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1. UWAGI OGÓLNE 

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertorów spawalniczych, można dokonać tylko po 

dokładnym zapoznaniu się z niniejszą instrukcją obsługi. Nieprzestrzeganie zaleceń 

zawartych w tej instrukcji może narazić użytkownika na poważne obrażenia ciała, śmierć lub 

uszkodzenia samego urządzenia. Nie można dopuszczać dzieci w pobliże miejsca pracy 

urządzeń. Osoby ze wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmą pracę z tymi 

urządzeniami, powinny skonsultować się ze swoim lekarzem. Obsługa serwisowa i naprawy 

tych urządzeń mogą być prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem 

warunków bezpieczeństwa pracy obowiązujących dla urządzeń elektrycznych. Przeróbki we 

własnym zakresie mogą spowodować zmianę cech użytkowych urządzeń lub pogorszenie 

parametrów spawalniczych. Wszelkie przeróbki urządzeń, we własnym zakresie, powodują 

nie tylko utratę gwarancji, ale mogą być przyczyną pogorszenia się warunków 

bezpieczeństwa użytkowania i narażenia użytkownika na niebezpieczeństwo porażenia 

prądem. Niewłaściwe warunki pracy mogą spowodować uszkodzenia urządzeń, oraz jego 

niewłaściwa obsługa, powoduje utratę gwarancji. 

 

UWAGA: 

Urządzenie oparte na podzespołach elektronicznych. Szlifowanie i cięcie metali w pobliżu 

spawarki może powodować zanieczyszczenie opiłkami wnętrza urządzenia, doprowadzając 

tym samym do jego uszkodzenia. 

Wyżej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej! 

W przypadku konieczności pracy w takim środowisku należy dokonywać 

czyszczenia urządzenia przez przedmuchanie wnętrza spawarki sprężonym 

powietrzem. 

 

Zgodnie z Dyrektywą Europejską 2012/19/UE dotyczącą Pozbywania się zużytego Sprzętu 

Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w życie zgodnie z międzynarodowym 

prawem, zużyty sprzęt elektryczny musi być składowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.  

 
 
 
 
 
 
 



 

 

2. BEZPIECZEŃSTWO 
 
 

Przed rozpoczęciem pracy, zapoznaj się z zasadami prawidłowego użytkowania:  

 

 

 

 

Przed przystąpieniem do pracy. 

 Zadbaj o odpowiedni strój: rękawice, przyłbica z filtrem 

etc.  

 Użytkownik powinien posiadać aktualne uprawnienia. 

 Odłącz zasilanie, w przypadku jakichkolwiek prac 

związanych z przeglądami lub serwisem.  

 

Porażenie prądem — może doprowadzić do poważnych 

obrażeń lub śmierci 

 Upewnij się, czy urządzenie jest prawidłowo uziemione  

 Nie użytkuj urządzenia w środowisku narażonym na 

zalanie substancjami płynnymi 

 Upewnij się że twoja pozycja pracy jest prawidłowa 

 

Spaliny & gazy — mogą być szkodliwe dla zdrowia 

 Trzymaj głowę z dala od dymu i gazu towarzyszącemu 

procesowi spawania, staraj się unikać wdychania 

szkodliwej zawiesiny. 

 Środowisko pracy, powinno posiadać odpowiednią 

wentylację umożliwiającą odprowadzanie spalin. 

 

Promieniowanie — może doprowadzić do poparzeń oraz 

uszkodzić wzrok. 

 Zabezpiecz swoje oczy - przyłbica z filtrem  

 Zabezpiecz swoje ciało odpowiednim strojem - np. 

kombinezon spawalniczy 

 Zabezpiecz swoje dłonie - rękawice spawalnicze 

 

 

Niewłaściwe użytkowanie może doprowadzić do pożaru 

lub wybuchu 

 Odpryski powstające podczas spawania, mogą być 

źródłem pożaru, usuń wszelkie łatwopalne przedmioty 

znajdujące się w twoim środowisku pracy. 

 Zabrania się spawania w szczelnie zamkniętym 

pomieszczeniu. 



 

 

 

Materiał podlegający obróbce - może być źródłem 

oparzeń 

 Nie dotykaj spawanego materiału oraz przewodów 

spawalniczych gołymi rękoma. 

 Zadbaj o ostudzenie przewodów spawalniczych przed 

ponownym rozpoczęciem pracy. 

 

Pole magnetyczne - osoby ze wszczepionym 

rozrusznikiem serca. 

 Osoby z rozrusznikiem serca, przed użyciem powinny 

skonsultować się z lekarzem. 

 

Części ruchome -  mogą doprowadzić do obrażeń. 

 Zachowaj ostrożność przed częściami ruchomymi np. 

wentylatorem. 

 Wszystkie elementy obudowy powinny być na swoim 

miejscu, przed rozpoczęciem pracy. 

 

Skontaktuj się z serwisem w przypadku awarii. 

 

 Skontaktuj się z serwisem swojego dostawcy lub 

importera, w celu uzyskania: odpowiedzi na pytanie 

techniczne, porady serwisowej, lub w celu zgłoszenia 

usterki urządzenia spawalniczego. 

. 

 

3. Parametry  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Model MMA280S HERO400 

Zasilanie  AC400V±10% 50/60 HZ 50/60 HZ 

Napięcie biegu jałowego 68 V 75 V 

Cykl pracy 60% 280A 60% 400A 

100% 217A 100% 310A 

Prąd pracy  20-280 A 20-400 A 

Stopień ochrony IP21 IP21 

Wymiary (mm) 495×225×395 530×255×430 

Waga (kg) 14 22 



 

 

4. Opis panelu 

 

MMA280S 

1. Wyświetlacz 

2. Kontrolka serwisowa - sygnalizująca 

przegrzanie urządzenia lub błąd. 

3. Dynamika łuku – pokrętło 

umożliwiające regulację parametru 

ARC FORCE – dynamika łuku. 

4. Pokrętło służące do ustawiania 

zakresu prądu spawania. 

5. Gniazdo panelowe na kabel „+”  

6. Gniazdo panelowo na kabel „ - ” 

 

 

 

 

 

 

1.Kabel zasilający - sieć 400V 

2.Włącznik urządzenia. 

3. Dodatkowe uziemienie 

 



 

 

 
1. Wyświetlacz prądu pracy A 

2. Wyświetlacz napięcia V 

3. Dynamika łuku – pokrętło 

umożliwiające regulację parametru 

ARC FORCE – dynamika łuku. 

4. Pokrętło służące do ustawiania 

zakresu prądu spawania. 

5. Gniazdo panelowe na kabel „-”  

6. Gniazdo panelowo na kabel „ +” 

7. Włącznik funkcji VRD: 

system redukcji napięcia, którego 

zadaniem jest wyłączenie zasilania w 

ciągu kilku milisekund po skończeniu 

spawania. Funkcja ta odpowiada także 

za redukcję napięcia na elektrodzie 

otulonej do bezpiecznego poziomu. 

 

O.C Kontrolka serwisowa - 

sygnalizująca przegrzanie urządzenia 

lub błąd. 

 

  

 

 

 

 

 

 

1.Kabel zasilający - sieć 400V 

2.Włącznik urządzenia. 

3. Dodatkowe uziemienie 

 



 

 

5. Dobór parametrów spawania: 

Elektroda. 

(mm) 

Zalecany prąd spawania 

(A) 

Napięcie 

(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: powyższa tabela odnosi się do spawani stali czarnej, elektrodami rutylowymi. 

 

6. PODŁĄCZENIE DO SIECI 

 Przed podłączeniem urządzeń do sieci zasilającej należy sprawdzić wielkość napięcia, ilość 

faz i częstotliwość. Parametry napięcia zasilającego podane są w rozdziale z danymi 

technicznymi tej instrukcji i na tabliczce znamionowej urządzenia. Skontrolować połączenia 

przewodów uziemiających urządzeń z siecią zasilającą. Upewnić się czy sieć zasilająca może 

zapewnić pokrycie zapotrzebowania mocy wejściowej dla tych urządzeń w warunkach ich 

normalnej pracy.  Podłączenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonać 

wykwalifikowany elektryk.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

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. Miejsce we 

wtyczce z symbolem „N” Neutral pozostaje nie okablowane.  

 

 

7. PODŁĄCZENIE PRZEWODÓW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA 

Przed podłączeniem urządzeń do sieci zasilającej, należy upewnić się czy wyłącznik główny 

jest w pozycji wyłączonej. Sprawdzić czy urządzenia i instalacja jest uziemiona i zerowana, a 

przewód masowy zakończony zaciskiem kleszczowym lub śrubowym. W pierwszej kolejności 

należy określić polaryzacje dla stosowanej elektrody. Należy zapoznać się z danymi 

technicznymi stosowanej elektrody. Następnie podłączyć kable wyjściowe do gniazd 

wyjściowych urządzenia o wybranej polaryzacji. Włożyć łącznik z wypustem w linii z 

odpowiednim wcięciem w gnieździe i obrócić go o około 1 obrotu zgodnie z ruchem 

wskazówek zegara. Nie dokręcać wtyku na siłę. 

 

 
8. SPAWANIE METODĄ MMA 

- Włożyć wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokować je. 

- Za pomocą zacisku uziemiającego podłączyć spawalniczy kabel masowy do materiału 

spawanego. 

- Zamocować odpowiednią elektrodę w uchwycie spawalniczym. 

- Włożyć wtyk kabla zasilającego do gniazda sieci zasilającej. 

- Wyłącznikiem zasilania włączyć napięcie zasilające urządzenia. 

- Przy pomocy pokrętła prądu wyjściowego ustawić wymaganą wartość prądu spawania. 

- Zachowując właściwe zasady można przystąpić do spawania. 

Dla uniknięcia rozprysków podczas spawania i uzyskania dobrej jakości spawu, należy 

stosować zalecenia podane przez producenta elektrod: prąd spawania, pozycje spawania, 

czas i temperaturę suszenia. 

 

 



 

 

9. SPAWANIE METODĄ TIG LIFT 

- Włożyć wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokować je (uchwyt masowy 

do (+), uchwyt TIG do (-)). 

- Za pomocą zacisku uziemiającego podłączyć spawalniczy kabel masowy do materiału 

spawanego. 

- Sprawdzić stan zaostrzenia elektrody wolframowej. 

- Włożyć wtyk kabla zasilającego do gniazda sieci zasilającej. 

- Wyłącznikiem zasilania włączyć napięcie zasilające urządzenie. 

- Przy pomocy pokrętła prądu wyjściowego ustawić wymaganą wartość prądu spawania. 

- Odkręcić zawór na uchwycie TIG, spowoduje to przepływ gazu ochronnego. 

Zajarzenie łuku następuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiał. Lekko 

dotknąć elektrodę o materiał spawany, oderwać elektrodę od materiału spawanego poprzez 

pochylenie uchwytu w taki sposób, aby dysza gazowa dotykała materiału, co spowoduje 

zajarzenie łuku. Następnie wyprostować uchwyt  i rozpocząć spawanie. Aby zakończyć 

spawanie uchwyt należy „oderwać” od spawanego materiału. 

 

 

10. KONSERWACJA 

Planując konserwację urządzeń należy brać pod uwagę intensywność i warunki eksploatacji. 

Prawidłowe korzystanie z urządzeń i regularna jego konserwacja pozwolą uniknąć zbędnych 

zakłóceń i przerw w pracy. 

Codziennie: 

- Sprawdzić, czy kabel spawalniczy i kabel masy są dokładnie podłączone. 

- Sprawdzić stan kabli spawalniczych i przewodu zasilającego. Wymienić uszkodzone 

przewody. 

- Upewnić się, że wokół urządzenia zapewniony jest swobodny przepływ powietrza. 

- Wymienić lub naprawić uszkodzone lub zużyte części. 

Co miesiąc: 

- Sprawdzić stan połączeń elektrycznych wewnątrz źródła. 

- Utlenione powierzchnie należy oczyścić, a poluzowane części dokręcić. 

- Oczyścić wnętrze urządzenia za pomocą sprężonego powietrza 



 

 

 

 

 

 



 

  



 

 

11. ZGODNOŚĆ Z NORMAMI: 

Urządzenie spawalnicze TRAFILUX MM280S TRAFILUX HERO 400MMA 

 

Spełnia wymogi następujących dyrektyw Unii Europejskiej: 

Dyrektywy Niskonapięciowej: LVD 2014/35/EU 

Dyrektywy Kompatybilności  Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU 

oraz jest zgodne z normami: 

PN-EN 60974-1:2013-04 sprzęt do spawania łukowego -- Część 1: Spawalnicze źródła energii, 

PN-EN 60974-10:2010 sprzęt do spawania łukowego -- Część 10: Wymagania dotyczące 

kompatybilności elektromagnetycznej (EMC),  

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

elektronicznych z uwzględnieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych. 

 

 

 

IMPORTER : 

TRAFISTEL SP. Z O.O. 

58-260 BIELAWA 

UL. SIKORSKIEGO 27 

 

 

 

 

 

NAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU: ZNAK TOWAROWY: 

HERO 400 MMA Spawarka inwertorowa     TRAFILUX  

MMA 280S        Spawarka inwertorowa     TRAFILUX 

 


