INSTRUKCJA OBSLUGI
PODAJNIKA DRUTU DO URZADZEN TIG

Model:

M-TAWF-1

Rysunki urzadzenia znajdujace sie w instrukcji moga odbiegaé kolorystyka od oryginatu.
Instrukcja oryginalna.

SOOPPO
A\ 2 Ce€

UWAGA: Prosimy uzywac¢ urzadzenia po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji
obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenistwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed pracg z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizsza, instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu sig z ponizsza, instrukcjg obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikéw urzadzenia.
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1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie M-TAWF-1 marki MAGNUM jest specjalistycznym podajnikiem drutu
przeznaczonym do wspoétpracy ze spawarkami TIG. Podajnik M-TAWF-1 zapewnia ciagte lub
pulsacyjne podawanie drutu (spoiwa) i "uwalnia" reke spawacza. Dzigki temu proces spawania
metodg TIG staje sie szybszy, wydajniejszy i mniej meczacy. Ponadto w warunkach
przemystowych umozliwia automatyzacje procesu spawania.

Urzadzenie M-TAWF-1 przeznaczone jest do podawania spoiwa w postaci drutu,
nawinietego na szpule o odpowiednich wymiarach. Mozna stosowaC spoiwa (druty) stalowe
zwykte i nierdzewne, aluminiowe, miedziane i inne. Jedynym ograniczeniem w tym przypadku sg
mozliwosci spawalnicze spawarki TIG, z kt6rg niniejszy podajnik ma wspétpracowaé.

Czytelny panel w jezyku polskim pozwala na precyzyjna nastawe wszelkich dostepnych
parametréw takich jak: predko$¢ podawania drutu, opéznienie startu podawania, wysokos¢
cofniecia drutu, czas podawania i czas przerwy w podawaniu drutu.

Producent / importer nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody powstate
wskutek uzycia niezgodnego z przeznaczeniem.

2. DANE TECHNICZNE

Model M-TAWF-1
Zasilanie 230 [V] - 50/60 [H]
Silnik podajnika DC 24 [V], 75 [W]
Wymagane zabezpieczenie 10 [A]
Predkos¢ podawania drutu 0,07 +1,7 [m/min]
otwér montazowy minimum 51 [mm]
Wymiary szpuli drutu - | grednica szpuli maksymalnie 305 [mm]
standardowe szpule — : :
D-200, D-300, lub: grubos¢ szpuli maksymalnie 105 [mm]
waga szpuli maksymalnie 18 [kg]
Obstugiwane $rednice drutu 0,8;1,0; 1,2; 1,6; 2,0 [mm]
Waga netto 21 [kg]




3. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepiséw BHP i instrukcji moze
spowodowac porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowac wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzycia w
przysziosci.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z

wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma prace z urzadzeniem, powinny

skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
mogq byé prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg byé przyczyng pogorszenia sig warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczefistwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy oraz niewtaSciwa obstuga mogg spowodowaC uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.

INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu elektrycznym

3.1. Uwagi ogdlne.

a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wtosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skdrzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drég
oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzer spawalniczych powinni wykonywaé pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.
c) Potaczenie kilku spawalniczych zrddet energii nie powinno powodowac¢ przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.

d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potaczone z ziemig,

e) Przewody spawalnicze taczace przedmiot spawany ze zrédtem energii powinny by¢
potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.

3.2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,

b) zaplanowaé kolejno$é wykonywania poszczegélnych spawan,

) przygotowaé odpowiednie spoiwo,



d) przygotowa¢ odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

e) sprawdzi¢ stan potgczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f)  sprawdzi€, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos¢ zapalenia elementow tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na $cianie, po drugiej stronie nie moze nastapi¢
zapalenie,

3.3. Czynnosci podczas spawania.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywa¢ do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wiasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowaé i ustawiaé rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) Ustawic detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrocenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywaé miotkéw iglowych i okularéw ochronnych.

f)  Przy spawaniu wewnatrz kottéw, zbiornikéw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywaé ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikdw, kottdw i innych metalowych pomieszczen, stosowaé
o$wietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) UpewniC si¢, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

i)  Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

j)  Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i nadwietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wtaczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywaé tylko wtaciwych, nieuszkodzonych i niezaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

3.4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania gorgcego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elekiryczne (instalacje elektryczng).

c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do elektrody.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem tuku,
a takZe zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  StosowaC prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowaé, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona $mieciami, zatarasowana.

3.5. Podstawowe czynnosci po zakoriczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprészony
ogien.

c) Uporzadkowac stanowisko pracy, usungé koncdwki elektrod oraz zuzel spawalniczy.
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d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.

3.6. Uwagi koncowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikdw, kottéw lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajacq na zewnatrz.

:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podigczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania moga powodowac porazenie
elektryczne, dlatego powinno unika¢ sie dotykania ich gota reka ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegajg rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowac maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochfaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig odzieza ochronng wykonang
z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakidca¢ prace rozrusznikow serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie
tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych
przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajacym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykac spawanych elementow
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




4. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwo$¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczyta¢ catq instrukcje
obstugi.

Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogéine
niebezpieczenistwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi lub
innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciata lub
uszkodzenia urzadzenia.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych — patrz punkt UTYLIZACJA w
niniejszej instrukcii.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowac spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowa¢ spawalnicze obéwie ochronne.

Stosowa¢ spawalniczg dziez ochronng.

Zabezpieczy¢ butle przed przewrdceniem sie.

PO 9@k~

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.




5. POZIOM HALASU

Poziom hatasu emitowanego przez urzadzenie na biegu jatowym luzem, jest nizszy od
poziomu dopuszczalnego, przez polskie normy (PN-EN ISO 11202 oraz PN-EN ISO 11202) i nie
przekracza on wartosci 85 dB., jest zatem poziomem hatasu bezpiecznym. Pragniemy jednak
Panstwu zwréci¢ uwage na fakt, ze poziom hatasu na stanowisku spawarki zalezy od:

- rodzaju zastosowanej metody spawania,

- wyboru parametréw dodatkowych przy danej metodzie,
- intensywno$ci obrébki,

- poziomu hatasu od innych Zrédet.

Zalecamy dokonanie na stworzonym przez Paristwa stanowisku pracy pomiaru hatasu
ekwiwalentnego, co najmniej w cyklu odmiogodzinnym.

Pozwoli to Pafstwu oceni¢ czy potrzebne sg czynnosci ograniczajace poziom hatasu
oddziatywujacego na operatora.

6. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Podajnik M-TAWF-1 X 1 szt.
Kabel sterowania (spawarka - podajnik) X 1 szt.
Przewdd gazu ostonowego (spawarka - podajnik) X 1 szt.
Uchwyt TIG ze spiralg prowadzaca i adapterem x 1kpl.
Pedat sterowania noznego X 1 szt.
Zestaw rolek podajgcych: 0,8; 1,0; 1,2; 1,6; 2,0 x 5 kpl. (10 szt.)
Korcowki prowadnika drutu x 1kpl.

Uwaga!

A Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci
opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia!



7. BUDOWA, PANEL STEROWANIA, FUNKCJE

Bezpiecznik
Wiaczony Pulsacja
C 24V l
1 Czas przerwy Caas I:?Sta:la nia
Podawanie drutu

‘Wytacznik gtéwny pulsacyjne  zwykle

OFF

Wysuw drutu

PI-zmju-ty'u

Predkosé

Opéinienie startu drutu Cofanie drutu podawania drutu

MAGNUM ce A m M-TAWF-1

2 a Spawarka

STEROWANIE

3 a Uchwyt TIG
1 2T g aTt

1. Panel sterowania.

2. Gniazdo sterowania do potaczenia spawarki TIG z podajnikiem.

Potaczenia nalezy dokona¢ przy pomocy dotaczonego kabla sterowania. Jeden koniec kabla
nalezy wpia¢ w gniazdo spawarki TIG* - gdzie zwykle podpina si¢ kabel sterowania z uchwytu
TIG - drugi koniec kabla w gniazdo "Spawarka" na podajniku drutu.

3. Gniazdo, w ktdre nalezy wpigé wtyk sterowania z uchwytu TIG* lub wtyk pedatu noznego.
4., Przetgcznik sterowania, 2T lub 4T (dwutakt lub czterotakt).

5. Wyjscie prowadnika drutu spawalniczego (spoiwo).

*Jesli uzywasz pedat - zobacz rozdziat 8.6 str. 22
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Bezpiecznik
Wigczony Pulsacja

E AC 230V DC 24V e

Czas podawania
drutu

Czas przerwy

Podawanie drutu

Wytacznik gtéwny pulsacyjne  zwykie
V4 N =

5
Wysuw drutu I, & 4 gy, &
” 3 " 7 3',"\\7
. - L \ '\ A
8 przodu ‘\ 1’ ‘\ l’
9

tytu ,. }’
MAGNUM ce A M-TAWF-1

Predkosé

Opéinienie startu drutu Cofanie drutu podawania drutu

6. Lampka sygnalizacyjna: podajnik wtaczony do sieci zasilajace;.

7. Wytacznik gtowny.

8. Przycisk wysuwu drutu: wysuw do przodu lub do tytu.

9. Lampka sygnalizacyjna: pulsacyjne podawanie drutu.

10. Przetgcznik sposobu podawania drutu: pulsacyjne lub zwykte (ciggte).

Szczegotowy opis funkcji

Predkosc
podawania drutu

Opéinienie startu drutu Cofanie drutu

Predkos$é podawania drutu: regulacja predkosci, z jakg drut jest podawany do zrodetka
spawalniczego.
Jest to podstawowy do ustawienia parametr - nie ma jednego przepisu, jakg optymalng predkosé
ustawic - nalezy jq dobra¢ na podstawie proby.
Trzeba zgrac ze soba natezenie pradu spawania, Srednice stosowanego drutu, rodzaj i
grubos¢ materiatu, predko$¢ spawania oraz ewentualnie inne parametry, jakie uzytkownik
zastosuje na swoim urzadzeniu TIG.
Ustawienie optymalnej predko$ci podawania drutu wymaga czasu i do$wiadczenia.
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Opéznienie startu drutu: mozliwo$¢ precyzyjnego ustawienia momentu rozpoczecia podawania
drutu. Podawanie drutu moze rozpoczaé sie z opdznieniem wzgledem startu tuku elektrycznego,
po czasie potrzebnym do uzyskania zadanego jeziorka spawalniczego.

Cofanie drutu: mozliwo$¢ regulacji wysokosci cofniecia drutu po zakoriczeniu spawania. Stosuje
sie je po to, by koricéwka drutu nie przyspawata sie do materiatu spawanego.

W przypadku wyboru pulsacyjnego podawania drutu nalezy ustawi¢ powyzsze parametry oraz
dodatkowo:
Czas podawania drutu - czas, przez jaki drut jest podawany do jeziorka,

Czas przerwy - czas przerwy w podawaniu drutu.

Czas podawania

Czas przerwy

Podawanie
pulsacyjne

Przy pulsacyjnym podawaniu, drutu zacznie si¢ wysuwac¢ wedtug ustawionego czasu opdznienia
startu z nastawiong predkoscig podawania. Drut bedzie podawany z tg predkoscia przez czas
ustawiony pokrettem "Czas podawania drutu", po czym nastapi przerwa w podawaniu, ktéra
bedzie trwata zgodnie z czasem ustawionym pokrettem "Czas przerwy". Gdy czas przerwy
dobiegnie korica, rozpocznie sie ponowne podawanie wedtug ustawionego czasu i predkosci i tak
w koto. Po zakonczeniu spawania drut cofnie sie na ustawiong wysoko$¢.

Podawanie pulsacyjne mozna stosowa¢ zaréwno przy sterowaniu podajnikiem poprzez uchwyt
TIG jak i pedat nozny. Jednak stosujac pedat nozny, raczej wygodniej jest wytaczy¢ pulsacje i na
podstawie obserwacji spoiny, naciskajac i zwalniajac pedat decydowaé, kiedy drut ma sie
wysuwac a kiedy nie.
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8. UZYTKOWANIE

8.1 Podtaczenie do sieci

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢
napiecia, ilo$¢ faz i czestotliwosc.

Parametry napiecia zasilajacego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na

tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenia przewoddw uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych te;
instrukcii.

SieC zasilajgca powinna charakteryzowa¢ sie stabilnym napieciem. Przekroj przewodow
zasilajacych powinien byé nie mnigjszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajacych podtaczy¢ wg. nizej zamieszczonych
wskazowek.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz_wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze Z6to-zielonej stanowi uziemienie i powinien byé zawsze podtgczany
do gniazda oznaczonego symbolem uziomu bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na

230 [V] czy 400 [V].
J_ Symbol uziomu (PE).

UWAGA!!!

A DO PRAWIDLOWEJ PRACY URZADZENIA NIEZBEDNE JEST PODLACZENIE
GO DO GNIAZDA SIECIOWEGO Z PRAWIDLOWO DZIALAJACYM ZESTYKIEM
OCHRONNYM
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8.2 Podtaczenie spirali prowadzacej drut do podajnika.

Znajdujacy sie w komplecie uchwyt TIG jest fabrycznie zespolony z prowadnikiem drutu.
Prowadnik drutu z kolei jest zamontowany do podajnika drutu nakretkq mocujaca - 13.
Gdyby zaszta potrzeba odkrecenia lub regulacji prowadnika, ponizej znajduje sie zdjecie
prawidtowo zamocowanego prowadnika oraz zestawienie elementéw mocujgcych.

13 14 15

13. Nakretka mocujgca prowadnik drutu do tgcznika podajnika drutu.
14. Lacznik podajnika drutu.
15. Wkretka do blokowania ruchomej tulei tacznika podajnika drutu.
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8.3 Zaktadanie przewodéw spawalniczych - faczenie podajnika ze spawarka TIG

Podczas zaktadania przewoddw spawalniczych, podajnik drutu jak i urzagdzenie TIG, powinny byé
odtgczone od sieci zasilajacej.

1. Przewéd pradowy z zaciskiem masowym - masa.
Wtyk przewodu z zaciskiem masowym nalezy podtaczy¢ do gniazda "+ (plus)" spawarki TIG.

2. Przewdd pradowy uchwytu TIG.
Wtyk przewodu pradowego, znajdujgacego sie w zestawie uchwytu TIG, podtgczy¢ do gniazda "-
(minus)" spawarki TIG.

3. Wtyk sterowania uchwytu TIG.

Wtyk sterowania uchwytu TIG nalezy podtaczy¢é w gniazdo "3" z opisem Uchwyt TIG na
podajniku drutu.

To gniazdo stuzy réwniez do podtaczenia przewodu sterowania pedatu noznego. Jesli taki pedat
zostat podtaczony to wéwczas wiyk sterowania uchwytu TIG nalezy wpig¢ w gniazdo sterowania
uchwytu TIG na spawarce.

4. Kabel sterowania: podajnik - spawarka.

Znajdujacy sie w komplecie z podajnikiem drutu przewdd, zakoficzony z obu stron srebrnym
wtykiem dwu-pinowym (typu THF), stuzy do komunikacji pomiedzy podajnikiem drutu a spawarkq
TIG.
Nalezy go wpiaC w gniazdo "2" z opisem Spawarka na podajniku drutu, a jego drugi koniec wpigé
w gniazdo sterowania uchwytu TIG na spawarce TIG.
Jesli twoja spawarka TIG posiada inne gniazdo sterowania, niepasujace do wtyku tego kabla, to
we wlasnym zakresie nalezy zastosowa¢ odpowiednig przejscidwke lub wymienié wiyk.

Jezeli podajnik bedzie sterowany poprzez pedat nozny, to kabla sterowania sie nie podtacza,
gniazdo "2" z opisem Spawarka pozostaje puste, a w gniazdo sterowania uchwytu TIG na
spawarce TIG nalezy wpigé wtyk sterowania wychodzacy z uchwytu TIG. Jest to réwniez dwu-
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pinowy wtyk typu THF. Jedli twoja spawarka ma inne gniazdo, niepasujgce to tego wtyku to
nalezy zastosowa¢ we wtasnym zakresie odpowiednig przejécidwke.

6. Gaz ostonowy.

Gaz ostonowy nalezy doprowadzi¢ do urzadzenia spawalniczego TIG zgodnie z jego instrukcjg
obstugi.

Podajnik M-TAWF-1 ma zamontowany z tytu, na state, przewdd do gazu ostonowego. Przewdd
ten jest zakofczony wtykiem pasujacym do gniazda szybkoztacza typu 21KA (DNS5).

Wtyk ten nalezy podigczyé do gniazda wylotowego gazu ostonowego znajdujacego sie na
spawarce TIG. Jesli twoja spawarka nie posiada gniazda odpowiadajgacego temu wtykowi nalezy
we wtasnym zakresie dokona¢ stosownej adaptacji.

Przewod gazu ostonowego z wtykiem 21KA

8.4 Zaktadanie szpuli z drutem do podajnika.

1. Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg Srednicy drutu, ktory
mamy zamiar zastosowaé. W komplecie znajdujq sie rolki do $rednic od 0,8 mm do 2,0 mm.
Rolki te mozna stosowa¢ do kazdego rodzaju drutu. Kazda z rolek ma po dwa rowki do
jednej $rednicy drutu.
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2. Natozy¢ szpule z drutem na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by kierunek
odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejécia drutu do zespotu napedowego.
Szpule na koszu metalowym mogg wymagac zastosowania odpowiedniego adaptera (brak w
zestawie). Szpule na koszu plastikowym takiego adaptera zazwyczaj nie wymagaja.

3. Zablokowa¢ szpule przed spadnieciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

4. Koniec drutu nawinietego na szpuli, jesli jest zagiety, nalezy wyprostowaé lub odcigé,
nastepnie stepic.

5. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajacych.

Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy znajdujacej sie w tylniej czesci podajnika i przeprowadzié

go nad rolkami napedowymi i wetkna¢ do kro¢ca prowadzacego do yv‘_ylot prowadnika
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7. Odkreci¢ nakretke zaciskowg tulejki regulacyjnej (przy wylocie prowadnika) i wysungé tuleje

wraz z koncowka prowadnika.

8. Wiaczy¢ urzadzenie, uchwyt TIG zespolony z prowadnikiem rozwina¢ tak, aby byt w prostej
linii, nastepnie nacisna¢ przycisk wysuwu drutu do przodu, na panelu podajnika drutu. Po
catkowitym wysunieciu sie drutu, zwolni¢ przycisk.

9. Tulejke wraz z korcowka prowadnika drutu nasungC na drut i zablokowa¢ nakretkg
zaciskowa.

10. Wyregulowac site docisku rolek poprzez obrot pokretta dociskowego podajnika. Zbyt mata sita
docisku powodowa¢ bedzie $lizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje
zwigkszenie oporu podawania i przyspieszone zuzycie rolek podajacych.

8.5 Uchwyt TIG i adapter prowadnika drutu.

W zestawie z podajnikiem znajduje sie uchwyt spawalniczy, SR26 skin pro o diugosci czterech
metrow. Do gtowki palnika uchwytu TIG jest zamontowany adapter prowadnika drutu.

Ten adapter jest fabrycznie ustawiony dla oséb praworecznych - oczywiscie mozna go sobie
przestawi¢ - ale zawsze trzeba pamietac zeby precyzyjnie wyregulowac¢ kierunek wysuwu drutu
wzgledem elektrody TIG.

Elektrode TIG nalezy wysuna¢ zgodnie ze sztukg spawalnicza, a koncowke adaptera ustawic tak,
aby drut wsuwat sie pod elektrode bez jej dotykania i trafiat w jeziorko spawalnicze.

Ponizej znajduja sie zdjecia prawidtowo ustawionej koncéwki adaptera prowadnika drutu.
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Jesli drut bedzie sie wysuwat zbyt blisko elektrody tig to moze dochodzié¢ do zwarcia, jesli zbyt
daleko to drut moze nie trafia¢ w jeziorko lub wchodzi¢ w nie pod niewtasciwym katem.

1a

2a

1a - $ruby do regulaciji sity zacisniecia bazy adaptera na gtéwce palnika. Baza adaptera jest
nieruchoma i mocuje si¢ jg na state.

2a - $ruba do regulacji sity zacisniecia ruchomej cze$ci adaptera do bazy adaptera. Po
poluzowaniu tej $ruby mozna te cze$¢ obraca¢ wzgledem osi elektrody (niebieska strzatka).
Fabrycznie adapter jest ustawiony dla os6b praworecznych.

3a - Sruba zaciskowa do regulacji kata podawania drutu.

4a - nakretka kontrujaca. Stuzy do unieruchomienia korncowej czesci prowadnika drutu w
adapterze.

5a - korcowka prowadnika drutu i nakretka zaciskowa tulejki regulacyjnej.

Koncdwka prowadnika jest nakrecana na tuleje regulacyjng, a tuleja unieruchamiana poprzez
dokrecenie nakretki zaciskowej.
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tuleja regulacyjna koncoéwka prowadnika

Tulejke regulacyjng z nakrecong koricowkg prowadnika mozna wysung¢ na zadang odlegtos¢ po
poluzowaniu nakretki zaciskowej (srebrna) i unieruchomi¢ po dokreceniu nakretki zaciskowe;.

W komplecie z podajnikiem znajdujq sie koricowki prowadnika dostosowane do réznych $rednic
drutu - ale nie posiadaja naniesionych oznaczen. Dlatego przy wyborze danej koricowki nalezy
wstepnie wzrokowo oceni¢ wielkos¢ otworu i nastepnie sprébowaé nasung¢ na drut. Przy
optymalnie dobranej koncdwce, drut przechodzi przez nig bez oporu, ale i bez nadmiernego luzu.




8.6 Podtaczenie sterowania noznego.

Podawanie drutu moze by¢ zatgczane poprzez wcisniecie przycisku na uchwycie TIG lub
wcisniecie pedatu noznego. Pedat nozny stanowi fabryczne wyposazenie podajnika drutu.

1. Wtyk kabla pedatu noznego nalezy podtaczy¢ do odpowiadajacego mu gniazda podajnika z
podpisem "Uchwyt TIG" (3).

2. Wtyk sterowania uchwytu TIG wpigé bezposrednio do spawarki TIG - do gniazda sterowania
uchwytu TIG.

3. Gniazdo podajnika z opisem "Spawarka" (2) pozostaje puste - kabla taczacego podajnik ze
spawarka nie stosuje sie.

W takiej konfiguraciji podajnik dziata niezaleznie od spawarki, zajarzenie tuku nastepuje po
naci$nieciu przycisku na uchwycie TIG, a podawanie drutu rozpoczyna sie dopiero po wcisnieciu

pedatu noznego.

Stosujac pedat nozny, mozna wybra¢ podawanie pulsacyjne jak i ciagte, ale zalecane jest
wylaczenie podawania pulsacyjnego.

Przy ustawionym podawaniu ciagtym, nalezy dobra¢ optymalna predko$¢ podawania
drutu, a wszystkie pozostate parametry ustawi¢ na zero.

Odpowiednio naciskajac pedat, decydujemy kiedy i przez jaki czas drut ma sie wysuwa¢, mozna
np. symulowacé pulsacyjne podawanie drutu, na biezgco kontrolowaé wysuw drutu.
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9. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopien ochrony urzadzenia to P21, wiec nie wolno uzytkowa¢ urzadzenia na deszczu, ani naraza¢ go
na dziatanie wilgoci.

UWAGA:
Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w
poblizu podajnika i spawarki moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza
urzadzenia, doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.
Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjne; !
W przypadku koniecznosci pracy w takim $rodowisku, nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia, przez przedmuchanie jego wnetrza sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodna prace urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.

. Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podfozu.

. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przewrécenia sie.

. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodow spawalniczych.

. Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske lub
przytbice.

[o2 0 S BF AN SN V)

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki eksploataciji. Prawidtowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg uniknaé zbednych zaktocen i przerw
W pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy i roboczy z odpryskéw.

» Sprawdza¢ stan prowadnika drutu i adaptera

» Sprawdza¢ stan koricowki prowadnika drutu, wymieni¢ uszkodzong / zuzyta na nowg
» Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewni¢ sie, ze wokdt urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

> Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

» Skontrolowa¢ stan rolek podajacych i mechanizmu podajnika.

Co miesiac

» Sprawdzi¢ stan potaczen mechanicznych i elektrycznych.

> Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
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10. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac urzadzenie w stanie wyczyszczonym w oryginalnym opakowaniu.
Zawsze przechowuj urzadzenie w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i 0s6b
postronnych.
Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

11. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtérny. Utylizacji opakowania
nalezy dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.
Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzie¢mi, gdyz stanowig one potencjalne zrodto
zagrozenia.

Wiasciwa utylizacja urzadzenia:

1. Zgodnie z dyrektywa WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na $mieci (jak
ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajace selektywnej zbiorce.

2. Po zakoriczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwac niniejszego produktu
poprzez normalne odpady komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu zbiorki i
recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych. Informuje o tym symbol
kotowego kontenera, umieszczony na produkcie, instrukcji obstugi lub
opakowaniu.

I 3. Zastosowane w urzadzeniu tworzywa nadajq sie do powtérnego uzycia
zgodnie z ich oznaczeniem. Dzigki powtérnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzen wnoszg Panstwo istotny wktad w ochrong naszego $rodowiska.

4. Informacji o wiasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli pafstwu administracja
gminna lub sprzedawca urzadzenia.

12. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyrob jest zgodny z normami Unii Europejskiej
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13. GWARANCJA.

Importer / producent urzadzenia zapewnia petny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.
Importer / producent:

Spaw sp. z 0.0.
30-728 Krakéw
ul. Nowohucka 92

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.
Wszystkie zapisy na temat zakresu gwaranciji, zasad jej udzielania i innych wymogow sg podane na karcie
gwarancyjnej wydawanej wraz z urzadzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Spaw - Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22

formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.
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www.magnum-welding.com

MAGNUM VIDEO PREZENTACJE
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