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UWAGI OGOLNE
Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejsza

Instrukcja Obstugi. Ze wzgledu na ciagty rozwoj techniczny urzadzenia, pewne jego funkcje moga ulega¢ modyfikacji i ich
dziatanie moze réznic¢ sie szczegotami od opiséw w instrukcji. Nie jest to btedem urzadzenia, lecz wynikiem

postepu i ciagtych prac modyfikacyjnych urzadzenia. Uszkodzenie urzadzenia spowodowane niewtasciwa obstugg powoduje
utrate uprawnien z tytutu gwarancji. Wszelkie przerobki przez uzytkownika sg zabronione i powodujg utrate gwarancji.

BEZPIECZENSTWO

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiadac 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 elektryczna,

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

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

Prosze zapozna¢ sie z warunkami uzytkowania urzadzenia spawalniczego TRAFILUX



Bezpieczenstwo

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

W czasie spawania elektrycznego metoda MIG/MAG istnieja nastepujace zagrozenia:
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Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:
podtaczac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym zabezpieczeniu i
skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzic i poprawnie

podtaczyc¢ do sieci takze inne urzadzenia na stanowisku pracy spawacza, przewody pradowe montowac przy
wytaczonym urzadzeniu.

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

Nie uzywac uchwytow i przewodow pradowych o uszkodzonej izolacji, w warunkach szczegolnego zagrozenia
porazeniem pradem elektrycznym (praca w srodowiskach o duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych)
pracowac z pomocnikiem wspomagajacym prace spawacza i czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac
ubranie i rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych.

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

Zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami obudowy.

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 negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére cztowieka:
Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skorzane).

Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem.

Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatow oraz wtasciwie dobierac¢ kolorystyke scian

absorbujacych szkodliwe promieniowanie.

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 oparzeniom:
Stosowac odpowiednia odziez ochronng i obuwie chroniace od oparzen pochodzacych od
promieniowania tuku i odpryskow.

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



» Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:

Stosowac zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,

» Ostrzegac o niebezpieczenstwie osob znajdujacych sie w poblizu.

* Pole elektromagnetyczne moze zaktdcaé dziatanie medycznych takich jak:
%% = Aparty stuchowe.
=W

= Rozruszniki serca.

UWAGA:

Nie wolno uzywac zrddta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

- Sprawdzic stan potaczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytow i przewodow
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytow i przewodow pradowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

- Zadbac o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewni¢ wtasciwag temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronic¢ przed opadami atmosferycznymi,

- Umiescic prostownik w miejscu umozliwiajacym jego tatwa obstuge.

Osoby obstugujace spawarke powinny:

- posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego metoda MIG/MAG,

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

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

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

Wszelkie naprawy urzadzenia moga by¢ dokonywane wytacznie po odtaczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajacego.

Gdy urzadzenie jest podtaczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg reka ani przez wilgotna odziez
zadnych elementow tworzacych obwod pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wtaczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i moga stanowic pogorszenie
warunkow bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe moga byc przeprowadzane wytacznie przez uprawnione osoby z
zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.

Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!

Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewod zasilajacy urzadzenie nalezy odtaczy¢ od sieci.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogolne zasady BHP nie wyczerpuja zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniaja specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sa stanowiskowe

instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikow nadzoru.



KONSERWACJA:

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac spawarke w czystosci oraz sprawdzac stan uchwytu,
przewodow oraz potaczen zewnetrznych.
Regularnie wymienia¢ czesci eksploatacyjne.
Okresowo czyscic urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem.
Nie mniej niz raz na pot roku nalezy dokonac ogolnego przegladu oraz stanu potaczen elektrycznych, a w
szczegolnosci:

- stanu ochrony przeciwporazeniowej

- stanu izolacji

- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

GAZ OSLONOWY:

PRZYLACZENIE GAZU OSLONOWEGO

Zamocowac butle i zabezpieczy¢ ja przed wywrdceniem

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

Potaczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

Odkrecic¢ 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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Technologia IGBT

Mig/Mag + FLUX

Funkcja spawania(MMA)
Lift-TIG funkcja

Podwadjny PULS
Lutospawanie

2T/4T/S4T - SPOT

VRD system dla funkcji MMA
5-calowy LCD

Wielojezykowy interface.

Podajnik 2 rolkowy - szpule 5KG

Euro gniazdo dla uchwytéow MIG

IP21

Synergiczne program dla Aluminum, Stali nierdzewnej, stali czarnej.
System stabilizacji tuku Mig/ MMA/ TIG

Dane techniczne

MODEL TRAFIMIG 220 DP
Zasilanie /czestotliwosé 230/+15%/50Hz
Cykl pracy@40°c 60% @ 200 Amps MIG
Prad pracy MIG 40A - 200A

Prad pracy MMA 30A - 200A

Prad pracy TIG 20A - 200A

Typ podajnika 2-Rolkowy
Srednice drutu 0.8/1.0/1.2mm
Wydajnos¢ 85%

Klasa zabezpieczenia 1P 21

Wymiary (LxWxH) 460x220x375mm

Waga 15 Kg



OPIS

TRAFIMIG 220D to wielofunkcyjne inteligentne urzadzenie spawalnicze.

5-calowy kolorowy wyswietlacz LED z system kontroli dostepnym, az w 4 jezykach! Tryb szybkiej pracy lub Tryb ekspert umozliwia prace zaréwno
poczatkujacym, jaki zaawansowanym uzytkownikom. Urzadzenie posiada 18 kanatow pamigci dla trybdéw pracy bez pulsu, pojedynczego pulsu,
podwdjnego pulsu, 2T/4T/SPOT/S_2T/S_4T

WYPOSAZENIE

24KD uchwyt MIG x 3m, Przewdd masowy 2m, 35-50 wtyczka(M5), V-rolki 0.8/1.0, U-rolki(ALU) 1.0/1.2, instrukcja obstugi.

Panel przéd 1
1. 5-calowy LED
2. BACK - Powrdt
Powrot do ostatniej zaktadki. ad
Dtugie wcisniecie pow. 5s RESET do ustawien L b i Carbon steel
Fabrycznych. 5 = Wire Diameter AlSi 4
12 : o= ey
3. Enter - Zatwierdz Material Selection -
Przejécie do nastepnej zaktadki. Meaw/X ( ’; = : ‘ tarsmetst;i
Dtugie wcisniecie pow. 5s Zapisanie ustawien trafilux N - CE A I

professional
lNVE

Do pamieci urzadzenia. TRAFIMIG
4. Parameter - Pokretto parametrow 290DP
Ustawienie wartosci parametrow

Dtugie wcisniecie pow. 5s Przywotanie

Strony z dostepnymi kanatami pamieci. 2 3
5. Menu/V Pokretto

Wybor MENU/ Nacisnaé | obroci¢ w celu ustawienia napiecia

Dtugie wcisniecie pow. 5s Przywotanie

Strony z dostepnymi kanatami pamiegci.

LANGUAGE SETTING
Wybér jezyka

TRAFIMIG-PRO Seria posiada dostep do 4 jezykow, ENGLISH
English/German/Polish/Russian GERMAN
Obro¢ prawe pokretto i wybierz wersje jezykowa, nastepnie

potwierdz przyciskiem ENTER. RUSSIAN

i P

e AUTO - Dla szybkiego uzycia Synergia —————————aa
e  MIG - Tryb pracy manulany AUTO

e Lift-TIG

L]

MMA g MIG

LIFT-TIG

MMA >
_/

Uwaga: FLUX - spawanie drutem bez gazu. Nalezy zamieni¢
Biegunowsc.




Rozpoczecie spawania MIG/MAG

-Wybierz AUTO MODE lub MIG MODE.

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

- Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym poprzez reduktor cisnienia

- Wigczy¢ wtyczke zasilania sieciowego do gniazda zasilania

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

- Zatozy¢ drut do podajnika

- Rozpoczadé spawanie 10mm

30mm

Dopasuj odpowiednie rolki, (V-rokidla Zainstaluj drut na trzpieniu.

drutow twardych/ U-rokdaAluminum.)

Przeprowadz drut przez zespot
podajacy.



TRAFIMIG-PRO Quick Star - SYNERGIA

MODE SELECTION
TRAFIMIG-PRO Ustawienia w trybie synergii:

e N 1. Material selection - Wybér materiatu
AUl S / ::: 2. Wybierz grubosc materiatu, ktoéry bedzie spawany.

MiG 3. Wybor srednicy drutu.

LIFT-TIG y

MMA _—>
_/

MIG SETTING MIG SETTING MIG SETTING

ﬂ
Material 1 . 0

Carbon steel g iy
Stainless steel Material <
Al-Si ‘.
)S_ON Thickness - Al-Mg : .
- Cu-Si -

oy 2T J|( Material

TS ON | ( : Thickness ) T)s_ON Thickness

®) 1.0 (" Wire 'Diramét-t;rh)

" Wire Diameter

®) 1.0 Wire Diameter / Material ®) 1.0 Wire Diameter o

i

0% 50 &3 120)!
e A (A

Thickness
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2 0% |l 50 & 120
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MODE SELECTION MIG SETTING MIG SETTING

PAVZ AR
(" Pulse Mode )

UDON~—— 3
= Wire Diameter JII'I."_

ORI Material / Pulse Mode

2T/4T

Pulse Mode
TS ON

AUTO Y 41

MiG Wire Diameter

© /1;()\ ) Material / (
‘(20@ 17 o
-

N AV (5

LIFT-TIG

(200) 50 :E pi0))

0%
'¥,/. Vv L~ e

Wybierz tryb MIG Single PULS/ DoublePuls

MIG SETTING MIG SETTING

MIG SETTING

————aa
21/4T 2
Pulse Mode 1 1 . 0

TS ON| -

( Spee
) Voltage
IS ON Inductance
Pulse Frequency > m/min
Pulse Duty Cycle// Feeding Speed

2T/4T : Carbon steel S 4T

Stainless steel

Al-Si
Pulse Mode / Al-Mg

Wire Diameter Wire Diameter Cu-Si

g (120)
* QA

_—
ORI Material / Wire Diameter =

o) L = ) 120)

N_—

£ X

) 17 ox ( so vy |
0.0, )| s B(120

N AV =]

Wybor srednicy drutu Wybor rodzaju materiatu Regulacja szybkosci podawania drutu
bedzie wptywac na grubos¢ materiatu
wyswietlanego w prawym dolnym rogu.

MIG SETTING . MIG SETTING

_ Feecing Speccly » S 2T Feeding Speed 3 X Feeding Speed
: Voltage 24 5 Voltage 24 Voltage 2 0
D S_ON Inductance : = JUS_ ON Indu&;ér:crrﬂ . Jnductance H‘
Vv - = . "

Pulse Frequency Pulse Frequency 1 (Pulse Frequency )

) 12

Pulse Duty Cycle// Voltage @ ) 12 Pulse Duty Cycle/"" Inductance s Pulse Duty C)’Cle// Pulse FrequenEY

3 (120 M - 1~ o 2 (120) 1* o ) s (12
=0 B 120) . L~ =120 L) = EpL12

mm)

Napiecie - regulacja bedzie wptywata na Indukcyjnos¢ Czestotliwosc¢ PULSU
dtugos¢ tuku spawalniczego



MIG Podwdjny PULS

MIG SETTING

PAVE)
(" Pulse Mode '
N g

s ON

JinllL

Pulse Mode

Wire Diameter

Material

T i
‘\20.0)33 17 o

\_Ay) ===

@) 12

o

S 4T || (Peak Feeding Speed )

(200 17
™

N AV (5

MIG SETTING MIG SETTING

) 4T || Peak Feeding Speed
‘Base Feeding Speed)
D-Pulse Frequency

Base Feeding Speed
D-Pulse Frequency
D-Pulse Duty Cycl

&
1125

m/min

D-Pulse Duty Cyde//Base Feeding Speed

7 N\ ‘ - 3 “ :
209 L' = ) = {120

R

e//Peak Feeding Speed

> B (120)
o R (A

TS ON|"
® 10

0% 0% |

=)

Double pulse Peak feeding speed Base feeding speed
Podczas spawania aluminium zalecany jest Szybkos¢ podawania drutu w pradzie Szybko$¢ podawania drutu w pradzie
Podwajny puls. szczytowym. poczatkowy, wartos¢ zalecana to ok. 70-90%

MIG SETTING

Peak Feeding Speed 2 S
Base Feeding Speed
((D-Pulse Frequency )

®) 1.2 | D-Pulse Duty Cyde//l D-Pulse Freg
a juency

41

JU
T)s ON S_ON

//\ 2
og) L2

Double pulse frequency

0%

s

) 12 \'_:D»Pulse Duty Cycl

AV e —

7 N\ i
.o g (120) J'20.0) L~ o
o A (AR

wartosci szczytowego posuwu drutu.

MIG SETTING

Peak Feeding Speed
Base Feeding Speed 1 1
D-Pulse Frequency y

” D-Pulse Duty Cycle

50 &120‘
o A (A

("

Double pulse duty cycle

W celu osiagniecie optymalnych rezultatow,

Cykl pulsu, zalecana wartos¢ optymalna to

zalecana czestotliwos¢ pulsu to 1- 2 Hz. 30 -40%.

Zapamietanie i przywotanie programow
Urzadzenie posiada 18 kanatow pamieci:

MIG PARAMETER LIST N
Call data from job

Save - Zapamietaj program Load - Wczytaj program

Przytrzymaj przez 5 sek.
Przywota to strone pamieci, wybierz
Numer kanatu JOB i nacisnij ENTER

Przytrzymaj przez 5 sek.
Przywota to strone pamieci, wybierz
Numer kanatu JOB i nacisnij ENTER



MIG (Flux- drut proszkowy) 7

Prosze podtaczyc¢ kable zgodnie z ponizszymi obrazkiem:

MIG prad pracy - $rednica drutu - grubo$¢ materiatu TABELA

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

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

AL-5i1.0/(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-5i1.2/(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 23.4 23.9

Al- Wire speed (M/min) 2.2 4.0 5.3 7.5 8.5 9.5
Mg1.2/(5356)

(DCEP) Welding current (A) 33 65 89 128 141 152

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 23.6 24.1

Wire speed (M/min) 1.7 3.2 4.0 5.8 6.9 8.0

AL-Si 1.2/ I()1C0E7£) Welding current (A) 30.0 68.0 88.0 127.0 152.0 178.0
( )

Arc voltage 16.7 18.0 18.8 21.6 22.9 24.9

Wire speed (M/min) 4.0 9.0 12.0 14.0 16.0 18.0

(C;(';";)-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/( :)CC“ES;)) Welding current (A) 72.0 | 153.0 | 194.0 220.0 | 241.0 | 264.0

Arc voltage 19.7 23.5 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

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

A W N =

Potacz przewdd gazowy uchwytu TIG LIFT z reduktorem gazowym.

MODE SELECTION < WELDING CURRENT

—_—
AUTO

N B

( urrme )

MMA —/ L S
LIFT-TIG

Przygotuj uchwyt do pracy. Ustaw przeptyw gazu 6-10 [/min Ustaw prad pracy TIG



Praca w trybie MMA

1.

2. Podtacz przewody masy i elektrody zgodnie z zaleceniami producenta elektrod. Sprawdz na opakowaniu wymagania

3.

Wtacz urzadzenie | wybierz tryb pracy MMA

dotyczace biegunowosci.
Ustaw prad pracy MMA

MODE SELECTION

~

MIG

LIFT-TIG

Wybierz tryb MMA

MMA SETTING

—_—

Welding Current
Hot Start Current

100

Force Current

Force Current 7\\
VRD Function

Force current
Dynamika tuku - Stabilizuje tuk, zmniejsza

wahania dtugosci i redukuje ilos¢ odpryskow.

MMA SETTING
0 5.0

S

¢ Welding Current \‘J

Hot Start Current

250

Welding Current

Force Current
VRD Function

Welding current setting
Ustaw natezenie pradu dla MMA

S MMA SETTING

EEEEE——
Welding Current
Hot Start Current
Force Current
(__VRD Function )

OFF

A
VRD Function

VRD function

VRD Redukcja napiecia biegu jatowgo,
obnizajaca warto$c napiecia do wartosci
bezpiecznej dla uzytkownika.

¢S MMA SETTING

S

Weldmg Current
( _Hot Start Current. Current )

100

Hot Start Current

Force Current
VRD Function

Hot start current

Wartos¢ goracego startu, zwiekszenie
natezenia pradu startowego celem
lepszego zajarzenia tuku.



OSTRZEZENIA O BLEDACH - ERROR

Mozliwe btedy wyswietlane przez urzadzenie

WARNING

OVER CURRENT

S

ERROR 001

Error 001

Przecigzenie urzadzenie,
moze by¢ spowodowane
przez stosowanie
przedtuzaczy o niewtasciwej
srednicy lub problemami w
sieci zasilajacej. Urzadzenie
nalezy wytaczy¢ na 5 miunt
celem restetu.

WARUNKI PRACY

WARNING

& o c OVER HEAT

.

ERROR 002

Error 002

Przegrzanie urzadzenia,
automatycznie nastapi
przerwanie pracy celem
wystudzenia urzadzenia do
optymalnej temperatury.

Optymalna temperatura pracy urzadzenia to -10 ° C - 40 ° C.

Unikaj pracy w nastonecznionym miejscu.

Nie nalezy uzytkowac urzadzenia na zewnatrz podczas deszczu.

WARNING

FEEDER
PLUGGING

80

ERROR 003

-

Error 003

Zaklinowanie drutu w
zespole podajacym.

Unikaj pracy w warunkach silnego zapylenia oraz w Srodowisku gdzie w powietrzu unoszg sie opary gazow.



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 wpisana nazwa produktu, numerem fabrycznym, data
sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. Numer fabryczny (hologram) musi by¢ zgodny, z tym
ktory widnieje na urzadzeniu.

NAZWA URZADZENIA: NUMER FABRYCZNY:

PIECZEC PUNKTU SPRZEDAZY DATA SPRZEDAZY

GWARANCJA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotow prowadzacych dziatalnos¢ gospodarcza lub 24 miesiagce dla
konsumentow od daty sprzedazy. Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujacego dowodu
zakupu (paragon lub faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwa produktu, numerem fabrycznym, data sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. W przypadku naprawy gwarancyjnej reklamowane urzadzenie nalezy
wysytac 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 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: Przewodow masowych,
elektrodowych, spawalniczych MIG/TIG/Plazma, regulatorow gazu.

Jesli zamierzasz pozbyc¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyktymi domowymi odpadkami. Wedtug dyrektywy
WEEE (Dyrektywa 2002/96/EC) obowiazujacej 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 tacznie z innymi odpadami
Zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktory zamierza pozbyc sie tego produktu,
jest zobowiagzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego do punktu zbierania

zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sa m.in. przez sprzedawcow hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz
przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace dziatalnos¢ w zakresie odbierania odpadow. 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 obowigzkow ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajduja sie sktadniki
niebezpieczne, ktore maja szczegodlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.



ZGODNOSC Z NORMAM!I:
Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX TRAFIMIG 220DP

Spetniaja wymogi nastepujacych dyrektyw Unii Europejskiej:

Dyrektywy Niskonapieciowej: LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

oraz s 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 dotyczace 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 O0.0.
58-260 BIELAWA

UL. SIKORSKIEGO 27
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http://www.trafilux.pl/

