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3. PARAMETRY TECHNICZNE.

Cykl pracy 
Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 60% oznacza, że po 6 minutach pracy 
urządzenia jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, że urządzenie może 
pracować w sposób ciągły, bez przerw. 
Uwaga! Badania nagrzewania zostały przeprowadzone w temperaturze otaczającego powietrza. 
Cykl pracy przy 40ºC został wyznaczony przez symulację. 

Stopień ochrony 
IP określa w jakim stopniu urządzenie jest odporne na przedostawanie się do wewnątrz 
zanieczyszczeń stałych i wodnych. IP21S oznacza, że urządzenie jest przystosowane do pracy w 
pomieszczeniach zamkniętych i nie nadaje się do stosowania na deszczu.
 



4. OGÓLNY OPIS

Urządzenia inwertorowe są lekkimi przenośnymi źródłami energii.
Charakteryzują  się  dużą  sprawnością  (60%),  precyzyjnym  nastawem  parametrów  spawania,
stosunkowo  małym  poborem  prądu.  Dla  uzyskania  jak  najlepszych  osiągów  i  niezawodności,
urządzenia  wytwarzane  są  zgodnie  z  najbardziej  wymagającymi  standardami,  co  zapewnia  im
znakomite parametry spawalnicze. 

Urządzenia  opisane  w  tej  instrukcji  są  profesjonalnymi  półautomatami  spawalniczymi
przeznaczonymi  do  spawania  stali  niskowęglowej,  niskostopowej  (MAG),  stali  stopowych,
aluminium i jego stopów (MIG). 

Urządzenia  te  znajdują  zastosowanie  w  ciężkich  warunkach  produkcyjnych
(przemysłowych) jak i w warsztatach naprawczych.

Urządzenia posiadaj płynną regulację parametrów spawania i prędkości posuwu drutu.

Wszystkie urządzenia wyposażone są w podajniki cztero-rolkowe typu 4x4, przeciążeniowy
układ zabezpieczenia termicznego, zapobiegający nadmiernemu nagrzewaniu się urządzeń.

5.OPIS PANELU MIG 350/500 MMA



3. Przełącznik 2T/4T 
4. Test wypływu gazu 
5. Wyświetlacz amperomierza 
6. Dioda zasilania
7. Dioda termika (przegrzanie)
8. Dioda błędu w ustawionych 
parametrach spawania
9. Przełącznik funkcji MIG/MMA 
10. Wyświetlacz woltomierza
11. Potencjometr indukcyjności 
12. Potencjometr do regulacji 

prądu w metodzie MMA

1. Regulacja posuwu drutu MIG

2. . Regulacja napięcia MIG



6. TRYBY STEROWANIA ŹRÓDŁEM W METODZIE MIG/MAG
Spawarka TRAFILUX podczas spawania metodą MIG może być sterowana w trybie dwutaktu oraz 
czterotaktu. W trybie dwutaktu po wciśnięciu przycisku w uchwycie i zajarzeniu łuku spawanie 
należy prowadzić z naciśniętym przyciskiem. Zwolnienie przycisku na uchwycie spowoduje 
zakończenie procesu spawania. 
W trybie czterotaktu należy wcisnąć przycisk na uchwycie palnika i zajarzyć łuk. Po poprawnym 
zajarzeniu łuku można zwolnić przycisk i spawanie prowadzić ze zwolnionym przyciskiem. Aby 
zakończyć spawanie należy nacisnąć i zwolnić przycisk w uchwycie. 



7. ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM 
Źródło prądu wyposażone jest w termiczny, samoczynny wyłącznik przeciążeniowy. Gdy 
temperatura spawarki będzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odłączy prąd spawania i zapali się dioda 
sygnalizująca przegrzanie. Po opadnięciu temperatury nastąpi automatyczny reset wyłącznika.

8. PRZYŁĄCZENIE GAZU OSŁONOWEGO 
1. Zamocować butlę i zabezpieczyć ją przed wywróceniem 
2. Odkręcić na moment zawór butli aby usunąć ewentualne zanieczyszczenia 
3. Zamontować reduktor na butli i podłączyć podgrzewacz do gniazda 36V AC  na tylnej ściance 
spawarki. 
4. Połączyć wężem reduktor ze spawarką. 
5. Odkręcić zawór butli i reduktora. 

8.1 PRZYŁĄCZENIE DO SIECI ZASILAJĄCEJ 
1. Urządzenie powinno być użytkowane wyłącznie w układzie zasilania trójfazowym, 
czteroprzewodowym, z uziemionym punktem zerowym.
2. Półautomat spawalniczy TRAFILUX przystosowany jest do współpracy z siecią 3x400V 50 Hz 
zabezpieczoną bezpiecznikami 16A o działaniu zwłocznym. 
3. Urządzenie wyposażone jest w przewód zasilający bez wtyczki 3-fazowej. Przed podłączeniem 
zasilania należy upewnić się, czy przełącznik zasilania jest w pozycji OFF (wyłączony). 

8.2PODŁĄCZENIE PRZEWODÓW ZASILAJĄCYCH do wtyku sieciowego 

Przewód żółto-zielony (przewód ochronny) należy podłączyć do wtyku sieciowego w miejsce 
oznaczone symbolem „PE”
Przewody czarny, czerwony, niebieski są przewodami doprowadzającymi zasilanie do urządzenia 
(fazowymi) i należy podłączyć do wtyku sieciowego w miejsca oznaczone symbolami L1, L2, L3 
bądź R1, S2, T3. Kolejność podłączenia przewodów fazowych do wtyku w oznaczone miejsca jest 
dowolna i nie powoduje zmian w pracy urządzenia. 

8.3 ZAKŁADANIE SZPULI Z DRUTEM 
1. Mig 350/500 wyposażone są w oddzielny podajnik do drutu. 
2. Sprawdzić, czy rolki napędowe są odpowiednie do rodzaju i średnicy drutu 
3. Założyć szpulę z drutem  na trzpień
4. Zabezpieczyć szpulę przed spadnięciem 
5. Zwolnić docisk rolek podających 
6. Stępić końcówkę drutu
7. Wprowadzić drut poprzez rolkę napędową podajnika do uchwytu 
8. Docisnąć drut w rowki rolki napędowej 



9. Wykręcić z uchwytu końcówkę prądową, włączyć zasilanie spawarki i nacisnąć przycisk 
sterowania podajnikiem lub przycisk sterujący uchwytu spawalniczego 
10. Po pojawieniu się drutu w wylocie uchwytu zwolnić przycisk i nakręcić końcówkę
prądową. 

9. PROWADZENIE PROCESU SPAWANIA 
9.1 METODA MMA 
1. Upewnić się, że wyłącznik zasilania urządzenia znajdujący się na tylnej ściance jest w pozycji 
OFF (wyłączony). 
2. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocować na spawanym materiale. 
3. Umieścić przewody masowy oraz elektrodowy w gniazdach (+) oraz (-) spawarki tak, aby na 
uchwycie elektrodowym znajdował się właściwy dla danej elektrody biegun. Biegunowość 
podłączenia przewodów spawalniczych zależy od typu użytej elektrody i podawana jest na 
opakowaniu elektrod. 
4. Sprawdzić poprawność uziemienia urządzenia. 
5. Włączyć zasilanie urządzenia. 
6. Przełącznik metody spawania ustawić w pozycji MMA. 
7. Ustawić odpowiedni prąd spawania. 
8. Zajarzyć łuk przez potarcie elektrody o materiał spawany i rozpocząć spawanie. 

9.2 METODA MIG/MAG 
9.2.1 Spawanie w osłonie gazów ochronnych 
9.2.1.1 Spawanie uchwytem standardowym 
1. Upewnić się, że wyłącznik zasilania na tylnej ściance urządzenia jest w pozycji OFF(wyłączony).
2. Podłączyć butlę z gazem osłonowym do króćca 
3. Założyć szpulę z odpowiednim drutem spawalniczym. 
4. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocować na spawanym materiale. 
5. Drugi koniec przewodu masowego umieścić w gnieździe „-”  spawarki. 
6. Wtyk uchwytu spawalniczego umieścić w gnieździe euro i dokręcić nakrętką . 
7. Wtyk zmiany polaryzacji umieścić w gnieździe „+”  spawarki. 
8. Włączyć zasilanie urządzenia. 
9. Przełącznik metody spawania ustawić w pozycji MIG/MAG. 
10. Przełącznik (10) ustawić w pozycji STANDARD. 
11. Pokrętłem (5) ustawić odpowiednie napięcie spawania. 
12. Pokrętłem (6) ustawić odpowiednią prędkość podawania drutu. 
13. Przełącznikiem (15) ustawić sposób sterowania pracą urządzenia (dwutakt/czterotakt). 
14. Rozpocząć spawanie. 

9.2.1.2 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja) 
1. Upewnić się, że wyłącznik zasilania na tylnej ściance urządzenia jest w pozycji OFF 
(wyłączony). 
2. Podłączyć butlę z gazem osłonowym do króćca 
3. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocować na spawanym materiale. 
4. Drugi koniec przewodu masowego umieścić w gnieździe „-” 
5. Wtyk uchwytu Spool gun umieścić w gnieździe (14) i dokręcić nakrętką . 
6. Założyć szpulę z drutem do uchwytu Spool Gun. 
7. Wtyk zmiany polaryzacji (19) umieścić w gnieździe „+” spawarki. 
8. Wtyk sterowania uchwytem umieścić w gnieździe (11). 



9. Włączyć zasilanie urządzenia. 
10. Przełącznik metody spawania (9) ustawić w pozycji MIG/MAG. 
11. Pokrętłem (5) ustawić odpowiednie napięcie spawania. 
12. Jeżeli przełącznik zdalnego sterowania (10) ustawiony jest w pozycji STANDARD, ustawić 
odpowiednią prędkość podawania drutu pokrętłem (6). Jeżeli przełącznik (10) ustawiony jest w 
pozycji SPOOL GUN, 
ustawić prędkość podawania drutu pokrętłem w rękojeści uchwytu. 
13. Przełącznikiem (15) ustawić sposób sterowania pracą urządzenia (dwutakt/czterotakt). 
14. Rozpocząć spawanie. 
Uwaga! Uchwyt Spool gun przeznaczony jest do spawania cienkich blach drutem 0,6-0,9mm. 
Maksymalny prąd spawania dla tego uchwytu został elektronicznie ograniczony do 150A. 

9.2.2 Spawanie stalowym drutem samoosłonowym
9.2.2.1 Spawanie uchwytem standardowym 
1. Upewnić się, że wyłącznik zasilania urządzenia znajdujący się na tylnej ściance jest w pozycji 
OFF (wyłączony). 
2. Założyć szpulę z drutem samoosłonowym. 
3. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocować na spawanym materiale. 
4. Drugi koniec przewodu masowego umieścić w gnieździe „+” spawarki. 
5. Wtyk uchwytu spawalniczego umieścić w gnieździe euro i dokręcić nakrętką. 
6. Wtyk zmiany polaryzacji (19) umieścić w gnieździe (-) spawarki. 
7. Włączyć zasilanie urządzenia. 
8. Przełącznik metody spawania ustawić w pozycji MIG/MAG. 
9. Przełącznik (10) ustawić w pozycji STANDARD. 
10. Pokrętłem (5) ustawić odpowiednie napięcie spawania. 
11. Pokrętłem (6) ustawić odpowiednią prędkość podawania drutu. 
12. Przełącznikiem ustawić sposób sterowania pracą urządzenia (dwutakt/czterotakt). 
13. Rozpocząć spawanie. 

9.2.2.2 Spawanie uchwytem typu Spool Gun (opcja) 
1. Upewnić się, że wyłącznik zasilania  na tylnej ściance urządzenia jest w pozycji OFF 
(wyłączony). 
2. Zacisk kleszczowy przewodu masowego pewnie umocować na spawanym materiale. 
3. Drugi koniec przewodu masowego umieścić w gnieździe „+”  spawarki. 
4. Wtyk uchwytu Spool gun umieścić w gnieździe (14) i dokręcić nakrętką . 
5. Założyć szpulę z drutem samoosłonowym do uchwytu Spool Gun. 
6. Wtyk zmiany polaryzacji (19) umieścić w gnieździe „-” spawarki. 
7. Wtyk sterowania uchwytem umieścić w gnieździe (11). 
8. Włączyć zasilanie urządzenia. 
9. Przełącznik metody spawania ustawić w pozycji MIG/MAG. 
10. Pokrętłem (5) ustawić odpowiednie napięcie spawania. 
11. Jeżeli przełącznik zdalnego sterowania (10) ustawiony jest w pozycji STANDARD, ustawić 
odpowiednią
prędkość podawania drutu pokrętłem (6). Jeżeli przełącznik (10) ustawiony jest w pozycji SPOOL 
GUN, ustawić prędkość podawania drutu pokrętłem w rękojeści uchwytu. 
12. Przełącznikiem (15) ustawić sposób sterowania pracą urządzenia (dwutakt/czterotakt). 
13. Rozpocząć spawanie. 
10. INSTRUKACJA POSTĘPOWANIA W PRZYPADKU AWARII.
W przypadku nieprawidłowego funkcjonowania urządzenia, przed wysłaniem spawarki do serwisu 
należy sprawdzić listę podstawowych awarii i spróbować samodzielnie je usunąć. 
Uwaga! wszelkie naprawy urządzenia mogą być dokonywane wyłącznie po odłączeniu wtyczki z 
gniazdka zasilającego. 



11. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI 
Eksploatacja spawarek półautomatycznych TRAFILUX powinna odbywać się w atmosferze wolnej 
od składników żrących i dużego zapylenia. Nie należy ustawiać urządzenia w miejscach 
zakurzonych, w pobliżu pracujących szlifierek itp. Należy unikać eksploatacji w środowiskach o 
dużej wilgotności, a w szczególności w sytuacjach występowania rosy na elementach metalowych. 
W przypadku wystąpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chłodnego 
urządzenia do ciepłego pomieszczenia należy poczekać do chwili zniknięcia rosy. Zaleca się w razie
eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu umieszczenie jej pod dachem w celu zabezpieczenia 
przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.

12. INSTRUKCJA KONSERWACJI 
W ramach codziennej obsługi należy utrzymywać spawarkę w czystości, sprawdzać stan połączeń
zewnętrznych oraz stan przewodów i kabli elektrycznych. Regularnie wymieniać części 
eksploatacyjne. Okresowo czyścić urządzenie wewnątrz poprzez przedmuch sprężonym 
powietrzem. Nie mniej niż raz na pół roku należy dokonać ogólnego przeglądu oraz stanu połączeń 
elektrycznych, a w szczególności: 
- stanu ochrony przeciwporażeniowej 
- stanu izolacji 
- stanu układu zabezpieczeń
- poprawności działania układu chłodzenia 



13. KARTA GWARANCYJNA

Gwarancji udziela się na okres 12 miesięcy od daty sprzedaży umieszczonej na karcie 
gwarancyjnej. Gwarancja będzie respektowana po przedstawieniu przez reklamującego 
dowodu zakupu (paragon lub faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisaną nazwą produktu, 
numerem fabrycznym, datą sprzedaży oraz opatrzonej pieczątką punktu sprzedaży. 
 

 PROTOKÓŁ NAPRAW GWARANCYJNYCH:








