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INSTRUKCJA OBSLUGI
KARTA GWARANCYJNA

TRAFIMIG Easy
210 Dual Puls
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UWAGI OGOLNE
Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonaé 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
roznié sie szczegétami od opisdw w instrukcji. Nie jest to btedem urzadzenia, lecz wynikiem

postepu i ciggtych prac modyfikacyjnych urzadzenia. Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewtasciwg obstugg powoduje utrate
uprawnien z tytutu gwarancji. Wszelkie przerébki przez uzytkownika sg zabronione i powodujg utrate gwarancji.

BEZPIECZENSTWO

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

- powinni posiadac uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania w ostonach gazowych,

- znac zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sg urzgdzenia spawalnicze i
osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczna,

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

- znac tresé niniejszej instrukcji i eksploatowaé urzadzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

————

Prosze zapoznac sie z warunkami uzytkowania urzadzenia spawalniczego TRAFILUX



Bezpieczenstwo

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:

:Ii = Zapobieganie porazeniu pragdem elektrycznym:
/} = poditgczac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o whasciwym zabezpieczeniu i

skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie

podtaczyé do sieci takze inne urzadzenia na stanowisku pracy spawacza, przewody prgdowe montowadé przy wytgczonym
urzadzeniu.

= Nie dotykac jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia.

=  Nie uzywac¢ uchwytéw i przewodéw pradowych o uszkodzonej izolacji, w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem
pradem elektrycznym (praca w srodowiskach o duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowac¢ z pomocnikiem
wspomagajgcym prace spawacza i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych
wtasciwosciach izolacyjnych.

= W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdcié¢ sie do kompetentnych oséb w celu ich usuniecia.

=  Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami obudowy.

=  Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i parowania metali:
=  Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie

Powietrza.

=  Przedmuchiwac¢ $wiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki)

=  Stosowac maski i respiratory.

= Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére cztowieka:

Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane).
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=  Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem.
=  Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz witasciwie dobiera¢ kolorystyke $cian

absorbujacych szkodliwe promieniowanie.

= Zapobieganie wybuchowi i pozarom:
=  Zabrania sie eksploatacji urzadzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub

=  pozarem,

=  Stanowisko spawalnicze powinno byé wyposazone w sprzet gasniczy,

= Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych.

=  Zapobieganie oparzeniom:
=  Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od
promieniowania tuku i odpryskow.

= Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.



=  Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:
= Stosowac zatyczki do uszu lub inne $rodki ochrony przed hatasem,

= QOstrzegac o niebezpieczenstwie osdb znajdujacych sie w poblizu.

= Pole elektromagnetyczne moze zaktdcaé dziatanie medycznych takich jak:

= Aparty stuchowe.

= Rozruszniki serca.

UWAGA:

Nie wolno uzywac zrddta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

- Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac uchwytéw i przewoddw
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewoddéw pradowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

- Zadbaé o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewnié wiasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronic¢ przed opadami atmosferycznymi,

- Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwa obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

- posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego metoda MIG/MAG,

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

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

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

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

Gdy urzadzenie jest podtaczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg reka ani przez wilgotng odziez
zadnych elementow tworzacych obwdd pragdu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wtgczonym do sieci.

Wszelkie przerdbki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie
warunkow bezpieczeristwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez uprawnione osoby z
zachowaniem warunkow 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 zasilajacy urzadzenie nalezy odtgczyé 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.



KONSERWACIJA:

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywacd spawarke w czystosci oraz sprawdzaé stan uchwytu,
przewododw oraz potaczen zewnetrznych.
Regularnie wymieniac czesci eksploatacyjne.
Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem.
Nie mniej niz raz na pét roku nalezy dokonac ogdlnego przegladu oraz stanu potgczen elektrycznych, a w
szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanuizolacji

- stanu ukfadu zabezpieczen

poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

GAZ OStONOWY:

PRZYLACZENIE GAZU OStONOWEGO

Zamocowa¢ butle i zabezpieczy¢ jg przed wywrdceniem

Odkreci¢ na moment zawor butli aby usunac¢ ewentualne zanieczyszczenia
Zamontowac reduktor na butli.

Potaczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

Odkreci¢ zawor butli i reduktora.

Przeptyw gazu zazwyczaj wynosi 8-10 L/min.

Zaleca sie zamkniecie zaworu butli jesli maszyna nie jest uzywana.
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Cechy
Technologia IGBT
Mig/Mag + FLUX
Funkcja spawania(MMA)
Lift-TIG funkcja
PULS
DUAL PULS
Lutospawanie

Podajnik 2 rolkowy — szpule 5KG

Euro gniazdo dla uchwytéw MIG
P21
Synergiczne program dla Aluminum, stali czarnej, stali nierdzewne;j.

System stabilizacji tuku Mig/ MMA/ TIG

Dane techniczne

MODEL TRAFIMIG Easy 210
Zasilanie / czestotliwos$é 230/+15%/50Hz
Cykl pracy@ 40°c 60% @ 200 Amps MIG
Prad pracy MIG 20A - 200A

Prad pracy MMA 30A - 200A

Prad pracy TIG 20A - 200A

Typ podajnika 2- Rolkowy
Napiecie jatowe 57V

Srednice drutu 0.8/1.0/1.2mm
Wydajnos¢ 85%

Klasa zabezpieczenia P21

Wymiary (LxWxH) 410x165x300mm

Waga 8,5 Kg



OPIS

TRAFIMIG Easy 210 to inwerterowy pétautomat spawalniczy z system synergicznej kontroli parametréow pracy. Urzadzenie umozliwia spawanie stali czarnej,
nierdzewnej oraz stopow aluminium, dla ktérych to posiada funkcje pojedynczego Pulsu, podwdjnego Pulsu oraz lutospawnia.

WYPOSAZENIE

24KD uchwyt MIG x 3m, Przewdd masowy 2m, 35-50 wtyczka(MS5), V-rolki 0.8/1.0, U-rolki(ALU) 1.0/1.2, instrukcja obstugi.

Panel przod

—— 2 3
WX &riG0g
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6 7 a 9 10
1 Wyswietlacz LED.
2 Regulacja wartosci napiecia (V) po nacisnieciu przejscie do ustawien kolejnych funkgcji.
3 Regulacja wartosci natezenia pradu (A) po nacisnieciu powrdt do ustawien poprzedniej funkcji.
4 Przycisk pamieci — przywotanie zapisanych ustawien z pamieci.
5 Przycisk pamieci — zapisanie ustawien uzytkownika do pamieci.

6 Tryb pracy: MIG/ Puls pojedynczy MIG/ Puls podwdjny MIG/ LIFT TIG/ MMA.

7 Wybdr materiatu: Stal czarna, stal nierdzewna, AlSi, AIMg, CuSi, Flux.

8 Wybor gazu: Co2 100%, Ar+Co2 Mix, Ar 100%, bez gazu (FLUX).

9 Wybér srednicy drutu: 0,8 -0,9-1,0—-1,2mm.

10 Tryb zajarzenia tuku: 2T — 4T — Spot (punktowe) - S2T (specjalny 2t) — S4t (specjalny 4t).




Tryb Pracy

1. Bez Pulsu

1)

2)

3)

4)

Stal czarna:

a) Wybdr gazu Co2 — 100% lub Co2 Ar MIX.

b) Srednica drutu: 0.8 lub 1.0.

c) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T.
Stal nierdzewna:

a) Wybodr gazu Co2 — 100% lub Co2 Ar MIX.
b) Srednica drutu: 0.8 lub 1.0.

c) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T.
Aluminium:

a) Wybodr gazu Ar 100% - czysty argon.

b) Srednica drutu: 1.0 lub 1.2.

c) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T.
Flux — drut proszkowy

a) Srednica: 0.8 lub0,9.

b) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T.

2.Puls pojedynczy:

5)

2)

Stal czarna:

a) Wybor gazu - MIX Ar/CO2

b) Srednica drutu: 0.8 lub 1.0

c) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T
Aluminium lub stopy miedzi:

a) Wybodr gazu Ar 100% - czysty argon.

a) Srednica drutu: 1.0 lub 1.2

b) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T

3.Puls podwdjny

1)

2)

Stal czarna lub stal nierdzewna:

a) Wybodr gazu - MIX Ar/CO2.

c) Srednica drutu: 0.8 lub 1.0

b) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T
Aluminium lub stopy miedazi:

a) Wybodr gazu Ar 100% - czysty argon.

b) Srednica drutu: 1.0 lub 1.2

c) Tryb zajarzenia: 2T/4T/SPOT/S-2T/S-4T

‘ PEAK AMP '

.. UP-SLOPE

START AMP

DOWN-SLOPE

END AMP



S2T Opis:

Przytrzymad spust uchwytu by rozpocza¢ wyptywa gazu przed — prad startu — czas narastania — prad szczytowy
Puszczenie spustu uchwytu by rozpocza¢ opadanie pradu — prad krateru — gaz po zakoriczonym spawaniu.

PEAK AMP ‘ '

DOWN-SLOPE

i UP-SLOPE
START AMP END AMP

S-4T

hold trigger within 2 seconds, then
release it would repeat this processing

S4T Opis:

1.Przytrzymac spust uchwytu by rozpocza¢ wyptywa gazu przed — prad startu.

2.Puszczenie spustu uchwytu by rozpocza¢ czas narastania — prad szczytowy

3. Przytrzymac ponownie spust uchwytu by rozpoczgé czas opadania pradu — prad krateru — gaz po spawaniu (jesli
przytrzymasz spust uchwytu pow. 2sek przejdzie od razu to pradu krateru i gazu po spawaniu) w przeciwnym razie powrdcisz

ponownie do poczatku cyklu, zaczynajgc od pradu startu.

Rozpoczecie spawania MIG/MAG

-Wybierz tryb pracy MIG
- Potgczy¢ przewdd masowy z elementem spawanym za pomocg zacisku kleszczowego
- Podtgczy¢ butle z gazem ostonowym poprzez reduktor cisnienia
- Wiaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego do gniazda zasilania
- Wiaczy¢ zasilanie urzadzenia przetgcznikiem znajdujgcym sie na tylnej Sciance urzadzenia
- Zatozy¢ drut do podajnika
- Rozpocza¢ spawanie

=
3
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30mm
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Dopasuj odpowiednie rolki, (V-rolkidla drutéw Zainstaluj drut na trzpieniu.
twardych/ U+okda Aluminum.)

Przeprowadz drut przez zespét podajacy.

MIG (Flux- drut proszkowy)

Prosze podtaczy¢ kable zgodnie z ponizszymi obrazkiem:

MIG prad pracy — Srednica drutu — grubo$¢ materiatu TABELA

Drut spawalniczy Grubos¢ materiatu 1Imm 2mm 3mm 4mm 5mm 6mm

Wire speed (M/min) 2.0 4.2 5.8 7.0 8.5 10.0

AL-S5i1.0/(4043) Welding current (A) 24 58 85 107 133 160

(DCEP)

Arc voltage 16.0 18.3 19.2 21.0 22,5 23.6

Wire speed (M/min) 1.5 3.0 4.5 6.5 7.8 9.0

AL-Si1.2/(4043) Welding current (A) 27.0 64 100 143 173 200
(DCEP)

Arc voltage 16.5 17.8 19.5 22.5 24.5 25.3

Al-Mg1.0/(5356) Wire speed (M/min) 2.5 6.0 8.0 11.0 12.5 14.0

(DCEP) Welding current (A) 30 70 95 130 148 167

Arc voltage 14.8 18.3 19.8 22.8 234 239

Al- Wire speed (M/min) 2.2 4.0 53 7.5 8.5 9.5

Mg1.2/(5356) Welding current (A) 33 65 89 128 141 152
(DCEP)

Arc voltage 15.7 17.2 17.7 19.3 20.0 21.2

Wire speed (M/min) 2.8 5.3 7.0 8.5 10.0 11.3

AL1.0/(1070) Welding current (A) 37 77 107 133 160 179
(DCEP)

Arc voltage 16.9 18.9 21.0 22.5 236 24.1

Al-Si 1.2/(1070) Wire speed (M/min) 1.7 3.2 4.0 5.8 6.9 8.0

(DCEP) Welding current (A) 30.0 68.0 88.0 127.0 152.0 178.0




Arc voltage 16.7 18.0 18.8 216 22.9 24.9
Wire speed (M/min) 4.0 9.0 12.0 14.0 16.0 18.0
E;;i:)'o/ (Cusi) Welding current (A) 70.0 156.0 200.0 237.0 260.0 290.0
Arc voltage 19.0 23.8 25.5 27.0 29.0 31.0
Wire speed (M/min) 2.8 5.4 6.8 8.5 9.4 10.2
CU'S”'Z/(&‘EEP) Welding current (A) 72.0 153.0 194.0 220.0 241.0 264.0
Arc voltage 19.7 235 25.6 28.5 29.6 30.8

Instruction: 4xxx means Al-Si wire, 5xxx means Al-Mg wire, 1xxx AL wire, Al and Al-Si wire both use Al-Si Function.

Praca w trybie TIG LIFT

. Wiacz urzadzenie, wybierz tryb pracy TIG
Podtacz wtyk pradowy przewodu TIG LIFT do gniazda z biegunem ujemnym.

1
2
3. Podtgcz wtyk pragdowy przewodu MASY do gniazda z biegunem dodatnim.
4

. Potacz przewdd gazowy uchwytu TIG LIFT z reduktorem gazowym.

Przygotuj uchwyt do pracy.

Ustaw przeptyw gazu 6-10 I/min

Ustaw prad pracy TIG

Praca w trybie MMA

1. Wiacz urzadzenie | wybierz tryb pracy MMA




2. Podtgcz przewody masy i elektrody zgodnie z zaleceniami producenta elektrod. Sprawdz na opakowaniu wymagania dotyczgce
biegunowosci.

3. Ustaw prad pracy MMA @:f;——_—__f_ﬁ v —
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OSTRZEZENIA O BLEDACH - ERROR

Mozliwe btedy wyswietlane przez urzadzenie

WARNING @) WARNING () T WARNING

OVER CURRENT OVER HEAT : FEEDER

_8_’@ PLUGGING

ERROR 001 ERROR 002 h ERRCR 003

Error 001 miunt celem restetu. do optymalnej temperatury.
Przecigzenie urzadzenie, moze by¢

spowodowane przez stosowanie Error 002

przedtuzaczy o niewtasciwej srednicy Przegrzanie urzadzenia, Error 003

lub problemami w sieci zasilajgcej. automatycznie nastapi przerwanie . .
Urzadzenie nalezy wytgczyé na 5 . . Zaklinowanie drutu w zespole
pracy celem wystudzenia urzadzenia )
podajacym.

WARUNKI PRACY

Optymalna temperatura pracy urzadzeniato-10°C-40°C.
Unikaj pracy w nastonecznionym miejscu.
Nie nalezy uzytkowaé urzadzenia na zewnatrz podczas deszczu.

Unikaj pracy w warunkach silnego zapylenia oraz w srodowisku gdzie w powietrzu unoszg sie opary gazéw.



KARTA GWARANCYJNA Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy od daty sprzedazy umieszczonej na karcie gwarancyjnej.
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. Numer fabryczny (hologram) musi by¢ zgodny, z tym ktdry widnieje na urzadzeniu.

NAZWA URZADZENIA: NUMER FABRYCZNY:

PIECZEC PUNKTU SPRZEDAZY DATA SPRZEDAZY

GWARANCIA

Gwarangcji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dziatalnos$¢ 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 nazwg produktu, numerem fabrycznym, datg sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. W
przypadku naprawy gwarancyjnej reklamowane urzgdzenie 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 przyjmowane. Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez
uchwytu spawalniczego nie bedg 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: Przewoddéw 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 stosowac oddzielne
sposoby utylizacji. W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1 lipca2005r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym
zabronione jest umieszczanie tgcznie 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 prowadzgce dziatalno$¢ w zakresie odbierania odpaddéw. Powyzsze obowigzki ustawowe
wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpaddw powstatych ze zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz
zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkdéw ma
znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajduja sie sktadniki niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny
wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.



ZGODNOSC Z NORMAMI:
Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX TRAFIMIG Easy 210.

Spetniajg wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej:

Dyrektywy Niskonapieciowej: 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 fukowego -- Czes$¢ 1: Spawalnicze zrédtfa energii,

PN-EN 60974-10:2010 sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania dotyczgce kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC),

PN-EN 50581:2013-03 Dokumentacja techniczna oceny wyrobdw elektrycznych i elektronicznych z uwzglednieniem
ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

IMPORTER :
TRAFISTELSP. Z 0.0.
58-260 BIELAWA
UL. SIKORSKIEGO 27
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