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[IIIIII OSTRZEZENIE!
Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejsza instrukcja

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzgdzenia mozna dokonaé tylko po dokladnym zapoznaniu sie z niniejszg
Instrukcja Obstugi.

Ze wzgledu na ciaghy rozwoj techniczny urzadzenia, pewne jego funkcje moga ulegac modyfikacji i ich
dziatanie moze roznic sie szczegotami od opisow w instrukcji. Nie jest to bledem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i cigghych prac modyfikacyjnych urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewlasciwg obstuga powoduje utrate uprawnien z tytutu gwarancji.
Wszelkie przerabki prostownika sa zabronione | powodujg utrate gwarancii.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiadac niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do
wykonywania prac spawalniczych:
+ powinni posiadac uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami otulonymi oraz
w oslonach gazowych,
+« 7nac zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elekiroenergetycznych jakimi sa urzadzenia spawalnicze |
osprzet pomocniczy zasilany energia elektryczna,
znac¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),
Znac tresé niniejszej instrukciji | eksploatowac urzadzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A OSTRZEZENIE A\

Spawanie mozZe zagrazac bezpieczenstwu operatora i pozostalych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowac szczegolne srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do
spawania nalezy zapoznaé¢ sie z przepisami BHP obowiazujacym na stanowisku pracy.
W czasie spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metoda MIG/IMAG istnieja nastepujace
zagrozenia:
PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM
NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA
ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI
OPARZENIA
ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM
HALAS
apobieganie porazeniu pradem elektrycznym:
podigczaé urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej w wlasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowe] ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzic | poprawnie
podigczyt do sieci takze inne urzadzenia na stanowisku pracy spawacza,
« przewody pradowe montowac przy wylaczonym urzadzeniu,
+ nie dotykac jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elekirodowego, elektrody | przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,
nie uzywac uchwytéw i przewodéw pradowych o uszkodzonej izolacji,
w warunkach szczegolnego zagrozenia poraZzeniem pradem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotnosci i| zbiormnikach zamknietych) pracowac z pomocnikiem wspomagajacym prace spawacza
i czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wlasciwosciach
izolacyjnych,
*« W razie zauwaZenia jakichkolwiek nieprawidlowosci, nalezy zwracié sie do kompetentnych osob w celu
ich usuniecia,
+ Zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami.
Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu luku elektrycznego na oczy i skére czlowieka:
+ Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skorzane),
+ Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wlasciwie dobranym filtrem,
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s Stosowac zaslony ochronne z niepalnych materiatow oraz wlasciwie dobierac kolorystyke Scian
absorbujacych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i

parowania metali:

+» Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczone] wymianie
powietrza,

+ Przedmuchiwacé swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamkniete] (zbiorniki),

+ Stosowac maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

+ Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od
promieniowania fuku i odpryskow,

« Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzié do jej zapalenia

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

s  Zabrania sie eksploatacji urzadzenia | spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem,

s  Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

«  Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow fatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu halasu:

s Stosowac zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,

« (Ostrzegac o niebezpieczenstwie osob znajdujacych sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac Zrodia pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy:

s Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych | mechanicznych. Zabrania sie uzywac uchwytéw i przewodow
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewlasciwa izolacja uchwytow | przewodow pradowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

« Zadbac o wlasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wiasciwa temperature, wilgotnosc | wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,

s  Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajacym jego fatwa obstuge.

Osoby obstugujace spawarke powinny:

+ posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metoda MIG/MAG,

s znac i przestrzegac przepisy BHP cbowiazujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

+ uzywac wlasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butow gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalnicze] z odpowiednio dobranym filtrem,

s« z7nac tresc niniejszej instrukcji obslugi 1 eksploatowac spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzadzenia moga by¢ dokonywane wylacznie po odigczeniu wtyczki z gniazdka

zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podiaczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gola rekg ani przez wilgotng odziez

zadnych elementow tworzacych obwad pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wigczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wlasnym zakresie sg zabronione | mogg stanowi¢ pogorszenie

warunkow bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wylgcznie przez uprawnione osoby z

zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko spawalnicze wyposaZone powinno byt w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewod zasilajgcy urzadzenie nalezy odigczyc od sieci.

Przedstawione powyZej zagroZenia i ogélne zasady BHP nie wyczerpuja zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniaja specyfiki migjsca pracy. Waznym ich uzupelnieniem sa stanowiskowe
instrukcje BHF oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.



3. PARAMETRY TECHNICZNE.

Napiecie 3x400 3x400
zasilania (V) 50/60Hz 50/60Hz

Prad spawania
w MMA CAD

MMA 20—350 MMA 20—500

| I
pradowe (A

Predkosé
posuwu drutu 1.5—~186 1.5~—18
Cm/min)

Cykl paracy PJ 60,00% 60,00%
Yo

Szczelnosc IP21S IP21S
obudo

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy
urzadzenia jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze
pracowac w sposob ciagly, bez przerw.

Uwaga! Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajacego powietrza.
Cykl pracy przy 40°C zostat wyznaczony przez symulacjg.

Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie si¢ do wewnatrz
zanieczyszczen statych 1 wodnych. IP21S oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w
pomieszczeniach zamknigtych 1 nie nadaje si¢ do stosowania na deszczu.



4. OGOLNY OPIS

Urzadzenia inwertorowe sg lekkimi przeno$nymi zrodtami energii.
Charakteryzuja si¢ duza sprawno$cig (60%), precyzyjnym nastawem parametroOw spawania,
stosunkowo matym poborem pradu. Dla uzyskania jak najlepszych osiggdéw i niezawodnosci,
urzadzenia wytwarzane s3 zgodnie z najbardziej wymagajacymi standardami, co zapewnia im
znakomite parametry spawalnicze.

Urzadzenia opisane w tej instrukcji sg profesjonalnymi poédtautomatami spawalniczymi
przeznaczonymi do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stali stopowych,

aluminium 1 jego stopow (MIG).

Urzadzenia te znajduja zastosowanie w cigzkich warunkach produkcyjnych
(przemystowych) jak 1 w warsztatach naprawczych.

Urzadzenia posiadaj ptynng regulacje parametréw spawania i predkosci posuwu drutu.

Wszystkie urzadzenia wyposazone sa w podajniki cztero-rolkowe typu 4x4, przecigzeniowy
uktad zabezpieczenia termicznego, zapobiegajacy nadmiernemu nagrzewaniu si¢ urzadzen.

5.0PIS PANELU MIG 350/500 MMA
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. Regulacja posuwu drutu MIG

N

.. Regulacja napiecia MIG

. Przetacznik 2T/4T

. Test wyptywu gazu

. Wyswietlacz amperomierza
. Dioda zasilania

. Dioda termika (przegrzanie)
. Dioda btedu w ustawionych
parametrach spawania

9. Przefgcznik funkcji MIG/IMMA
10. Wyswietlacz woltomierza
11. Potencjometr indukcyjnosci
12. Potencjometr do regulac;ji
pradu w metodzie MMA
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b A 2. Kabel zasilajacy
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6. Gnizado sterowania
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7. Wentylator
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podajnika zewnetrznego
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6. TRYBY STEROWANIA ZRODLEM W METODZIE MIG/MAG

Spawarka TRAFILUX podczas spawania metoda MIG moze by¢ sterowana w trybie dwutaktu oraz
czterotaktu. W trybie dwutaktu po wcisnigciu przycisku w uchwycie i zajarzeniu tuku spawanie
nalezy prowadzi¢ z naci$nigtym przyciskiem. Zwolnienie przycisku na uchwycie spowoduje
zakonczenie procesu spawania.

W trybie czterotaktu nalezy wcisna¢ przycisk na uchwycie palnika i zajarzy¢ tuk. Po poprawnym
zajarzeniu luku mozna zwolni¢ przycisk i spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem. Aby
zakonczy¢ spawanie nalezy nacisng¢ i zwolni¢ przycisk w uchwycie.



7. ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM

Zrédto pradu wyposazone jest w termiczny, samoczynny wylacznik przeciazeniowy. Gdy
temperatura spawarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odlaczy prad spawania i zapali si¢ dioda
sygnalizujgca przegrzanie. Po opadnigciu temperatury nastgpi automatyczny reset wylacznika.

8. PRZYLACZENIE GAZU OSLONOWEGO

1. Zamocowac butlg i zabezpieczy¢ ja przed wywrdceniem

2. Odkreci¢ na moment zawor butli aby usung¢ ewentualne zanieczyszczenia

3. Zamontowac¢ reduktor na butli i podtaczy¢ podgrzewacz do gniazda 36V AC na tylnej $ciance
spawarki.

4. Potaczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

5. Odkreci¢ zawor butli 1 reduktora.

8.1 PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1. Urzadzenie powinno by¢ uzytkowane wylacznie w ukladzie zasilania tréjfazowym,
czteroprzewodowym, z uziemionym punktem zerowym.

2. Potautomat spawalniczy TRAFILUX przystosowany jest do wspodtpracy z siecig 3x400V 50 Hz
zabezpieczong bezpiecznikami 16A o dziataniu zwlocznym.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewod zasilajacy bez wtyczki 3-fazowej. Przed podtaczeniem
zasilania nalezy upewnic sie, czy przetacznik zasilania jest w pozycji OFF (wylaczony).

8.2PODLACZENIE PRZEWODOW ZASILAJACYCH do wtyku sieciowego

' LA
. L2
' L3
N
1 PE

SPAWARKA

Przewodd zo6tto-zielony (przewdd ochronny) nalezy podiaczy¢ do wtyku sieciowego w miejsce
oznaczone symbolem ,,PE”

Przewody czarny, czerwony, niebieski sg przewodami doprowadzajacymi zasilanie do urzadzenia
(fazowymi) 1 nalezy podtaczy¢ do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone symbolami L1, L2, L3
badz R1, S2, T3. Kolejnos$¢ podtaczenia przewodow fazowych do wtyku w oznaczone miejsca jest
dowolna i nie powoduje zmian w pracy urzadzenia.

8.3 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM

. Mig 350/500 wyposazone sg w oddzielny podajnik do drutu.

. Sprawdzi¢, czy rolki napedowe sa odpowiednie do rodzaju i §rednicy drutu
. Zalozy¢ szpule z drutem na trzpien

. Zabezpieczy¢ szpule przed spadnigciem

. Zwolni¢ docisk rolek podajacych

. Stepi¢ koncowke drutu

. Wprowadzi¢ drut poprzez rolke napgdowa podajnika do uchwytu

. Docisna¢ drut w rowki rolki napedowe;j
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9. Wykreci¢ z uchwytu koncowke pradowa, wlaczy¢ zasilanie spawarki i nacisng¢ przycisk
sterowania podajnikiem lub przycisk sterujagcy uchwytu spawalniczego

10. Po pojawieniu si¢ drutu w wylocie uchwytu zwolni¢ przycisk i nakreci¢ koncowke
pradowa.

9. PROWADZENIE PROCESU SPAWANIA

9.1 METODA MMA

1. Upewni¢ si¢, ze wylacznik zasilania urzadzenia znajdujacy si¢ na tylnej $ciance jest w pozycji
OFF (wylaczony).

2. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocowac na spawanym materiale.

3. Umiesci¢ przewody masowy oraz elektrodowy w gniazdach (+) oraz (-) spawarki tak, aby na
uchwycie elektrodowym znajdowat si¢ wtasciwy dla danej elektrody biegun. Biegunowos$¢
podlaczenia przewodow spawalniczych zalezy od typu uzytej elektrody i podawana jest na
opakowaniu elektrod.

4. Sprawdzi¢ poprawno$¢ uziemienia urzadzenia.

5. Wlaczy¢ zasilanie urzadzenia.

6. Przetacznik metody spawania ustawi¢ w pozycji MMA.

7. Ustawi¢ odpowiedni prad spawania.

8. Zajarzy¢ luk przez potarcie elektrody o materiat spawany i rozpocza¢ spawanie.

9.2 METODA MIG/MAG

9.2.1 Spawanie w ostonie gazow ochronnych

9.2.1.1 Spawanie uchwytem standardowym

1. Upewni¢ sie, ze wytacznik zasilania na tylnej $ciance urzadzenia jest w pozycji OFF(wylaczony).
. Podlaczy¢ butlg z gazem ostonowym do kroéca

. Zalozy¢ szpule z odpowiednim drutem spawalniczym.

. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocowac na spawanym materiale.

. Drugi koniec przewodu masowego umiesci¢ w gniezdzie ,,-” spawarki.

. Wtyk uchwytu spawalniczego umiesci¢ w gniezdzie euro i dokreci¢ nakretky .

. Wtyk zmiany polaryzacji umiesci¢ w gniezdzie ,,+” spawarki.

. Wlaczy¢ zasilanie urzadzenia.

. Przetacznik metody spawania ustawi¢ w pozycji MIG/MAG.

10. Przetacznik (10) ustawi¢ w pozycji STANDARD.

11. Pokrettem (5) ustawi¢ odpowiednie napigcie spawania.

12. Pokretlem (6) ustawi¢ odpowiednig predko$¢ podawania drutu.

13. Przetgcznikiem (15) ustawi¢ sposob sterowania pracg urzadzenia (dwutakt/czterotakt).
14. Rozpoczaé spawanie.
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9.2.1.2 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja)

1. Upewnic¢ sig, ze wylacznik zasilania na tylnej Sciance urzadzenia jest w pozycji OFF
(wylaczony).

2. Podlaczy¢ butle z gazem ostonowym do krocca

3. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocowac na spawanym materiale.
4. Drugi koniec przewodu masowego umiesci¢ w gniezdzie ,,-”

5. Wtyk uchwytu Spool gun umiesci¢ w gniezdzie (14) i dokreci¢ nakretka .

6. Zatozy¢ szpule z drutem do uchwytu Spool Gun.

7. Wtyk zmiany polaryzacji (19) umiesci¢ w gniezdzie ,,+ spawarki.

8. Wtyk sterowania uchwytem umiesci¢ w gniezdzie (11).



9. Wiaczy¢ zasilanie urzadzenia.

10. Przetacznik metody spawania (9) ustawi¢ w pozycji MIG/MAG.

11. Pokrettem (5) ustawi¢ odpowiednie napigcie spawania.

12. Jezeli przetacznik zdalnego sterowania (10) ustawiony jest w pozycji STANDARD, ustawic¢
odpowiednig predkos¢ podawania drutu pokretlem (6). Jezeli przetacznik (10) ustawiony jest w
pozycji SPOOL GUN,

ustawi¢ predkos¢ podawania drutu pokrettem w rekojesci uchwytu.

13. Przetacznikiem (15) ustawi¢ sposob sterowania pracg urzadzenia (dwutakt/czterotakt).

14. Rozpoczaé spawanie.

Uwaga! Uchwyt Spool gun przeznaczony jest do spawania cienkich blach drutem 0,6-0,9mm.
Maksymalny prad spawania dla tego uchwytu zostat elektronicznie ograniczony do 150A.

9.2.2 Spawanie stalowym drutem samooslonowym

9.2.2.1 Spawanie uchwytem standardowym

1. Upewnic¢ si¢, ze wytacznik zasilania urzadzenia znajdujacy si¢ na tylnej $ciance jest w pozycji
OFF (wylaczony).

2. Zalozy¢ szpulg z drutem samoostonowym.

. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocowac na spawanym materiale.
. Drugi koniec przewodu masowego umiesci¢ w gniezdzie ,,+” spawarki.

. Wtyk uchwytu spawalniczego umiesci¢ w gniezdzie euro i dokreci¢ nakretka.

. Wtyk zmiany polaryzacji (19) umiesci¢ w gniezdzie (-) spawarki.

. Wlaczy¢ zasilanie urzadzenia.

. Przelacznik metody spawania ustawi¢ w pozycji MIG/MAG.

. Przetacznik (10) ustawi¢ w pozycji STANDARD.

10. Pokretlem (5) ustawi¢ odpowiednie napiecie spawania.

11. Pokrettem (6) ustawi¢ odpowiednig predkos¢ podawania drutu.

12. Przetacznikiem ustawi¢ sposob sterowania pracg urzadzenia (dwutakt/czterotakt).
13. Rozpocza¢ spawanie.
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9.2.2.2 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja)

1. Upewni¢ si¢, ze wytacznik zasilania na tylnej §ciance urzadzenia jest w pozycji OFF
(wylaczony).

2. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocowac na spawanym materiale.

. Drugi koniec przewodu masowego umiesci¢ w gniezdzie ,,+’ spawarki.

. Wtyk uchwytu Spool gun umiesci¢ w gniezdzie (14) i dokreci¢ nakretka .

. Zatozy¢ szpule z drutem samoostonowym do uchwytu Spool Gun.

. Wtyk zmiany polaryzacji (19) umiesci¢ w gniezdzie ,,-” spawarki.

. Wtyk sterowania uchwytem umiesci¢ w gniezdzie (11).

. Wlaczy¢ zasilanie urzadzenia.

. Przetacznik metody spawania ustawi¢ w pozycji MIG/MAG.

10. Pokrettem (5) ustawi¢ odpowiednie napigcie spawania.

11. Jezeli przetacznik zdalnego sterowania (10) ustawiony jest w pozycji STANDARD, ustawi¢
odpowiednig

predkos¢ podawania drutu pokrettem (6). Jezeli przetacznik (10) ustawiony jest w pozycji SPOOL
GUN, ustawi¢ predkos$¢ podawania drutu pokrettem w rekojesci uchwytu.

12. Przetacznikiem (15) ustawi¢ sposob sterowania pracg urzadzenia (dwutakt/czterotakt).

13. Rozpoczaé spawanie.

10. INSTRUKACJA POSTEPOWANIA W PRZYPADKU AWARII.

W przypadku nieprawidlowego funkcjonowania urzadzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu
nalezy sprawdzi¢ liste podstawowych awarii 1 sprobowac samodzielnie je usunac.

Uwaga! wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢ dokonywane wylacznie po odtagczeniu wtyczki z
gniazdka zasilajgcego.
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Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak zasilania, sygnat awarii lub
wadliwa praca urzgdzenia

Brak potaczenia lub luZzna wiyczka wewnatrz
urzgdzenia

Sprawdzic | poprawic potaczenia wszystkich
wtyczek elektrycznych wewnatrz urzadzenia

Brak podawania drutu
elektrodoweqgo (siinik podajnika

Za staby docisk rolki

Ustawic prawidiowy docisk

Niewtasciwa srednica rowka rolki

Zalozyt wiasciwa rolke prowadzaca

pracuje) prowadzace]

Zanieczyszczony prowadnik drutu w uchwycie
Zablokowany drut elektrodowy w koncowce
pradowej

Uszkodzona koncowka pradowa

Rowek rolki podajace] jest brudny ub

Wyczyscic prowadnik drutu elektrodowego
Wymieni¢ koncowke pradowa

Wymienic koncowke pradowa
Wyczyscic rowek rolki lub wymienic rolke

Nieregulamy posuw drutu
elektrodowego

uszkodzony
Szpula z drutem ociera o Scianki poknywy Zamocowac poprawnie szpule z drutem
spawarki

Luk nie zajarza sie Brak wlasciwego styku zacisku przewodu Poprawic styk zacisku masowsago
masowego

Wymienié przelacznik

Sprawdzic stan polaczen elektrycznych
uchwytu, sprawdzi¢ czy piny w gniezdzie nie
53 wylamane lub nie zakleszczajg sie
Zmnigjszyt napiecie spawania

Zwigkszyt predkosé podawania drutu
Zwickszyt napiecie spawania

Zmnigjszyt predkost podawania drutu
Sprawdzic bezpieczniki na przytaczu
sieciowym

Uszkodzony przelacznik w uchwycie MIG
Niewtasciwe podiaczenie uchwytu MIG do
urzgdzenia

Euk zbyt dlugi | nieregulamy Mapiecie spawania za wysockie
Predkosé podawania drutu za maka
MNapigcie spawania zhyt niskie
Predkost podawania drutu za duza

Brak napigcia zasilania

tuk zhyt krotki

Po wigczeniu zasilania lampka
sygnalizacji zataczenia zasilania nie
Swiec sie

Swieci sie dioda przegrzania

Odczekat kilka minut az dioda zgasnie i
konfynuowad spawanie.
Wyprostowac ostone wentylatora

Urzadzenie zostalo przegrzane.

Wentylator nie pracuje ‘Wentylator zostat zablokowany zagieta

0shong
Niezadowalajgca jakosc spoiny Zia jakosc uzytych materialow i czesci Wymienié czesci eksploatacyjne. Zmienié drut
eksploatacyjnych spawalniczy lub butle z gazem na materialy

wyZszej jakosc

Sprawdzic waz doprowadzajacy gaz,
poprawic potgczenie wezZa ze zigczkami oraz
stan szybkoztaczy

Sprawdzic reduktor butlowy

Gaz ostonowy wyplywa z nieodpowiednia
intensywnoscia

11. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI

Eksploatacja spawarek potautomatycznych TRAFILUX powinna odbywac si¢ w atmosferze wolnej
od sktadnikow zracych i duzego zapylenia. Nie nalezy ustawia¢ urzadzenia w miejscach
zakurzonych, w poblizu pracujacych szlifierek itp. Nalezy unika¢ eksploatacji w srodowiskach o
duzej wilgotnosci, a w szczegolnosci w sytuacjach wystepowania rosy na elementach metalowych.
W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego
urzadzenia do cieptego pomieszczenia nalezy poczeka¢ do chwili zniknigcia rosy. Zaleca si¢ w razie
eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w celu zabezpieczenia
przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.

12. INSTRUKCJA KONSERWACJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac spawarke w czystosci, sprawdzac stan potaczen
zewngetrznych oraz stan przewodow i kabli elektrycznych. Regularnie wymienia¢ czesci
eksploatacyjne. Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym
powietrzem. Nie mniej niz raz na pét roku nalezy dokona¢ ogdlnego przegladu oraz stanu potaczen
elektrycznych, a w szczegdlnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowe;j

- stanu izolacji

- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia



13. KARTA GWARANCYJNA

Gwarancji udziela si¢ na okres 12 miesigcy od daty sprzedazy umieszczonej na karcie
gwarancyjnej. Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego
dowodu zakupu (paragon lub faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisana nazwa produktu,
numerem fabrycznym, datg sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy.

KARTA GWARANCYJINA
NR:
Nazwa urzqdzenia : Numer fabryczny :
Pieczec¢ punktu sprzedazy : Data sprzedazy :

PROTOKOL NAPRAW GWARANCYJNYCH:



Nastepujace przypadki nie s objete gwarancja:

e (Czesci podlegajace zuzyciu eksploatacyjnemu lub zuzyciu naturalnemu, w tym
weze i kable spawalnicze, oraz usterki w spawarce spowodowane zuzZyciem
eksploatacyjnym lub zuzyciem naturalnym.

e Usterki w spawarce spowodowane lekcewazeniem  instrukcii  obstugi,

warunkami eksploatacji, awarig zasilania, przecigzeniem, lub brakiem
serwisowania i konserwacji.

e Usterki w spawarce spowodowane uzyciem opcjonalnego wyposazenia, osprzetu
lub czesci zamiennych nie bedacych oryginalnymi czesciami marki TRAFILUX

e Usterki w spawarce spowodowane przez niewtasciwe lub nieoryginalne czesci
zuzywalne (weze spawalnicze, koncowki pradowe, przewody palnika, itd.)

e Spawarki, w ktorych dokonano napraw, zmian lub uzupelnien, ktdre nie zostaly

przeprowadzone przez serwisanta lub autoryzowanego partnera serwisowego
TRAFILUX

Wszelkie usterki uznane przez Trafilux za objete gwarancja zostang naprawione w

drodze naprawy lub zamiany wadliwej/wadliwych czesci. Decyzja dotyczaca naprawy

lub zamiany wadliwej/wadliwych czesci podejmowana jest przez Trafilux.

Zamieniona/e czesci pozostaja wlasnoscig Trafilux

1. Gwarancja Trafilux pokrywa koszty wykorzystanych czesci zamiennych i czasu
naprawy.

Wszelkie naprawy gwarancyjne dokonywane musza byc przez serwisanta lub
autoryzowanego partnera serwisowego Trafilux

2. Zadne formy transportu zwiazanego z realizacja roszczenia gwarancyjnego nie s3
objete gwarancja Trafilux. Transport odbywa sie na koszt i ryzyko kupujacego.

3. Roszczenie gwarancyjne nalezy ztozyé w trakcie okresu gwarancyjnego, a
przedlozy¢ je mozna Trafilux albo autoryzowanemu sprzedawcy lub partnerowi
serwisowemu Trafilux wraz z oryginalnym dowodem zakupu zawierajacym date
faktury, numer seryjny i nazwe produktu. Gwarancja nie obejmuje spawarek
czesciowo lub catkowicie rozebranych.

4. Co do zasady, gwarancja nie obejmuje wezy spawalniczych, poniewaz uznawane s3
one za czesci zuzywalne; jednakze roszczenia gwarancyjne na usterki pojawiajace
sie w ciggu czterech tygodni od rozpoczecia uzytkowania i powstate w zwigzku z
zastosowaniem niewtasciwych materiatow lub niewtasciwg jakoscig wykonania
beda uznawane.

5. Ustugi gwarancyjne wyswiadczone w ramach tej gwarancji nie powodujg
przedtuzenia ani odnowienia okresu gwarancji na dany produkt.

Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze
zwyktlymi domowymi odpadkami. Wedlug dyrektywy WEEE (Dyrektywa
2002/96/EC) obowiazujace] w Unii Europejskiej dla uzywanego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac oddzielne sposoby
utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca 2005r. o zuzytym
sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie
tacznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem
przekreslonego kosza.

Uzytkownik, ktory zamierza pozbyc sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg
m.in. przez sprzedawcow hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz przez gminne jednostki
organizacyjne prowadzace dziatalno$é w zakresie odbierania odpadow.

Powyzsze obowiazki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpadow powstatych
ze zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu
zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego sprzetu. Prawidlowa realizacja tych obowigzkow ma
Znaczenie zwlaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajduja sie skfadniki niebezpieczne, ktdre
maja szczegolnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.



ZGODNOSC Z NORMAMI:

Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX TRAFIMIG 350MMA, TRAFIMIG 500MMA

Spelniajg wymogi nastepujacych dyrektyw Unii Europejskiej:

Dyrektywy Niskonapigciowej: LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

oraz sg zgodne z normami:

PN-EN 60974-1:2013-04 sprzet do spawania lukowego -- Czesc 1: Spawalnicze Zrodla energii,

PN-EN 60974-10:2010 sprzet do spawania lukowego -- Czesé 10: Wymagania dotyczace

kompatyhbilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN 50581:2013-03 Dokumentacja techniczna oceny wyrobow elektrycznych i

elektronicznych z uwzglednieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

IMPORTER :
TRAFISTEL SP. Z 0.0.
58-260 BIELAWA

UL. SIKORSKIEGO 27

MAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU: IZNAK TOWAROWY:
TRAFIMIG 350 MMA MIG 350 TRAFILUX
MAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU: ZNAK TOWAROWY:
TRAFIMIG 500 MMA MIG 500 TRAFILUX

trafilux

professional
INVERTER






