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

A\

1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzagdzenia mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejsza

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

2. BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujgcy urzadzenie powinni posiada¢ 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 energig elektryczng,

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

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

® OSTRZEZENIE ®
Spawanie moze zagrazac bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb przebywajgcych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowac szczegélne srodki ostroznosci. Przed przystgpieniem do
spawania nalezy zapoznac sie z przepisami BHP obowigzujacym na stanowisku pracy.
W czasie spawania elektrycznego metodg MIG/MAG istniejg nastepujace zagrozenia:
- PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM
- NEGATYWNE ODDZIALYWANIE tUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA
- ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI
- OPARZENIA
- ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM
- HALAS
Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:
- podtaczac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
podtaczyc¢ do sieci takze inne urzadzenia na stanowisku pracy spawacza,
- przewody prgdowe montowaé przy wytagczonym urzadzeniu,
- nie dotykac¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzadzenia,
- nie uzywac uchwytéw i przewoddéw pradowych o uszkodzonej izolacji,
- w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowac z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza
i czuwajgcym nad bezpieczeristwem, stosowad 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 urzagdzenia ze zdjetymi ostonami.
Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skore cztowieka:
- Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skdrzane),
- Stosowac 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,

- Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

- Stosowac maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

- Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od
promieniowania fuku i odpryskéw,

- Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

- Zabrania sie eksploatacji urzadzenia 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:

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

- Ostrzegad o niebezpieczenstwie oséb znajdujacych sie w poblizu.

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac¢ zrédta pragdu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

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

- Zadbac o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wtasciwg temperature, wilgotnosc i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronié przed opadami atmosferycznymi,

- Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwa obstuge.

Osoby obstugujace 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,

- znad tresc¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowad spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.

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

Gdy urzadzenie jest podtaczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gota reka ani przez wilgotna odziez
zadnych elementéw tworzgcych obwdd pragdu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wiaczonym do sieci.

Wszelkie przerébki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowié pogorszenie
warunkéw bezpieczenistwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg 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 urzgdzenie nalezy odtaczyé 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 285S MMA

Napiecie zasilania

Pobér mocy

Prad spawania

Zakres pradu spawania MIG
Zakres pradu spawania MMA
Cykl pracy

Napiecie biegu jatlowego
Srednice drutu

Szybkos¢ podawania drutu
Rozmiar

Waga

Stopien ochrony
Wymagane zabezpieczenie

TRAFIMIG 330S MMA

Napiecie zasilania

Pobor mocy

Prad spawania

Zakres pradu spawania MIG
Zakres pradu spawania MMA
Cykl pracy

Napiecie biegu jatlowego
Srednice drutu

Szybkos¢ podawania drutu
Rozmiar

Waga

Stopien ochrony
Wymagane zabezpieczenie

TRAFIMIG 350S MMA

Napiecie zasilania

Pobor mocy

Prad spawania

Zakres pradu spawania MIG
Zakres pradu spawania MMA
Cykla pracy

Napiecie biegu jalowego
Srednice drutu

Szybkos¢ podawania drutu
Rozmiar

Waga
Stopien ochrony
Wymagane zabezpieczenie

AC380V£15%/50/60Hz
8.5(KVA)
280(A)/16.5-29.0(V)
30-280(A)
30-250(A)

60(%)

52+2(V)
0.8-1.2(mm)
2-18(m/min)
780%290%x530(mm)
33 (KG)

P21

20 C (A)

AC380V£15%/50/60Hz
9.2(KVA)

330(A)/ 16.5-32(V)
30-330(A)
30-300(A)

60(%)

52+2(V)
0.8-1.2(mm)
2-18(m/min)
780%290x530(mm)
35(KG)

IP21

25C (A)

AC380V+15%/50/60Hz
14 (KVA)

350(A)/ 16.5-34(V)
50-350(A)
50-330(A)

60(%)

60%2(V)
0.8-1.4(mm)
2-18(m/min)
780%x290%x530(mm)
50 (KG)

P21

25C (A)




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 ciaggty, bez przerw. Badania nagrzewania zostaty przeprowadzone w temperaturze otaczajacego
powietrza. Cykl pracy przy 400C zostat wyznaczony przez symulacje.

4. OGOLNY OPIS

Urzadzenia inwerterowe sg lekkimi przenosnymi zrédtami energii.
Charakteryzujg sie duzg sprawnoscig (60%), precyzyjnym nastawem parametréw spawania,
stosunkowo matym poborem pradu. Dla uzyskania jak najlepszych wynikéw i niezawodnosci,
urzadzenia wytwarzane sg zgodnie z najbardziej wymagajgcymi standardami, co zapewnia im
znakomite parametry spawalnicze. Urzgdzenia opisane w tej instrukcji sg profesjonalnymi
potautomatami spawalniczymi przeznaczonymi do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej
(MAG), stali stopowych, aluminium i jego stopéw (MIG). Urzadzenia te znajdujg zastosowanie w
ciezkich warunkach produkcyjnych (przemystowych) jak i w warsztatach naprawczych.
Urzadzenia posiadaj ptynng regulacje parametréw spawania i predkosci posuwu drutu. Wszystkie
urzgdzenia wyposazone sg w podajniki cztero-rolkowe typu 4x4, przecigzeniowy uktad
zabezpieczenia termicznego, zapobiegajgcy nadmiernemu nagrzewaniu sie urzadzen.

5. MONTAZ WTYKU 400V

v L1
: L2
' L3
N
1 PE
SPAWARKA

Przewod zotto-zielony (przewdd ochronny) nalezy podtaczy¢ do wtyku sieciowego w miejsce
oznaczone symbolem ,,PE” — gruby bolec we wtyku 400V

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



6. OPIS PANELU STEROWANIA 2855/330S/350S MMA
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Inverter MAG/MMA Welding Machine 7TrRAFIMIG 330 §

1 TEST GAZU

2 | REGULACJA NAPIECIA [V]

3 MIG - REGULACJA POSUWU DRUTU/ MMA - AMPERAZ

4 | WYBOR PARAMETROW * (OPIS PONIZEJ)

METODA  PRACY  MMA/MIG/SYNERGIA/FLUX- DRUT
SAMOOSEONOWY

TRYB PRACY - 2T/AT/ SPECJALNY 4T/ SPAWANIE
PUNKTOWE

7 WYBOR SREDNICY DRUTU

8 WYBOR GAZU — CO2 LUB MIX AR/CO2

Wybor parametrow dodatkowych - Opis *:

PRG — Wyprzedzenie gazu DIG — Dynamiki tuku dla funkcji MMA

POG — Opdznienie gazu Ul/Il — Prad startowy

BBT — Upalanie drutu U2/12 — Prad wypetnienia krateru — korcowy
RIN — Wolny start podajnika drutu IND — Regulacja indukcyjnosci

HS — Wartos¢ gorgcego startu ANT — Aktywacja moduty Anti Stick

VRD - Aktywacja modutu VRD obnizajgcego wartos¢ napiecia biegu jatowego.



1 - GNIAZDO CENTRALNE UCHWYTU MIG

2 — KABEL Z WTYKIEM ZMIENNEJ POLARYZACII

3 — GNIAZDO PANELOWE DODATNIE +

4 — GNIAZDO PANELOWE UJEMNE -

OPIS PANELU TYLNEGO :

1 WELACZNIK GLOWNY :ON/OFF

2 GNIAZDO PODGRZEWACZA DLA REDUKTORA

3 KABEL ZASILAJACY

4 WENTYLATOR

5 WEJSCIE GAZU




7. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

7.1 PRZYLACZENIE GAZU OStONOWEGO

1. Zamocowac butle i zabezpieczy¢ jg przed wywrdceniem

2. Odkreci¢ na moment zawér butli aby usungc¢ ewentualne zanieczyszczenia

3. Zamontowac reduktor na butli

4. Potaczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

5. Odkrecié¢ zawor butli i reduktora.

7.2 PRZYLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)

1. Urzadzenie TRAFIMIG moze by¢ uzytkowane w uktadzie zasilania trojfazowym 4-przeowodwym z uziemionym
punktem zerowym.

2. Urzadzenie wyposazone jest w przewdd zasilajacy. Przed podtgczeniem zasilania nalezy

upewnic sie, czy przetacznik zasilania znajdujacy sie na tylnej sciance urzgdzenia jest w pozycji OFF
(wytaczony).

7.3 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1. Przed podtaczeniem przewoddw spawalniczych upewnic sie, czy wytgcznik gtdéwny znajdujacy sie na
tylnej $ciance urzadzenia jest w pozycji OFF (wytgczony).

2. Sprawdzié poprawnos¢ uziemienia urzadzenia.

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

4. Przy spawaniu metodg MMA koncéwki przewoddw spawalniczych nalezy podtaczy¢ do gniazd (3) i
(4) znajdujacych sie na ptycie czotowej tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sie wtasciwy
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 (1) i dokreci¢ nakretka
natomiast przewdd masowy w gniezdzie o polaryzacji ujemnej (4). Przewéd z wtykiem zmiennej polaryzacji umiescic¢
w gniezdzie dodatnim (3)

7.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM

1. Otworzyé boczng pokrywe obudowy.

. Sprawdazié, czy rolki napedowe sg odpowiednie do rodzaju i srednicy drutu.

. Zatozy¢ szpule z drutem elektrodowym na trzpien.

. Zabezpieczy¢ szpule przed spadnieciem.

. Zwolni¢ docisk rolek podajacych.

. Stepi¢ korAcédwke drutu elektrodowego.

. Wprowadezié drut poprzez rolke napedowgq podajnika do uchwytu.

. Docisngc drut w rowki rolki napedowe;j.

. Wykreci¢ z uchwytu koncéwke pradowa, wiaczy¢ zasilanie spawarki i nacisna¢ przycisk sterujacy
uchwytu spawalniczego lub przycisk dojazdu drutu znajdujgcy sie obok podajnika drutu.

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

8. 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 sygnalizujaca
przegrzanie. Po opadnieciu temperatury nastgpi automatyczny reset wytgcznika.

9. PRZYGOTOWANIE DO PROCESU SPAWANIA

9.1 Spawanie metoda MIG/MAG

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

- Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym poprzez reduktor cisnienia

- Wtaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego do gniazda zasilania

- Wtaczy¢ zasilanie urzadzenia przetgcznikiem znajdujgcym sie na tylnej Sciance urzadzenia

- Przetacznik metody spawania (3) ustawi¢ w pozycji MIG

- Zatozy¢ drut elektrodowy do podajnika

- Pokrettem (9) ustawi¢ odpowiednig wartos¢ napiecia spawania

- Pokrettem (8) ustawi¢ odpowiednig predkos¢ podawania drutu

- Rozpoczac spawanie

9.2 Spawanie metodag MMA

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

- Wtaczy¢ wtyczke zasilania sieciowego do gniazda zasilania

- Wiaczy¢ zasilanie urzadzenia przetgcznikiem znajdujgcym sie na tylnej Sciance urzadzenia

OCooONOULL B~ WN



- Przetacznik metody spawania (3) ustawi¢ w pozycji : MMA
- Pokrettem (10) ustawi¢ odpowiednig warto$¢ pragdu spawania

- Rozpoczaé spawanie.
9. INSTRUKCJA KONSERWACIJI

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywacd spawarke w czystosci oraz sprawdzac stan uchwytu,
przewoddw oraz potgczen zewnetrznych.
Regularnie wymieniac 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

szczegoblnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowe;j

- stanu izolacji
- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

10. INSTRUKACJA POSTEPOWANIA W PRZYPADKU AWARII.
W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzadzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu
nalezy sprawdzié liste podstawowych awarii i sprébowac samodzielnie je usungé.

Uwaga! wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z

gniazdka zasilajgcego.

Chiawy

Przyczyna

Fostepowanie

Brak zasilania, sygnat awarii lub
wadliwa praca urzgdzenia

Brak potaczenia lub luzna whyczka weanatrz
urzadzenia

Sprawdzié | poprawit potaczenia wszystkich
wiyczek elektrycznych wewnatrz urzadzenia

Brak podawania drufu
elekirodowego (siinik podajnika
pracuje)

Za siaby docisk rolki

Ustawit prawidiowy docisk

Miewtasciwa srednica rowka rolkl
prowadzacej

Fanzyt wiasciwa rolke prowadzaca

Zanieczyszczony prowadnik drutu w uchwycie

Wyezyscid prowadnik drutu elektrodowego

Zablokowany drut elektrodowy w koncdwce
pradowe]

Wymienic koncowke pradowa

Mieregulamy posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncowka pradowa

Viymienic koncowke pradowa

Rowek rolki podajacej jest brudny lub
uszZkodzony

Wyczyscic rowek rolki lub wymienic rolke

Szpula z drutem ociera o Scianki pokrywy
spawarki

Zamocowacd poprawnie szpule 7 drutem

Luk nie zajarza sig

Brak wtasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawic styk zacisku masowego

UsTkodzZany preefacznik w uchwycle MIG

VWyMIEnE pretacznik

Miewtasciwe podigczenie uchwyty MIG do
urzadzenia

Sprawdzic stan polaczen elektrycznych
uchwytu, sprawdzic czy piny w gniezdzie nie
=3 wylamane lub nie zakleszezajg sie

buk zhyt dbugi | nieregulamy

Mapiecie spawania za wysokie

Zmnigjszyé napiecie spawania

Predkost podawania drutu za maka

Zwickszyt predkost podawania drutu

tuk zhyt krotki

Mapigcie spawania zhyt niskie

Zwiekszyt napiecie spawania

Predkost podawania drutu za duza

Zmnigjszyc predkosc podawania drutu

Po wigczeniu zasilania lampka
sygnalizacj zataczenia zasilania nig
Swieci sig

Brak napigcia zasilania

Sprawdzit bazpieczniki na preytaczy
sieciowym

Swieci sie dioda przegrzania

lIrzadzenie zostato przegrzans.

Odczekat kika minut aZ dioda zgasnie i
kontynuowat spawanie.

Wentylator nie pracuje

Wentylator zostat zablokowany zagiets
osfong

Wyprostowat oslone wentylatora

Niezadowalajaca jakost spoiny

7ia jakost uzytych materialow i czesd
eksploatacyinych

Wymienié czesci eksploatacyjine. Zmienit drut
spawalniczy lub butle z garem na materialy
wyZsze jakosci

Zaz ostonowy wyphywa 2 nieodpowiednia
intensywnoscia

Sprawdzié waZz doprowadzajacy gaz,
poprawit poigczenie weza Ze Zgczkami oraz
stan szybkozlaczy

Sprawdzié redukior butlowy




11. 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 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 podmiotdw 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 nazwg produktu, numerem
fabrycznym, datg sprzedazy oraz opatrzonej pieczatkg punktu sprzedazy. W przypadku naprawy gwarancyjnej
reklamowane urzadzenie nalezy wysytac do firmy TRAFISTEL, za posrednictwem zgtoszenia serwisowego dostepnego
na witrynie WWW.TRAFISTEL.PL. Przesytki wysytane na koszt firmy TRAFISTEL za posrednictwem innych firm
spedycyjnych nie bedg przyjmowane. Spawarke nalezy dostarczyé 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 stosowad oddzielne sposoby utylizacji. W Polsce zgodnie z przepisami ustawy
z dnia 1 lipca2005r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie tacznie z innymi
odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktéry 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 prowadzgce dziatalnos¢ w zakresie odbierania odpaddw. Powyzsze
obowigzki ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpadéw powstatych ze zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego
sprzetu. Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie
znajduja sie sktadniki niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.



12. ZGODNOSC Z NORMAMI:

Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX TRAFIMIG 285S MMA, 330S MMA, 350S MMA

Spetniajg wymogi nastepujacych 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 tukowego -- Czes¢ 1: Spawalnicze Zrédta 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 wyrobdéw 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:
TRAFIMIG 2855 MMA MIG 280
NAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU:
TRAFIMIG 330S MMA MIG 300
NAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU:

TRAFIMIG 350S MMA MIG 350

ZNAK TOWAROWY:

TRAFILUX

ZNAK TOWAROWY:

TRAFILUX

ZNAK TOWAROWY:

TRAFILUX






