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Multifunkéni svareci stroj TIG/MMA/plasma fezacka

TUCANA 205 DC MULTI - 380V

TUCANA20

NAVOD K POUZITI

Peclivé si prosim pfectéte tento navod a seznamte se s timto zafizenim. DodrZujte pokyny pro pouZiti a davejte
pozor na omezeni a moZna rizika souvisejici s provozem zafizeni. Tisténa verze ndvodu se mizZe od posledni verze
dokumentu liit. Aktualni platna verze je ke stazeni na www.magg.cz

(L O00®



http://www.magg.cz/

BEZPECNOSTNi POKYNY

POZOR! Pred samotnym uvedenim pfristroje do provozu, praci se strojem nebo servisem stroje, pozorné
prostudujte tento navod a dodrZujte bezpecnostni pokyny. Nespravné pouziti svarecky mize vést ke zranéni nebo
smrti.

Tento ,Navod k pouziti" udrzujte v dobrém stavu a nechavejte jej ulozen u vyrobku, aby se s nim, v pfipadé
potieby, mohla obsluha vyrobku opétovné seznamit. Pokud vyrobek komukoli pljcujete nebo jej prodavate, nikdy
k nému nezapomerite pfilozit téZ kompletni ndvod k pouZiti.

POZOR: Pti pouziti elektrického naradi je vzdy tfeba dodrzovat zakladni bezpecnostni opatreni, aby bylo zamezeno
nebezpedi pozaru, Uderu elektrickym proudem a zranéni. Pfectéte si tento ndvod, nez zaénete vyrobek pouzivat.

PRIPOJENI KE ZDROJI ENERGIE

- Tento svarovaci invertor musi byt uveden do provozu kvalifikovanym pracovnikem v zavislosti na mistnich
bezpecnostnich predpisech

- Pfipojte svarecku pouze ke zdroji, pro ktery byl navrzen. Tyto Udaje najdete na Stitku pfistroje. Pfi svarovani
venku poutZijte prodluzovaci kabel urceny pro venkovni pouZiti.

- Nikdy se nedotykejte elektrickych ¢asti vyrobku, které jsou pod proudem nebo elektrod holou kizi, rukavicemi
nebo mokrym odévem.

- Ujistéte se, Ze pouzivate uzemnéni pfi pracovnim procesu

- Nikdy nepouZzivejte stroj na vlhké ¢i mokré plose

- Nikdy nepouzivejte stroj, ktery ma poskozené kabely. Pfi podezieni, Ze jsou poskozené, je okamzité vymérnite.

PRACOVNi PROSTREDI

- Pouzivejte svarecku pouze v suchém prostredi a na betonové, pfip. zdéné podlaze. UdrZujte pracovni prostredi
Cisté a prehledné.

- Pred zacatkem pracovniho procesu se ujistéte, Ze prostor je kvalitné ventilovany a nehrozi zamoreni prostredi
Skodlivymi plyny vznikajicimi pfi procesu svareni.

- Pokud budete pracovat v nevétraném prostfedi, pouZijte dychaci respirator (sprdvny model proberte u
specializovaného prodejce ochrannych prostiredka).

- Vidy pouZivejte svareci helmu nebo ochranné svarecéské bryle se spravnym stupném zatmaveni DIN. V pfipadé
nejistoty se poradte s odborniky!

- Vidy pouZivejte ochranné pracovni prostifedky jako jsou ochranné svarec¢ské rukavice a svareCsky oblek Ci
svarefskou zastéru.

- Nikdy nepracujte ve vybusném prostredi! Vidy odstrafite hoflaviny z okoli svafovaciho procesu. Pfi svareni
nenoste obleceni, které je uspinéné od oleje a jinych mastnych latek - mohlo by dojit ke vzniceni. UdrZujte
kabely Cisté a v bezpecné vzddlenosti od oleje a mastnoty.

- Pokud pfistroj opravujete nebo upravujete, nejprve ho vypnéte a nasledné odpojte ze zasuvky. Zkontrolujte
pfistroj pred kazdym pouZzitim. PouZivejte pouze nahradni dily, které jsou urcené pro tento pfristroj.

- Pokud pracujete v hluéném prostredi, pouzijte adekvatni ochranu sluchu.

- Vidy prekontrolujte a citlivé manipulujte s regulatory a nastavci.

- Vyhnéte se praci v prostiedi, kde hrozi potfisnéni pristroje vodou (napf. dést).

- Svarujete-li ve vysce nad hlavou dejte pozor na odpadavajici Zzhavé kapky — vzdy si chrante hlavu, ruce, nohy a
télo.

- Méjte vidy po ruce hasici pfistroj.

- Neprekracujte pracovni cyklus stroje. Svarejte vidy v desetiminutovych cyklech, aby pfistroj pracoval
bezpecné.

- Ochrana pred urazem elektrickym proudem. Nepracujte s pfistrojem, pokud jste unaveni.



PRACOVNiI PODMINKY

Stroj nikdy nemuzZe byt zapojen do 220V! Nutno zajistit kvalitni zapojeni do elektrické sité. Nezajisténim kvalitniho
pfipojeni nemusi stroj spravné pracovat coZ nelze uznat jako dvod reklamace.

Vstupni napéti: AC 380+/-10% -zasuvka 16A.
Frekvence: 50/60Hz

Relativni vihkost: <90%
Teplota pfi praci: -10°C - 40°C

Tento stroj mlzZe uvést do provozu, obsluhovat, pracovat a opravovat pouze kvalifikovana osoba!

TECHNICKE PARAMETRY

MODEL TUCANA205DCMULTI
VSTUP | Vstupni napéti (+/-10%) 3xAC380V, 50/60Hz
Napéti bez zatéze 70V
DC Rozsah proudu 5-200A
TIG Jmenovity pracovni cyklus 60%
Nasledné proudéni plynu 0-50s
ReZim spousténi oblouku vysokofrekvencni oblouk
Napéti bez zatéze 70V
DC Rozsah proudu 5-160A
MMA | jmenovity vystupni proud 160A
Jmenovity pracovni cyklus 60%
Napéti bez zatéze 250V
CUT Rozsah proudu 20-50A
Jmenovity pracovni cyklus 60%
T¥ida ochrany IP21S
Hmotnost 20kg

Urceni stroje: TUCANA 205 DC MULTI je jednofazova vzduchem chlazend multisvarecka pro svafovani metodou

TIG/MMA a plazmova fezacka.

Vhodné pro poutziti v DIY, v lehkém pramyslu, pro adrzbu a servis a v tenkosténném svarovani kovd. Vhodné pro
svarovani i fezani vSech kov(, véetné médi a nerezovych material(. Vyhodou stroje je jeho nizkd hmotnost, ktera

zajistuje velmi vysoky komfort svarece pfi pouZiti.
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1 indikator svarovaciho proudu

2 vypinac

3 2T/4T prepinac

4 regulator proudu

5 STICK/TIG/CUT prepinac

6 ventil indikace redukovaného tlaku
7 kontrolka napdjeni

8 kontrolka teploty

9 varovna kontrolka

10 nastaveni proudu

11 nastaveni nasledného dofuku vzduchu

13 kontrolka nizkého vzduchu

14 zapojeni svarecich kabell

15 zapojeni svarecich kabel(

16 vstup pro dalkové ovladani horaku
17 vystup pro plazma horak

18 konektor pro vystup plynu

19 konektor pro ptipojeni plynu

20 kabel pro pfipojeni do sité

21 typovy Stitek

22 vétrak

23 zastréka pro bezpeéné uzemneéni stroje

12 pulzni spinac

SVAROVANI METODOU TIG
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SVARENY MATERIAL

Pred samotnym zacatkem je potfeba dikladné ocistit svareny material, protoZe svarovani metodou TIG je velmi
citlivé na znecistény povrch.

1- Tlacitko €. 5. Je nutno prepnout do pozice TIG.

2- Pfipojte vystup z bomby s plynem Argon do vsuvky €. 19.

3- Pfipojte ptivod plynu do TIG hotaku pfipojenim do vystupu €. 18

4- Pfipojte hofak TIG do negativniho “— “ konektoru €. 15, uzemnéni ,,+“ pfipojte do zastrcky ¢.14

5- Pfipojte hotak TIG k vystupu plynu Argon do zastréky €. 17

6- Vyzkousejte pfistup plynu, zapnéte vypinac ¢. 2 do pozice zapnuto, oteviete pfivod plynu na plynové lahvi,
provérte tlak plynu, stisknéte hofak TIG, nastavte spravny pritok Argon plynu. Nastavte nasledny dofuk plynu 1-
25s.

7- Pfi skonceni svareni metodou TIG nechte foukat Argon nékolik sekund na svareny material pro zabezpeceni
kvalitniho svaru, ktery neoxiduje.

8- Jakmile skoncite svareni metodou TIG a ukoncil se i dofuk plynu Argon, ihned zavrete plynovou lahev vypnéte i
horak TIG, potom az vypnéte vypinac ¢. 2 do pozice vypnuto.



SVAROVANI METODOU MMA

1 — Na vypinadi ¢. 5 zvolte pozici MMA

2 — Regulaénim kole¢kem ¢. 10 si nastavte svareci proud. 1-40d

3 — Pozor na zapojeni hofaku MMA

4 — Pripojte svareci hofaky MMA, poté zapnéte pristroj vypinacem €. 2 a presvédcte se, Ze sviti kontrolka €. 7
5 — Dévejte pozor na pretiZeni stroje a dikladné dbejte na chlazeni stroje.

6 — Po dokonceni svareni metodou MMA nechte stroj jeSté nékolik minut vychladit. Nikdy nevypinejte ihned z
elektrické sité. Stroj je mozno vypnout po dokonceni chodu ventildtoru.
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REZANY MATERIAL

1 — Pfepnéte vypinac ¢. 5 do pozice CUT (plasma)

2 — Zapojte stroj dle schématu nahotre. Poté zapnéte a nechte naplnit vzduchovy kompresor (neni soucasti
dodavky, nutno pouzit kompresor s minimalnim vykonem 8bar a pritokem vzduchu min 210l/min). Plasma
fezacka si sama upravuje vstup vzduchu v rozmezi 2-3bar.

3 — Zapnéte vypinac €. 2 do pozice zapnuto. Indikac¢ni dioda €. 7 sviti. Rozbéhne se chladici systém stroje. Zapnéte



tlacitko rezani pouze do prvni pozice, mél by zacit foukat vzduch z plasma hotaku. Pfi pIném sepnuti plasma horaku
preskoci plasma za stalého foukdni vzduchu.

4 — Nastavte silu plasma a tlak vzduchu podle sily fezaného materidlu, dle rychlosti fezani. Spravné nastaveni je,
kdyz plasma tryska neméni barvu béhem fezani.

5 — Rezani plasmou pokyny pro drieni hotaku: p¥i zacatku fezani drite plasma hotak v tGhlu 15° k fezanému
materidlu. Hofdk samotny by se nemél dotykat fezaného materidlu, poté stisknéte tlacéitko horaku do pozice
fezani. Po stisknuti za¢ina z horaku proudit vzduch a preskoci plasma oblouk. Posunem hofaku dochazi k fezani
materialu. Po skonéeni fezani pustte tlacitko na hofaku pro ukonceni fezaciho procesu.

Info k TIG elektroddm (pouze informativni):

dia. of DC positive connecting DG SEgu e
tungsten connecting
electroder pure thorium cerium pure
(mm) tungsten tungsten tungsten tungsten
1.0 20 - 60 15-80 20-80
1.6 40 - 100 70 - 150 50-160 10 - 30
2.0 60 - 150 100 - 200 100 - 200 10-30
form variety current application range electrical arc
Q cerium or thorium DC narrow gap welding and abl
stable
tungsten electrode positive sheet welding
tungsten cerium or DC dia. <Imm tungsten elec- g
00
D thorium electrode positive trode continuous welding £
. curling butt butt connection and dia. of
thickness .
power connection filling welding wire welding
. of sheet - - .
polarity b welding Argon flow | welding | argon flow wire
mm
current(A) (L/min) current (L/min) (mm)
0.5 10 - 30 4 15-35 4 1.0
0.8 15-40 4 35-40 + 1.0
DC
positive 1.0 35-60 4 40-70 4 1.6
connec- 1:5 45 - 80 4-5 50-85 4-5 1.6
i
on 2.0 75 -120 5-6 80 -130 5-6 2.0
3.0 110-140 6-7 120-150 6-7 2.0

UDRZBA

POZOR odpojte koncovku napdjeni a pockejte minimalné 5 minut ne? zaénete provadét tkony udrzby. Cim ¢astéji
stroj pouzivate, tim pravidelnéji provadéjte jeho udrzbu. Provadéjte tuto udrzbu minimalné jednou za 3 mésice
1. Vyménte nalepky, které jsou necitelné.

2. Ocistéte a dotahnéte koncové kusy svareni.

3. Vyménte poskozené plynové hadicky.

4. Opravte nebo vyménte poskozené svareci vodice.

5. Dejte vymeénit poskozeny napdjeci vodic specializovanému opravnénému pracovnikovi.



POZOR kazdych 6 mésicli provedte tuto udrzbu:

1. Ocistéte od prachu vnitfek generatoru tak, Ze profouknete suchym vzduchem cely pfistroj.
2. Zvyste pocet Cisténi, kdyz se pracuje ve velice prasném prostredi.

Pfi uplatfiovani zaruéni opravy je nutné se fidit zaruénimi podminkami. Bez jejich dodrZeni nebude ndrok na
zarucni opravu uznan. Zarucni list musi byt radné vyplnén jinak pfistroj ztraci ndrok na zaruku.

Problémy s pristrojom a ich rieSenie

Problém

Pricina

Riesenie

Dioda €. 4 nesvieti

Pristroj nie je pripojeny do el. siete

Nefunkény vypinac €. 1

Preverte zapojenie do el.siete

Vymena vypinaca

Nefunguje ventilator pristroja

Nie je pripojeny privod pridu do ventilatora
Nedistota blokuje lopatky ventilatora

Ventilator je nefunkény

Pripojte privod el. priadu
Skontrolujte a vycistite ventilator

Vymena ventilatora

Svieti kontrolka , nefunguje horak

Nebezpedie prehriatia pristroja
Rychle zapinanie a vypinanie pristroja

Chyba zvéracieho pristroja

Nechajte pristroj dochladit
Prediste dobu medzi vypnutim/zapnutim

Kontaktujte servisné stredisko

Zvaraci prad nie je moiné nastavit

Zapojenie potenciometru je preruiené

Poskodeny potenciometer

Skontrolujte zapojenie

Vymena potenciometra

Nepreskodi zvaraci oblak

Poskodeny spinac horaku alebo je preruseny
privodny kabel

Interval pradu je prilis velky

Vzdialenost medzi hordkom a zvaranym

materialom je prilis velka

Vymente spinac horaku a
skontrolujte privodny kdbel hordku
Nastavte spravny interval pradu.

Priblizte horak k materialu

Oblak pri TIG zvarani nepreskodi

alebo je TIG elektréda spalena

Prietok plynu Argon nie je spravne nastaveny

TIG elektrdda nezvara

Nastavte spravny prietok plynu Argon

Vymenfte pripadne naostrite elektrédu

LIKVIDACE VYROBKU/ OBALU

Pokud se rozhodnete pro likvidaci starého vyrobku, at uz proto, Ze jste si zakoupili novy nebo proto, Ze se na
starém vyrobku vyskytla neopravitelnd zavada, odneste jej na misto k tomu urcené (napf. sbér druhotnych
surovin, sbérny dvir, apod.). Nelikvidujte odhozenim do komunalniho odpadu. Obal uloZte na uréené misto k
ukladani odpadu.

ZARUCNi PODMINKY

Zarucni doba je 24 mésicl ode dne prodeje (prodluzuje se o dobu, po kterou je vyrobek v opravé). Zaruka se
vztahuje na vyrobek jen za predpokladu, Ze vyrobek je uzivan v souladu s pfiloZenym navodem k pouZiti. Vyskytne-
li se zdvada vyrobku v zaru¢ni dobé, ma kupujici ndrok na bezplatnou opravu v urc¢enych servisnich strediscich (viz
opravy a servis) za predpokladu, Ze se jedna prokazatelné o vyrobni nebo materidlovou vadu vyrobku. Podminkou
pro uplatnéni naroku ze zaruky je predloZeni prodejniho dokladu, jenZ musi byt opatfen adresou a razitkem
prodejce, podpisem prodavajiciho a datem prodeje.

Naroky na zaruku zanikaji:

1. Nebyla-li zaruka uplatnéna v zarucni dobé.

2. Pti neodbornych zasazich nebo opravach vyrobku jinym nez uréenym servisnim stfediskem nebo v pfipadé, ze
byl vyrobek uzivatelem ¢i jinou osobou mechanicky ¢i jinak poskozen.

Zaruka se nevztahuje na bézné provozni opotfebeni, zavady vzniklé Umysinym poskozenim, hrubou nedbalosti pfi
pouzivani, nebo pokud provede kupujici na vyrobku Upravy nebo zmény. Vyrobce neodpovida za Skody zplsobené



neodbornym zachdzenim ¢i ddribou mimo ramec pfislusného navodu k pouzZiti. Dovozce prohlasuje, Ze je
v rejstiiku spole€nosti plnici povinnost zpétného odbéru, oddéleného sbéru, zpracovani, vyuziti a odstrafiovani
elektrozaftizeni a elektroodpadu REMA.

POZNAMKA A DOPLNUJICI INFORMACE

Technické zmény a chyby tisku jsou vyhrazeny.
Na zékladé zdkona €. 22/1997 Sb. a nafizeni vlady CR ¢&. 17/2003 Sb. prohladujeme, Ze ndmi dodavany vyrobek

spliuje ndasledujici bezpecnostni a zdravotni pozadavky norem EU.

Zarucni i mimozaruéni odborné opravy a servis zajistuje:
PHT a. s., Primyslova 217, 391 37 Chotoviny u Tabora
Tel.: +420 727 872 114, E-mail: info@pht.cz

Vyrobeno pro PHT a. s. ® www.magg.cz

(ELFHO00®


http://www.magg.cz/

