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OSTRZEZENIE!
Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcja

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzgdzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg

Instrukcjg Obstugi. Ze wzgledu na ciggty rozwdj techniczny urzadzenia, pewne jego funkcje mogg ulega¢ modyfikacji i
ich dziatanie moze réznié sie szczegdtami od opisdw w instrukcji. Nie jest to btedem urzadzenia, lecz wynikiem
postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia. Uszkodzenie urzgdzenia spowodowane niewtasciwg obstugg
powoduje utrate uprawnien z tytutu gwarancji. Wszelkie przerébki prostownika sg zabronione i powodujg utrate
gwarancji.

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujgcy urzadzenie powinni posiadaé niezbedne kwalifikacje uprawniajace ich do
wykonywania prac spawalniczych:

- powinni posiada¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania w ostonach gazowych,

- znac¢ zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sg urzadzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energia elektryczng,

- znac¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),

- znac tres¢ niniejszej instrukcji i eksploatowac urzadzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

OSTRZEZENIE

Spawanie moze zagrazac bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowac szczegdlne srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do
spawania nalezy zapoznac sie z przepisami BHP obowigzujgcym na stanowisku pracy.

W czasie spawania elektrycznego metoda MIG/MAG istniejg nastepujace zagrozenia:

- PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

- NEGATYWNE ODDZIALtYWANIE tUKU NA OCZY | SKORE CZLEOWIEKA

- ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

- OPARZENIA

- ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

- HALAS

Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

- podtgczad urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wiasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzic¢ i poprawnie
podtaczy¢ do sieci takze inne urzadzenia na stanowisku pracy spawacza,

- przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzadzeniu,

- nie dotykac jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,

- nie uzywad uchwytow i przewodéw prgdowych o uszkodzonej izolacji,

- w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem pradem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowaé z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza
i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wtasciwosciach
izolacyjnych,

- W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrécic¢ sie do kompetentnych oséb w celu
ich usuniecia,

- Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skore cztowieka:

- Stosowacd ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

- Stosowad tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

- Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz wtasciwie dobierac kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.



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

- Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciagi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,

- Przedmuchiwaé Swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

- Stosowaé maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

- Stosowaé odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od
promieniowania tuku i odpryskow,

- Unikac¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.
Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

- Zabrania sie eksploatacji urzagdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem,

- Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

- Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych.
Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:

- Stosowad zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,

- Ostrzegac o niebezpieczenstwie osdb znajdujgcych sie w poblizu.

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrédta pragdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

- Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytéw i przewodéw
pragdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytow i przewoddéw pragdowych grozi
porazeniem pragdem elektrycznym,

- Zadbad o witasciwe warunki pracy, tj. zapewnié¢ wtasciwg temperature, wilgotnosc i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,

- Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

- posiadac¢ uprawnienia do spawania elektrycznego metodg MIG/MAG,

- znad i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

- uzywac wtasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butéw gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,

- znac tres¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowac spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢ dokonywane wytacznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajgcego.

Gdy urzadzenie jest podfgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg reka ani przez wilgotng odziez
zadnych elementéw tworzacych obwdd pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wtgczonym do sieci.
Wszelkie przerdbki prostownika we wiasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowié pogorszenie
warunkow bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe moga by¢ przeprowadzane wytacznie przez uprawnione osoby z
zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!
Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewdd zasilajgcy urzadzenie nalezy odtgczy¢ od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogdlne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.



3. PARAMETRY TECHNICZNE

TRAFIMIG POCKET 200

Napiecie zasilania AC230V%15%/50/60Hz
Prad spawania

Zakres pradu spawania

Cykla pracy

Napiecie biegu jatowego

Srednice drutu
Obstugiwane szpule drutu
Napiecie spawania 15,2-23,5 (V)

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 urzgdzenie moze pracowaé w
sposob ciagly, bez przerw. Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajgcego
powietrza.Cykl pracy przy 400C zostat wyznaczony przez symulacje.

4. OGOLNY OPIS

TRAFILUX TRAFIMIG pocket 200 to lekki, przeno$ny inwerterowy potautomat spawalniczy, sterowany za
pomocy mikroprocesora, znajdujacy swoje zastosowanie w spawaniu stali niskoweglowej,
niskostopowej MAG, stali stopowej MIG oraz stopow aluminium. Ponadto umozliwiajacy zastosowanie
drutéw samoostonowych -rdzeniowych, stuzgcych do spawania bez dodatkowego

gazu ostonowego. Urzgdzenie 3W1 zapewnia mozliwo$¢é spawania elektrodami otulonymi, oraz
spawanie w metodzie TIG. Urzadzenie posiada funkcje synergii — automatycznego doboru parametréow
spawania. TRAFIMIG jest stworzony do spawania konstrukcji lekkich w warunkach gospodarstwa
domowego oraz warsztatowych. Urzadzenie cechuje sie niskg masg 6 KG, dzieki czemu idealnie sprawdza
sie podczas prac terenowych, jak i montazowych poza pomieszczeniami zamknietymi.

Atutem konstrukcyjnym urzadzenia s tranzystory wykonane w technologii IGBT.

Cechg charakterystyczng dla tego typu tranzystoréw jest, mniejsze zuzycie energii,

mniejsze zakidcenia elektromagnetyczne, przy wiekszej wydajnosci oraz mocniejszym

i stabilniejszym tuku spawalniczym.

Urzadzenie 3wl - mozliwo$¢ spawania w metodach MIG, MMA ( elektroda ) oraz TIG Lift
-SYNERGIA - automatyczny dobdr okreslonych parametrow spawania na podstawie zaprogramowanych danych

- Zmienna polaryzacja — mozliwos$¢ spawania bez ostony gazu, za pomocg drutdéw rdzeniowych.
Gniazdo EURO - uchwytu spawalniczego.
Uktad zabezpieczenia termicznego - zapobiega nadmiernemu przegrzewaniu urzadzenia

Wyswietlacz LED — mulit funkcyjny wyswietlacz parametréw pracy.



5. OPIS PANELU STEROWANIA
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A - LED Wyswietlacz Napiecie(V) and Natezenie pragdu(A)

B — Przycik trybéw pracy :MMA ,MAN-manual MIG , SYN-Synergia MIG, TIG(lift TIG)

C — Pokrettfo reglulacji pradu spawania, posuwu drutu.

D — Pokretto regulacji napiecia(V). W trybie SYN MIG(Synergia), regulacja korekty napieciowej w zakresie -1V do +1V
E — Wybdr gazu | rodzaju drutu.

F — Wybor $rednicy drutu. Przytrzymaj przycisk F, aby uruchomié¢ szybkie podawanie drutu (podczas wymiany szpuli z
drutem)

G - Post Gas — opdznienie wyptywu gazu po zakoriczonym spawaniu, Pre Gas — wyprzedzenie wyptywu gazu przed
rozpoczeciem procesu spawania.

G1 - Indukcyjnosé w trybie MIG - wptywa na ilo$¢ odpryskow, wieksza wartosé¢ wptywa na rozporszenie fuku |
mniejszg ilos¢ odpryskdw, mniejsze wartosci rekomendowane sg do ciefkich materiatow.

G2 — Wolny start podajnika, zmiejszona predkos¢ podawania drutu przy inicjancji tuku spawalniczego.

H - 2T (2 takt) 4T (4 takt) Spot — spawanie punktowe.

*Przewdd z wtyczka na panelu przednim, musi zosta¢ wpiety w gniazdo + podczas spawania metodg MIG z gazem
ostonowym, lub w gniazdo ,,-” podczas spawania metodg MIG bez gazu z drutem proszkowym.



6. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

6.1 PRZYLACZENIE GAZU OStONOWEGO

1. Zamocowac butle i zabezpieczy¢ jg przed wywréceniem

2. Odkreci¢ na moment zawdr butli aby usungé ewentualne zanieczyszczenia
3. Zamontowac reduktor na butli

4. Pofaczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

5. Odkreci¢ zawor butli i reduktora.

6.2 PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)

1. Urzadzenie TRAFIMIG powinno by¢ uzytkowane wyfacznie w uktadzie zasilania jednofazowego,
tréjprzewodowego z uziemionym punktem zerowym.

2. Pétautomat spawalniczy jest przystosowany do wspdtpracy z siecig 230V 50Hz

zabezpieczong bezpiecznikami 25A o dziataniu zwtocznym.

3. Urzadzenie wyposazone jest w przewoéd i wtyk zasilajgcy. Przed podfgczeniem zasilania nalezy
upewnic sie, czy przetgcznik zasilania znajdujacy sie na tylnej Sciance urzadzenia jest w pozycji OFF
(wytaczony).

6.3 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1. Przed podtaczeniem przewoddw spawalniczych upewnic sie, czy wytgcznik gtdwny znajdujacy sie na
tylnej Sciance urzadzenia jest w pozycji OFF (wytaczony).

2. Sprawdzi¢ poprawnos¢ uziemienia urzadzenia.

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

4. Przy spawaniu metodg MMA koncdédwki przewoddw spawalniczych nalezy podtgczyé do gniazd
znajdujacych sie na ptycie czotowej tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie witasciwy

dla danej elektrody biegun. Biegunowos¢ podtgczenia przewoddw spawalniczych zalezy od typu
uzytej elektrody i podawana jest na opakowaniu elektrod.

5. Dla metody MIG/MAG wtyk uchwytu spawalniczego umiesci¢ w gniezdzie centralnym i dokrecié¢ nakretka
natomiast przewéd masowy w gniezdzie o polaryzacji ujemnej

6.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM

. Otworzy¢ boczng pokrywe obudowy.

. Sprawdzié, czy rolki napedowe sg odpowiednie do rodzaju i $rednicy drutu.

. Zatozy¢ szpule z drutem elektrodowym na trzpien.

. Zabezpieczy¢ szpule przed spadnieciem.

. Zwolnic¢ docisk rolek podajgcych.

. Stepi¢ korncdwke drutu elektrodowego.

. Wprowadzi¢ drut poprzez rolke napedowg podajnika do uchwytu.

. Docisng¢ drut w rowki rolki napedowe;j.

. Wykreci¢ z uchwytu koncéwke pragdowa, wigczyé zasilanie spawarki i nacisng¢ przycisk sterujacy
uchwytu spawalniczego lub przycisk na panelu urzgdzenia.

10. Po pojawieniu sie drutu elektrodowego w wylocie uchwytu zwolnié przycisk i nakreci¢ koncéwke
pragdowa.

O o0 NOOULL A WNR

7. ZABEZPIECZENIE PRZED PRZEGRZANIEM

Zrédto pradu wyposazone jest w termiczny, samoczynny wytacznik przecigzeniowy. Gdy temperatura
spawarki bedzie zbyt wysoka, zabezpieczenie odtgczy prad spawania i zapali sie dioda sygnalizujgca
przegrzanie. Po opadnieciu temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.



8. PRZYGOTOWANIE DO PROCESU SPAWANIA

8.1 Spawanie metodg MIG/MAG

- Potgczy¢ przewdd masowy z elementem spawanym za pomocg zacisku kleszczowego
- Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym poprzez reduktor cisnienia

- Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego do gniazda zasilania

- Wigczy¢ zasilanie urzadzenia przetacznikiem znajdujgcym sie na tylnej sciance urzadzenia
- Przetgcznik metody spawania ustawi¢ w pozycji MIG

- Zatozy¢ drut elektrodowy do podajnika

- Pokrettem ustawi¢ odpowiednig wartos¢ napiecia spawania

- Pokrettem ustawié odpowiednig predkosé podawania drutu

- Rozpoczac¢ spawanie

8.2 Spawanie metodg MMA

- Potgczy¢ przewdd masowy z elementem spawanym za pomocg zacisku kleszczowego

- Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego do gniazda zasilania

- Wiaczy¢ zasilanie urzadzenia przetgcznikiem znajdujgcym sie na tylnej Sciance urzadzenia
- Przetacznik metody spawania ustawi¢ w pozycji MMA.

- Pokrettem ustawi¢ odpowiednig wartos¢ pradu spawania

- Rozpoczgc spawanie.

8.3 Spawanie metodg TIG LIFT

- Sprawdzi¢ czy urzadzenie iinstalacja jest uziemiona i zerowana a przewdd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym.

- Wtyk przewodu masowego podtagczy w znajdujgce sie na przednim panelu urzadzenia gniazdo (wcisngc
i przekreci). Gniazdo ,,+”

- Wtyk uchwytu TIG podtgczy¢ w znajdujgce sie na przednim panelu urzagdzenia gniazdo (wcisngé
przekreci¢) — wybrac gniazdo ujemne ,,-” . Uchwyt TIG LIFT podpigé¢ bezposrednio do butli z gazem.

9. ZANIM WEZWIESZ SERWIS

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzgdzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu nalezy
sprawdzié liste podstawowych awarii i sprébowac samodzielnie je usunac.

Wszelkie naprawy urzadzenia moga by¢ dokonywane wytacznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajgcego.



Objawy

Przyczyvna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokrecic docisk prawidlowo

Zanieczyszczona prowadnica drutu
w uchwycie

Wyczyscic prowadnice drutu
elektrodowego

Rowek zalozone] rolki nie
odpowiada srednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosc rolki ze
srednica drutu

Zablokowany drut elektrodowy
w koficowee pradowej

Wymienic koncéwke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje)

Uszkodzony silnik Przekazaé pétautomat do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania Przekazaé pétautomat do serwisu

Uszkodzona koncéwka pradowa Wymieni¢ koficdwke na nowa

Nieregularmny posuw drutu
elektrodowego

Wymienic¢ koncéwke na nowa
Wymieni¢ rolke lub dobrac rolke do
srednicy stosowanego drutu

Rowek rolki podajace) jest brudny,
jest uszkodzony lub nie odpowiada
srednicy drutu

Brak wilasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

buk nie zajarza sie Poprawic styk zacisku

Mapiecie spawania za wysokie Zmniejszyc napiecie spawania

Luk zbyt dlugi
1 nieregularny

Zwiekszyc predkosc podawania

Predkosc podawania drutu za mata
: drutu

Napiecie spawania za niskie Zwiekszyc napiecie spawania

Buk zbyt krétki Zmniejszyé predkoi¢ podawania

Predkosc podawania drutu za duza
: drutu

Brak napiecia zasilania Podtaczyc zasilanie

Wymienié¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony bezpiecznik w

Po wlaczeniu zasilania -odzony L
zasilaniu sieciowym

lampka syvenalizacji nie
swieci sie

Uszkodzony wyltacznik Wymienic wylacznik gléwny

Uszkodzona sygnalizacja Wymienié lampke

11. INSTRUKCJA KONSERWACIJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac spawarke w czystosci oraz sprawdzac stan uchwytu,
przewodow oraz potaczen zewnetrznych.

Regularnie wymieniac czesci eksploatacyjne.

Okresowo czysci¢ urzgdzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem.

Nie mniej niz raz na p6t roku nalezy dokona¢ ogdlnego przegladu oraz stanu potaczen elektrycznych, a w
szczegoblnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

12. KARTA GWARANCYJNA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy od daty sprzedazy umieszczonej na karcie gwarancyjnej. Gwarancja
bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego dowodu zakupu (paragon lub faktura) oraz karty
gwarancyjnej z wpisang nazwg produktu, numerem fabrycznym, datg sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu
sprzedazy. Numer fabryczny (hologram) musi by¢ zgodny, z tym ktéry widnieje na urzadzeniu.



NAZWA URZADZENIA: NUMER FABRYCZNY:

PIECZEC PUNKTU SPRZEDAZY DATA SPRZEDAZY

GWARANCIA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dziatalnosé gospodarczg lub 24
miesigce dla konsumentéw od daty sprzedazy. Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez
reklamujgcego dowodu zakupu (paragon lub faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwa produktu, numerem
fabrycznym, datg sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. W przypadku naprawy gwarancyjnej
reklamowane urzadzenie nalezy wysyta¢ do firmy TRAFISTEL, za posrednictwem zgtoszenia serwisowego dostepnego
na witrynie WWW.TRAFILUX.PL. Przesytki wysytane na koszt firmy TRAFISTEL za posrednictwem innych firm
spedycyjnych nie beda nie przyjmowane. Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje
urzadzenia bez uchwytu spawalniczego nie beda rozpatrywane. Urzadzenie przesytane do reklamacji musi by¢
zapakowane w oryginalny karton oraz zabezpieczone oryginalnymi ksztattkami styropianowymi. Firma TRAFISTEL nie
ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spawarki wynikte podczas transportu. Gwarancja nie obejmuje
wyposazenia dodatkowego urzadzenia: Przewodéw masowych, elektrodowych, spawalniczych MIG/TIG/Plazma,
regulatoréw gazu.

Jesli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyktymi domowymi odpadkami.
Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2002/96/EC) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla uzywanego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowaé oddzielne sposoby utylizacji. W Polsce zgodnie z przepisami ustawy
z dnia 1 lipca2005r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie facznie z innymi
odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktory zamierza pozby¢ sie
tego produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego do punktu zbierania
zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcéw hurtowych i detalicznych tego sprzetu
oraz przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace dziatalno$¢ w zakresie odbierania odpadéw. Powyzsze
obowigzki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilo$ci odpadow powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego
sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkdw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie

znajduja sie sktadniki niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wptyw na sSrodowisko i zdrowie ludzi.



http://WWW.TRAFISTEL.PL/

13. ZGODNOSC Z NORMAMI:

Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX TRAFIMIG Pocket 200 led

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 fukowego -- Cze$¢ 1: Spawalnicze zrddta energii,

PN-EN 60974-10:2014 sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczgce kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC)

IMPORTER :

TRAFISTEL SP. Z O.0.
58-260 BIELAWA
UL. SIKORSKIEGO 27
R Mﬁ I ux

professional

INVERTER




