Cz| CESKY

THREE-FUNCTION WELDING MACHINE
NAVOD K POUZITi

Vazeni kupujici!
Dékujeme, Ze jste se rozhodli PROCRAFT INDUSTRIAL! Doporucujeme, abyste
si tuto pfirucku peclivé precetli a peclivé dodrzovali bezpecnostni, provozni a
Udrzbové pozadavky zafizeni.
Informace obsaZené v této pfirucce vychazeji z technickych specifikaci
dostupnych v dobé vydani.
Tento Navod obsahuje informace nezbytné a dostatecné pro spolehlivy a
bezpecny provoz produktu.
V souvislosti s neustalymi pracemi na vylepseni vyrobku si vyrobce vyhrazuje
pravo na zménu konstrukce, kterd nema vliv na spolehlivost a bezpec¢nost
provozu, a to bez dalsiho upozornéni.

NAVOD K OBSLUZE

UCEL SVARECKY

Rezaci stfida¢ vzduchu a plazmy se stla¢enym vzduchem je navrzen pro rychlé
a kvalitni fezani bez deformace oceli, hliniku, médi, nerezové oceli, titanu a
jeho slitin.

Model pfistroje TMC-160 ma dalsi svarovaci funkce pomoci metod MMA a
TIG.

BEZPECNOSTNi POKYNY

Proces fezani vzduchem a plazmou m{ze byt nebezpecny jak pro obsluhu, tak
pro osoby v okoli v oblasti prace, za predpokladu, Ze zarizeni stfidace bude
pouzivano nespravné. Tento typ prace musi byt pfisné v souladu s
bezpecnostnimi predpisy. Pfi pouzivani svarecky musi byt pracovnik
obeznéamen s bezpecnostnimi normami a riziky spojenymi s procesem
plazmového fezani.

Uraz elektrickym proudem miize zpGsobit vazné zranéni nebo dokonce smrt.
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Uraz elektrickym proudem mize zpdsobit vazné
zranéni nebo dokonce smrt.

Elektrickou instalaci a uzemnéni provadéjte v souladu s
platnymi zédkony a technickymi bezpecnostnimi
predpisy. Zamezte pfimému kontaktu s mokrymi
rukavicemi nebo holyma rukama na pracovni casti
pristroje

Kouf a plyn vytvareny béhem svarovani jsou nezdravé.
PFi svafovani se vytvareji plyny a aerosoly, které
predstavuji zdravotni riziko. Vyvarujte se vdechovani
téchto plynl a aerosolU.

Zajistéte dostatecné vétrani pracovisté nebo pouzijte
specialni odsavaci zafizeni k odstranéni koure a / nebo
plynu vzniklého pfi svafovani.

&

Y

o

Svétlo z plazmového oblouku muze poskodit vase oci a
zpUsobit popaleniny.

Pouzivejte ochrannou masku s filtrem vhodnym pro
stupen ztmavnuti, ktery chrani vase oci pred stfikanim a
obloukem.

Postarejte se o vhodnou ochranu blizkych lidi instalaci
hustych zaruvzdornych $titl a / nebo varovanim, aby se
uchranili pred zarenim

NAVOD K POUZITi
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Nespravné pouziti stfidace muize zpUsobit pozar nebo
vybuch.

Plazmové jiskry mohou zplisobit pozar.

Odstrante hoflavé pfedmeéty a materialy z pracovisté.
Je vyzadovan hasici pfistroj.

Neroziezavejte nadrze, sudy nebo jiné nadoby, dokud
nebyly u¢inény kroky k zamezeni moznosti emisi
hoflavych nebo toxickych plynl vznikajicich z latek
uvnitf nadoby.

Horké soucasti mohou zpUsobit tézké popaleniny.
Rezéni je doprovazeno intenzivnim teplem.

Dotyk horkych povrchd zplsobuje tézké popaleniny.
Béhem provozu by se mély pouzivat rukavice a
improvizované nastroje.

Pfi dlouhodobém provozu je nutné svarecku
periodicky chladit.

Pohyblivé ¢asti svarecky mohou zplsobit poskozeni.
Drzte ruce mimo ventilator.

Vsechny ochranné stity a kryty instalované vyrobcem
musi byt na svém misté a ve spravném technickém
stavu. PFi praci s vybavenim, budte opatrni, abyste si
neposkodili ruce nebo si vlasy, obleceni, naradi atd.

V pfipadé vaznych problému.
Viz pfislusna cast této prirucky.
Kontaktujte profesionalni stfedisko pro profesionaly.

SN

NAVOD K POUZITi- TECHNICKE PARAMETRY
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SPECIFIKACE

Tabulka 1

PARAMETRY / MODELY TMC - 160
Funkce PLASMA/MMA/TIG
Sitové napéti, V 220+-10%

Spotreba energie, kW 5.5/5,6/3,6
Aktudlni rozsah (PLASMA), A 15-50
Metoda excitace oblouku (PLASMA) KONTAKT LIFT
Maximalni tloustka fezu, mm 20

Tlak vzduchu v baru 4-5

Spotieba vzduchu, | / min 100

Proudovy rozsah (MMA), A 30-160
Pramér elektrody, mm 5

Aktualni rozsah (TIG), A 30-160
Pracovni cyklus,% 60

Napéti otevieného obvodu, V 86/86/305
Ucinnost% 85

U¢iniko,8

Stupen ochrany IP213

Izolacni trida F

Kabelovy konektor Dx25

Délka sitového kabelu, m 1,8

Celkové rozméry, mm 370x120x225
Hmotnost kg 5,6

KOMPLETNi SADA

Stridac -1ks.

Plazmovy horak - 1 ks.

Horak T1S - 1 ks.

Svarovaci kabel se svorkou k zemi - 1 ks.
Svarovaci kabel s drzakem elektrody - 1 ks.
Pfevodovka se vzduchovym filtrem - 1 ks.
Navod k pouziti - 1 ks.

NAVOD K POUZITi
INVERTEROVE ZARIZENI
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TMC - 160

Obr.1

NAVOD K POUZITI
Ovladaci panel

T™MC - 160

1. - indikator prehfrati

2. - drzadlo

3. - indikator pretizeni aktualniho zafizeni
4. - pfepinac rezimu MMA / PLASMA
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5. - regulator uvolfovani vzduchu / plynu po uvolnéni tlacitka horaku

6. - proudovy regulator

7. - konektor pro hmotnost kabelové svorky béhem plazmového rezani

8. - konektor pro pfipojeni ovladaciho kabelu hofaku

9. - armatura pro pfipojeni vzduchového potrubi hofaku

10. - ,+" konektor pro pfipojeni kabelu s hromadnou svorkou béhem svarovani
MMA / TIG

11. - ,-" konektor pro pfipojeni kabelu s elektrodou béhem svarovani MMA
12. - digitalni displej

13. - Indikétor rezimu TIG

14. - Indikator plazmového rezimu

15. - Indikétor rezimu MMA

16. - tladitko pro vybér provoznich rezim(

NAVOD K POUZITi

PRIPRAVA JEDNOTKY NA PRACI

Pfiprava zafizeni pro fezani vzduchem - plazmou

Pripojte vzduchovou hadici hofaku k montéazi zafizeni (9).

Pfipojte konektor ovladaciho kabelu plazmového hofaku ke konektoru
pfistroje (8).

Pfipojte kabel s hromadnou svorkou ke konektoru zafizeni (7). Pfipevnéte
svorku k obrobku.

Pripevnéte prevodovy filtr k ¢eplim na zadni strané zafizeni. Hadici z
kompresoru pfipojte na vstupni armaturu prevodovky s minimalnim prdtokem
vzduchu 100 | / min na vystupu a tlakem alespon 4 bar. Pripojte vystupni
armaturu pfevodovky hadici k vzduchové armature na zadni strané zafizeni
Pomoci volice provozniho rezimu vyberte rezim ,Plazma”.

Pripojte jednotku a kompresor k elektrické siti. Zapnéte zafizeni prepinaCem na
zadni strané zafizeni. K nastaveni potfebnych parametr( pouzijte ovladaci
prvky (5) a (6). Zapnéte kompresor. Zafizeni je pfipraveno k pouZziti.
Poznamka!

Model TMC-160 je vybaven integrovanym kompresorem, takze nevyzaduje
externi kompresor a prevodovy filtr.

U modelu TMC-160 je nutné pouzit prevodovy filtr (je soucasti dodavky), aby
se zabranilo vniknuti vihkosti ze vzduchu do trysky horaku.

Pfiprava zafizeni pro svafovani metodou MMA

Svarovani MMA se provadi jako na pfimce (k nému je pfipojena svorka na
hmoté)
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Terminal ,+") a na zadni strané (zemnici svorka je pfipojena ke svorce ,-") v
zavislosti na pouzité elektrodé.

Pripojte svarovaci kabely s drzakem elektrod a hromadnou svorkou ke
konektorlim zafizeni (10) a (11), v zavislosti na vybrané polarité.

Pripevnéte svorku k obrobku.

Pripojte zafizeni k napajecimu zdroji a zapnéte jej se zapnutym vypinaéem
zadni panel zafizeni.

Pomoci prepinace rezimu vyberte rezim ,MMA"

Pomoci regulatoru (6) nastavte pozadovany svarovaci proud. Pristroj je
pfipraven jit.

NAVOD K POUZITI

Priprava zafizeni pro svarovani TIG

Svarovani TIG se provadi na pfimé polarité (zemnici svorka je pfipojena ke
svorce ,+").

Argon se pouziva jako inertni ochranny plyn.

Jako vypliovy material byly pouzity vyplfiiové tyce. Materidl tyce zavisi na
druhu svarfovaného kovu (ocel, nerezova ocel atd.). Plnici ty¢ je ru¢né
pfivadéna do svarové lazné.

K pripravé stroje na svafovani TIG je nutné dalsi pfislusenstvi (neni soucasti
baleni):

« plynova ldhev s argonem

« pfevodovka s plynovym valcem s tlakoméry

« hadice z reduktoru valce na vzduchové pfipojeni zafizeni na zadni strané
panely

Pfipojte vzduchovou hadici horfaku TIG k montazi zafizeni (9).

Pripojte konektor fidiciho kabelu horaku TIG ke konektoru stroje (8).
Pfipojte kabel s hromadnou svorkou ke konektoru zafizeni (10). Svorka
pfipevnéte hmotu na obrobek.

Pripojte hadici z reduktoru k armature na zadni strané zafizeni

plynova lahev. Oteviete ventil reduktoru plynovych lahvi.

Pripojte zafizeni k napajecimu zdroji a zapnéte jej se zapnutym vypinacem
zadni panel zafizeni.

Pomoci prepinace rezimd vyberte rezim ,TIG"

Pomoci ovladacich prvkd (5) a (6) nastavte pozadované parametry
svarovaci proud a doba cisténi plynu po svafovani. Zafizeni je pfipraveno k
pouziti.

PRACE S PRISTROJEM
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Pracovisté:

Svarovaci zafizeni by nemélo byt chranéno pred ziravymi Gcinky

a horlavé plyny a materialy s obsahem vlhkosti nejvyse 80%.

Vyhnéte se praci venku s destém, pokud

pouze pracovni plocha neni chranéna pred destém, snéhem atd. Okolni
teplota by méla byt mezi -10 a + 40.

Minimalni vzdalenost mezi jednotkou a sténou je 30 cm.

Pfi praci v interiéru udrzujte ventilaci.

Pfi praci venku neumistujte jednotku na holé zemi.

NAVOD K POUZITi

Pozor! Zareni elektrickym obloukem je nebezpecné pro nechranéné oko.
Pred zahdjenim procesu plazmového fezani / svafovani nezapomernite nasadit
svarovaci helmu a upozornit ostatni na zahajeni svarovani. Svaiec obvykle s
tymem Eyes informuje ostatni, co to znamené nasadit svarecskou helmu nebo
se odvratit od mista svarovani a nedivat se na svarovaci oblouk.

V pfipadé popaleni oci zplsobeného svafovacim obloukem vyhledejte Iékare.
Plazmové rezani

Tento zpUsob fezani pouziva plazmu k prenosu elektrického svételného
oblouku na kovovou ¢ast, ktera se tavi kvili silnému zahfivani.

Zafizeni pracuje, kdyz je pfivadén stlaéeny vzduch, ktery je napajen

plazma.

Pro zahajeni procesu plazmového rezani musi byt tryska horaku

dotknéte se okraje obrobku a stisknéte spoust hofaku. Rezny oblouk se
rozsviti.

Nyni musite hofak rovnomérné drzet na povrchu materialu

podél zamyslené linie.

Upravte feznou rychlost podle tloustky a zvolené

elektricky proud. Svételny oblouk, ktery se vyskytuje na spodnim povrchu
materialu,

Mél by mit Uhel sklonu proti sméru pohybu od 5 -10 °.

Poloha horaku a Uhel oblouku (obr. 3)

Odstranéni horaku ze zpracovavaného materialu a konec roviny materialu (na
konci procesu fezani) je diivodem pro okamzité preruseni svételného oblouku.
Pfi uvolnéni spousté horaku je oblouk vzdy prerusen.

Obloukové vrtani: Je-li nutné provést tuto praci nebo je-li treba zahajit praci
od stfedu zpracovavaného materialu, naklonte horak a nasmérujte jej svisle z
horni Casti materialu.
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Tim se zabrani zpétnému oblouku nebo poskozeni fezaci trysky roztavenymi
Casticemi.

Zaciname s naklonénym horakem (obr. 4)

Tento zpUsob zabranuje tvorbé zpétnych obloukl nebo oddélenych ¢astic, coz
muze vést k poskozeni otvoru trysky a snizeni funkénosti. Otvory v materialu o
tloust’ce 25% stanoveného maxima lze okamzité rezat.

NAVOD K POUZITI

Obr.3 Obr.4
Plazmové horaky

1. - tip horaku

2. - tryska

3. - elektroda

4. - sestava plazmového horaku

Obr.5

Svarfovani MMA
Svarovani MMA - rucni obloukové svarovani elektrodou s povlakem.
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Pro pfiblizny vybér parametrd svarovaciho rezimu MMA, v zavislosti na
tloust'ce svafovaného kovu a priiméru elektrod, Ize pouzit parametry a
indikace na obalu elektrod doporuceném v tabulce 2.

Doporucena nastaveni stroje pro svarovani MMA

Tabulka 2

Prdmeér elektrody, mm Tloustka svarfovaného kovu, mm svarovaci proud, A

1,6 1-2 25-50
2 2-3 40-70
3 3-4 70-130
4 4-6 120-170
5 6-8 150-250

NAVOD K POUZITi

TIG svarovani

TIG - argonové obloukové svarovani s nespotrebitelnou wolframovou
elektrodou

inertni ochranny plyn (argon).

Svarovani TIG se provadi na primé polarité (zemnici svorka je pfipojena ke
svorce ,+").

Argon se pouziva jako inertni ochranny plyn.

Jako plnivo se pouziva drat. Typ dratu zavisi na druhu svarovaného kovu (ocel,
nerezova ocel atd.). Plnici drat je ru¢né privadén do svarové lazné.

Typ horaku pro svarovani TIG - s ru¢nim ovladanim privodu plynu (s ventilem).
K ochrané svarfovaciho bazénu béhem svafovani TIG se pouziva inertni
argonovy plyn.

Pro pfiblizny vybér rezimu svarovani TIG m(izete pouzit parametry doporucené
v tabulce 3.

Doporucena nastaveni svarece TIG

10
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Tabulka 3
Tloustka MnoZstvi primér - YL M
Kov, mm vtvz?r ’ vrstvy wolfram. prumelr mm svar?vajnl spotreba.
fezani Svafovaci elektroda drat aktualni, A plyn, 1/ min

0,5 1 1,0 1,0 30-50 8-10
1,0 1 1,6 1,0-2,0 40-60 8-10
1,5 I 1 2,4 1,0-2,0 60-80 10-12
2,0 1 2,4-3,2 1,0-2,0 80-110 12-14
2,5 1 2,4-3,2 2,0 110-120 12-14
3,0 1-2 2,4-3,2 2,0-3,0 120-140 12-14
4,0 2 2,4-3,2 2,0-3,0 130-150 14-16
50 y 2-3 3,2 3,0 130-150 14-16
6,0 2-3 4,0 3,0-4,0 140-180 14-16
7,0 2-3 4,0 3,0-4,0 140-180 14-16
8,0 3-4 4,0 3,0-4,0 140-180 | 14-16
10,0 4-6 4,0 3,0-4,0 160-200 14-16
20,0 12 40 4,0 200-240 12-14
22,0 W 12 40 4,0-5,0 230-250 15-18
25,0 15-16 4,0 3,0-4,0 200-220 16-18
30,0 17-18 4,0 3,0-4,0 200-220 16-18

NAVOD K POUZITI

UDRZBA

Pozor! Neodstranujte kryt zafizeni, ztraci se tim zaruka.
Prach pravidelné cCistéte suchym a Cistym stlacenym vzduchem. Tlak

stlaceny vzduch by nemél byt vétsi nez 2 bary, aby nedoslo k poskozeni

malych &asti zafizeni.

Zabrante vniknuti vihkosti do jednotky. Pokud k tomu dojde, osuste a

zkontrolujte izolaci pomoci nezbytného vybaveni. Zacnéte pracovat az poté, co
se ujistite, Ze je zafizeni v provozuschopném stavu.
Pravidelné kontrolujte izolaci vSech kabel(. V pfipadé poruchy vyménte

kabelaz.

Pokud se zafizeni delSi dobu nepouziva, umistéte jej do
Originalniho obalu nebo chrante pred vihkosti a prachem.

11




MOZNEPORUCHY A ZPUSOBY JEJICH ODSTRANENI

Tabulka 4

Cz| CESKY

Porucha

Pravdépodobna pficina

Moznost eliminace /
opravv

-Svarovaci stroj je pfipojen
k siti, ale digitalni displej
je vypnuty, neni zde zZadny
vystup

proud a ventilator
nefunguje.

Chybi

vstupni napéti.

V siti neni zadny proud
vyvod.

Svarovaci stroj je vadny.

-Zkontrolujte napéti
v siti.
Zkontrolujte aktudlni

proud v siti.

Kontaktujte
autorizované servisni
stredisko.

V tomto procesu je tok
proudu do svafovani

kabel, indikator sité je
zapnuty, indikdtor
prehrati je zapnuty,
ventilator pracuje.

-Zafizeni je prehraté a je ve
stavu ochrany proti prehrati.

Nechte zafizeni
vychladnout 10-15
minut. Zafizeni se
automaticky vrati do
provozniho stavu.

Nedostate¢na hloubka
praniku nebo nadmérny
rozstrik kovu

PFilis vysoka
Fezna rychlost

Horak pfilis naklonény nebo
prilis velky

tloustka materialu
Opotiebeni elektrody a

trysky horaku

Snizte feznou
rychlost

Pozorujte svislou

Polohu horaku k
roviné obrobku
pomoci

Maximalniho uhle 15
° Neprekracujte

maximalni tloustku
Fezu

12
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Preruseni rezného oblouku

PFilis nizka

Fezna rychlost

PFilis velka

vzdalenost mezi hotdkem a

material

Zvyseni fezné
rychlosti

Zmensete vzdalenost
mezi tryskou a

materidlem

Zakfiveny stfih

Nespravna poloha horaku
Asymetrické opotfebeni
otvoru trysky a / nebo
nespravna montaz casti
horaku

Sledujte svislou
polohu horaku k
roviné obrobku s
maximalnim Uhlem
vychyleni 15 °
Vymeénte trysku;
zkontrolujte sestavu

Prilisné opotrebeni
elektrodové trysky."

Prilis nizky tlak vzduchu
Kontaminovany vzduch
(vihkost, obsah oleje)

Prilis Casta operace pilotniho
oblouku ve vzduchu.

Minimalni tlak
vzduchu 4bar
Pouzijte prevodovku
se vzduchovym
filtrem.

Stisknéte tlacitko
horaku v tésné
blizkosti obrobku.

Vznik kovovych postfikani,
nekvalitni Sev, zafizeni se
nevari.

Dosel plyn.
Nedostatecny objem
dodavky plynu.
Nesprdvné vybrany

svarovaci proud.

Vyménite plynovou
lahev,

Zkontrolujte, zda neni
poskozena plynova
hadice a zda neni
zauzlena. Ujistéte se,
Ze ventil

na valci je otevieny.

Zvyste spotiebu
plynu

(viz tab. 3).
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Ve svafovacim procesu Elektroda je mokra. Osuste elektrodu.

MMA vytvati nekvalitni Sev, [Elektroda je navrZena pro [Zménte polaritu.

elektrody se lepi specifickou polaritu. L
Upravte svarovani

Nespravné zvoleny

Y , aktualni (viz tabulka
svafovaci proud

2).

NAVOD K POUZITI
DOPRAVA A SKLADOVANi

Doprava

Vyrobek v obalech vyrobce muze byt prepravovan vsemi druhy kryté prepravy
pfi teploté vzduchu od minus 50 do 50 ° C a relativni vihkosti az 80% (pfi
teploté plus 25 ° C) v souladu s pravidly pro prepravu zboZi provozovaného na
tomto typu prepravy.

Béhem prepravy by mély byt vylouceny veskeré mozné dopady a pohyby
obalu s produktem uvnitf vozidla.

Skladovani
Vyrobek by mél byt skladovan v baleni vyrobce ve vyhfivané vétrané mistnosti
pfi teploté od + 5 do + 40 ° C a relativni vihkosti do 80% (pfi teploté + 25 ° C).

LIKVIDACE
Nevyhazujte vyrobek a jeho soucasti do domovniho odpadu. Produkt

zlikvidujte v souladu s platnymi predpisy pro likvidaci primyslového odpadu.

DOBA SLUZBY
Vyrobek patfi do tfidy domacnosti. Zivotnost 5 let.

ZARUKA
Zarucni doba na zbozi a zarucni podminky jsou uvedeny na zarucnim listu
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