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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertoréw spawalniczych, mozna dokonaé tylko po
doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenia samego urzadzenia. Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize miejsca pracy
urzadzen. Osoby ze wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma prace z tymi
urzgdzeniami, powinny skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy
tych urzadzen mogg byé prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem
warunkow bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych. Przerébki we
wtasnym zakresie mogg spowodowac zmiane cech uzytkowych urzgdzen lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzen, we wtasnym zakresie, powodujg
nie tylko utrate gwarancji, ale moga by¢ przyczyng pogorszenia sie warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia
pradem. Niewtfasciwe warunki pracy moga spowodowacé uszkodzenia urzadzen, oraz jego

niewtasciwa obstuga, powoduje utrate gwarancji.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali w poblizu
spawarki moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzgdzenia, doprowadzajgc
tym samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjne;j!

W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywa¢é

czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym

powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/UE dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym

prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.



2. BEZPIECZENSTWO

Przed rozpoczeciem pracy, zapoznaj sie z zasadami prawidtowego uzytkowania:

Przed przystapieniem do pracy.

[ Zadbaj o odpowiedni strdj: rekawice, przytbica z filtrem
etc.

(] Uzytkownik powinien posiada¢ aktualne uprawnienia.

(] Odiacz zasilanie, w przypadku jakichkolwiek prac
zwigzanych z przeglagdami lub serwisem.

Porazenie pragdem — moze doprowadzi¢ do powaznych

obrazen lub smierci

(] Upewnij sie, czy urzadzenie jest prawidlowo uziemione

(] Nie uzytkuj urzadzenia w $rodowisku narazonym na
zalanie substancjami ptynnymi

(] Upewnij sie ze twoja pozycja pracy jest prawidtowa

Spaliny & gazy — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

° Trzymaj gtowe z dala od dymu i gazu towarzyszacemu
procesowi spawania, staraj sie unika¢ wdychania
szkodliwej zawiesiny.

° Srodowisko pracy, powinno posiadaé odpowiednig
wentylacje umozliwiajgcg odprowadzanie spalin.

Promieniowanie — moze doprowadzi¢ do poparzen oraz

uszkodzi¢ wzrok.

° Zabezpiecz swoje oczy - przytbica z filtrem

° Zabezpiecz swoje ciato odpowiednim strojem - np.
kombinezon spawalniczy

[ Zabezpiecz swoje dtonie - rekawice spawalnicze

Niewtasciwe uzytkowanie moze doprowadzi¢ do pozaru

lub wybuchu

[ Odpryski powstajgce podczas spawania, mogg by¢
zrédtem pozaru, usun wszelkie fatwopalne przedmioty
znajdujace sie w twoim $rodowisku pracy.

[ Zabrania sie spawania w szczelnie zamknietym
pomieszczeniu.




Material podlegajacy obrobce - moze by¢ zrodiem

oparzen

[ Nie dotykaj spawanego materiatu oraz przewodéw
spawalniczych gotymi rekoma.

[ Zadbaj o ostudzenie przewodoéw spawalniczych przed
ponownym rozpoczeciem pracy.

Pole magnetyczne - osoby ze wszczepionym

rozrusznikiem serca.

° Osoby z rozrusznikiem serca, przed uzyciem powinny
skonsultowaé sie z lekarzem.

Czesci ruchome - moga doprowadzi¢ do obrazen.

° Zachowaj ostroznos$¢ przed czgs$ciami ruchomymi np.
wentylatorem.

° Wszystkie elementy obudowy powinny byé na swoim

miejscu, przed rozpoczeciem pracy.

Skontaktuj sie z serwisem w przypadku awarii.

Skontaktuj sie z serwisem swojego dostawcy lub
importera, w celu uzyskania: odpowiedzi na pytanie

e

techniczne, porady serwisowej, lub w celu zgtoszenia
usterki urzgdzenia spawalniczego.

4. Parametry techniczne

MODEL HERO200
AC220V+10%
Napiecie zasilania(V) 50/60H2
Prad spawania 190A/28V
Zakres pradu spawania (A) 10-190
Zakres dynamiki tuku (A) 0~100
Napiecie biegu jatowego (V) 78
Cykl pracy 60%
Wydajnos¢ (%) 80
Stopien ochrony P21
Waga (KG) 6,00




4. Opis panelu.
4.1 Przedni panel.

1. Wyswietlacz

2. Kontrolka sygnalizujgca gotowosc
urzadzenia do pracy

3. Kontrolka serwisowa - sygnalizujaca
przegrzanie urzadzenia lub btad.

4. Dynamika tuku — pokretto
umozliwiajgce regulacje parametru
ARC FORCE — dynamika tuku.

5. Pokretto stuzace do ustawiania
zakresu pradu spawania.

6. Gniazdo panelowe na kabel ,,+”

7. Gniazdo panelowo na kabel ,, - ”

4.2 Tylny panel.

1.Kabel zasilajacy - sie¢ 230V
2.Witgcznik urzadzenia.




5. Dobor parametréow spawania:

Elektroda. Zalecany prad spawania Napiecie
(mm) (A) V)

1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
2.5 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Uwaga: powyisza tabela odnosi sie do spawani stali czarnej, elektrodami rutylowymi.

6. PODLACZENIE DO SIECI

Przed podtgczeniem urzadzen do sieci zasilajgcej nalezy sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilos¢ faz
i czestotliwos$¢. Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi
tej instrukcji i na tabliczce znamionowe] urzgdzenia. Skontrolowac pofaczenia przewoddow
uziemiajacych urzadzen z siecig zasilajgcg. Upewnic sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewnic
pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowej dla tych urzadzerh w warunkach ich normalnej
pracy. Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonac

wykwalifikowany elektryk.

7. PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

Przed podtgczeniem urzadzen do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic¢ sie czy wytacznik gtéwny
jest w pozycji wytgczonej. Sprawdzié¢ czy urzadzenia i instalacja jest uziemiona i zerowana, a
przewdd masowy zakoriczony zaciskiem kleszczowym lub srubowym. W pierwszej kolejnosci
nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podtgczy¢ kable wyjsciowe do gniazd
wyjsciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji. Wtozy¢ facznik z wypustem w linii z
odpowiednim wcieciem w gniezdzie i obréci¢c go o okoto 1 obrotu zgodnie z ruchem

wskazowek zegara. Nie dokrecaé wtyku na site.



8. SPAWANIE METODA MMA

- Wtozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowaé je.

- Za pomoca zacisku uziemiajgcego podfaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

- Zamocowac¢ odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.

- Wtozy¢ wtyk kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajace;j.

- Wyfacznikiem zasilania wtgczyé napiecie zasilajgce urzadzenia.

- Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagang wartos¢ pradu spawania.

- Zachowujac witasciwe zasady mozna przystapi¢ do spawania.

Dla unikniecia rozpryskdw podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spawu, nalezy
stosowac zalecenia podane przez producenta elektrod: prad spawania, pozycje spawania,

czas i temperature suszenia.

9. SPAWANIE METODA TIG LIFT

- Witozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je (uchwyt masowy
do (+), uchwyt TIG do (-)).

- Za pomocy zacisku uziemiajgcego podtgczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

- Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowej.

- Wtozy¢ wtyk kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajace;j.

- Wyfacznikiem zasilania wtgczyé napiecie zasilajgce urzadzenie.

- Przy pomocy pokretta pragdu wyjsciowego ustawi¢ wymagang wartos$¢ pradu spawania.

- Odkreci¢ zawdr na uchwycie TIG, spowoduje to przeptyw gazu ochronnego.

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat. Lekko
dotkng¢ elektrode o materiat spawany, oderwaé elektrode od materiatu spawanego poprzez
pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby dysza gazowa dotykata materiatu, co spowoduje
zajarzenie tuku. Nastepnie wyprostowa¢ uchwyt i rozpoczgé spawanie. Aby zakonczy¢

spawanie uchwyt nalezy ,,oderwac” od spawanego materiatu.



10. KONSERWACIJA

Planujac konserwacje urzadzen nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzen i regularna jego konserwacja pozwolg unikna¢ zbednych
zaktdcen i przerw w pracy.

Codziennie:

- Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sg doktadnie podtaczone.

- Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajgcego. Wymieni¢ uszkodzone
przewody.

- Upewnidé sig, ze wokot urzagdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

- Wymienic¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac:

- Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

- Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.

- Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza



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

KARTA GWARANCYJNA

NR:
Nazwa urzadzenia : Numer fabryezny :
Pieczeé punktu sprzedazy : Data sprzedacy :

PROTOKOL NAPRAW GWARANCYJNYCH:



Nastepujace przypadki nie sq objete gwarancja:

.

Czesci podlegajace zuzyciu eksploatacyjnemu lub zuzyciu maturalnemu, w tym
weie i kable spawalnicze, oraz usterki w spawarce spowodowane zuZyciem
eksploatacyjnym lub zuzyciem naturalnym.

Usterki w spawarce spowodowane lekecewaZeniem  instrukcii  obsluei.

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

Usterki w spawarce spowodowane uZyciem opcjonalnege wyposazenia, osprzetu
lub czesci zamiennych nie bedacych oryginalnymi czesciami marki TRAFILUX
Usterki w spawarce spowodowane przez niewtaiciwe lub nieoryginalne czesei
zuzywalne (wete spawalnicze, koncdwki pradowe, przewody palnika, itd.)
Spawarki, w ktorych dokonano napraw, zmian lub uzupelnien, ktore nie zostaty
przeprowadzone przez serwisanta lub autoryrowanego partnera serwisowego
TRAFILUX

Wszelkie usterki uznane przez Trafilux za objete gwarancja zostanag naprawione w
drodze naprawy lub zamiany wadliwej/wadliwych czesci. Decyzja dotyczaca naprawy
lue  zamiany wadliwej/wadliwych czesci podejmowana jest przez Trafilux.
Zamieniona/e czescl pozostaja wlasnoscig Trafilux

1.

Gwarancja Trafilux pokrywa keszty wykerzystanych czesci zamiennych i czasu
naprawy.

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

Ladne formy transportu zwiazanego z realizacja roszczenia gwarancyjnego nie sa
objgte gwarancja Trafilux, Transport odbywa sig na koszt i ryzyko kupujacego.
Roszczenie gwarancyjne naleiy zloiyc w trakcie okresu gwarancyjnego, a
przedlozyc je mozna Trafilux albo autoryzowanemu sprzedawcy lub partnerowi
serwisewemu Trafilux wraz z oryginalnym dewodem zakupu zawierajgeym date
faktury, numer seryjny i nazwg produktu. Gwarancja niz obejmuje spawarek
czgiciowo lub cathowicie rozebranyeh.

Co do rasady, gwarancja nie sbejmuje wezy spawalniczych, poniewa? uznawane sa
one za czedci zuzywalne; jednakie roszczenia gwarancyjne na usterki pojawiajace
si¢ w ciagu crterech tygodni od rerpocrecia ufytkowania i powstate w rwiazhu 7
zastosowanem niewtaiciwych materatow lub nmiewtasciwg jakosciy wykonania
beda uznawane.

Ustugi gwarancyjne wyswiadczone w ramach tej gwarancyt nie powoduja
przediuZenia ani cdnowienia okresu gwarancji na dany produkt.

Jezeli zamierzasz pozbyt sie lego produkiu, nie wyrzucaj go razem ze
Fwylklymi domowymi odpadkami Wedhig dyrektywy WEEE (Dyrektywa
2002/96/EC) obowiazujace] w Unii Europejskie] dla urywanego sprzetu
elektrycznego i elektronicznege nalezy stosowac oddzielne sposoby
utylizacji

W Palsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca 20051 o zuzytym
sprzecie elekirycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie
lgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzgtu oznakowanego symbolem
przekreslonego kosza

Uzytkownik, kiéry zamierza pozbyé sie tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuiytego sprzetu
elekirycznego | elektronicznego do punktu zbierania 2uzytego sprzetu. Punkty zbizrania prowadzone sa
m.in. preez sprzedaweow hurtowych | detalicznych tego sprzgtu oraz przez gminne jednostii
organizacyjne prowadzace dzatalnosc w zakresie odbierania odpaddw.

Fowyzsze obowiazki ustawowe wprowadzone zostaly w celu ograniczenia ilosci odpadow powstatych
ze zuzytego sprzetu elektrycznega | elektronicznego oraz zapewnienia adpowiedniego paziomu
zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego sprzetu. Prawidiowa rezlizacja tych obowigzkdw ma
zraczenie zwlaszeza w przypadku, gdy w zuzytym spreecie znajduja sie sktadniki niebezpieczne, ktore
maja szczegalnie negatywny wphyw na Srodowisko i zdrowie ludzi.




11. ZGODNOSC Z NORMAMI:
Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX HERO 200

Spetnia wymogi nastepujacych dyrektyw Unii Europejskiej:

Dyrektywy Niskonapieciowej: LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci  Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

oraz jest zgodne z normami:

PN-EN 60974-1:2013-04 sprzet do spawania tfukowego -- Czgs¢ 1: Spawalnicze zrédta energii,
PN-EN 60974-10:2010 sprzet do spawania fukowego -- Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

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

elektronicznych z uwzglednieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

IMPORTER :
TRAFISTEL SP. Z O.0.
58-260 BIELAWA
UL. SIKORSKIEGO 27

NAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU: ZNAK TOWAROWY:
HERO 200 MMA MMA 200 TRAFILUX



