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Multifunkéni svareci stroj TIG/MMA/plasma fezacka

TUCANA 205 DC MULTI - 380V

Navod k pouziti

CKY POPIS - FUNKCE, PRACOVNi PROSTREDI

INSTALACE, POPIS PRACOVNICH METOD STROJE

UDRZBA



Bezpecnostni pokyny
POZOR pred samotnym uvedenim pfistroje do provozu, praci se strojem nebo servisem stroje, pozorné prostudujte tento navod a dodrzujte bezpec¢nostni pokyny
Pfipojeni ke zdroji elektrické energie

- Tento svafovaci invertor musi byt uveden do provozu kvalifikovanym pracovnikem v zavislosti na mistnich bezpecnostnich predpisech
- 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 vihké ¢i mokré plose

- Nikdy nepouzivejte stroj, ktery ma poskozené kabely . Okamzité kabely vymérite pfi podezieni, Ze jsou poskozené.

1.1 Pracovni prostiedi

- 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 prostiedi, pouzijte dychaci respirator (spravny model proberte u specializovaného prodejce ochrannych prostredkd).

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

- Vidy pouZivejte ochranné pracovni prostiedky jako jsou ochranné svarecské rukavice a svarecsky oblek ¢i svarecskou zastéru.

- Nikdy nepracujte ve vybusném prostredi! Vzdy odstrarte hoflaviny z okoli svafovaciho procesu.

- Pokud pracujete v hlu¢ném prosttedi, pouZzijte adekvatni ochranu sluchu

- Vidy prekontrolujte a citlivé manipulujte regulatory a nastavci.

- Vyhnéte se préci v prostiedi, kde hrozi potfisnéni pfistroje vodou(napf. dést).

Pracovni podminky:

Vstupni napéti: AC 380V+10% - zasuvka 16A. Stroj nikdy nemize byt zapojen do 220V! Nutno zajistit kvalitni zapojeni do
elektrické sité. Nezajisténim kvalitniho pfipojeni nemusi stroj spravné pracovat coz nelze uznat jako diivod reklamace.
Freqvence: 50/60Hz

Pracovni okoli:

Relativni vihkost: <90%

Teplota pfi praci: -10°C - 40°C

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

1.2 Technické parametry

205
Vstupni napéti (+/-10%) 3x380V
Pojistka 10 A
Vstupni vykonnost 6.0 kVA
Napéti otevieného okruhu, svareni 70V
Napéni otevieného okruhu, fezani 200V
Rozsah proudu, TIG 10-200 A
Rozsah proudu, MMA 5-160 A
Rozsah proudu plasma fezani 5-50 A
Vystupni napéti, DC TIG 10.2-18.0 V
Pracovni cyklus TIG, 60% 200 A
Pracovni cyklus MMA, 60% 130 A
Pracovni cyklus TIG / MMA, 100% 160 A /100 A
Maximalni tloust'ka fezaného materialu 16 mm
Niésledné proudéni plynu 1-25s
Ttida ochrany IP21S
Rozméry (D xS X V) 430x 210 x 310
Hmotnost 15kg
POUZITI

205
DIY X
Oprava a Gdrzba X
Primysl tenkych plecht X
Lehky a stfedni pramysl X
Stiedné tézky a t&zky pramysl
Doky a lodénice
DODAVANE PRISLUSENSTVi

205
Svafovaci kabel vetné drzaku 3M, 300 A
Svafovaci kabel véetné uzemiiovaci svorky 3M, 300 A
Hotdk TIG 4M, SR-26TIG
Plynové hadice 4M
Vyr. &. 500131

Uréeni stroje: TUCANA 205 DC MULTI je jednofazova vzduchem chlazena multisvafeéka pro svafovani metodou TIG/MMA a plazmova fezacka.
Vhodné pro pouiziti v DIY, vlehkém primyslu, pro udribu a servis a v tenkosténném svafovani kovi.Vhodné pro svafovani i fezani viech kovi, véetné médi a
nerezovych materiald.Vyhodou stroje je jeho nizka hmotnost, ktera zajistuje velmi vysoky komfort svafece pfi pouZiti.
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Schéma ovlddacich tlacitek:

1 — Tlagitko vypnuti/zapnuti stroje

2 — Ukazatel tlaku vzduchu

3 — Nastaveni proudu

4 — Ukazatel zapnuti

5.  —Ukazatel varovani

6 - Nastaveni nasledného dofuku vzduchu
7 - Zastrcka pro bezpecné lizemnéni stroje
8 — Tlacitko pfepnuti MMA/MIG/plasma fezani
9 - Kabel pro pfipojeni do sité

10. —Konektor pro pfipojeni plynu

11. —Konektor pro vystup plynu

12. —Vstup pro délkové ovladani hordku
13. —Zapojeni svarecich kabeld
14. - Zapojeni svarecich kabeld

15. —Vétrak stroje

16. —Technicka data stroje

17. —Regulator tlaku vzduchu

18. - Vstup pro kompresor

19. —Tlacitko pro prepnuti dalkového ovladani
20. —Vystup pro plasma fezak

2.0 Pracovni postup

2.1 Svarovani metodou TIG

Svareni metodou TIG za pouziti ARGONU
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Svareny material

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

1-Tlacitko €. 8. Je nutno prepnout do pozice TIG.

2-Pfipojte vystup z bomby s plynem Argon do vsuvky ¢. 10.

3- Pfipojte pfivod plynu do TIG hofaku pfipojenim do vystupu ¢. 11

4- Pfipojte hofak TIG do negativniho “ -, konektoru ¢. 13, uzemnéni ,,+“ pfipojte do zéstrcky ¢.14

5- Pfipojte hofak TIG k vystupu plynu Argon do zastréky €. 12



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

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

8- Jakmile skonéite svareni metodou TIG a ukonCil se i dofuk plynu Argon, ihned zaviete plynovou lahev vypnéte i hoi'dk TIG, potom az vypnéte vypinac €. 1 do pozice

vypnuto.

2.2 Svafovani metodou MMA

1 - Na vypinaci ¢.

8 zvolte pozici MMA

2 — Regulacnim koleckem &. 3 si nastavte svareci proud. |-40d

3 — Pozor na zapojeni hofaku MMA

A. minusové schéma zapojeni
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Drzak
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B. plusové schéma zapojeni
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Svareny material

4 — Pripojte svareci hordky MMA, poté zapnéte pfistroj vypinacem €. 1 a presvédcte se Ze sviti kontrolka ¢. 4

5 — Davejte pozor na pretizeni stroje a dikladné dbejte na chlazeni stroje.

6 — Po dokonéeni svareni metodou MMA nechte stroj jesté nékolik minut vychladit. Nikdy nevypinejte ihned od elektrické sité. Stroj je mozno vypnout po dokonceni chodu

ventilatoru.

2.3 Plazma fezani

1 - Pfepnéte vypinac ¢. 8 do pozice CUT(plasma)

Rezani plasmou
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2 — Zapojte stroj dle schématu nahore. Poté zapnéte a nechte naplnit vzduchovy kompresor(neni soucésti dodavky, nutno pouzit kompresor s minimalnim vykonem 8bar a
pratokem vzduchu min 210l/min). Plasma fezacka si sama upravuje vstup vzduchu v rozmezi 2-3bar.
3- Zapnéte vypinac ¢.1 do pozice zapnuto. Indikacni dioda €. 4 sviti. Rozbéhne se chladici systém stroje. Zapnéte tlacitko fezani pouze do prvni pozice, mél by zacit foukat
vzduch z plasma hotaku. Pfi plném sepnuti plasma hofaku pfeskoci plasma za stélého foukdani vzduchu.
4 — Nastavte silu plasma a tlak vzduchu podle sily fezaného materialu, dle rychlosti fezani. Spravné nastaveni je kdyZ plasma tryska neméni barvu béhem Fezani.

5 — Rezani plasmou pokyny pro drieni hotaku: pfi zacatku fezani drite plasma hotak v Ghlu 15° k Fezanému materialu. Hofdk samotny by se nemél dotykat fezaného
materidlu, poté stisknéte tlacitko hofaku do pozice fezani. Po stisknuti zacind z hotdku proudit vzduch a preskoci plasma oblouk. Posunem hofaku dochazi k fezani
materidlu. Po skonéeni fezéni pustte tlaéitko na hofaku pro ukonéeni Fezaciho procesu.



Info k TIG elektrodam(pouze informativni):

dia. of DC positive connecting DC negative
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
g cerium or thorium DC narrow gap welding and bl
stable
tungsten electrode positive sheet welding
tungsten cerium or DC dia. <Imm tungsten elec- d
00
D thorium electrode positive trode continuous welding ¥
. curling butt butt connection and dia. of
thickness . . . . .
power of sheet connection filling welding wire welding
S
polarity welding Argon flow | welding | argon flow wire
mm
(mm) current(A) (I./min) current (I./min) (mm)
0.5 10-30 4 15-35 4 1.0
0.8 15-40 4 35-40 4 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
ton 20 75-120 5-6 | 80-130 | 5-6 20
3.0 110-140 6-7 120-150 6-7 20
3.0 Udriba

POZOR odpojte koncovku napéjeni a pockejte minimalné 5 minut ne? zaénete provadét tkony ddrzby. Cim Eastéji stroj pouzivate, tim pravidelng&ji provadéjte jeho
udrzbu. Provadéjte tuto Gdrzbu minimalné jednou za 3 mésice
1. Vymérte nalepky, které jsou necitelné.

2. Odistéte a dotdhnéte koncové kusy svéreni.

3. Vymérite poskozené plynové hadicky.

4.  Opravte nebo vyménte poskozené svareci vodice.

5.  Dejte vyménit poskozeny napajeci vodic¢ specializovanému opravnénému pracovnikovi.

POZOR kazdych 6 mésicl provedte tuto Udrzbu:

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

PFi uplatriovani zaruni opravy je nutné se fidit zaruénimi podminkami. Bez jejich dodrzeni nebude nérok na zaruéni opravu uznén. Zaruéni list musi byt fadné vyplnén
jinak pfistroj ztraci narok na zaruku.



Problémy se strojem a jejich feseni

Problém

Pricina

Regeni

Dioda ¢. 4 nesviti

Stroj neni pfipojen do el. sité
Rozbil se vypinac ¢. 1

Provérte zapojeni do el. Sité
Vymérite vypinac

Nefunguje vétrak stroje

Neni pfipojen pfivod proudu do vétraku
Necistota blokuje lopatky vétraku
Vétrak se znicil

Pfepojte pfivod el. proudu
Zkontrolujte a vycistéte vétrak
Vymérite vétrak

Sviti kontrolka , nefunguje horak

Zabezpedni prehrati stroje
Rychlé zapinani a vypinani stroje

Chyba svareciho stroje

Nechte stroj dochladit
Prodluzte dobu mezi vypnutim/zapnutim

Kontaktujte servisni stfedisko

Svareci proud nejde nastavit

Zapojeni potenciometru je prerusené

Poskozen potenciometr

Provérte zapojeni

Vymeérite potenciometr

Nepreskodi svareci oblouk

Poskozen spinac hofaku nebo je pferusen
pfivodni kabel

Interval proudu je pfilis velky

Vzdalenost mezi hofdkem a svafenym

materidlem je pfilis velka

Vymeénite spinac hofraku nebo
zkontrolujte privodni kabel horaku
Zregulujte interval proudu.
Priblizte horak k materialu

Oblouk pfi TIG svareni nepreskoci

nebo je TIG elektroda spdlena

Pratok plynu Argon neni spravné nastaven
TIG elektroda nesvatuje

Nastavte pratok plynu Argon spravné
Vymérite nebo naostiete elektrodu

Ujisténi o shodé:

Na vyrobek je vystaveno prohlaseni o shodé dle EU smérnic EN 60974-10:2003, EN 55011:1998+A1:1999+A2:2002. Tento vyrobek spliiuje EU normy EMC 89/336/EEC a LVD 73/23/EEC. Certifikace vystavila EU
notifikovand kanceldf. Vyrobek spliiuje pozadavky zakona 168/1997 Sb, 169/1997 Sb a nafizeni vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Dovozce prohlasuje, Ze je v registru spole¢nosti plnici povinnost zpétného odbéru, oddéleného sbéru, zpracovani, vyuZiti a odstranéni elektrozafizeni a elektroodpadu REMA.

0Odborné opravy a servis zajituje:

PHT a.s, www.magg.cz

Dovozce: PHT a. s., www.magg.cz
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CZ: Ph pouzivani tohoto vyrobku
dodr2ujte zakladni bezpe&nosini pokyny!
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SK: Pri pouzivani tohto vjrobku
dodr2ujte zakladné bezpeénostné pokyny!
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Multifunkéna zvaracka TIG/MMA/plazmova rezacka

TUCANA 205 DC MULTI - 380V

Navod na pouzivanie

OBSAH
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2.0 INSTALACIE, POPIS PRACOVNYCH METOD PRISTROJA

3.0 UDRZBA



Bezpecnostné pokyny:

POZOR! pred samotnym uvedenim pristroja do prevadzky, pracou so pristrojom alebo servisom pristroja si pozorne prestudujte tento navod a dodrZujte bezpec¢nostné
pokyny!

Pripojenie ku zdroju elektrickej energie

- Tato multifunkénd zvaracka musi byt uvedend do prevadzky kvalifikovanym pracovnikom v zavislosti na miestnych bezpe¢nostnych predpisov
- Nikdy sa nedotykajte elektrickych ¢asti vyrobku, ktoré su pod priadom, alebo elektréd holou koZou, rukavicami alebo mokrym odevom.

- Uistite sa, Ze pouZzivate uzemnenie pri pracovnom procesu

- Nikdy nepouZivajte stroj na vihkej alebo mokrej ploche

- Nikdy nepouZivajte stroj, ktory ma poskodené kabely . Pri podozreni na poskodenie kablov tieto okamZite vymerite!

1.1 Pracovné prostredie

- Pred zaciatkom pracovného procesu sa uistite, Ze priestor je kvalitne ventilovany a nehrozi zamorenie prostredia skodlivymi plynmi vznikajdcimi pri procese
zvarania. Pokial budete pracovat v nevetranom prostredi pouZivajte dychaci respirator (o sprdvnom modely sa poradte u 3pecializovaného predajcu
ochrannych prostriedkov).

- Vidy pouZivajte zvaraciu helmu alebo ochranné zvaracské okuliare so spravnym stupriom zatmavenia DIN. V pripade, Ze nie ste si isty, poradte sa z odbornikmi!

- Vzdy pouZivajte ochranné pracovné prostriedky ako su ochranné zvaracské rukavice a zvaracsky oblek pripadne zvaracsku zasteru.

- Nikdy nepracujte vo vybusnom prostredi! VZdy odstrante horlaviny z okolia zvéracieho procesu.

- Pokial pracujete v hluénom prostredi, pouZivajte adekvatnu ochranu sluchu

- Vidy prekontrolujte a citlivo manipulujte s reguldtormi a nadstavcami.

- Vyhnite sa préci v prostredi, kde hrozi postriekania pristroja vodou(napr. dazd).

Pracovné podmienky:

Vstupné napitie: AC 380V+10% - zasuvka 16A. Pristroj nikdy neméze byt zapojeny do 220V! Nutné zaistit kvalitné zapojenie do
elektrickej siete. Nezaistenim kvalitného pripojenia nemusi pristroj spravne pracovat, ¢o neméze byt uznané ako dévod
reklamacie.

Frekvencie: 50/60Hz

Pracovné okolie:

Relativna vlhkost: <90%

Teplota pri praci: -10°C - 40°C

Tento pristroj mdZe uviest do prevadzky, obsluhovat, pracovat s nim a opravovat iba kvalifikovana osoba!

1.2 Technické parametre

205
Vstupné napitie (+/-10%) 3x380V
Poistka 10 A
Vstupna vykonnost’ 6.0 kKVA
Napiitie otvoreného okruhu, zvaranie 70 V
Napiitie otvoreného okruhu, rezanie 200 V
Rozsah pradu, TIG 10-200 A
Rozsah pradu, MMA 5-200 A
Rozsah pradu, plazmové rezanie 5-50 A
Vystupné napitie, DC TIG 10.2-18.0 V
Pracovny cyklus TIG, 60% 200 A
Pracovny cyklus MMA, 60% 130 A
Pracovny cyklus TIG / MMA, 100% 160 A /100 A
Maximalna hribka rezaného materialu 16 mm
Nasledné pradenie plynu 1-25s
Trieda ochrany IP21S
Rozmery (D x S X V) 430x210x 310
Hmotnost’ 15kg
POUZITIE

205
DIY X
Oprava a tdrzba X
Priemysel tenkych plechov X
Lahky a stredne tazky priemysel X
Stredne tazky a tazky priemysel
Doky a lodenice
DODAVANE PRISLUSENSTVO

205
Zvaraci kabel vratane drziaku 3M, 300 A
Zvéraci kdbel vratane uzemiovacej svorky 3M, 300 A
Horék TIG 4M, SR-26TIG
Plynova hadica 4M
Vyr. &. 500131




Uréenie stroja: TUCANA 205 DC MULTI je trojfazova vzduchom chladena multifunkéna zvaraéka pre zvaranie metédou TIG/MMA a plazmova rezacka.
Vhodna pre poutzitie v DIY, v lahkom priemysle, pre udribu a servis a pri tenkostennom zvarani kovov. Vhodné pre zvaranie a rezanie vSetkych kovov, vratane medi a
nerezovych materialov. Vyhodou pristroja je jeho nizka hmotnost, ktora zaistuje vysoky komfort zvarania pri pouzivani.
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Schéma ovlddacich tlacitok:

— Tlaéitko vypnutia/zapnutia pristroja

— Ukazovatel tlaku vzduchu

— Nastavenie prudu

— Ukazovatel zapnutia

— Ukazovatel varovania

- Nastavenie nasledného dofuku vzduchu

- Zastrcka pre bezpecné uzemnenie pristroja
- Tlaéitko prepnutia MMA/MIG/plasmové rezanie
- Kabel pre pripojenie do siete

10. —Konektor pre pripojenie plynu

11. —Konektor pre vystup plynu
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12. —Vstup pre dialkové ovladanie hordku
13. —Zapojenie zvarovacich kablov
14. - Zapojenie zvarovacich kablov

15. —Vetrak pristroja

16. —Technické data stroja

17. —Regulator tlaku vzduchu

18. - Vstup pre kompresor

—Tladitko pre prepnutie dialkového ovladania
20. - Vystup pro plasmovy rezak
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2.0 Pracovny postup

2.1 Zvaranie metédou TIG

Zvaranie metodou TIG pri pouziti ARGONU
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Pred zaciatkom je potrebné dékladne oistit zvarany materidl, pretoZe zvaranie metédou TIG je velmi citlivé na znedisteny povrch.

1-Tladitko €. 8. Je nutné prepnut do pozicie TIG.

2-Pripojte vystup z bomby s plynom Argon do vsuvky ¢. 10.

3- Pripojte privod plynu do TIG horaku pripojenim do vystupu ¢. 11

4- Pripojte horak TIG do negativneho “ -, konektoru ¢. 13, uzemnenie ,+“ pripojte do zastréky ¢.14
5- Pripojte horak TIG k vystupu plynu Argon do zastréky €. 12

6-Vyzkusajte privod plynu, zapnite vypinac ¢. 1 do pozicie zapnuté, otvorte privod plynu na plynovej tlakovej nadobe, preverte tlak plynu, stlacte hordk TIG, nastavte
spravny prietok plynu. Nastavte nasledny dofukavanie plynu 1-25s.

7- Pri skonéeni zvarania metédou TIG nechajte fukat Argon niekolko sekuind na zvdrany material pre zabezpecenie kvalitného zvaru, ktory neoxiduje.

8- Ako nahle skoncite zvéranie metddou TIG a ukondil sa aj dofukavanie plynu Argon, ihned' uzavrite plynovu tlakovd nadobu, vypnite horak TIG, aZz potom vypnite vypinac
¢. 1 do pozicie vypnuté.

2.2 Zvaranie metédou MMA
1 — Na vypinaci ¢. 8 zvolte poziciu MMA
2 — Regulaénym kolieskom &. 3 si nastavte zvaraci prud.

3 — Pozor na zapojenie horaku MMA!

A.minusové schéma zapojenia B.plusové schéma zapojenia

Zvaraci Zvaraci

stroj Drsiak stroj Drsiak

OO “\elektrody| ® “\elektrody

» - l - -
Zvarany material Zvarany material

4 — Pripojte zvéracie horaky MMA, potom zapnite pristroj vypinacom €. 1 a presvedCte sa Ze svieti kontrolka ¢. 4
5 — Dajte pozor na pretaZenie pristroje a dokladne dbajte na chladenie pristroja.

6 — Po dokonéeni zvarania metédou MMA nechajte pristroj este niekolko minut vychladnut. Nikdy nevypinajte okamZite od elektrickej siete. Pristroj je mozné vypnut po
dokonéenia chodu ventildtoru.

2.3 Plazmové rezanie

Rezanie plazmou

O

Vzduchovy
kompresor

[ O

|
L qu ."T[(‘%C >
GOCe) 1TC205

[+]

Plazmovy
horak

e —1

——
Rezany material

1 - Prepnite vypinac ¢. 8 do pozicie CUT(plazma)

2 — Zapojte pristroj podla schémy. Potom zapnite a nechajte naplnit vzduchovy kompresor(nie je si¢astou dodavky, nutné pouzit kompresor s minimalnym vykonom 8bar a
prietokom vzduchu minimalne 210l/min. Plazmova rezacka si sama upravuje vstup vzduchu v rozmedzi 2-3bar.

3- Zapnite vypinac €.1 do pozicie zapnuté. Indikaénd dioda €. 4 svieti. Rozbehne sa chladiaci systém pristroja. Zapnite spinac rezania iba do prvej pozicie - mal by za¢at fukat
vzduch z plazmového hordka. Pri plnom zopnuti plazmového hordka preskoci plazma za stéleho fukania vzduchu.

4 — Nastavte silu plazmy a tlak vzduchu podla sily rezaného materidlu, a podla rychlosti rezania. Spravne nastavenie je ked plamen z plazmového horaka nemeni farbu
behom rezania.



5 — Rezanie plazmou: pokyny pre drZanie hordku:

Pred zadatim rezania drzte plazmovy horak v uhlu 15° k rezanému materialu. Horak samotny by sa nemal dotykat rezaného materialu, potom stlacte spina¢ hordku do
pozicie rezanie. Po stlateni zadina z hordku prudit vzduch a preskoéi plazmovy oblik. Posunom horaku dochadza k rezaniu materidlu. Po skonéeni rezania pustite spina¢ na
horaku pre ukoncenie rezacieho procesu.

Info k TIG elektrédam(iba informativne !):

priemer DC plusové pripojenie DC minusoveé
VOIframoVe) | o pripojenie
: cisty torium cer Cisty
elektrody y 3 s .
volfram volframu volframu volfram
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
Tvar Typ Prad | Rozsah pouzitia Elektricky oblik
cer alebo torium DC uzka medzera zvarania stabilny
volframové elektrody| plusové | a zvaranie plechov ‘ y
volfram céroveé alebol DC  |mensia ako 1mm volframova kvalitny
D toriove elektody plusove |elektroda-kontinualne zvaranie y
- Tupé spojenie Tupé spojenie a vyplﬁovani4 :
Polarit leu?ka zvaracim drétom I:\:':'::L s
olarital plechtl 7 araci | Prietok | Zvaraci | Prietok oty
(mm) prud(A) @rgonu{l/min) pruad(A) argonu(l/min
0.5 10-30 4 15-35 - 1.0
DC 0.8 15 - 40 4 35-40 4 1.0
plusove -
1.5 45 - 80 4-5 50 -85 4-5 1.6
2.0 75-120 5-6 80 -130 5-6 2.0
3.0 110-140 6-7 120-150 6-7 2.0
3.0 Udrzba

POZOR ! odpojte koncovku napajania a pockajte minimalne 5 minGt nez zacnete vykonavat tkony Gdrzby. Cim ¢astejsie pristroj pouzivate, tym pravidelnejsie
vykondvajte jeho Udrzbu. Vykonavajte tito udrzbu minimalne jeden krat za 3 mesiace

1.  Vymeite nalepky, ktoré su necitatelné.

Ocistite a dotiahnite koncovky horakov.

Vymeiite poskodené plynové hadice.

Opravte alebo vymerite poskodené zvaracie vodice.

vk wN

Dejte vymenit poskodeny napdjaci vodi¢ $pecializovanému- opravnenému pracovnikovi.



POZOR! kazdych 6 mesiacov vykonajte tuto Udrzbu:

1. Ocistite od prachu vnutrajsok generdtoru tak, Ze prefuknete suchym vzduchom cely pristroj.

2. Zvyste pocet Cisteni, ak sa pracuje v prasnom prostredi.

Pri uplatfiovani zéruénej opravy je nutné sa riadit zaruénymi podmienkami. Ak nebudu dodrzané, nebude narok na zaruénd opravu uznany. Zaruény list musi byt
riadne vyplneny inac pristroj straca narok 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 prddu do ventilatora
Nedistota blokuje lopatky ventilatora
Ventilator je nefunkény

Pripojte privod el. pradu
Skontrolujte a vycistite ventilator
Vymena ventilatora

Svieti kontrolka , nefunguje hordk

Nebezpedie prehriatia pristroja
Rychle zapinanie a vypinanie pristroja
Chyba zvaracieho pristroja

Nechajte pristroj dochladit
Predizte dobu medzi vypnutim/zapnutim
Kontaktujte servisné stredisko

Zvéraci prud nie je mozné nastavit

Zapojenie potenciometru je prerusené

Poskodeny potenciometer

Skontrolujte zapojenie

Vymena potenciometra

Nepreskoci zvaraci obluk

Poskodeny spinac horaku alebo je preruseny
privodny kabel

Interval prudu je prilis velky

Vzdialenost medzi hordkom a zvaranym

materidlom je prilis velka

Vymerite spinac horaku a
skontrolujte privodny kdbel hordku
Nastavte spravny interval prudu.

Priblizte hordk k materialu

Obluk pri TIG zvérani nepreskoci

alebo je TIG elektréda spalena

Prietok plynu Argon nie je spravne nastaveny
TIG elektréda nezvara

Nastavte spravny prietok plynu Argon
Vymerite pripadne naostrite elektrodu

Uistenie o zhode:

Na vyrobok je vystavené prehlasenie o zhode podla EU smernic EN 60974-10:2003, EN 55011:1998+A1:1999+A2:2002. Tento vyrobok splfiuje EU normy EMC 89/336/EEC a LVD 73/23/EEC. Certifikaciu vystavila EU
notifikovana kanceldria. Vyrobok splfiuje poZiadavky zakona 168/1997 Sb, 169/1997 Sb a nariadenie vlddy 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Dovozca prehlasuje, Ze je v registru spolo¢nosti plniacich povinnost spatného odberu, oddeleného zberu, spracovania, vyuZiti a odstranenia elektrozariadeni a elektro odpadu REMA.

0dborné opravy a servis zaistuje:

PHT a.s, www.magg.cz

A

A

L3

Dovozca: PHT a. s., www.magg.cz

RoHS (€ Ay @

CZ: Phi pouzivani tohoto vyrobku
dodrZujte zakladni bezpednosini pokyny!

©06®

SK: Pri pouivani tohto virobku
dodr2ujte zakladné bezpe&nostné pokyny!




