINCIPLES .............................................................................................. 9
 10.2 PROCEDURE ............................................................................................................... 9
 10.3 MMA mode settings (Fig. L-10) .................................................................................... 9
11.	TIG	DC	WELDING:	PROCESS	DESCRIPTION	................................................................. 9
 11.1 GENERAL PRINCIPLES .............................................................................................. 9
 11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE) ...................................................................................... 9
 11.3 TFT DISPLAY IN TIG MODE (Fig. L-12) ..................................................................... 10
12.	ALARM	SIGNALS	(TAB.	6)	.............................................................................................. 10
13.	SETTINGS	MENU	(Fig.	L-13)	........................................................................................... 10
 13.1 MODE MENU (Fig. L-14) ............................................................................................ 10
 13.2 SET UP MENU (Fig. L-15) .......................................................................................... 10
  13.2.1 FUNCTIONS BLOCK ....................................................................................... 10
 13.3 SERVICE MENU (Fig. L-16) ....................................................................................... 10
  13.3.1 INFO MENU ..................................................................................................... 10
  13.3.2 FIRMWARE MENU .......................................................................................... 10
  13.3.3 REPORT MENU ............................................................................................... 10
  13.3.4 CALIBRATION .................................................................................................. 10
 13.4 AQUA MENU .............................................................................................................. 10
 13.5 JOBS MENU (Fig. L-18) ............................................................................................. 10
14.	MAINTENANCE		............................................................................................................... 10
 14.1 ROUTINE MAINTENANCE: ....................................................................................... 10
  14.1.1 Torch ................................................................................................................. 10
  14.1.2 Wire feeder ....................................................................................................... 10
 14.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE .......................................................................... 10
15.	TROUBLESHOOTING	(TAB.	6)	....................................................................................... 10

page page



- 6 -

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”.

-	 The	use	of	the	machine	must	be	limited	to	the	operator	only.
-	 The	 operator	must	 disconnect	 the	 cable	 and	 the	 electrode	 holder	 from	 the	
machine	once	the	MMA	welding	is	over.

-	 The	area	around	 the	welding	machine	must	be	 forbidden	 to	 third	parties.	 It	
also	should	not	be	left	unattended.

-	 The	torches	not	in	use	should	be	stored	in	their	housing.

RESIDUAL RISKS
-	 OVERTURNING:	position	the	welding	machine	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	welding	machine	 for	 any	work	
other	than	that	for	which	it	was	designed	(e.g.	de-icing	mains	water	pipes).

-	 IMPROPER	USE:	the	use	the	welding	machine	by	more	than	one	operator	at	
the	same	time	may	be	dangerous.

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

-	 Do	not	use	the	handle	to	hang	the	welding	machine.

The	safety	guards	and	moving	parts	of	 the	covering	of	 the	welding	machine	
and	of	the	wire	feeder	should	be	in	their	proper	positions	before	connecting	the	
welding	machine	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.
SHOULD	BE	 CARRIED	OUT	WITH	 THE	WELDING	MACHINE	 SWITCHED	OFF	
AND	DISCONNECTED	FROM	THE	POWER	SUPPLY	OUTLET.

2.	INTRODUCTION	AND	GENERAL	DESCRIPTION
This welding machine is a source of current for arc welding, made specifically for MAG 
welding carbon steel or weak alloys with CO2 protective gas or Argon/CO2 mixes, 
using tubular full or core electrode wires.
It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2% 
oxygen and aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with Argon gas, using electrode 
wires that are suitable for the workpiece to be welded.
It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops, for welding 
galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium. SYNERGIC operation 
ensures fast and easy welding parameter setting, always guaranteeing high arc 
control and welding quality.
The welding machine is designed for use with the SPOOL GUN torch, used to weld 
aluminium and steel in the presence of wide spaces between the generator and the 
piece to be welded.

The welding machine can be used for TIG welding in direct current (DC), with arc 
striking upon contact (LIFT ARC mode). It welds all types of steel (carbon, low- and 
high-alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium and their alloys) with a gas 
shield of pure (99.9%) Ar or, for special uses, with an Argon/Helium mix. It can also be 
used for MMA electrode welding in direct current (DC) using coated electrodes (rutile, 
acid, basic).

2.1	MAIN	CHARACTERISTICS
MIG-MAG
- Operating modes:
 - manual;
 - synergic;
 - AB Pulse;
 - AB PoP;
 - Root Mig;
- Wire speed, welding current and voltage shown on the display.
- 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot operation selection.
- Automatic acknowledgement of the SPOOL GUN and PUSH PULL.

- Automatic detection of G.R.A. Water cooling system (for the AQUA version only).

TIG
- Start LIFT.
- Welding voltage and current shown on the TFT display.

MMA
- Arc force, hot start adjusting.
- VRD device.
- Anti-stick protection.
- Welding voltage and current shown on the TFT display.

OTHER
- Setting the language.
- Setting the metric or UK system.
- Setting the view mode (standard or easy).
- Possibility to set the machine parameters (voltage, current, wire speed).
- Possibility to save, retrieve, import and export customised software.
- Possibility to record and save welding jobs.

PROTECTIONS
- Thermostatic safeguard.
- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and 

earth.
- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low).
- Anti-stick (MMA).
- Protection against low pressure of the water cooling system of the torch (for the 

AQUA version only).

2.2	STANDARD	ACCESSORIES
- Torch.
- Return cable complete with earth clamp.
- Torch holder stand.

2.3	OPTIONAL	ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.
- SPOOL GUN.
- Self darkening mask.
- MIG/MAG welding kit.
- MMA welding kit.
- TIG welding kit.
- PUSH PULL torch.
- PUSH PULL board kit.
- G.R.A. Water cooling system (for 270A version only).

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

Fig.	A
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-	 Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments 

with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
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:
 - U1 : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed 

limit ±10%).
 - I1	max : Maximum current absorbed by the line.
 - I1eff : effective current supplied.
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.

3.2	OTHER	TECHNICAL	DATA:
-	 WELDING	MACHINE:	see	table	1	(TAB.	1)
-	 MIG	TORCH:	see	table	2	(TAB.	2)
-	 TIG	TORCH:	see	table	3	(TAB.	3)
-	 ELECTRODE-HOLDER	CLAMP:	see	table	4	(TAB.	4)
The	weight	of	the	welding	machine	is	given	in	table	1	(TAB.	1).

4.	WELDING	MACHINE	DESCRIPTION
4.1	CONTROL,	ADJUSTMENT	AND	CONNECTING	DEVICES.

4.1.1	WELDING	MACHINE	(Fig.	B)
At	the	front:
1- Control panel (see description);
2- SPOOL GUN torch coupling;
3- SPOOL GUN control cable connector;
4- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;
5- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;
6- Earth return cable and clamp;
7- SPOOL GUN (optional);
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8- Welding cable and torch;
9- Return connector (red) for cooling liquid (for the AQUA version only);
10- Input connector (blue) for cooling liquid (for the AQUA version only);
11- Liquid tank cap (for the AQUA version only).

At	the	back:
12- Main ON/OFF switch;
13- Power cable;
14- Hose connector for torch protective gas;
15- G.R.A. protection fuse.

4.1.2	WELDING	MACHINE	CONTROL	PANEL	(Fig.	C)
1- TFT Display.
2- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without 

having to touch the torch button; this is a momentary action and the speed is set 
and fixed.

3- Manual gas solenoid valve start button. This enables the flow of gas (pipe bleeds, 
flow rate adjustment) without the need to use the torch button; once pressed, the 
solenoid valve remains enabled for 10 seconds or until it is pressed again.

4- Multi-function button:
      - : access to the main menu;

 - : enabling/disabling of the parameter to be displayed on the welding 
screen;

5- Multi-function knob:
 - rotate the knob to scroll through the various menu items;
 - press to access the selected item, rotate to change the setting, press again to 

confirm the value;
 - press and hold for at least 3 seconds to set the variables in synergic mode 

(material type, wire diameter, gas type, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multi-function button:
      - : access to the parameter to be displayed on the welding screen;

 - : back to the main menu.

 - : confirmation of the chosen values.

7- USB port.

5.	INSTALLATION

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

ASSEMBLY	(Fig.	D)
Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the 
package.

Assembling	the	clamp-return	cable	Fig.	E

Assembling	the	welding	cable	electrode-holder	clamp	FIG.	F

G.R.A.	installation	(AQUA	version	only):	see	instruction	manual	inside	the	water	
cooling	system.

5.1	POSITIONING	THE	WELDING	MACHINE
Choose the place where the welding machine 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 welding machine.

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

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

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

- The welding machine 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:

 - Type A (  ) for single-phase machines.

 - Type B (  ) for 3-phase machines.

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we 
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main 
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.28 ohm.

- The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

5.2.1	Plug	and	outlet
Connect a normalised plug (3P + P.E) - having sufficient capacity- to the power cable 
and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special 
earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power 
supply line.
Table (TAB.	1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according 
to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the nominal voltage 
of the main power supply.

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).

5.3	WELDING	CIRCUIT	CONNECTION
5.3.1	Recommendations

ATTENTION!	 BEFORE	 CARRYING	 OUT	 THE	 FOLLOWING	
CONNECTIONS,	 MAKE	 SURE	 THE	 WELDING	 MACHINE	 IS	 OFF	 AND	
DISCONNECTED	FROM	THE	MAINS.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm2) according 
to the maximum energy supplied by the welding machine.
In addition:
- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to 

guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat 
with consequent fast deterioration and loss of efficiency.

- Use the shortest welding cables possible.
- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding 

current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding 
results.

5.3.2	WELDING	CIRCUIT	CONNECTION	IN	MIG-MAG	MODE
5.3.2.1	Connecting	the	gas	bottle	(if	used)
- Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 30 kg.
- When using Argon gas or an Argon/CO2 mixture, screw the pressure reducer(*) onto 

the gas bottle valve, placing the relative pressure reducing valve supplied as an 
accessory.

- Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the strip.
- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the 

gas bottle valve.
(*) Accessory to be purchased separately if not supplied with the product.

5.3.2.2	Connecting	the	welding	current	return	cable
Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece 
is placed, as close as possible to the joint being worked.

5.3.2.3	Torch	(Fig.	B)
Insert the torch (B-8) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the locking 
ring nut manually. Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the 
nozzle and the contact pipe, to make exiting easier.
Connect the outside cooling pipes to the relative plugs and pay attention to the 
following:

 : LIQUID INPUT (Cold - blue connector)

 : RETURN LIQUID (Hot - red connector)

5.3.2.4	Spool	gun	(Fig.	B)
Insert the spool gun (B-6) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the 
locking ring nut manually. Also insert the control cable connector into the relative 
socket (B-5). The welding machine automatically acknowledges the spool gun.

5.3.3	WELDING	CIRCUIT	CONNECTION	IN	TIG	MODE
5.3.3.1	Connecting	the	gas	bottle
- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative reduction 

supplied as an accessory between them;
- Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied 

strip.
- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the 

gas bottle valve.
- Open the gas bottle and adjust the quantity of gas (l/min.) according to the 

recommended usage data, see table (TAB. 5); the gas flow can be adjusted while 
welding, always using the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the 
hoses and connections.

ATTENTION!	Always	close	the	gas	bottle	valve	when	you	have	finished	
working.

5.3.3.2	Connecting	the	welding	current	return	cable
- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is 

placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the 
clamp with the symbol (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3	Torch
- Insert the current cable into the relative quick coupling (-) (Fig. B-8). Connect the gas 

hose of the torch to the gas bottle

5.3.4	WELDING	CIRCUIT	CONNECTION	IN	MMA	MODE
Almost all the coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the generator, 
with an exception for acid coated electrodes, which must be connected to the negative 
pole (-).

5.3.4.1	Welding	wire	clamp	electrode-holder	connection
Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal. 
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2	Connecting	the	welding	current	return	cable
- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is 

placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the 
clamp with the symbol (-) (Fig. B-8).

5.4	LOADING	THE	WIRE	SPOOL	(Fig.	G,	G1)

ATTENTION!	 BEFORE	 LOADING	 THE	 WIRE,	 MAKE	 SURE	 THE	
WELDING	MACHINE	IS	OFF	AND	DISCONNECTED	FROM	THE	MAINS.
MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH 
CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE 
WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT 
WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.
- Open the reel area door.
- Unscrew the spool lock nut.
- Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed 

in its hole (1a).
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- Tighten the spool lock nut, using spacers as and where necessary (1a).
- Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s (2a); 
- Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used (2b).
- Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving 

a burr; rotate the spool counter-clockwise and position the wire end into the wire feed 
input, pushing it by 50-100 mm into the torch connecting wire feed (2c).

- Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an intermediate value, 
make sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s (3).

- Remove the nozzle and contact tube (4a).
- Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the welding 

machine, press the torch push-button or the wire forward push-button (Fig. C-2) and 
wait for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit 
by 10-15 cm from the front of the torch, then release the push-button.

ATTENTION!	During	these	operations	the	wire	is	being	powered	and	
is	subject	to	mechanical	force;	if	suitable	precautions	are	not	taken	there	is	a	
danger	of	electric	shock	and	wounds,	and	electric	arcs	striking:
- Do not direct the torch mouth against parts of the body.
- Do not approach the torch gas cylinder.
- Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).
- Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking (1b) to the 

lowest values possible, making sure the wire does not slide in the hollow and that 
when the drive stops the wire turns do not become loose because of too much spool 
inertia.

- Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.
- Close the reel area door.

5.5	REPLACING	THE	TORCH	WIRE	GUIDE	SHEATH	(FIG.	H)
Before replacing the sheath, straighten out the torch cable to make sure there are no 
loops.

5.5.1	Spiral	sheath	for	steel	wire
1- Remove the nozzle and contact tube from the torch head.
2- Unscrew the sheath lock nut on the central connector and slide out the existing 

sheath.
3- Slide the new sheath into the torch cable and gently push it until it comes out of the 

torch head.
4- Hand tighten the sheath lock nut back in place.
5- Cut the wire flush with the sheath and gently squeeze them together; remove it 

from the torch cable.
6- Bevel the sheath cutting zone and reposition it in the torch-cable duct.
7- Use a key to tighten the lock nut back in place.
8- Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2	Synthetic	sheath	for	aluminium	wire
Perform operations 1, 2 and 3 foreseen for steel sheaths (do not consider operations 
4, 5, 6, 7 and 8).
9- Screw the aluminium contact tube back in place checking that it comes into contact 

with the sheath.
10- Insert the brass nipple, the OR ring onto the opposite end of the sheath (torch 

coupling side), maintain a light pressure on the sheath and tighten the sheath lock 
nut. The excess section of the sheath shall be removed later on (see (13)). Slide 
out the capillary tube for steel sheaths from the wire feeder torch coupling.

11- NO CAPILLARY TUBE IS FORESEEN for aluminium sheaths with diameters of 
1.6-2.4 mm (yellow colour); the sheath will be inserted in the torch coupling without 
it.

  Cut the capillary tube for aluminium sheaths measuring 1-1.2 mm (red colour) to 
a length of 2 mm less than the one used for the steel tube and insert it on the free 
end of the sheath.

12- Insert and block the torch in the wire feeder coupling, mark the sheath at 1-2 mm 
from the rollers, now extract the torch again.

13- Cut the sheath to the foreseen measurement without deforming the inlet hole.
  Remount the torch in the wire feeder coupling and mount the gas nozzle.

5.6	LOADING	THE	WIRE	REEL	ONTO	THE	SPOOL	GUN	(Fig.	I)

ATTENTION!	 BEFORE	 LOADING	 THE	 WIRE,	 MAKE	 SURE	 THE	
WELDING	MACHINE	IS	OFF	AND	DISCONNECTED	FROM	THE	MAINS.	OR	THAT	
THE	SPOOL	GUN	IS	DISCONNECTED	FROM	THE	WELDING	MACHINE.
MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE SPOOL 
GUN CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF 
THE WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT 
WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.
- Remove the cover by unscrewing the relative screw (1).
- Position the wire coil onto the reel.
- Release the pressure counter-roller and distance it from the lower roller (2).
- Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving 

a burr; rotate the reel counter-clockwise and position the wire end into the wire feed 
input, pushing it by 50-100 mm into the torch swan neck (2).

- Reposition the counter-roller, adjusting the pressure at an intermediate value, make 
sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower roller (3).

- Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.
- With the SPOOL GUN connected, insert the welding machine plug into the mains 

socket, switch on the welding machine, press the spool gun push-button and wait 
for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by 
100-150 mm from the front of the torch, then release the torch push-button.

6.	MIG-MAG	WELDING	PROCESS	DESCRIPTION
6.1	SHORT	ARC
The wire melts and the weld bead detaches because the wire tip in the weld pool short-
circuits (up to 200 times per second). The free length of the wire (stick-out) is normally 
between 5 and 12 mm.
Carbon	steel	and	low-alloys
- Usable wire diameter: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only)
- Usable gas: CO2 or Ar/CO2 mixes
Stainless steel
- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only)
- Usable gas: Ar/O2 or Ar/CO2 (1-2%) mixes
Aluminium and CuSi/CuAl
- Usable wire diameter: 0.8-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only) 
- Usable gas: Ar

PROTECTIVE GAS
The protective gas flow rate must be 8-14 l/min.

6.2	TRANSFERRING	TO	AB	PULSE	MODE	(PULSE	ARC)
This is a “controlled” transfer located in the “spray-arc” (modified spray-arc) function 
zone and therefore has the advantages of fast welding and no seams with remarkably 
low current values, which can satisfy the requirements of many typical “short-arc” 
applications. 
Each current pulse corresponds to the detachment of a single drop of the electrode 
wire; this takes place at a frequency which is proportionate to the wire feeder speed, 
with variations related to the type and diameter of the wire itself (typical frequency 
values: 20-300Hz).

Aluminium:
- Usable wire diameter: 0.8-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only)
- Welding current range: 30÷200A
- Welding voltage range: 16-27V
- Usable gas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:
- Usable wire diameter: 0.8 mm (1.0 mm for 270A version only)
- Welding current range: 40÷200A
- Welding voltage range: 17-25V
- Usable gas: Ar 99.9%
Stainless	steel	(270A	version	only)
- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.0 mm 

Welding current range: 40÷250A
- Welding voltage range: 15-25V
- Usable gas: Ar/O2 or Ar/CO2 (1-2%) mixes

Typically the contact tube must be inside the nozzle by 5-10 mm, the further it is in, 
the higher the arc voltage will be; the stick-out of the wire will normally measure from 
10 to 12 mm.

Application: welding in “position” on medium-small thicknesses and on thermally 
susceptible materials, particularly	suitable	for	light	alloys	(aluminium	or	al	alloys)	
even	on	thicknesses	under	3	mm.

PROTECTION GAS
The protective gas flow rate must be 12-20 l/min.

6.3	TRANSFERRING	TO	ROOT	MIG	MODE
ROOT MIG is a particular type of Short Arc MIG welding designed to maintain the 
welding bath even colder than the Short Arc itself. Thanks to the very low level of heat, 
it is possible to deposit welding material with minimal deformation of the surface of the 
piece being processed. ROOT MIG is therefore ideal for manual filling of gaps and 
cracks. Furthermore, compared to the TIG welding mode, the filling operation does not 
require filling material and is easier and quicker to perform. The ROOT MIG programs 
are specific for working carbon steel and low-alloy steels.

7.	MIG-MAG	OPERATION	MODE
7.1	Operating	in	manual	mode	
Manual mode settings (Fig. L-1)
The user can customise the following welding parameters (Fig. L-2):
-  : welding voltage;

-  : wire feed speed;

-  : Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when 
welding is stopped.

-  : Electronic reactance. A higher value determines a hotter welding bath;

-  : Burn-back. Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped;

-  : Soft-start. Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise 
arc strike.

The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the 
top section of the display.

7.1.1	Setting	of	spool	gun	parameters
In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted 
separately. The spool gun knob (Fig. L-5) adjusts the wire speed, whilst the welding 
voltage is adjusted via the display.

7.2	Synergic	operating	mode.
Synergic mode settings (Fig. L-3).
Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread 
diameter and gas type settings menu. (Fig. L-4). The welding machine sets itself 
automatically in the best operation conditions established by the different synergy 
curves that are saved. The user only has to select the material thickness to begin 
welding.

The user can also customise the following welding parameters (Fig. L-5):
-  : Arc correction according to preset arc voltage.

-  : Wire feed speed.

-  : Material thickness.

-  : Welding current.

-  : Electronic reactance correction according to preset value.

-  : Burn-back correction. Use to correct the wire burn-back time when welding 
is stopped in relation to the preset time.
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-  : Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when 
welding is stopped.

-  : Welding current SLOPE DOWN. Used to gradually reduce the current on 
releasing the torch button.

N.B.: The current welding parameters, wire feeding speed and material thickness are 
related to each other based on a synergic curve.
The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the 
top section of the display.

7.2.1	ATC	Mode	(Advanced	Thermal	Control)	
This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to 1.5 mm.
Description: the particular instantaneous control of the welding arc and the ultra rapid 
correcting of parameters minimize current spikes, something that is characteristic of 
Short Arc transfer procedures, to the advantage of a low thermal load on the piece 
to be welded. The result, on the one hand, is reduced deformation of materials and, 
on the other, a fluid and accurate transfer of the weld material and the creation of a 
welding seam that is easy to model.
Advantages:
- easy welding of thin materials;
- decreased deformation of material;
- stable arc even when working with low currents;
- rapid and accurate spot welding;
- easier coupling of spaced sheets.

7.2.2	Using	the	spool	gun
All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.
The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and 
thickness simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display 
(if necessary).

7.3	AB	Pulse	operating	mode
Pulse mode settings (Fig. L-6).
Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread 
diameter and gas type settings menu. (Fig. L-4). The welding machine sets itself 
automatically in the best operation conditions established by the different synergy 
curves that are saved. The user only has to select the material thickness to begin 
welding.
An additional two parameters are available compared to the synergic operating mode:
- : Inrush current.

- : Duration of inrush current. If the parameter is set to zero, this function is 
disabled.

7.4	AB	PoP	(PULSE	on	PULSE)	operating	mode
Pulse mode settings (Fig. L-7).
PoP mode is used to perform pulse welding with 2 current levels (I2 and I1) with a 
duration of T2 and T1 respectively.

The following variables are available compared to the PULSE operating mode:
- : Secondary welding current;

- : Secondary arc correction according to preset arc voltage;

- : Secondary wire feed speed;

- : Secondary material thickness;

- : Duration of I2 current;

- : Duration of I1 current.

7.5	ROOT	MIG	operating	mode
ROOT MIG mode settings (Fig. L-8).
The settings available are the same as those for synergic mode (see 7.2).

8.	CONTROLLING	THE	TORCH	PUSH-BUTTON
8.1	Setting	the	torch	push-button	control	mode	(Fig.	L-9)
Press the knob (Fig. B-5) for at least 3 seconds to access the parameter settings 
menu.

8.2	Torch	push-button	control	mode
It is possible to set 4 different torch push-button control modes:

2T	mode

Welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-
button is released.

4T	mode

Welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only 
when the torch push-button is pressed and released a second time. This mode is 
useful for long welding operations.

4T	Bi-Level	mode

Welding begins when the torch push-button is pressed and released. Each time it is 

pressed/released it switches from current (I2 symbol) to current (I1 symbol) and vice-
versa. It only terminates when the torch push-button is pressed for a certain set time.

Spot	welding	mode

Used for MIG/MAG spot welding with control of welding duration.

9.	WELDING	WITH	G.R.A.	(for	270A	version	only).
The welding machine recognizes automatically the G.R.A. connection. On the display 
there appears the symbol . When the torch pushbutton is pressed, the G.R.A. 

is activated. It is possible to disable the G.R.A. function, by following the instructions 
reported in chap. 12. In this case on the display there appears the symbol .

10.	MMA	WELDING:	PROCESS	DESCRIPTION
10.1	GENERAL	PRINCIPLES
- It is essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the 

electrode packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated 
current.

- Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the 
type of soldering to be performed; an example of the currents used for the various 
electrode diameters can be seen below:

Ø Electrode (mm)
Welding	current	(A)

Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

- One can see that for the same diameter electrode, high levels of current will be 
used for flat welding, whilst lower current levels will be used for vertical or overhead 
welding.

- The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity 
of the selected current and also other welding parameters such as the length of the 
arc, the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes 
(to ensure correct conservation, use special packaging or containers to store and 
protect the electrodes against humidity).

	 WARNING:
	 Instability	 of	 the	 arc	 due	 to	 the	 composition	 of	 the	 electrode	 can	 occur,	
depending	on	the	brand,	type	and	thickness	of	the	electrode	coatings.

10.2	PROCEDURE
- Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode on the 

piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most correct method for 
igniting the arc.

	 WARNING:	 DO	NOT	 TAP	 the	 electrode	 against	 the	 workpiece,	 which	 could	
damage	the	coating	and	make	arc	striking	difficult.

- As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance from the 
workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode being used, and keep 
this distance as constant as possible while welding; remember that the electrode 
angle while moving forward must be approx. 20-30 degrees.

- At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back as to the forward 
direction, above the crater to fill it, then quickly lift the electrode from the weld pool 
to switch off the arc (Aspects of the welding seam - FIG. M).

10.3	MMA	mode	settings	(Fig.	L-10)
The user can customise the following welding parameters (Fig. L-11):

-  : Welding current measured in Amperes.

-  : This is the initial “HOT START” overcurrent, the display shows the 
percentage increase as to the value of the selected welding current. This adjustment 
improves starting.

-  : This is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent, the display shows the 
percentage increase as to the value of the pre-selected welding current. This 
adjustment improves welding fluidity, prevents the electrode from adhering to the 
workpiece and makes it possible to use different types of electrodes.

-  : ON/OFF: this enables or disables the device that reduces the loadless 
output voltage (ON or OFF setting). With the VRD enabled, operator safety increases 
when the welding machine is on but not in the welding mode.

The actual welding settings (welding current, voltage and the diameter of the 
suggested electrode) are shown in the left section of the display.

11.	TIG	DC	WELDING:	PROCESS	DESCRIPTION
11.1	GENERAL	PRINCIPLES
TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy 
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. N). An electrode with 2% 
Cerium (grey band) is normally used for TIG DC welding with electrode at the (-) pole. 
The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding wheel, see FIG. O; 
make sure the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must 
be ground along its length. This operation must be repeated periodically according 
to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has been 
accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly. For the welding to be good, 
the exact diameter of the electrode must be used with the exact current, see table 
(TAB. 5). The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can 
reach 8 mm for welding edges.
The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding 
suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG. P).
A greater thickness requires rods made from the same material as the basic material 
and with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (FIG. Q).
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from 
oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2	PROCEDURE	(LIFT	STRIKE)
- Use the knob B-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value 
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during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.
- Make sure the gas is flowing correctly.
 The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the 

workpiece. Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and 
reduces tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

- Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.
- Immediately lift the electrode by 2-3 mm to obtain the ark strike.
 The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set 

welding current is issued.
- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

11.3	TFT	DISPLAY	IN	TIG	MODE	(Fig.	L-12)
The actual welding settings (welding current and voltage) are shown in the left section 
of the display.

12.	ALARM	SIGNALS	(TAB.	6)
Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages that can appear on the display:

DESCRIPTION
Thermal protection alarm
Overvoltage/undervoltage alarm
Auxiliary voltage alarm
Welding overcurrent alarm
Torch short-circuit alarm
Off-line alarm
Line-error alarm
Cooling unit alarm

When the welding machine is switched off, the Over/under voltage alarm signal may 
appear for a few seconds.

13.	SETTINGS	MENU	(Fig.	L-13)
13.1	MODE	MENU	(Fig.	L-14)
Use to select settings on the screens in MIG-MAG mode:
-  : all settings are displayed as described above.

-  : Fig. L-17. The piece to be welded and the welding seam shape are 
indicated in this mode. Press button C-6 to access all the other settings.

When operating in “EASY” mode, it is impossible to weld in MIG MANUAL and PoP 
mode.

13.2	SET	UP	MENU	(Fig.	L-15)
Used to set the following:
-  : language.

-  : time and date.

-  : metric or UK unit of measure.

13.2.1	FUNCTIONS	BLOCK
After selecting the setup icon , press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3) 
push buttons simultaneously and then confirm by pressing the multifunction knob (C-
5). The screen displays the icon  used to set 3 different function block levels 

when pressed:
-   : no protection; it is possible to browse, set and modify all welding 

parameters.

-   : intermediate protection; it is only possible to modify the basic welding 
parameters.

-   : maximum protection; it is impossible to modify any parameters.

13.3	SERVICE	MENU	(Fig.	L-16)
This provides information on the welding machine status.

13.3.1	INFO	MENU
-  : welding machine operations in days (DDDD), hours (HH), minutes 

(mm).

-  : welding machine working days (DDDD), hours (HH), minutes (mm).

-  : alarms list.

13.3.2	FIRMWARE	MENU
-  : use to update the welding machine software via USB pen drive.

-  : use to reset the welding machine to its default settings.

-  : software release installed.

13.3.3	REPORT	MENU
Use to generate a report and save it to a USB pen drive. The report contains various 
information on the welding machine status (software installed, life/working hours, 
alarms, selected welding process etc.).

13.3.4	CALIBRATION
After selecting the service icon , press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3) 
push buttons simultaneously and then confirm by pressing the multifunction knob (C-
5). The screen displays the icon  used to calibrate the welding machine to 

meet EN 50504 standard requirements when pressed.

13.4	AQUA	MENU
It allows to activate  / deactivate  the G.R.A. function.

13.5	JOBS	MENU	(Fig.	L-18)
Used to:
-  : save a job in the welding machine internal memory.

-  : retrieve and load a previously saved job.

-  : cancel a previously saved job.

-  : import jobs from a USB device.

-  : export jobs to a USB device.

-  : allow saving of welding parameters to the USB device.

14.	MAINTENANCE	

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

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

14.1.1	Torch
-  Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating 

materials to melt, making the torch unusable after a very short time.
-  Make regular checks on the gas pipe and connector seals.
-  Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order 

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.
- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they 

are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.
- Before using the welding machine, always check the terminal parts of the torch for 

wear and make sure they are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-
holder clamp, gas diffuser.

14.1.2	Wire	feeder
- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly 

remove the metal dust deposited in the feeder area (rollers and wire-guide infeed 
and outfeed).

14.2	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	 WELDING	 MACHINE	 PANELS	
AND	WORKING	INSIDE	THE	MACHINE	MAKE	SURE	THE	WELDING	MACHINE	
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 welding machine 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 welding machine and 
screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding machine 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.

15.	TROUBLESHOOTING	(TAB.	6)
IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE 
OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:
- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case 

then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.)
- There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or 

undervoltage or short-circuit.
- Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal 

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is 
working properly.

- Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will 
be stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case 
eliminate the incovenience.

- Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the 
work clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-
coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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СВАРОЧНЫЙ	 АППАРАТ	 ДЛЯ	 ДУГОВОЙ	 СВАРКИ	 ПРОВОЛОКОЙ	 В	
НЕПРЕРЫВНОМ	 РЕЖИМЕ	 MIG-MAG	 И	 FLUX	 (ПОД	 ФЛЮСОМ),	 TIG,	 MMA,	
ПРЕДУСМОТРЕННЫЙ	ДЛЯ	ПРОМЫШЛЕННОГО	И	ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО	
ИСПОЛЬЗОВАНИЯ.
Примечание:	 Далее	 в	 тексте	 будет	 использоваться	 термин	 «сварочный	
аппарат».

1.	ОБЩАЯ	ТЕХНИКА	БЕЗОПАСНОСТИ	ПРИ	ДУГОВОЙ	СВАРКЕ	
Рабочий	 должен	 быть	 хорошо	 знаком	 с	 безопасным	 использованием	
сварочного	 аппарата	 и	 ознакомлен	 с	 рисками,	 связанными	 с	 процессом	
дуговой	 сварки,	 с	 соответствующими	 нормами	 защиты	 и	 аварийными	
ситуациями.
(См.	также	стандарт	”EN	60974-9:	Оборудование	для	дуговой	сварки.	Часть	
9:	Установка	и	использование”).

-	 Избегать	непосредственного	контакта	с	электрическим	контуром	сварки,	
так	 как	 в	 отсутствии	 нагрузки	 напряжение,	 подаваемое	 генератором,	
возрастает	и	может	быть	опасно.

-	 Отсоединять	вилку	машины	от	 электрической	 сети	перед	проведением	
любых	работ	по	соединению	кабелей	сварки,	мероприятий	по	проверке	и	
ремонту.

-	 Выключать	 сварочный	 аппарат	 и	 отсоединять	 питание	 перед	 тем,	 как	
заменить	изношенные	детали	сварочной	горелки.

-	 Выполнить	 электрическую	 установку	 в	 соответствие	 с	 действующим	
законодательством	и	правилами	техники	безопасности.

-	 Соединять	 сварочную	машину	 только	 с	 сетью	питания	 с	 нейтральным	
проводником,	соединенным	с	заземлением.

-	 Убедиться,	что	розетка	сети	правильно	соединена	с	заземлением	защиты.
-	 Не	 пользоваться	 аппаратом	 в	 сырых	 и	 мокрых	 помещениях,	 и	 не	
производите	сварку	под	дождем.

-	 Не	 пользоваться	 кабелем	 с	 поврежденной	 изоляцией	 или	 с	 плохим	
контактом	в	соединениях.

 

-	 Не	 проводить	 сварочных	 работ	 на	 контейнерах,	 емкостях	 или	 трубах,	
которые	содержали	жидкие	или	газообразные	горючие	вещества.

-	 Не	 проводить	 сварочных	 работ	 на	 материалах,	 чистка	 которых	
проводилась	 хлоросодержащими	 растворителями	 или	 поблизости	 от	
указанных	веществ.	Не	проводить	сварку	на	резервуарах	под	давлением.

-	 Убирать	 с	 рабочего	 места	 все	 горючие	 материалы	 (например,	 дерево,	
бумагу,	тряпки	и	т.д.).

	 Обеспечить	достаточную	вентиляцию	рабочего	места	или	пользоваться	
специальными	 вытяжками	 для	 удаления	 дыма,	 образующегося	 в	
процессе	сварки	рядом	с	дугой.	Необходимо	систематически	проверять	
воздействие	дымов	сварки,	в	зависимости	от	их	состава,	концентрации	и	
продолжительности	воздействия.

-	 Избегайте	 нагревания	 баллона	 различными	 источниками	 тепла,	 в	 том	
числе	и	прямыми	солнечными	лучами	(если	используется).

    

-	 Обеспечьте	 должную	 электрическую	 изоляцию	 между	 горелкой,	
обрабатываемой	 деталью	 и	 заземленными	 металлическими	 деталями,	
которые	могут	находиться	поблизости	(в	радиусе	досягаемости).

	 Как	правило,	это	можно	обеспечить,	используя	перчатки,	обувь,	головные	
уборы	 и	 одежду,	 предусмотренные	 для	 этих	 целей	 и	 посредством	
использования	изоляционных	подставок	или	ковриков.

-	 Всегда	 защищайте	 глаза,	 используя	 соответствующие	 фильтры,	
соответствующие	 требованиям	 стандартов	UNI	 EN	 169	 или	UNI	 EN	 379,	
установленные	 на	 масках	 или	 касках,	 соответствующих	 требованиям	
стандарта	UNI	EN	175.

	 Используйте	 специальную	 защитную	 огнестойкую	 одежду	
(соответствующую	 требованиям	 стандарта	 UNI	 EN	 11611)	 и	 сварочные	
перчатки	 (соответствующие	 требованиям	 стандарта	 UNI	 EN	 12477),	
следя	 за	 тем,	 чтобы	 эпидермис	 не	 подвергался	 бы	 воздействию	
ультрафиолетовых	 и	 инфракрасных	 лучей,	 излучаемых	 дугой;	
необходимо	также	защитить	людей,	находящихся	вблизи	сварочной	дуги,	
используя	неотражающие	экраны	или	тенты.

-	 Уровень	 шума:	 Если	 вследствие	 выполнения	 особенно	 интенсивной	
сварки	 ежедневный	 уровень	 воздействия	 на	 работников	 (LEPd)	 равен	
или	 превышает	 85	 дБ(A),	 необходимо	 использовать	 индивидуальные	
средства	защиты	(таб.	1).

      

-	 Прохождение	 сварочного	 тока	 приводит	 к	 возникновению	
электромагнитных	полей	(EMF),	находящихся	рядом	с	контуром	сварки.

Электромагнитные	 поля	 могут	 отрицательно	 влиять	 на	 некоторые	
медицинские	 аппараты	 (например,	 водитель	 сердечного	 ритма,	
респираторы,	металлические	протезы	и	т.	д.).	
Необходимо	 принять	 соответствующие	 защитные	 меры	 в	 отношении	
людей,	 имеющих	 указанные	 аппараты.	 Например,	 следует	 запретить	
доступ	в	зону	работы	сварочного	аппарата.
Этот	 сварочный	 аппарат	 удовлетворяет	 техническим	 стандартам	
изделия	 для	 использования	 исключительно	 в	 промышленной	 среде	 в	
профессиональных	 целях.	 Не	 гарантируется	 соответствие	 основным	
пределам,	касающимся	воздействия	на	человека	электромагнитных	полей	
в	бытовых	условиях.

Оператор	 должен	 использовать	 следующие	 процедуры	 так,	 чтобы	
сократить	воздействие	электромагнитных	полей:
-	 Прикрепить	вместе	как	можно	ближе	два	кабеля	сварки.
-	 Держать	голову	и	туловище	как	можно	дальше	от	сварочного	контура.
-	 Никогда	не	наматывать	сварочные	кабели	вокруг	тела.
-	 Не	вести	сварку,	если	ваше	тело	находится	внутри	сварочного	контура.	
Держать	оба	кабеля	с	одной	и	той	же	стороны	тела.

-	 Соединить	обратный	 кабель	 сварочного	 тока	 со	 свариваемой	деталью	
как	можно	ближе	к	выполняемому	соединению.



- 40 -

-	 Не	 вести	 сварку	 рядом	 со	 сварочным	 аппаратом,	 сидя	 на	 нем	 или	
опираясь	на	сварочный	аппарат	(минимальное	расстояние:	50	см).

-	 Не	оставлять	ферримагнитные	предметы	рядом	со	сварочным	контуром.	
-	 Минимальное	расстояние	d=20см	(Рис.	R).

-	 Оборудование	класса	А:
Этот	 сварочный	 аппарат	 удовлетворяет	 техническому	 стандарту	
изделия	 для	 использования	 исключительно	 в	 промышленной	 среде	 в	
профессиональных	 целях.	 Не	 гарантируется	 соответствие	 требованиям	
электромагнитной	совместимости	в	бытовых	помещениях	и	в	помещениях,	
прямо	 соединенных	 с	 электросетью	 низкого	 напряжения,	 подающей	
питание	в	бытовые	помещения.

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ	ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ	
-	 ОПЕРАЦИИ	СВАРКИ:
	 -	 в	помещении	с	высоким	риском	электрического	разряда
	 -	 в	пограничных	зонах
	 -	 при	наличии	возгораемых	и	взрывчатых	материалов.
	 	 НЕОБХОДИМО,	 чтобы	 “ответственный	 эксперт”	 предварительно	

оценил	риск	и	работы	должны	проводиться	в	присутствии	других	лиц,	
умеющих	действовать	в	ситуации	тревоги.

	 	 НЕОБХОДИМО	использовать	технические	средства	защиты,	описанные	
в	 разделах	 7.10;	 A.8;	 A.10	 стандарта	 ”EN	 60974-9:	 Оборудование	 для	
дуговой	сварки.	Часть	9:	Установка	и	использование”.

-	 НЕОБХОДИМО	запретить	сварку,	когда	сварочный	аппарат	или	подающее	
устройство	проволоки	поддерживаются	рабочим	(наприм.,	посредством	
ремней).

-	 НЕОБХОДИМО	запретить	сварку,	когда	рабочий	приподнят	над	полом,	за	
исключением	случаев,	когда	используются	платформы	безопасности.

-	 НАПРЯЖЕНИЕ	 МЕЖДУ	 ДЕРЖАТЕЛЯМИ	 ЭЛЕКТРОДОВ	 ИЛИ	 ГОРЕЛКАМИ:	
работая	 с	 несколькими	 сварочными	 аппаратами	 на	 одной	 детали	 или	
на	 соединенных	 электрически	 деталях	 возможна	 генерация	 опасной	
суммы	“холостого”	напряжения	между	двумя	различными	держателями	
электродов	или	горелками,	до	значения,	могущего	в	два	раза	превысить	
допустимый	предел.

	 Квалифицированному	 специалисту	 необходимо	 поручить	 приборное	
измерение	для	выявления	рисков	и	выбора	подходящих	средств	защиты	
согласно	разделу	7.9.	стандарта	”EN	60974-9:	Оборудование	для	дуговой	
сварки.	Часть	9:	Установка	и	использование”.

-	 Использовать	сварочный	аппарат	должен	один	работник.
-	 Оператор	должен	отсоединить	от	машины	кабель	с	держателем	электрода	
после	завершения	сварки	MMA.

-	 Необходимо	ограничить	доступ	посторонних	лиц	к	зоне	вокруг	сварочного	
аппарата.	Его	запрещается	оставлять	без	присмотра.

-	 Неиспользуемые	 горелки	 должны	 оставаться	 в	 соответствующих	
гнездах.

ÎСТАТОЧНЫЙ	РИСК
-	 ОПРОКИДЫВАНИЕ:	расположить	сварочный	аппарат	на	горизонтальной	
поверхности	несущей	способности,	соответствующей	массе;	в	противном	
случае	(напр.,	пол	под	наклоном,	неровный	и	т.	д..)	существует	опасность	
опрокидывания.

-	 НЕПРАВИЛЬНОЕ	 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ:	 опасно	 применять	 сварочный	
аппарат	 для	 любых	 работ,	 отличающихся	 от	 предусмотренных	 (напр.	
Размораживание	труб	водопроводной	сети).

-	 НЕПРАВИЛЬНОЕ	 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ:	 одновременное	 использование	
сварочного	аппарата	несколькими	работниками	является	опасным.

-	 ПЕРЕМЕЩЕНИЕ	 СВАРОЧНОГО	 АППАРАТА:	 всегда	 закрепляйте	 газовый	
баллон	при	помощи	подходящих	принадлежностей,	чтобы	избежать	его	
случайного	падения	(если	он	используется).

-	 Запрещено	подвешивать	сварочный	аппарат	за	ручку.

Защиты	 и	 подвижные	 части	 кожуха	 сварочного	 аппарата	 и	 устройства	
подачи	проволоки	должны	находиться	в	требуемом	положении,	перед	тем,	
как	подсоединять	сварочный	аппарат	к	сети	питания.

ВНИМАНИЕ!	 Любое	 ручное	 вмешательство	 на	 частях	 в	 движении	
устройства	подачи	проволоки,	например:
-	 Замена	роликов	и/или	направляющих	проволоки;
-	 Введение	проволоки	в	ролики;
-	 Установка	катушки	с	проволокой;
-	 Очистка	роликов,	шестеренок	и	зоны	находящейся	под;
-	 Смазка	шестеренок.
НЕОБХОДИМО	ВЫПОЛНЯТЬ	ПРИ	ОТКЛЮЧЕННОМ	И	ОТСОЕДИНЕННОМ	ОТ	
СЕТИ	ПИТАНИЯ	СВАРОЧНОМ	АППАРАТЕ.

2.	ВВЕДЕНИЕ	И	ОБЩЕЕ	ОПИСАНИЕ
Этот сварочный аппарат является источником тока для дуговой сварки, 
предназначенный специально для сварки MAG углеродистой стали или 
малолегированной стали в среде защитного газа CO2 или смеси аргона/CO2, 
используя цельную электродную проволоку или проволоку с наполнителем 
(трубчатую).
Он подходит также для сварки MIG нержавеющей стали в среде защитного газа 
аргон + 1-2% кислорода, алюминия и CuSi3, CuAl8 (пайка) в среде защитного 
газа аргон, используя электродную проволоку, состав которой подходит для 
свариваемой детали.
Аппарат в особенности подходит для работы с легкими конструкциями и для 
проведения кузовных работ, для сварки оцинкованных листов, листов с высоким 
пределом текучести, листов из нержавеющей стали и алюминия. Работа в 
СИНЕРГЕТИЧЕСКОМ режиме обеспечивает быструю и простую настройку 

параметров сварки, всегда гарантируя улучшенную управляемость дуги и 
качества сварки.
Сварочный аппарат предусмотрен для использования с горелкой SPOOL 
GUN, которая используется для сварки алюминия и стали в случае большого 
расстояния между генератором и свариваемой деталью.

Сварочный аппарат предусмотрен также для сварки TIG постоянным током 
(DC), с возбуждением дуги касанием (режим LIFT ARC), и всех типов стали 
(углеродистой, низколегированной и высоколегированной), а также тяжелых 
металлов (меди, никеля, титана и их сплавов) в среде чистого защитного газа 
аргон (99.9%) или, в случае особых видов использования, с использованием 
смеси аргона/гелия. Кроме того, он предусмотрен для сварки электродом MMA 
постоянным током (DC) с использованием электродов с покрытием (рутиловым, 
кислотным, щелочным).

2.1	ГЛАВНЫЕ	ХАРАКТЕРИСТИКИ
MIG-MAG
- Рабочий режим:
 - ручной;
 - синергетический;
 - AB Pulse;
 - AB PoP;
 - Root Mig;
- Отображение на дисплее скорости проволоки, напряжения и тока сварки.
- Выбор режима работы 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Автоматическое распознавание SPOOL GUN и PUSH PULL.
- Автоматическое распознавание узла водяного охлаждения G.R.A. (только для 

модели R.A.).

TIG
- Возбуждение дуги LIFT.
- Отображение на TFT-дисплее напряжения и тока сварки.

MMA
- Регулировка Arc Force, Hot Start.
- Устройство VRD.
- Защита от прилипания Anti-Stick.
- Отображение на TFT-дисплее напряжения и тока сварки.

ПРОЧЕЕ
- Выбор языка.
- Выбор метрической или имперской системы мер.
- Выбор режима отображения (стандартный (standard) или упрощенный (easy)).
- Возможность калибровки машины (напряжение, ток, скорость проволоки).
- Возможность сохранять, вызывать, импортировать и экспортировать 

индивидуальные программы.
- Возможность сохранения сварочных заданий.

ЗАЩИТНЫЕ	ПРИСПОСОБЛЕНИЯ
- Термостатическая защита.
- Защита от случайных коротких замыканий из-за соприкосновения горелки и 

массы.
- Защита от неправильного напряжения питания (слишком высокое или низкое 

напряжение питания).
- Защита от прилипания Anti-Stick (MMA).
- Защита от недостаточного давления в контуре водяного охлаждения горелки 

(только для модели R.A.).

2.2	ПРИНАДЛЕЖНОСТИ,	ВХОДЯЩИЕ	В	СТАНДАРТНУЮ	КОМПЛЕКТАЦИЮ
- Горелка.
- Кабель возврата тока с зажимом массы.
- Опора для подвешивания горелки.

2.3	ОТДЕЛЬНО	ЗАКАЗЫВАЕМЫЕ	ПРИНАДЛЕЖНОСТИ
- Переходник для баллона с аргоном.
- SPOOL GUN.
- Самозатемняющаяся маска.
- Комплект для сварки MIG/MAG.
- Комплект для сварки MMA.
- Комплект для сварки TIG.
- Горелка PUSH PULL.
- Комплект платы PUSH PULL.
- Узел водяного охлаждения G.R.A. (только для модели 270A).

3.	ТЕХНИЧЕСКИЕ	ДАННЫЕ
3.1	ТАБЛИчКА	ДАННЫХ
Технические данные, характеризующие работу и пользование аппаратом, 
приведены на специальной табличке, их разъяснение дается ниже: 

Рис.	А
1- Соответствует Европейским нормам безопасности и требованиям к 

конструкции дуговых сварочных аппаратов.
2- Внутренняя структурная схема сварочного аппарата.
3- Символ предусмотренного типа сварки.
4- Символ S: указывает, что можно выполнять сварку в помещении с повышенным 

риском электрического шока (например, рядом с металлическими массами).
5- Символ питающей сети: 
 Однофазное переменное напряжение.
 Трехфазное переменное напряжение.
6- Степень защиты корпуса.
7- Параметры электрической сети питания:
 - U1 : переменное напряжение и частота питающей сети аппарата 

(максимальный допуск ± 10 %).
 - I1	макс	:	максимальный ток, потребляемый от сети.
 - I1	еff	:	эффективный ток, потребляемый от сети.
8-  Параметры сварочного контура:
 - Uo	: максимальное напряжение без нагрузки (открытый контур сварки).
 - I2/U2	:	ток и напряжение, соответствующие нормализованным производимые 

аппаратом во время сварки.
 -	 Х : коэффициент прерывистости работы. Показывает время, в течении 

которого аппарат может обеспечить указанный в этой же колонке ток. 
Коэффициент указывается в % к основному 10 - минутному циклу. 
(например, 60 % равняется 6 минутам работы с последующим 4-х минутным 
перерывом, и т. Д.).

 - A/V-A/V : указывает диапазон регулировки тока сварки (минимальный/ 
максимальный) при соответствующем напряжении дуги.
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9- Серийный номер. Идентификация машины (необходим при обращении 
за технической помощью, запасными частями, проверке оригинальности 
изделия). 

10-  : Величина плавких предохранителей замедленного действия, 
предусматриваемых для защиты линии.

11-	Символы, соответствующие правилам безопасности, чье значение приведено 
в главе 1 “Общая техника безопасности для дуговой сварки”.

Примечание: Пример идентификационной таблички является указательным для 
объяснения значения символов и цифр: точные значения технических данных 
вашего аппарата приведены на его табличке.

3.2	ПРОЧИЕ	ТЕХНИЧЕСКИЕ	ДАННЫЕ:
-	 СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ:	см.	таблицу	1	(ТАБ.	1)
-	 ГОРЕЛКА	MIG:	см.	таблицу	2	(ТАБ.	2)
-	 ГОРЕЛКА	TIG:	см.	таблицу	3	(ТАБ.	3)
-	 ДЕРЖАТЕЛЬ	ЭЛЕКТРОДА:	см.	таблицу	4	(ТАБ.	4)
Вес	сварочного	аппарата	указан	в	таблице	1	(ТАБ.	1).

4.	ОПИСАНИЕ	СВАРОЧНОГО	АППАРАТА
4.1	СРЕДСТВА	УПРАВЛЕНИЯ,	РЕГУЛИРОВКИ	И	СОЕДИНЕНИЯ

4.1.1	СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	(рис.	B)
Передняя	сторона:
1- Панель управления (см. описание);
2- Крепление горелки и SPOOL GUN;
3- Гнездо для кабеля управления SPOOL GUN;
4- Положительный быстроразъемный зажим (+) для подсоединения сварочного 

кабеля;
5- Отрицательный быстроразъемный зажим (-) для подсоединения сварочного 

кабеля;
6- Кабель и клемма возврата тока на массу;
7- SPOOL GUN (дополнительное приспособление);
8- Сварочный кабель и горелка.
9- Муфта возврата (красная) охлаждающей жидкости (только для модели R.A.).
10- Муфта подачи (синяя) охлаждающей жидкости (только для модели R.A.).
11- Крышка бака для жидкости (только для модели R.A.).

Задняя	сторона:
12- Главный выключатель ON/OFF;
13- Кабель питания;
14- Соединитель трубки защитного газа горелки;
15- Защитный предохранитель G.R.A.

4.1.2	ПАНЕЛЬ	УПРАВЛЕНИЯ	СВАРОЧНЫМ	АППАРАТОМ	(рис.	С)
1- TFT-дисплей.
2- Кнопка ручной подачи проволоки. Позволяет подавать проволоку в кожухе 

горелки без необходимости нажимать кнопку горелки; используется кнопка 
без фиксации положения, а скорость подачи является фиксированной.

3- Кнопка ручного включения электроклапана подачи газа. Обеспечивает 
циркуляцию газа (продувка труб, регулировка расхода) без необходимости 
нажимать кнопку горелки; после нажатия электроклапан включается на 10 
секунд или до повторного нажатия.

4- Многофункциональная кнопка:
    - : доступ к главному меню;

 - : включение/выключение параметра, отображаемого на экране 
сварки;

5- Многофункциональная кнопка:
 - вращение позволяет прокручивать пункты меню;
 - при нажатии открывается выбранный пункт, а вращение позволяет изменить 

значение, повторное нажатие подтверждает значение;
 - при нажатии в течение, по крайней мере, 3 секунд, позволяет установить 

переменные в синергетический режим (тип материала, диаметр проволоки, 
тип газа, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Многофункциональная кнопка:
    - : доступ к параметру, отображаемому на экране сварки;

 - : возврат на предыдущий уровень меню.

 - : подтверждение выбранных значений.

7- USB-порт.

5.	УСТАНОВКА

ВНИМАНИЕ!	 ВО	 ВРЕМЯ	 УСТАНОВКИ	 И	 ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ	
ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ	 СОЕДИНЕНИЙ	 СВАРОЧНОГО	 АППАРАТА,	 ОН	 ДОЛЖЕН	
БЫТЬ	ПОЛНОСТЬЮ	ВЫКЛЮЧЕН	И	ОТКЛЮЧЕН	ОТ	ЭЛЕКТРОСЕТИ.
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ	СОЕДИНЕНИЯ	РАЗРЕШАЕТСЯ	ОСУЩЕСТВЛЯТЬ	ТОЛЬКО	
ОПЫТНЫМ	ИЛИ	КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ	РАБОТНИКАМ.

ОСНАСТКА	(рис.	D)
Распакуйте сварочный аппарат, соберите отдельные части, содержащиеся в 
упаковке.

Сборка	возвратного	кабеля-зажима,	рис.	E

Сборка	сварочного	кабеля-держателя	электрода,	рис.	F

Установка	G.R.A	(только	для	модели	R.A.):	см.	руководство	по	эксплуатации,	
прилагаемое	к	узлу	охлаждения.

5.1	РАЗМЕЩЕНИЕ	СВАРОЧНОГО	АППАРАТА
При выборе места установки сварочного аппарата следите, чтобы у входных и 
выходных отверстий охлаждающего воздуха не было препятствий; убедитесь, 
что в аппарат не всасываются электропроводящие частицы, едкие испарения, 
влага и т.д.
Вокруг сварочного аппарата необходимо оставить свободное пространство 
шириной, по крайней мере, 250 мм.

ВНИМАНИЕ!	 Устанавливайте	 сварочный	 аппарат	 на	 ровной	
поверхности,	 грузоподъемность	 которой	 соответствует	 весу	 аппарата,	

чтобы	избежать	опрокидывания	и	смещения	аппарата,	что	может	привести	
к	возникновению	опасных	ситуаций.

5.2	ПОДСОЕДИНЕНИЕ	К	СЕТИ
- Перед выполнением любых электрических соединений убедитесь, что данные 

на табличке сварочного аппарата соответствуют напряжению и частоте сети, 
имеющейся в месте установки.

- Сварочный аппарат разрешается подключать только к системе питания с 
заземленным нейтральным проводом.

- Для обеспечения защиты от непрямого контакта, используйте 
дифференциальные выключатели следующего типа:

 - Тип A (  ) для однофазного оборудования.

 - Тип B (  ) для трехфазных машин.

- Чтобы обеспечить соответствие требованиям стандарта EN 61000-3-11 
(Flicker), сварочный аппарат рекомендуется подсоединять только к таким 
точкам сети питания, импеданс которых ниже Zmax = 0.28 Ом.

- Сварочный аппарат соответствует требованиям стандарта IEC/EN 61000-3-12.

5.2.1	Вилка	и	розетка
Соединить кабель питания со стандартной вилкой (3полюса + заземление), 
рассчитанной на потребляемый аппаратом ток. Необходимо подключать к 
стандартной сетевой розетке, оборудованной плавким или автоматическим 
предохранителем; специальная заземляющая клемма должна быть соединена с 
заземляющим проводником (желто-зеленого цвета) линии питания.
В таблице (ТАБ.	 1) приведены значения в амперах, рекомендуемые для 
предохранителей линии замедленного действия, выбранных на основе макс. 
номинального тока, вырабатываемого сварочным аппаратом, и номинального 
напряжения питания.

ВНИМАНИЕ!	Несоблюдение	 приведенных	 выше	 правил	 снижает	
эффективность	системы	безопасности,	предусмотренной	производителем	
(класс	 I),	 создавая	 при	 этом	 серьезную	 угрозу	 для	 людей	 (например,	
электрошок)	и	имущества	(например,	пожар).

5.3	СОЕДИНЕНИЯ	СВАРОЧНОЙ	ЦЕПИ
5.3.1	Рекомендации

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРЕД	 ВЫПОЛНЕНИЕМ	 ОПИСАННЫХ	 НИЖЕ	
СОЕДИНЕНИЙ	УБЕДИТЕСЬ	В	ТОМ,	ЧТО	СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	ВЫКЛЮЧЕН	
И	ОТСОЕДИНЕН	ОТ	СЕТИ	ПИТАНИЯ.
В таблице 1 (ТАБ. 1) указаны рекомендуемые значения поперечного сечения 
сварочных кабелей (в мм2) в зависимости от максимального тока, подаваемого 
сварочным аппаратом.
Кроме того:
- До упора вкрутите соединители сварочных кабелей в быстродействующие 

зажимы (если имеются), чтобы обеспечить безупречный электрический контакт, 
в противном случае контакты перегреются, что приведет к их быстрому износу 
и потери эффективности.

- Используйте как можно более короткие сварочные кабели.
- Не используйте металлические конструкции, которые не являются частью 

обрабатываемой детали, вместо кабеля возврата сварочного тока, это может 
создать угрозу безопасности и привести к неудовлетворительным результатам 
сварки.

5.3.2	СОЕДИНЕНИЯ	СВАРОЧНОЙ	ЦЕПИ	В	РЕЖИМЕ	MIG-MAG
5.3.2.1	Соединение	с	газовым	баллоном	(если	используется)
- Газовый баллон, устанавливаемый на опорную поверхность тележки: макс. 30  

кг.
- Прикрутите редуктор давления(*) к газовому баллону, используя специальный 

переходник, включенный в комплектацию, в случае использования аргона или 
смеси аргона/CO2.

- Подсоедините входную трубку газа к редуктору и затяните стяжку.
- Перед тем как открыть клапан баллона, ослабьте регулирующее кольцо 

редуктора давления.
(*) Деталь, приобретаемая отдельно, если она не включена в комплектацию 
изделия.

5.3.2.2	Подсоединение	возвратного	кабеля	сварочного	тока
Кабель подсоединяется к свариваемой детали или к металлическому стенду, на 
котором расположена деталь, как можно ближе к месту сварки.

5.3.2.3	Горелка	(рис.	B)
Подключите горелку (B-8) к предусмотренному для нее соединителю (B-2), до 
упора руками затянув стопорное кольцо. Подготовьте ее к загрузке проволоки, 
снимите форсунку и контактную трубку, чтобы упростить вставку проволоки.
Подсоедините наружные охлаждающие трубки к соответствующим муфтам, 
соблюдая следующие указания:

 : ПОДАЧА ЖИДКОСТИ (холодная – синяя муфта)

 : ВОЗВРАТ ЖИДКОСТИ (горячая – красная муфта)

5.3.2.4	Spool	gun	(рис.	B)
Подключите горелку Spool Gun (B-6) к предусмотренному для нее соединителю 
(B-2), до упора руками затянув стопорное кольцо. Затем вставьте разъем кабеля 
управления в соответствующее гнездо (B-5). Сварочный аппарат автоматически 
распознает горелку Spool Gun.

5.3.3	СОЕДИНЕНИЯ	СВАРОЧНОЙ	ЦЕПИ	В	РЕЖИМЕ	TIG
5.3.3.1	Соединение	с	газовым	баллоном
- Прикрутите редуктор давления к клапану газового баллона, в случае 

необходимости установив соответствующий переходник, который поставляется 
в качестве дополнительного приспособления.

- Подсоедините входную трубу газа к редуктору и затяните зажим, входящий в 
комплектацию.

- Перед тем как открыть клапан баллона, ослабьте регулирующее кольцо 
редуктора давления.

- Откройте клапан баллона и отрегулируйте количество подаваемого газа (л/
мин) согласно рекомендуемым эксплуатационным данным, см. таблицу (ТАБ. 
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5); в случае необходимости подачу газа можно отрегулировать во время сварки 
при помощи кольца редуктора давления. Проверьте герметичность труб и 
соединений.

ВНИМАНИЕ!	После	завершения	работы	всегда	закрывайте	клапан	
газового	баллона.

5.3.3.2	Подсоединение	возвратного	кабеля	сварочного	тока
- Кабель подсоединяется к свариваемой детали или к металлическому стенду, 

на котором расположена деталь, как можно ближе к месту сварки. Этот кабель 
подсоединяется к зажиму, обозначенному символом (+) (рис. B-7).

5.3.3.3	Горелка
- Вставьте токопроводящий кабель в соответствующий быстродействующий 

зажим (-) (рис. B-8). Подсоедините газовую трубку горелки к баллону.

5.3.4	СОЕДИНЕНИЯ	СВАРОЧНОЙ	ЦЕПИ	В	РЕЖИМЕ	MMA
Большинство электродов с покрытием подсоединяются к положительному 
разъему (+) генератора; к отрицательному разъему (-) подсоединяются 
электроды с кислотным покрытием.

5.3.4.1	Соединение	сварочного	кабеля-держателя	электрода
Установите на разъем специальный зажим, используемый для блокировки 
открытой части электрода. Этот кабель подсоединяется к зажиму, обозначенному 
символом (+) (рис. B-7).

5.3.4.2	Подсоединение	возвратного	кабеля	сварочного	тока
- Кабель подсоединяется к свариваемой детали или к металлическому стенду, 

на котором расположена деталь, как можно ближе к месту сварки. Этот кабель 
подсоединяется к зажиму, обозначенному символом (-) (рис. B-8).

5.4	ЗАГРУЗКА	КАТУШКИ	С	ПРОВОЛОКОЙ	(рис.	G,	G1)

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРЕД	 ТЕМ	 КАК	 ПРИСТУПИТЬ	 К	 ЗАГРУЗКЕ	
ПРОВОЛОКИ,	УБЕДИТЕСЬ	В	ТОМ,	ЧТО	СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	ВЫКЛЮЧЕН	
И	ОТСОЕДИНЕН	ОТ	СЕТИ	ПИТАНИЯ.
УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ВСЕ РОЛИКИ ПОДАЧИ ПРОВОЛОКИ, КОЖУХ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ 
ПРОВОЛОКИ И КОНТАКТНАЯ ТРУБКА ГОРЕЛКИ СООТВЕТСТВУЮТ ДИАМЕТРУ 
И ТИПУ ПРОВОЛОКИ, КОТОРУЮ ПРЕДПОЛАГАЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ И, ЧТО 
ОНИ ПРАВИЛЬНО УСТАНОВЛЕНЫ. ВО ВРЕМЯ ВСТАВКИ ПРОВОЛОКИ НЕ 
ИСПОЛЬЗУЙТЕ ЗАЩИТНЫЕ ПЕРЧАТКИ.
- Откройте дверцу отделения катушки.
- Отвинтите зажимное кольцо катушки.
- Установите катушку с проволокой на наматыватель; убедитесь, что тяговый 

штифт наматывателя правильно вставлен в предусмотренное отверстие (1a).
- Прикрутите зажимное кольцо катушки, в случае необходимости вставив 

соответствующую распорку (1a).
- Освободите прижимной(-ые) ролик(-и) и поднимите его(их) с нижнего(-их) 

ролика(-ов) (2a); 
- Убедитесь, что тяговый(-ые) ролик(и) подходит(-ят) для используемой 

проволоки (2b).
- Освободите край проволоки, обрежьте деформированный конец, не оставляя 

заусенцев; поверните катушку против часовой стрелки и вставьте край 
проволоки в направляющую проволоки на входе, протолкнув ее на 50-100  мм 
в направляющую проволоки соединения горелки (2c).

- Переместите прижимной(-ые) ролик(-и), отрегулировав его(их) давление на 
среднее значение, убедитесь, что проволока правильно расположена в пазу 
нижнего(-их) ролика(-ов) (3).

- Снимите форсунку и контактную трубку (4a).
- Вставьте вилку сварочного аппарата в гнездо электросети, включите сварочный 

аппарат, нажмите кнопку горелки или кнопку подачи проволоки (рис. C-2) и 
подождите, когда край проволоки пройдет через весь кожух направляющей 
проволоки и выйдет на 10-15  см из передней части горелки, отпустите кнопку.

ВНИМАНИЕ!	 Во	 время	 этой	 операции	 проволока	 находится	 под	
напряжением	 и	 подвержена	 механической	 энергии;	 поэтому,	 в	 случае	
несоблюдения	 необходимых	 мер	 предосторожности,	 может	 привести	
к	 риску	 получения	 электрического	 шока,	 ранений	 и	 возникновению	
электрической	дуги:
- Не направляйте отверстие горелки в сторону частей тела.
- Не приближайте горелку к баллону.
- Установите обратно на горелку контактную трубку и форсунку (4b).
- Убедитесь, что продвижение проволоки равномерное; отрегулируйте давление 

роликов и торможения наматывателя (1b)	на наименьшие возможные значения, 
убедившись, что проволока не проскальзывает в пазу и что при остановке узла 
тяги витки проволоки не ослабевают из-за инерции катушки.

- Обрежьте выступающий из форсунки конец проволоки до 10-15 мм.
- Закройте дверцу отделения катушки.

5.5	ЗАМЕНА	КОЖУХА	НАПРАВЛЯЮЩЕЙ	ПРОВОЛОКИ	В	ГОРЕЛКЕ	(РИС.	H)
Перед тем как заменить кожух, проложите кабель горелки, избегая
образования изгибов.

5.5.1	Спиральный	кожух	для	стальных	проволок
1- Открутите форсунку и контактную трубку головки горелки.
2- Открутите крепежную гайку кожуха центрального разъема и снимите 

установленный кожух.
3- Вставьте новый кожух в трубку кабеля-горелки и осторожно проталкивайте 

ее, пока она не выйдет из головки горелки.
4- Рукой прикрутите крепежную гайку кожуха.
5- Обрежьте лишнюю часть кожуха, слегка сдавив его; снимите его с кабеля 

горелки.
6- Выполните скос на обрезанном участке кожуха и вставьте его обратно в 

трубку кабеля-горелки.
7- Прикрутите гайку, затянув ее с помощью ключа.
8- Установите обратно контактную трубку и форсунку.

5.5.2	Кожух	из	синтетического	материала	для	алюминиевых	проволок
Выполните операции 1, 2, 3, описанные для кожуха, предназначенного для стали 
(не выполняйте операции 4, 5, 6, 7, 8).

9- Прикрутите контактную трубку для алюминия, убедившись, что она 
соприкасается с кожухом.

10- Вставьте с противоположной стороны кожуха (сторона крепления горелки) 
латунный ниппель, уплотнительное кольцо и, слегка прижимая кожух, 
затяните крепежную гайку кожуха. Лишняя часть кожуха будет укорочена до 
необходимого размера (см. (13)). Извлеките из муфты горелки устройства 
подачи проволоки капиллярную трубку для кожухов, предназначенных для 
стали.

11- КАПИЛЛЯРНАЯ ТРУБКА НЕ ПРЕДНАЗНАЧЕНА для кожухов, 
предназначенных для алюминия, диаметром 1,6-2,4  мм (желтого цвета); 
таким образом, кожух должен быть вставлен в муфту горелки без нее.

  Обрежьте капиллярную трубку для кожухов, предназначенных для алюминия, 
диаметром 1-1.2  мм (красного цвета) так, чтобы она была приблизительно на 
2  мм короче стальной трубки, чтобы вставить ее со свободного конца кожуха.

12- Вставьте и зафиксируйте горелку в муфте устройство подачи проволоки, 
сделайте отметку на кожухе на расстоянии 1-2  мм от роликов, извлеките 
горелку.

13- Обрежьте кожух до предусмотренной длины, не деформируя входное 
отверстие.

  Установите обратно горелку в соединение устройства подачи проволоки и 
установите газовую форсунку.

5.6	ЗАГРУЗКА	КАТУШКИ	С	ПРОВОЛОКОЙ	В	ГОРЕЛКУ	SPOOL	GUN	(рис.	I)

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРЕД	 ТЕМ	 КАК	 ПРИСТУПИТЬ	 К	 ЗАГРУЗКЕ	
ПРОВОЛОКИ,	УБЕДИТЕСЬ	В	ТОМ,	ЧТО	СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	ВЫКЛЮЧЕН	
И	 ОТСОЕДИНЕН	 ОТ	 СЕТИ	 ПИТАНИЯ.	 ИЛИ	 ЧТО	 ГОРЕЛКА	 SPOOL	 GUN	
ОТСОЕДИНЕНА	ОТ	СВАРОЧНОГО	АППАРАТА.
УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ВСЕ РОЛИКИ ПОДАЧИ ПРОВОЛОКИ, КОЖУХ 
НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ПРОВОЛОКИ И КОНТАКТНАЯ ТРУБКА ГОРЕЛКИ SPOOL 
GUN СООТВЕТСТВУЮТ ДИАМЕТРУ И ТИПУ ПРОВОЛОКИ, КОТОРУЮ 
ПРЕДПОЛАГАЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ И, ЧТО ОНИ ПРАВИЛЬНО УСТАНОВЛЕНЫ. 
ВО ВРЕМЯ ВСТАВКИ ПРОВОЛОКИ НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ ЗАЩИТНЫЕ ПЕРЧАТКИ.
- Снимите крышку, открутив соответствующий винт (1).
- Установите катушку с проволокой на наматыватель.
- Освободите прижимной ролик и поднимите его с нижнего ролика (2).
- Освободите конец проволоки, обрежьте деформированный конец, не оставляя 

заусенцев; поверните катушку против часовой стрелки и вставьте конец 
проволоки в направляющую проволоки на входе, протолкнув ее на 50-100 мм в 
сопло (2).

- Переместите прижимной ролик, отрегулировав его давление на среднее 
значение, убедитесь, что проволока правильно расположена в пазу нижнего 
ролика (3).

- Слегка притормозите наматыватель, используя соответствующий 
регулировочный винт.

- После подключения SPOOL GUN вставьте вилку сварочного аппарата в гнездо 
электросети, включите сварочный аппарат и нажмите кнопку горелки Spool Gun 
и подождите, когда конец проволоки пройдет через весь кожух направляющей 
проволоки и выйдет на 100-150 мм из передней части горелки, отпустите 
кнопку.

6.	СВАРКА	MIG-MAG:	ОПИСАНИЕ	РАБОЧЕЙ	ПРОЦЕДУРЫ
6.1	SHORT	ARC	(КОРОТКАЯ	ДУГА)
Плавление проволоки и отделение капель происходит за счет последовательных 
коротких замыканий конца проволоки и плавильной ванны (до 200 раз в секунду). 
Длина выступающей части проволоки (stick-out) обычно составляет от 5 до 12 мм.

Углеродистая	и	малолегированная	сталь
- Диаметр используемой проволоки:  0.6-0.8-0.9-1.0 мм (1.2 мм только для модели 270A)
- Используемый газ: CO2 или смесь Ar/CO2
Нержавеющая	сталь
- Диаметр используемой проволоки: 0.8-0.9-1.0 мм (1.2 мм только для модели 270A)
- Используемый газ: смесь Ar/O2 или Ar/CO2 (1-2%)
Алюминий	и	CuSi/CuAl
- Диаметр используемой проволоки:   0.8-1.0 мм (1.2 мм только для модели 270A)
- Используемый газ:       Ar

ЗАЩИТНЫЙ	ГАЗ
Расход защитного газа должен составлять 8-14 л/мин.

6.2	СПОСОБ	ТЕПЛОПЕРЕНОСА	AB	PULSE	(ИМПУЛЬСНАЯ	ДУГА)
Это “контролируемый” способ теплопереноса, расположенный в области 
функции “Spray-Arc” (модифицированный Spray-Arc), который обладает такими 
преимуществами как скорость плавления и отсутствие брызг, возможность 
использовать очень низкие значения тока, что позволяет его использовать в 
местах, для которых обычно используется “Short-Arc”. 
Каждому импульсу тока соответствует отделение одной капли электродной 
проволоки; это явление наблюдается с частотой, пропорциональной скорости 
подачи проволоки с корректировкой согласно типу и диаметру проволоки 
(типичные значения частоты: 20-300 Гц).

Алюминий:
- Диаметр используемой проволоки: 0.8-1.0 мм (1.2 мм только для модели 270A)
- Диапазон сварочного тока: 30÷200 A
- Диапазон сварочного напряжения: 16-27 В
- Используемый газ: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:
- Диаметр используемой проволоки: 0.8 мм (1.0 мм только для модели 270A)
- Диапазон сварочного тока: 40÷200 A
- Диапазон сварочного напряжения: 17-25 В
- Используемый газ: Ar 99.9%
Нержавеющая	сталь	(только	для	модели	270A):
- Диаметр используемой проволоки: 0.8-0.9-1.0 мм 
- Диапазон сварочного тока: 40÷250A
- Диапазон сварочного напряжения: 15-25 В
- Используемый газ: 1-2% смесь Ar/O2 или Ar/CO2

Обычно контактная трубка должна располагаться внутри форсунки на расстоянии 
5-10  мм: чем выше напряжение дуги, тем дальше; свободная часть проволоки 
(Stick-Out) обычно составляет 10 и 12  мм.

Применение: сварка “на месте” материалов со средней-низкой толщиной и 
материалов, чувствительных к температуре, в	 особенности	 подходит	 для	
сварки	легких	сплавов	(алюминий	и	его	сплавы)	а	также	для	материалов	
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толщиной	менее	3		мм.

ЗАЩИТНЫЙ	ГАЗ
Расход защитного газа должен составлять 12-20  л/мин.

6.3	РЕЖИМ	ПЕРЕНОСА	ПРИ	СВАРКЕ	ХОЛОДНОЙ	ДУГОЙ	(ROOT	MIG)
ROOT MIG является особым видом сварки MIG Short Arc, который позволяет 
поддерживать еще более низкую температуру плавильной ванны, чем в режиме 
Short Arc. Благодаря очень низкому теплопритоку, нанесение материала во 
время сварки возможно с минимальной степенью деформации поверхности 
обрабатываемой детали. Таким образом, ROOT MIG идеально подходит для 
ручного заполнения щелей и трещин. Кроме того, при заполнении, в отличие 
от сварки в режиме TIG, не требуется использование припоя, что упрощает и 
ускоряет осуществление этой операции. Программы ROOT MIG предусмотрены 
для обработки углеродистых и низколегированных марок стали.

7.	РАБОЧИЙ	РЕЖИМ	MIG-MAG
7.1	Работа	в	ручном	режиме	
Установка ручного режима (рис. L-1)
Пользователь может настроить следующие параметры сварки (рис. L-2):
-  : сварочное напряжение;

-  : скорость подачи проволоки;

-  : дополнительная подача газа. Позволяет регулировать время подачи 
защитного газа после прекращения сварки.

-  : Электронное сопротивление. Более высокое значение означает более 
высокую температуру сварочной ванны;

-  : Burn-back. Позволяет регулировать время отжига проволоки после 
прекращения сварки;

-  : Soft-start. Позволяет отрегулировать скорость проволоки при начале 
сварки, чтобы оптимизировать возбуждение дуги.

В верхней части дисплея отображаются фактические значения параметров 
сварки (скорость проволоки, сварочный ток и напряжение).

7.1.1	Настройка	параметров	при	использовании	горелки	Spool	Gun
В ручном режиме, скорость подачи проволоки и напряжение сварки регулируются 
отдельно. Ручка на горелке Spool Gun (рис. I-5) регулирует скорость проволоки, а 
сварочное напряжение регулируется при помощи дисплея.

7.2	Работа	в	синергетическом	режиме
Установка синергетического режима (рис. L-3).
Нажмите и удерживайте, по крайней мере, 3 секунды ручку C-5 в нажатом 
состоянии, чтобы открыть меню настройки таких параметров как материал, 
диаметр проволоки, тип газа. (Рис. L-4). Сварочный аппарат автоматически 
устанавливает оптимальные рабочие условия, заданные различными 
сохраненными синергетическими кривыми. Для того чтобы начать сварку, 
пользователю достаточно указать толщину материала.

Кроме того, пользователь может настроить следующие параметры сварки (рис. 
L-5):
-  : Коррекция дуги относительно установленного напряжения.

-  : скорость подачи проволоки.

-  : толщина материала.

-  : Сварочный ток.

-  : Коррекция электронного сопротивления относительно установленного 
значения.

-  : Коррекция Burn-back. Позволяет корректировать время отжига 
проволоки после прекращения сварки относительно установленного 
времени.

-  : Дополнительная подача газа. Позволяет регулировать время подачи 
защитного газа после прекращения сварки.

-  : Кривая снижения сварочного тока (SLOPE DOWN). Обеспечивает 
постепенное снижение тока при отпускании кнопки горелки.

Примечание: взаимозависимость таких параметров как сварочный ток, скорость 
подачи проволоки, толщина материала, задается синергетической кривой.
В верхней части дисплея отображаются фактические значения параметров 
сварки (скорость проволоки, сварочный ток и напряжение).

7.2.1	Режим	ATC	(Advanced	Thermal	Control)	
Включается автоматически, если установленная толщина меньше или равна 1,5  
мм.
Описание: мгновенный контроль сварочной дуги и высокоскоростная коррекция 
параметров позволяют минимизировать броски тока, характерные для режима 
Short-Arc с низким теплопритоком к свариваемой детали. В результате 
обеспечивается, с одной стороны, меньшая деформация материала, а с другой, 
равномерная и точная передача припоя и упрощенный контроль формы сварного 
шва.
Преимущества:
- простота сварки материалов небольшой толщины;
- меньшая деформация материала;
- стабильная дуга даже при низком токе;
- быстрая и точная точечная сварка;
- упрощенное соединение листов, расположенных на расстоянии друг от друга.

7.2.2	Использование	горелки	Spool	Gun
Все настройки (материал, диаметр проволоки, тип газа) осуществляется 
описанным выше способом.
Ручка на горелке Spool Gun (рис. I-5) регулирует скорость проволоки (и 
одновременно с этим сварочный ток и толщину). Пользователю требуется только 
скорректировать напряжение дуги на дисплее (если это необходимо).

7.3	Работа	в	режиме	AB	Pulse
Установка режима Pulse (рис. L-6).
Нажмите и удерживайте, по крайней мере, 3 секунды ручку C-5 в нажатом 
состоянии, чтобы открыть меню настройки таких параметров как материал, 
диаметр проволоки, тип газа. (Рис. L-4). Сварочный аппарат автоматически 
устанавливает оптимальные рабочие условия, заданные различными 
сохраненными синергетическими кривыми. Для того чтобы начать сварку, 
пользователю достаточно указать толщину материала.
В случае синергетического режима предлагаются два дополнительных 
параметра:
- : Начальный ток.

- : Длительность начального тока. В случае установки параметра на 
ноль, начальный ток отключается.

7.4	Работа	в	режиме	AB	PoP	(PULSE	on	PULSE)
Установка режима Pulse (рис. L-7).
Режим PoP позволяет осуществлять импульсную сварку, используя 2 уровня тока 
(I2 и I1) длительность, соответственно, T2 и T1.

В случае режима PULSE предлагаются следующие переменные:
- : Вторичный сварочный ток;

- : Коррекция вторичной дуги относительно установленного напряжения;

- : вторичная скорость подачи проволоки;

- : вторичная толщина материала;

- : длительность тока I2 ;

- : длительность тока I1 .

7.5	Работа	в	режиме	ROOT	MIG
Установка режима ROOT MIG (рис. L-8).
Доступны те же параметры, что и в синергетическом режиме (см. 7.2).

8.	КОНТРОЛЬ	КНОПКИ	ГОРЕЛКИ
8.1	Настройка	режима	контроля	кнопки	горелки	(рис.	L-9)
Чтобы открыть меню регулировки параметров, нажмите ручку (рис. B-5) и 
удерживайте ее нажатой, по крайней мере, 3 секунды.

8.2	Режим	контроля	кнопки	горелки
Можно установить 4 различных режима контроля кнопки горелки:

Режим	2T

Сварка начинается при нажатии кнопки горелки и завершается, когда кнопка 
отпускается.

Режим	4T

Сварка начинается при нажатии и отпускании кнопки горелки и завершается 
только тогда, когда кнопка горелки повторно нажимается и отпускается. Этот 
режим предназначен для длительных сварок.

Режим	4T	Bi-Level

Сварка начинается при нажатии и отпускании кнопки горелки. При каждом 
нажатии/отпускании аппарат переключается между током (символ I2) и током 
(символ I1). Сварка завершается только в случае нажатия и удерживания кнопки 
в течение установленного времени.

Режим	точечной	сварки

Позволяет осуществлять точечную сварку MIG/MAG с контролем длительности 
сварки

9.	СВАРКА	С	ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ	G.R.A.	(только	для	модели	270A).
Сварочный аппарат автоматически распознает наличие G.R.A. На дисплее 
появляется символ . После первого нажатия кнопки горелка G.R.A. 

включается. Для отключения G.R.A. следуйте указаниям, изложенным в разделе 
12. В этом случае на дисплее появляется символ .

10.	СВАРКА	MMA:	ОПИСАНИЕ	РАБОЧЕЙ	ПРОЦЕДУРЫ
10.1	ОСНОВНЫЕ	ПРИНЦИПЫ
- Очень важно соблюдать указания изготовителя на упаковке используемых 

электродов относительно правильной полярности электрода и оптимальной 
силы тока.

- Сварочный ток регулируется в соответствии с диаметром используемого 
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электрода и типа выполняемого соединения; ориентировочные значения силы 
тока для электродов различного диаметра указаны ниже:

Ø	электрода	(мм)
Сварочный	ток	(А)

Мин. Макс.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

- Имейте в виду, что при неизменности диаметра электрода, более высокие 
значения силы тока используются для горизонтальной сварки, а для 
вертикальной сварки и для сварки над головой сварщика необходимо 
использовать более низкие значения силы тока.

- Механические характеристики сварного шва помимо силы тока определяются 
другими параметрами сварки, такими как длина дуги, скорость и место 
сварки, диаметр и качество электродов (храните электроды в сухом месте в 
соответствующей упаковке или контейнерах).

	 ВНИМАНИЕ:
	 В	зависимости	от	марки,	типа	и	толщины	покрытия	электродов,	их	состав	
может	вызвать	нестабильность	дуги.

10.2	ПРОЦЕДУРА
- Держите маску ПЕРЕД ЛИЦОМ, потрите наконечник электрода по свариваемой 

детали, как будто вы хотите зажечь спичку; это является наиболее правильным 
способом возбуждения дуги.

	 ВНИМАНИЕ:	 НЕ	 СТУЧИТЕ	 электродом	 по	 детали;	 в	 результате	 может	
повредиться	покрытие,	что	усложнит	возбуждение	дуги.

- Сразу после возбуждения дуги старайтесь удерживать электрод на расстоянии, 
равном диаметру используемого электрода, и во время сварки старайтесь 
сохранять это расстояние неизменным; не забывайте, что наклон электрода в 
направлении движения должен составлять приблизительно 20-30 градусов.

- При завершении выполнения сварного шва, переместите наконечник электрода 
немного назад, против направления движения, расположив его над кратером 
для его заполнения, после чего быстро поднимите электрод из плавильной 
ванны для выключения дуги (виды сварных швов - РИС. M).

10.3	Установка	режима	MMA	(рис.	L-10)
Пользователь может настроить следующие параметры сварки (рис. L-11):

-  : Сварочный ток в амперах.

-  : Соответствует начальной перегрузке по току “HOT START” с 
указанием на дисплее процентного увеличения относительно выбранного 
значения сварочного тока. Эта настройка упрощает начало сварки.

-  : Соответствует динамической перегрузке по току “ARC-FORCE” с 
указанием на дисплее процентного увеличения относительно выбранного 
значения сварочного тока. Эта регулировка повышает плавность сварки, 
позволяет избежать прилипания электрода к детали и позволяет использовать 
различные типы электродов.

-  : ON/OFF; позволяет включить или выключить устройство уменьшения 
выходного холостого напряжения (установки ON (ВКЛ) или OFF (ВЫКЛ)). При 
включении устройства VRD, оно позволяет повысить безопасность работника, 
когда сварочный аппарат включен, но сварка не осуществляется.

В левой части дисплея отображаются фактические значения параметров сварки 
(сварочный ток и напряжение, а также рекомендуемый диаметр электрода).

11.	СВАРКА	TIG	DC:	ОПИСАНИЕ	РАБОЧЕЙ	ПРОЦЕДУРЫ
11.1	ОСНОВНЫЕ	ПРИНЦИПЫ
Сварка TIG DC подходит для всех типов низколегированной и высоколегированной 
углеродистой стали и для тяжелых металлов, таких как медь, никель, титан, а 
также их сплавов (РИС. N). При сварке TIG DC с использованием электрода, 
к разъему (-) обычно подсоединяется электрод с 2% церия (c серой полосой). 
Вольфрамовый электрод необходимо удерживать соосно относительно 
шлифовального круга, см. РИС. O, следя за тем, чтобы его наконечник был бы 
расположен абсолютно концентрически, что позволит избежать отклонения дуги. 
Шлифовку необходимо выполнять вдоль электрода. Эту операцию необходимо 
регулярно повторять, в зависимости от интенсивности использования и 
износа электрода либо в случае его случайного загрязнения, окисления или 
неправильного использования. Для обеспечения хорошего качества сварки 
важно использовать электрод правильного диаметра и правильную силу тока, 
см. таблицу (ТАБ. 5). Нормальный выступ электрода из керамического сопла 
составляет 2-3 мм и может достигать 8 мм при сварке под углом.
Сварка осуществляется посредством спаивания кромок соединения. Для 
специально обработанных деталей малой толщины (прибл. до 1 мм) не требуется 
припой (РИС. P).
Если толщина материала превышает указанное значение, необходимо 
использовать стержни соответствующего диаметра, имеющие тот же состав, 
что и базовый материал, кроме того, необходимо правильно подготовить кромки 
(РИС. Q).
Для обеспечения хорошего качества сварки детали должны быть должным 
образом очищены и на них не должно быть окиси, масла, жира, растворителей 
и др.

11.2	РАБОЧАЯ	ПРОЦЕДУРА	(ВОЗБУЖДЕНИЕ	ДУГИ	LIFT)
- Отрегулируйте значение сварочного тока при помощи ручки B-5. Отрегулируйте 

ток во время сварки в соответствии с фактическим необходимым теплопритоком.
- Проверьте правильность подачи газа.
 Для возбуждения электрической дуги необходимо прикоснуться вольфрамовым 

электродом к свариваемой детали и отвести его. Этот способ возбуждения дуги 
обеспечивает снижение помех, связанных с электромагнитным излучением, и 
сводит к минимуму вольфрамовые включения и износ электрода.

- Слегка прижмите конец электрода к детали.
- Сразу после этого поднимите электрод на 2-3 мм, в результате будет 

возбуждена дуга.
 Вначале сварочный аппарат подает пониженный ток. Через несколько секунд 

начинается подача установленного сварочного тока.
- Для прекращения сварки быстро поднимите электрод, отведя его от детали.

11.3	TFT-ДИСПЛЕЙ	В	РЕЖИМЕ	TIG	(рис.	L-12)
В левой части дисплея отображаются фактические значения параметров сварки 
(сварочный ток и напряжение).

12.	СИГНАЛЫ	ТРЕВОГИ	(ТАБ.	6)
Возобновление работы осуществляется автоматически при устранении причины 
возникновения сигнала тревоги.
На дисплее могут появится следующие сообщения о сигналах тревоги:

ОПИСАНИЕ
Сигнал тревоги тепловой защиты
Сигнал тревоги слишком высокого/низкого напряжения
Сигнал тревоги вспомогательного напряжения
Сигнал тревоги перегрузки по току во время сварки
Сигнал тревоги короткого замыкания в горелке
Сигнал тревоги автономного режима
Сигнал тревоги ошибки на линии
Сигнал тревоги охлаждающего узла

При выключении сварочного аппарата на несколько секунд может появиться 
сообщение о сигнале тревоги из-за слишком высокого/низкого напряжения.

13.	МЕНЮ	НАСТРОЕК	(рис.	L-13)
13.1	МЕНЮ	РЕЖИМА	(рис.	L-14)
В режиме MIG-MAG позволяет выбрать порядок отображения:
-  : все параметры отображаются так, как описано выше.

-  : Рис. L-17. В этом режиме отображается свариваемая деталь и 
форма сварного шва. При нажатии кнопки C-6, можно получить 
доступ ко всем остальным параметрам.

В упрощенном режиме (“EASY”) нельзя использовать сварку MIG MANUAL и PoP.

13.2	МЕНЮ	НАСТРОЙКИ	(рис.	L-15)
Позволяет установить:
-  : язык.

-  : время и дату.

-  : метрические или британские единицы измерения.

13.2.1	БЛОКИРОВКА	ФУНКЦИЙ
После выбора пиктограммы настройки , одновременно нажмите кнопки 
подачи проволоки (C-2) и подачи газа (C-3), после чего подтвердите, нажав 
многофункциональную рукоятку (C-5). На открывшемся экране имеется 
пиктограмма , при нажатии которой можно установить один из 3 уровней 

блокировки функций:
-  : отсутствие защиты; можно просматривать, устанавливать и изменять 

все параметры сварки.

-  : защита среднего уровня; можно изменять только основные параметры 
сварки.

-  : максимальная защита; нельзя изменять никакие параметры.

13.3	МЕНЮ	ОБСЛУЖИВАНИЯ	(рис.	L-16)
Позволяет получить информацию о состоянии сварочного аппарата.

13.3.1	ИНФОРМАЦИОННОЕ	МЕНЮ
-  : дни (DDDD), часы (HH), минуты (mm) функционирования 

сварочного аппарата.

-  : дни (DDDD), часы (HH), минуты (mm) работы сварочного аппарата.

-  : перечень аварийных сигналов.

13.3.2	МЕНЮ	ПРОШИВКИ
-  : позволяет обновить программное обеспечение сварочного 

аппарата, используя USB-флеш-накопитель.

-  : позволяет вернуть настройки сварочного аппарата в исходное 
состояние.

-  : версия установленного программного обеспечения.

13.3.3	МЕНЮ	ОТЧЕТОВ
Позволяет сгенерировать отчет и сохранить его на USB-флеш-накопителе. В 
отчете содержится различная информация о состоянии сварочного аппарата 
(установленное программное обеспечение, часы эксплуатации/работы, сигналы 
тревоги, установленный метод сварки и др.).

13.3.4	КАЛИБРОВКА
После выбора пиктограммы обслуживания , одновременно нажмите 
кнопки подачи проволоки (C-2) и подачи газа (C-3), после чего подтвердите, 
нажав многофункциональную рукоятку (C-5). На открывшемся экране имеется 
пиктограмма , при нажатии которой можно откалибровать сварочный 

аппарат согласно требованиям стандарта EN50504.

13.4	МЕНЮ	AQUA
Позволяет включить  / выключить  работу G.R.A.

13.5	МЕНЮ	ЗАДАНИЙ	(рис.	L-18)
Позволяет:
-  : сохранить задание во внутренней памяти сварочного аппарата.

-  : загрузить ранее сохраненное задание.
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-  : удалить ранее сохраненное задание.

-  : импортировать задания с USB-флеш-накопителя.

-  : экспортировать задания на USB-флеш-накопитель.

-  : позволяет сохранить параметры сварки на USB-флеш-накопителе.

14.	ТЕХ	ОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРЕД	 ПРОВЕДЕНИЕМ	 ОПЕРАЦИЙ	
ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ	ПРОВЕРИТЬ,	ЧТО	СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	ОТКЛЮЧЕН	
И	ОТСОЕДИНЕН	ОТ	СЕТИ	ПИТАНИЯ.

14.1	ПЛАНОВОЕ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
ОПЕРАЦИИ	 ПЛАНОВОГО	 ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ	 ВЫПОЛНЯЮТСЯ	
ОПЕРАТОРОМ.

14.1.1	Горелка
- Не оставляйте горелку или её кабель на горячих предметах, это может привести 

к расплавлению изоляции и сделает горелку и кабель непригодными к работе.
- Регулярно проверяйте крепление труб и патрубков подачи газа.
- Аккуратно соединить зажим, закручивающий электрод, шпиндель, несущий 

зажим, с диаметром электрода, выбранным так. Чтобы избежать перегрева, 
плохого распределения газа и соответствующей плохой работы.

- Проверять, минимум раз в день, степень износа и правильность монтажа 
концевых частей горелки: сопла, электрода, держателя электрода, газового 
диффузора.

14.1.2	Подача	проволоки
- Проверить степень износа роликов, протягивающих проволоку. Периодически 

удалять металлическую пыль, откладывающуюся в зоне протягивания (ролики 
и направляющая проволоки на входе и выходе).

14.2	ВНЕПЛАНОВОЕ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
ВНЕПЛАНОВОЕ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ	ДОЛЖНО	ОСУЩЕСТВЛЯТЬСЯ	ТОЛЬКО	
ОПЫТНЫМ	 ИЛИ	 КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ	 В	 ЭЛЕКТРОМЕХАНИЧЕСКОЙ	
ОБЛАСТИ	 ПЕРСОНАЛОМ	 СОГЛАСНО	 ПОЛОЖЕНИЯМ	 ТЕХНИЧЕСКОЙ	
НОРМЫ	IEC/EN	60974-4.

ВНИМАНИЕ!	НИКОГДА	НЕ	СНИМАЙТЕ	ПАНЕЛЬ	И	НЕ	ПРОВОДИТЕ	
НИКАКИХ	 РАБОТ	 ВНУТРИ	 КОРПУСА	 АППАРАТА,	 НЕ	 ОТСОЕДИНИВ	
ПРЕДВАРИТЕЛЬНО	ВИЛКУ	ОТ	ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ	СЕТИ.
Выполнение	 проверок	 под	 напряжением	 может	 привести	 к	 серьезным	
электротравмам,	 так	 как	 возможен	 непосредственный	 контакт	 с	
токоведущими	частями	аппарата	и/или	повреждениям	вследствие	контакта	
с	частями	в	движении.
- Регулярно осматривайте внутреннюю часть аппарата, в зависимости от частоты 

использования и запыленности рабочего места. Удаляйте накопившуюся 
на трансформаторе, сопротивлении и выпрямителе пыль при помощи струи 
сухого сжатого воздуха с низким давлением (макс. 10бар).

- Не направлять струю сжатого воздуха на электрические платы; произвести их 
очистку очень мягкой щеткой или специальными растворителями.

- Проверить при очистке, что электрические соединения хорошо закручены и на 
кабелепроводке отсутствуют повреждения изоляции.

- После окончания операции техобслуживания верните панели аппарата на 
место и хорошо закрутите все крепежные винты.

- Никогда не проводите сварку при открытой машине.
- После выполнения техобслуживания или ремонта подсоедините обратно 

соединения и кабели так, как они были подсоединены изначально, следя 
за тем, чтобы они не соприкасались с подвижными частями или частями, 
температура которых может значительно повыситься. Закрепите все провода 
стяжками, вернув их в первоначальный вид, следя за тем, чтобы соединения 
первичной обмотки высокого напряжения были бы должным образом отделены 
от соединений вторичной обмотки низкого напряжения. 

 Для закрытия металлоконструкции установите обратно все гайки и винты.

15.	ПОИСК	НЕИСПРАВНОСТЕЙ	(ТАБ.	6)
В случаях неудовлетворительной работы аппарата, перед ПРОВЕДЕНИЕМ 
СИСТЕМАТИЧЕСКОЙ ПРОВЕРКИ И обращением в сервисный центр, проверьте 
следующее:
- Убедиться, что основной выключатель включен и горит соответствующая 

лампа. Если это не так, то напряжение сети не доходит до аппарата, поэтому 
проверьте линию питания (кабель, вилку и/или розетку, предохранитель и т. д.).

- Проверьте, не включился ли сигнал тревоги из-за срабатывания термозащиты, 
защиты от избыточного или недостаточного напряжения или защиты от 
короткого замыкания.

- Для отдельных режимов сварки необходимо соблюдать номинальный 
временной режим, т. е. делать перерывы в работе для охлаждения аппарата. 
В случаях срабатывания термозащиты подождите, пока аппарат не остынет 
естественным образом, и проверьте состояние вентилятора.

- Проверить напряжение линии: если значение слишком высокое или слишком 
низкое, сварочный аппарат остается заблокированным.

- Убедиться, что на выходе аппарата нет короткого замыкания, в случае его 
наличия, устраните его.

- Проверить качество и правильность соединений сварочного контура, в 
особенности зажим кабеля массы должен быть соединен с деталью, без 
наложения изолирующего материала (например, красок).

- Защитный газ должен быть правильно подобран по типу и процентному 
специальных упаковках или контейнерах.
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(NL)  CORRENTE MUITO BAIXA
(HU)  AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN
(RO)  CURENT CU INTENSITATE PREA 
SCĂZUTĂ
(SV)  FÖR LITE STRÖM
ALACSONY
(DA)  FOR LILLE STRØMSTYRKE
(NO)  FOR LAV STRØM
(FI)  VIRTA LIIAN ALHAINEN
(CS)  PŘÍLIŠ NÍZKÝ PROUD
(SK)  PRÍLIŠ NÍZKY PRÚD
(SL)  PREŠIBEK ELEKTRIČNI TOK
(HR-SR)  PRESLABA STRUJA
(LT)  PER SILPNA SROVĖ
(ET)  LIIGA MADAL VOOL
(LV)  STRĀVA IR PĀRĀK VĀJA
(BG)  МНОГО НИСЪК ТОК
(PL)  PRĄD ZBYT NISKI

(EN)  CURRENT CORRECT
(IT)  CORDONE CORRETTO
(FR)  CORDON CORRECT
(ES)  CORDON CORRECTO
(DE)  RICHTIG
(RU)  НОРМАЛЬНЫЙ ШОВ
(PT)  CORRENTE CORRECTA
(EL)  SWSTO KORDONI
(NL)  JUISTE LASSTROOM
(HU)  A ZÁRÓVONAL PONTOS 
(RO)  CORDON DE SUDURĂ CORECT 
(SV)  RÄTT STRÖM
(DA)  KORREKT STRØMSTYRKE
(NO)  RIKTIG STRØM
(FI)  VIRTA OIKEA
(CS)  SPRÁVNÝ SVAR
(SK)  SPRÁVNY ZVAR
(SL)  PRAVILEN ZVAR
(HR-SR)  ISPRAVLJENI KABEL
(LT)  TAISYKLINGA SIŪLĖ
(ET)  KORREKTNE NÖÖR
(LV)  PAREIZA ŠUVE
(BG)  ПРАВИЛЕН ШЕВ
(PL)  PRAWIDłOWY ŚCIEG

(EN)  ADVANCEMENT TOO FAST
(IT)  AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR)  AVANCEMENT EXCESSIF
(ES)  LASSNELHEID TE HOOG
(DE)  ZU SCHNELLES ARBEITEN
(RU)  БЫСТРОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ЭЛЕКТРОДА
(PT)  AVANCE DEMASIADO LENTO
(EL)  POLU GRHGORO PROCWRHMA
(NL)  AVANÇO MUITO RAPIDO
(HU)  AZ ELŐTOLÁS TÚLSÁGOSAN GYORS
(RO)  AVANSARE PREA RAPIDĂ 
(SV)  FÖR SNABB FLYTTNING
(DA)  GÅR FOR HURTIGT FREMAD
(NO)  FOR RASK FREMDRIFT
(FI)  EDISTYS LIIAN NOPEA
(CS)  PŘÍLIŠ RYCHLÝ POSUV
(SK)  PRÍLIŠ RÝCHLY POSUV
(SL)  PREHITRO NAPREDOVANJE
(HR-SR)  PREBRZO NAPREDOVANJE
(LT)  PER GREITAS JUDĖJIMAS
(ET)  LIIGA KIIRE EDASIMINEK
(LV)  KUSTĪBA UZ PRIEKŠU IR PĀRĀK ĀTRA
(BG)  ПРЕКАЛЕНО БЪЗО ПРЕДВИЖВАНЕ НА 
ЕЛЕКТРОДА
(PL)  POSUW ZBYT SZYBKI

(EN)  ARC TOO LONG
(IT)  ARCO TROPPO LUNGO
(FR)  ARC TROP LONG
(ES)  ARCO DEMASIADO LARGO
(DE)  ZU LANGER BOGEN
(RU)  СЛИШКОМ ДЛИННАЯ ДУГА
(PT)  ARCO MUITO LONGO
(EL)  POLU MAKRU TOXO
(NL)  LICHTBOOG TE LANG
(HU)  AZ ÍV TÚLSÁGOSAN HOSSZÚ
(RO)  ARC PREA LUNG 
(SV)  BÅGEN ÄR FÖR LÅNG
(DA)  LYSBUEN ER FOR LANG
(NO)  FOR LANG BUE
(FI)  VALOKAARI LIIAN PITKÄ
(CS)  PŘÍLIŠ DLOUHÝ OBLOUK
(SK)  PRÍLIŠ DLHÝ OBLÚK
(SL)  PREDOLG OBLOK
(HR-SR)  PREDUGI LUK
(LT)  PER ILGAS LANKAS
(ET)  LIIGA PIKK KAAR
(LV)  LOKS IR PĀRĀK GARŠ
(BG)  ПРЕКАЛЕНО ДЪЛГА ДЪГА
(PL)  ŁUK ZBYT DŁUGI

(EN)  CURRENT TOO HIGH
(IT)  CORRENTE TROPPO ALTA
(FR)  COURANT TROP ELEVE
(ES)  SPANNING TE HOOG
(DE)  ZU VIEL STROM
(RU)  СЛИШКОМ БОЛЬШОЙ ТОК СВАРКИ
(PT)  CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(EL)  POLU UYHLO REUMA
(NL)  CORRENTE MUITO ALTA
(HU)  AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN MAGAS
(RO)  CURENT CU INTENSITATE PREA 
RIDICATĂ 
(SV)  FÖR MYCKET STRÖM
(DA)  FOR STOR STRØMSTYRKE
(NO)  FOR HØY STRØM
(FI)  VIRTA LIIAN VOIMAKAS
(CS)  PŘÍLIŠ VYSOKÝ PROUD
(SK)  PRÍLIŠ VYSOKÝ PRÚD
(SL)  PREMOČAN ELEKTRIČNI TOK 
(HR-SR)  PREJAKA STRUJA
(LT)  PER STIPRI SROVĖ
(ET)  LIIGA TUGEV VOOL
(LV)  STRĀVA IR PĀRĀK STIPRA
(BG)  МНОГО ВИСОК ТОК
(PL)  PRĄD ZBYT WYSOKI
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60-90°

60°

3mm

- Preparation of the folded edges for welding without weld 
material.

- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale 
d’apporto.

-  Préparation des bords relevés pour soudage sans 
matériau d’apport.

- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne 
Zusatzwerkstoff geschweißt werden.

-  Preparación de los extremos rebordeados a soldar sin 
material de aporte.

-  Preparação das abas viradas a soldar sem material de 
entrada.

-  Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen 
zonder lasmateriaal.

-  Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden 
tilført materiale.

-  Hitsattavien käännettyjen reunojen valmistelu ilman 
lisämateriaalia.

-  Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten 
ekstra materialer.

-  Förberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan 
påsvetsat material.

-  Προετοιμασία των γυρισμένων χειλών που θα 
συγκολληθούν χωρίς υλικό τροφοδοσίας.

-  Подготовка подвернутых свариваемых краев без 
материала припоя.

- Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
- Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
-  Préparation des bords pour joints de tête pour soudage avec matériau d’apport.
- Herrichtung der Kanten für Stumpfstöße, die mit Zusatzwerkstoff geschweißt 

werden.
-  Preparación de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de 

aporte.
-  Preparação das abas para juntas de cabeça a soldar com material de entrada.
-  Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
-  Forberedelse af klapperne til stumpsømme, der skal svejses med tilført materiale.
-  Hitsattavien liitospäiden reunojen valmistelu lisämateriaalia käyttämällä.
-  Forberedelse av flikene for hodeskjøyter som skal sveises med ekstra materialer.
-  Förberedelse av kanter för stumsvetsning med påsvetsat material.
-  Προετοιμασία των χειλών για συνδέσεις κεφαλής που θα συγκολληθούν με υλικό 

τροφοδοσίας.
-  Подготовка свариваемых краев для торцевых соединений с материалом 

припоя.

	FIG.	P 	FIG.	Q

	FIG.	R

d

Ø

L

TIG DC

- CHECK OF THE ELECTRODE TIP
- CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO
- CONTROLE DE LA POINTE DE L’ÉLECTRODE
- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
- CONTROLO DA PONTA DO ELÉCTRODO
- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE

- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS
-	ELEKTRODIN	PÄÄN	TARKISTUS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
-	EΛΕΓΧΟΣ	ΑΙΧΜΗΣ	ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟΥ
-	КОНТРОЛЬ	НАКОНЕЧНИКА	ЭЛЕКТРОДА

- CORRECT
- CORRETTO
- COURANT
- EXACT
- KORREKT
- CORRECTO
- CORRECTO
- CORRECT
- KORREKT
- OIKEIN
- KORREKT
- ΣΩΣΤΟ
- ПРАВИЛЬНО

- INSUFFICIENT CURRENT
- CORRENTE SCARSA
- COURANT INSUFFISIANT
- ZU WENIG STROM
- CORRIENTE ESCASA
- CORRENTE INSUFICIENTE
- WEINIG STROOM
- FOR LAV STRØMSTYRKE
- LIIAN VÄHÄN VIRTAA
- DÅRLIG STRØM
- FÖR LÅG STRÖM
- ANEΠΑΡΚΕΣ ΡΕΥΜΑ
- НЕДОСТАТОЧНЫЙ ТОК

- EXCESSIVE CURRENT
- CORRENTE ECCESIVA
- COURANT EXCESSIF
- ZU VIEL STROM
- CORRIENTE EXCESIVA
- CORRENTE EXCESSIVA
- EXCESSIEVE STROOM
- FOR HØJ STRØMSTYRKE
- LIIKAA VIRTAA
- ALTFOR HØY STRØ
- FÖR HÖG STRÖM
- ΥΠΕΡΒΟΛΙΚΟ ΡΕΥΜΑ
- ИЗБЫТОЧНЫЙ ТОК

L=	Ø  IN DIRECT CURRENT
 IN CORRENTE CONTINUA
 EN COURANT CONTINU
 BEI GLEICHSTROM
 EN CORRIENTE CONTINUA
 EM CORRENTE CONTÍNUA
 IN CONTINUE STROOM
 VED JÆVNSTRØM
 TASAVIRRASSA
 MED LIKSTRØM
 I LIKSTRÖM
 ΣΕ ΣΥΝΕΧΟΜΕΝΟ ΡΕΥΜΑ
 ПРИ ПОСТОЯННОМ ТОКЕ

FIG.	O
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MIG	TORCH	TECHNICAL	DATA	ACCORDING	TO	EN	60974-7	-
DATI	TECNICI	TORCIA	MIG	IN	ACCORDO	ALLA	EN	60974-7

TIG	TORCH	TECHNICAL	DATA	ACCORDING	TO	EN	60974-7	-	
DATI	TECNICI	TORCIA	TIG	IN	ACCORDO	ALLA	EN	60974-7

WELDING	MACHINE	TECHNICAL	DATA	-	DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL

I2 max (A) 230V 400V 230V 400V mm2 kg m/min dB(A)

3~ 200 - T10A - 16A 25 32 1 - 20 <85

3~ 270 - T16A - 16A 25 41 1 - 20 <85

	TAB.	1

	TAB.	2

MODEL      VOLTAGE	CLASS:	113V

I2 max (A) I max (A) X (%)

200
270

230 60 CO2 Fe  0.6 ÷ 1.2
Al  0.8 ÷ 1

200 60 Ar/CO2
MIX

270 R.A.
300 100 CO2 Fe   0.8 ÷ 1.6

Al  1 ÷ 1.6 1 l/min
2 ÷ 3.5 bar270 100 Ar/CO2

MIX

 
VOLTAGE	CLASS:	113V

I2 max (A) I max (A) X (%) COOLING

160
270

  180 35
Argon 1 ÷ 2.4 Air / Gas

  125 35

	TAB.	3

	TAB.	4 ELECTRODE	HOLDER	TECHNICAL	DATA	ACCORDING	TO	EN	60974-11	-	
DATI	TECNICI	PINZA	PORTAELETTRODO	IN	ACCORDO	ALLA	EN	60974-11

 
VOLTAGE	CLASS:	113V

I2 max (A) I max (A) X (%) Ø	mm 	Ø	mm

160
270

300 35
2 ÷ 4 25

250 60

KEY	-	LEGENDA:
Fe = STEEL - ACCIAIO
Al = ALUMINIUM - ALLUMINIO
Co = TUBULAR WIRE - FILO ANIMATO
 = COOLING - RAFFREDDAMENTO
 = AIR/GAS - ARIA/GAS
 = WATER - ACQUA
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DESCRIPTION POSSIBLE SOLUTION DESCRIZIONE SOLUZIONE POSSIBILE

Thermal protection alarm. • Allow the welding machine to cool 
down on its own.

• Reduce the welding time.
• Check the fan is working properly.

Allarme protezione termica. • Attendere il raffreddamento naturale 
della saldatrice.

• Ridurre il tempo di saldatura.
• Verificare la funzionalità del 

ventilatore.

Overvoltage/undervoltage 
alarm.

Check the supply voltage and make 
sure it is within the range of Vin ±15%.

Allarme sovra/sotto 
tensione.

Controllare la tensione di 
alimentazione ed assicurarsi che sia 
compresa nel range Vin±15%.

Auxiliary voltage alarm. If the alarm continues, contact an 
authorised repair centre.

Allarme tensione ausiliaria. Se l’allarme persiste contattare un 
centro di assistenza autorizzato.

Welding overcurrent alarm. Make sure the feeder speed and/or 
welding current are not too high.

Allarme sovracorrente in 
saldatura.

Verificare che velocità traino e/o 
corrente di saldatura non siano troppo 
elevate.

Torch short-circuit alarm. Make sure the welding circuit has not 
short-circuited.

Allarme cortocircuito in 
torcia.

Verificare che non ci siano corti-circuiti 
nel circuito di saldatura.

Off-line alarm. If the alarm continues, contact an 
authorised repair centre.

Comunicazione interna 
mancante.

Se l’allarme persiste contattare un 
centro di assistenza autorizzato.

Line-error alarm. If the alarm continues, contact an 
authorised repair centre.

Comunicazione interna 
errata.

Se l’allarme persiste contattare un 
centro di assistenza autorizzato.

AQUA alarm (low water 
pressure).

• Eliminate air inside the circuit to 
activate the water circulation.

• Check the quantity of the liquid 
inside the cooling circuit.

• Check the G.R.A. fuse.
The re-start in NOT automatic.

Allarme AQUA (pressione 
acqua insufficiente).

• Eliminare l’aria presente nel 
circuito per attivare la circolazione 
dell’acqua.

• Verificare la quantità di liquido nel 
circuito di raffreddamento.

• Verificare il fusibile G.R.A.
Il ripristino non è automatico, 
spegnere e riaccendere la macchina.

Fallure of wirefeeder. Check the wirefeeder. Anomalia trainafilo. Verificare il trainafilo.

	TAB.	6 ALARMS - SEGNALAZIONI DI ALLARME

	TAB.	5 SUGGESTED	VALUES	FOR	WELDING	-	DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA


