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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertoréw spawalniczych, mozna dokona¢ tylko po
doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych
w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, Smierc lub uszkodzenia
samego urzgdzenia. Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize miejsca pracy urzadzen. Osoby ze
wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tymi urzadzeniami, powinny
skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy tych urzadzen moga by¢
prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa
pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych. Przerébki we wtasnym zakresie moga
spowodowac zmiane cech uzytkowych urzgdzen lub pogorszenie parametréow spawalniczych.
Wszelkie przerdbki urzgdzen, we wtasnym zakresie, powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale
mogg by¢ przyczyng pogorszenia sie warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia prgdem. Niewtasciwe warunki pracy mogg
spowodowac 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 urzagdzenia, doprowadzajac
tym samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjne;j!

W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywacé

czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym

powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywga Europejskg 2012/19/UE dotyczgcy 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:

{ w1y

Przed przystapieniem do pracy.

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

° Uzytkownik powinien posiada¢ aktualne uprawnienia.

° Odigcz zasilanie, w przypadku jakichkolwiek prac
zwigzanych z przeglagdami lub serwisem.

Porazenie pragdem — moze doprowadzi¢ do powaznych

obrazen lub smierci

(] Upewnij sie, czy urzadzenie jest prawidiowo
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 towarzyszgcemu
procesowi spawania, staraj sie unika¢ wdychania
szkodliwej zawiesiny.

L] 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 dionie - 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 obrébce - moze by¢ zrédiem

oparzen

° Nie dotykaj spawanego materiatu oraz przewoddéw
spawalniczych gotymi rekoma.

° Zadbaj o ostudzenie przewoddw 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 ostrozno$¢ przed czesciami ruchomymi np.
wentylatorem.

(] Wszystkie elementy obudowy powinny byé na swoim
miejscu, przed rozpoczeciem pracy.

o

Skontaktuj sie z serwisem w przypadku awarii.

(] Skontaktuj sie z serwisem swojego dostawcy lub
importera, w celu uzyskania: odpowiedzi na pytanie
techniczne, porady serwisowej, lub w celu zgtoszenia
usterki urzadzenia spawalniczego.




3. Parametry techniczne

model TIG200PD DC PULS
Napiecie zasilania (V) AC230V +15%
Frequency (HZ) 50/60
TIG 5-200

Prad spawania (A)

MMA 10-170

Napigcie biegu

56

jatowego (V)

Zajarzanie tuku HF
Wyprzedzenie gazu (S) 0.1-10
Czas narastania/opadania

0-15
pradu (S)
Wyptyw gazu po zak.
0-15
Sp. (S)

Cykl pracy (%) 60
Czestotliwo$¢ Pulsu (Hz) 0.5-200 Hz
Stopien ochrony obudowy 1P23

Waga (kg) 9,00

Wymiary (mm) 320x140x270




TRAFILUX TIG 200PD DC PULS to lekkie, przenosne mikroprocesorowe urzadzenie
zapewniajgce mozliwos¢ spawania elektroda nietopliwg w metodzie TIG oraz elektroda
otulong w metodzie MMA. TIG PD nadaje sie do uzytkowania warunkach warsztatowych,
produkcyjnych czy tez amatorskich naprawach na rzecz gospodarstwa domowego.
Umozliwia spawanie stali weglowych i nierdzewnych, niklu, tytanu, miedzi beztlenowej.
Idealnie sprawdzi sie podczas prac naprawczych, montazowych, oraz zadan w terenie.
Zaletg urzadzenia jest funkcja PULS, umozliwiajgca spawanie cienkich elementéw, oraz
majgca wptywa na ksztattowanie spoiny, jaki charakterystyke tuku spawalniczego. Na
uwage zastuguje rowniez cyfrowy panel sterowania, ptynny wybér wszystkich parametréw
pracy, oraz mozliwos¢ pracy w trybie spawania punktowego. Atutem konstrukcyjnym
urzadzenia sg tranzystory wykonane w technologii IGBT. Cechg charakterystyczng dla tego
typu tranzystoréw jest, mniejsze zuzycie energii, mniejsze zaktécenia elektromagnetyczne,
przy wiekszej wydajnosci oraz mocniejszym i stabilniejszym tuku spawalniczym.

- Spawanie punktowe z regulacjg czasu w zakresie 0.2-5.0 sekund.

- HF - urzadzenie posiada funkcje zaptonu wysokg czestotliwoscia HF - zajarzanie bezstykowe.
- 2/4 takt.

- Regulacje narastania i opadania pradu, czestotliwosci pulsu.

- ARC FORCE - Dynamika tuku — Skracaniu dtugosci fuku towarzyszy wzrost pragdu spawania —
stabilizacja tuku niezaleznie od jego dtugosci (tylko w metodzie MMA)

HOT START - zwiekszony prad startowy, dzieki ktéremu zajrzenie tuku jest tatwiejsze.

ANTI STICK - zapobiega przywieraniu elektrody do materiatu

- Cyfrowy panel sterowania z multifunkcyjnym potencjometrem - tatwe i intuicyjne
ustawienia parametréw pracy.

- Ukfad zabezpieczenia termicznego, zapobiegajgcy nadmiernemu przegrzewaniu urzadzenia



4. Opis panelu.
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1 Cyfrowy wyswietlacz 2 Przycisk wyboru funkcji spawania
3 Przycisk wyboru funkcji spawania 4 Pokretio - ustawier’ﬂa wartosci
parametrow
5 Przycisk — wybdr metody spawania Metoda pracy : TIG PULS
7 Metoda pracy : TIG DC Metoda pracy : MMA
9 Aktywnos¢ funkcji 2taktu 10 Aktywanos¢ funkcji 4taktu
1 Aktywnos¢ funkcji spawania 1 Prad bazowy w Pulsie
punktowego
13 Prad spawania/szczytowy w Pulsie 14 Czas narastania pradu 0-10s
15 Prad startu O - 200A 16 Wyprzedzenie gazu
Balans w Pulsie: procentowy
17 stosunek trwania prad potéwki pragdu 18 Czestotliwosé pradu pulsujacego
dodatniego do ujemnego, mozliwa 0,5-200 Hz
regulacja 10-90%
19 Ustawienia wartosci czasu spawania 20 Dynamika tuku — Skracaniu dtugosci
punktowego 0,2-5,0 sek. tuku towarzyszy wzrost pradu




spawania — stabilizacja tuku niezaleznie
od jego dtugosci (tylko w metodzie
MMA)

Opdznienie wyptywu gazu po

21 , 22 Prad koricowy — wypetnienia krateru
zakonczonym spawaniu 0-20 sek.
23 Czas opadania pradu 24 Dioda btedu
25 Dioda zasilania
Komunikaty:

E1 - pojawienie sie na wyswietlaczu oznacz:

Aktywacja zabezpieczenia zwigzanego ze zbyt matym lub zbyt wysokim napieciem w sieci.

E2 — pojawienie sie na wySwietlaczu oznacz:

Aktywacja zabezpieczenia termicznego urzadzenia — zbyt wysoka temperatura pracy.

1 — Gniazdo uchwytu TIG lub kabla

elektrodowego

2 — Gniazdo szybkoztacza gazu

3 — Gniazda sterujgce — wtyczka sterowania uchwytu TIG

4 — Gniazdo pod przewdéd masowy




5. 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 potaczenia przewodow
uziemiajacych urzadzen z siecig zasilajgcg. Upewnic sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewnic
pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowe] dla tych urzgdzen w warunkach ich normalnej
pracy. Podtgczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé

wykwalifikowany elektryk.

6. PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA/ TIG
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Przed podfaczeniem urzadzen do sieci zasilajacej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik
gtébwny jest w pozycji wytaczonej. Sprawdzi¢ czy urzgdzenia i instalacja jest uziemiona i
zerowana, a przewdd masowy zakonczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym. W
pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac sie
z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podtgczy¢ kable wyjsciowe do gniazd
wyjsciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji. Wtozy¢ tacznik z wypustem w linii z
odpowiednim wcieciem w gniezdzie i obréci¢c go o okoto 1 obrotu zgodnie z ruchem

wskazowek zegara. Nie dokreca¢ wtyku na site.

7. SPAWANIE METODA MMA

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

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

- Zamocowac odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.

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

- Wytgcznikiem zasilania wtgczy¢ napiecie zasilajgce urzadzenia.

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

- Zachowujac wtasciwe zasady mozna przystgpic¢ 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.

8. KONSERWACJA

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

Codziennie:

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

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

- Upewnic sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

- Wymienic¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac:



- Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.
- Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czesci dokrecic.

- Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza

12. KARTA GWARANCYJNA

Gwarangcji 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, data sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. Numer
fabryczny (hologram) musi by¢ zgodny, z tym ktéry widnieje na urzadzeniu.

NR:

NAZWA URZADZENIA: NUMER FABRYCZNY:

PIECZEC PUNKTU SPRZEDAZY DATA SPRZEDAZY




GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzgcych 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 pieczatkg punktu sprzedazy. W przypadku naprawy gwarancyjnej
reklamowane urzgdzenie nalezy wysyta¢ 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 nie 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: 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 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, 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 sprzedawcéw hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz
przez gminne jednostki organizacyjne prowadzgce dziatalno$¢ w zakresie odbierania
odpaddéw. Powyisze 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 obowigzkéw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie
znajduja sie sktadniki niebezpieczne, ktore majg szczegdlnie negatywny wptyw na srodowisko

i zdrowie.


http://www.trafistel.pl/

11. ZGODNOSCE Z NORMAMI:
Urzgdzenie spawalnicze TRAFILUX TIG 200PD DC PULS

Spetnia wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskie;j:

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 tukowego -- Cze$¢ 1: Spawalnicze zrodta 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 wyrobow elektrycznych i

elektronicznych z uwzglednieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

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

NAZWA HANDLOWA : TYP PRODUKTU: ZNAK TOWAROWY:
TIG 200PD DC PULS TIG DC PULS TRAFILUX






