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Vyhlasenie o parametroch/Vyhlasenie o zhode
Podla/Podla:
2014/35/EU Smernica o nizkom napéti
2014/30/EU Elektromagnetickd kompatibilita zariadeni

1. Typ zariadenia /Typ zariadenia/:
Zvaraci zdroj /Zvaraci zdroj/
2. Typové oznacenie /Typové oznacenie atd./
MIG260LED, ID: PMMIG260LED, od sériového cisla: 202508030001
3. Znacka alebo ochranna zndmka /Znacka alebo ochranna zndmka/: PANTERMAX®

4. Vyrobca alebo jeho splnomocneny zastupca v EHP. /Vyrobca alebo jeho splnomocneny zastupca so sidlom v
EHP/:

SVARMETAL s.r.0.
Frydecka 819/44, 739 32 Vratimov, CESKA REPUBLIKA, 1€0: 26850036, I DPH: CZ26850036

5. Harmonizované normy /Harmonizovana norma/:

EN IEC 60974-1, Zariadenia na oblukové zvaranie — Cast 1: Zdroje zvaracieho pridu
EN IEC 60974-10, Zariadenia na oblukové zvaranie — €ast 10: Poziadavky na elektromagnetickt
kompatibilitu (EMC)

Dalsie informacie: Obmedzené poufitie, zariadenie triedy A, uréené na poutitie v inych ako obytnych oblastiach.
Dalsie informéacie: Obmedzené poutitie, zariadenie triedy A, uréené na poufzitie v inych ako obytnych priestoroch.

Parametre uvedeného vyrobku st v zhode so siiborom deklarovanych parametrov. Toto vyhlasenie o
parametroch sa v stlade s nariadenim (EU) ¢. 305/2011 vydava na vyhradni zodpovednost uvedeného
vyrobcu.

Parametre vyssie identifikovaného vyrobku su v zhode so suborom deklarovanych parametrov. Toto vyhlasenie
o0 parametroch sa vydava v stlade s nariadenim (EU) €. 305/2011 na vyhradnt zodpovednost vy$sie uvedeného
vyrobcu.

Podpisané za vyrobcu a v jeho mene:
Podpisané za vyrobcu a v jeho mene

[meno/meno] Tomas KALINA
V [miesto]/V [miesto] Plzeni

Dna [datum vydania]/drfia [datum vydania] 15.06.2025
[podpis]/[podpis]

POBOCKA - PLIER
Tomik Kalina
tol.: +420 807 177 171
2.mail; kelin Pl o

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Zdroj smie opravovat iba osoba s prislusnou kvalifikaciou pozadovanou zdkonom.

Pripojenie k napajacej sieti:

- Pred pripojenim zvdracky k napajacej sieti sa uistite, Ze napatie a frekvencia siete
zodpovedaju udajom na vyrobnom Stitku pristroja a hlavny vypinac zvaracky je v polohe ,,0“.
- Na pripojenie k elektrickej sieti pouzivajte iba origindlnu zastrcku zdroja.

- akékolvek prediienie privodného kabla musi mat zodpovedaijlici prierez, zasadne nie

- pri prevadzke zdroja s vys$simi zvaracimi pradmi moze odber zo siete prekrodit 16A. V takom
pripade treba privodnu vidlicu vymenit za priemyselnu vidlicu zodpovedajucu isteniu 25A!
Tomuto isteniu musi zodpovedat aj vyhotovenie a istenie elektrického rozvodu.

- Daldou moZnostou je pevné pripojenie k samostatnému vedeniu (istenému isti¢om alebo
poistkou max. 25A) alebo pripojenie zdroja k trojfazovej sieti 3x400/230V TN-C-S (TN-S). Pri
pripojeni k trojfazovej sieti sa musi pouzit patkolikova zastréka 32 A. Cierny (hnedy) fazovy
vodic pripojte v zastrcke k jednej zo svoriek oznacenych L1, L2 alebo L3. Modry nulovy vodic¢
pripojte k svorke N a zelenoZlty ochranny vodic k svorke Pe. Takto upraveny privodny kabel
zdroja mozno pripojit do trojfazovej zasuvky, ktord musi byt istena isticom alebo poistkou
max. 25A.

POZOR!

Zdroj sa nesmie pripojit na zdruzené napatie, teda napatie medzi dvoma fazami! V takom
pripade hrozi poSkodenie zdroja.

Tieto Upravy smie vykonavat iba opravnena osoba s elektrotechnickou kvalifikaciou.

Nie st dovolené Ziadne Upravy zvaracieho zdroja okrem tych, ktoré odporuca vyrobca!
Pred otvorenim krytu zdroj vidy odpojte od siete!

Spolocnost Svarmetal s.r.o. vam mozZe poskytnut vsetky ochranné prostriedky na zvaracské
prace a pridavné zariadenia.

Toto zariadenie je navrhnuté a skuSané v sulade s medzinarodnymi a eurépskymi normami
EN 60974-1, EN 60974-10 (pozri vyhlasenie o parametroch). Servisné pracovisko, ktoré
vykonalo servisny zasah alebo opravu, je povinné zabezpelit, aby vyrobok nadalej
vyhovoval uvedenym normam a standardom.

Nahradné diely si mozno objednat u najblizSieho predajcu spolo¢nosti SVARMETAL s.r.o.

V sulade so smernicou 2002/96/ES o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni sa
elektrické zariadenie po skonéeni Zivotnosti musi odovzdat na recyklaciu. Ako osoba
zodpovedna za zariadenie ste povinni informovat sa o schvalenych zbernych miestach.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Strana 3228
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A POZNAMKA: Pred poutzitim si pozorne preéitajte tento navod.

Specifikacie a funkcie vyrobku sa méiu zmenit bez predchadzajiceho upozornenia. Hoci sme vynalo#zili
maximalne usilie, aby boli informdcie v ¢ase vydania €o najpresnejSie a najaktualnejsie, tento navod
sluzi ako vSeobecny sprievodca.

A Upozornenie! Pred pouzivanim zariadenia si pozorne precitajte navod na pouzZivanie. Uschovajte
ho na mieste, kde ho budete mat vidy poruke. Zvy$enu pozornost venujte Easti Bezpeénost!, kde najdete
dolezité informdacie o bezpe¢nom pouzivani zariadenia. Ak nerozumiete pokynom v navode, kontaktujte
svojho obchodného zastupcu.

A V désledku neustaleho technického vyvoja sa méZe vonkajsi vzhlad a niektoré funkcie
zariadenia menit a ich ovladanie sa mdZe v detailoch lisit od opisov v ndvode a na obale. Nejde o
poruchu zariadenia, ale o vysledok pokroku a priebeZnych Gprav zariadenia. Menit sa méze aj

Standardna vybava zariadenia.
Poskodenie zariadenia nespravnym zaobchadzanim vedie k strate narokov zo zaruky. Akékolvek

upravy su zakazané a vedu k zaniku zaruky.

A Je vel'mi dolezité, aby kazdy, kto pracuje s tymto zariadenim, dodrZiaval vsetky
bezpecnostné opatrenia vyplyvajice z BOZP na pracovisku aj z tohto navodu. Instaldciu, udrzbu a
akékolvek opravy zariadenia smu vykonavat iba odborne vyskoleni pracovnici. Nespravna obsluha
alebo manipulécia so zariadenim mdze spdsobit poskodenie, ktoré méze viest k Grazu. Zariadenie
smu pouzivat iba osoby so sklisenostami so zvaranim, rezanim alebo inym prislusnym pouzitim
zariadenia. Prace na vysokonapitovom zariadeni smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.
Udrzba je pripustna iba vtedy, ked' je zariadenie mimo prevadzky.

Pred pouzivanim zariadenia je potrebné:

> Oboznamit sa s tymto navodom na pouzivanie,
Obozndmit sa s obsluhou zariadenia,
Oboznamit sa s umiestnenim vSetkych nidzovych alebo délezitych vypinacov,

Pochopit, ako zariadenie funguje,

vy Y VYV

Oboznamit sa s bezpe¢nostnymi opatreniami na pracovisku a poZiadavkami na bezpecnu
pracu so zariadenim,

> Zabezpecit, aby pri spusteni zariadenia neboli v okoli Ziadne neopravnené osoby, ktoré
nepoznaju bezpecnostné opatrenia,

> Zabezpecit vhodné pracovisko a priestor bez prievanu. Na pracovisku musi byt dostupny
vhodny hasiaci pristroj,

> Mat pripravené ochranné prostriedky: ochranné okuliare, ochranné rukavice a nehorlavy
odev.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Strana 5228
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A\ STRARAI

Nasledujdcim symbolom a slovnym vysvetleniam venujte zvysenu pozornost. Chréania vas aj vase
okolie.

A ‘ ; ELEKTRICKY PRUD MOZE SPOSOBIT SMRT

> Nedotykajte sa elektrickych ¢asti pod napatim.

> Nedotykajte sa elektrdd nechranenou ¢astou tela, vihkymi ¢i poskodenymi (roztrhnutymi)
rukavicami alebo vlhkym odevom.

> Pracovisko musi byt suché; zariadenie sa nesmie pouzivat v mokrom prostredi.

> Zariadenie nainstalujte a uzemnite v sulade s prislusSnymi normami.
> |zolujte sa od zeme a zvaraného predmetu.

> Dbajte na bezpecné pracovné prostredie a pracovnu polohu.

A 22

> Prizvarani m6zu vznikat vypary nebezpecné pre zdravie, preto zabezpecte dostatoény privod
¢erstvého vzduchu, U¢inné odsavanie a/alebo vetranie.

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE

b

A:i ZIARENIE OBLUKA MOZE SPOSOBIT PORANENIE OCi A POPALENINY

T

> PoutZivajte spravne ochranné prostriedky: ochranny stit, nehorlavy ochranny odev a okuliare
s filtraénymi sklami. Osoby v blizkosti chrarte vhodnymi Stitmi alebo zastenami.

N
A& ISKRY MOZU SPOSOBIT POZIAR

> |skry pri zvarani alebo rezani m6zu spdsobit poZiar, preto je velmi doleZité, aby v blizkosti
zariadenia neboli Ziadne horlavé materialy.

> Ak na pracovisku pouzivate stlaceny plyn, dodrZiavajte osobitné bezpecnostné opatrenia, aby
ste predisli nebezpecnym situaciam.

> PouZivajte vhodné ochranné prostriedky: nehorlavy ochranny odev, vysoku obuv, vhodné
ochranné kukly a pod.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 6z 28 +420 607 177 171
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Tento navod na pouzivanie je ur¢eny pre model PANTERMAX® MIG260LED.

2.1. V3eobecny opis

PANTERMAX® MIG260LED je mikroprocesorovy zvaraci zdroj na rucné zvaranie ocele a nezeleznych
kovov. Umozriuje zvaranie MIG SYN/MIG Manual/TIG Lift/MMA a zvaranie MMA (obalenymi
elektrodami). Pri zvarani MIG/MAG mozno vyuzivat synergické nastavenia, ktoré zjednodusuju
obsluhu a umoZfiuju pouZivanie zvaracky aj menej skisenym pouzivatefom a amatérom. Siroky
rozsah korekcie napatia umoznuje aj vlastné nastavenia. Bodové zvaranie je mozné metdédami
MIG/MAG.

Vdaka zmene polarity umoznuje zdroj zvaranie MIG/MAG standardnymi plnymi drétmi v ochrannej
atmosfére plynu aj rurkovymi drétmi s ochrannym plynom alebo bez neho.

Zdroj umozniuje pouzivat cievky 1kg (D100) a 5kg (D200). Mozno ho pouZit aj na spajkovanie tenkych
plechov (do 3 mm). Pouzita technoldgia IGBT vyrazne znizuje hmotnost a rozmery zdroja a zvysuje

uéinnost pri nizSej spotrebe energie.

Zvaraci zdroj sa pouZiva v uzavretych alebo zastreSenych priestoroch, kde nie je priamo vystaveny

poveternostnym vplyvom.

2.2. Parametre

Sietové napitie ~230V (+/-15%) - (50/60Hz)
MIG TIG MMA

Primarny prud |y (A) 24,1 18,1 24,6
Fazovy prid liefs (A) 17,1 12,6 15,9
Istenie (pomaly motorovy istié, 16A
Erikon kVA 6,1
Ucinnik 0,93
Rozsah zvaracieho prudu (A) 30-200 I 20-200 | 20-180
Max. napatie naprazdno (V) 58
Ucinnost (%) 85

. e L 60% 200A 60% 200A 60% 180A
ZataZovatel (40°C, 10 minut) 100% 155A 100% 155A 100% 124A
Zvéracie droty/volfrdmova
elektréda/obalend elektroda (priemer mm) 0,6/0,8/0,9/1,0/1,2 | 1,0/1,6/2,0/2,4/3,2 2,0/2,5/3,2
Pomaly Start 0-10
Nastavitelnd indukénost (-)10-(+)10
Korekcia zvaracieho napétia (v SYN MIG) (-)3-(+)3
Dohorenie drétu (Back burn) 0-10
Cas bodovania (s) 0,1-5,0

) D100(1kg),

Typ cievky D200(5kg)
Hordci Start (Hot start) 0-10
Dynamika obldka (Arc force) 0-10
VRD Zap./Vyp.
Stupen krytia P23
Trieda chladenia F
Rozmery d x $ x v (mm) 470x 200 x 310
Hmotnost (Kg) 10

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice

+420 607 177 171
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Pozn.: ZataZovatel — uréuje ¢as, poéas ktorého mozno zvarat alebo rezat pri urditej zataZi bez pretaZenia, ako

percento desatminutového intervalu. Tento cyklus plati pri 40°C.

Parametre sa menia podla prevadzkového rezimu zariadenia.
60% zat'azovatel pri 110A

2.3. ZataZovatel

Pismeno ,X“ oznaCuje zatazovatel, ktory je definovany ako

6 min. zvarania 4 min. chladenia

Graf: vztah medzi

N Y . Ay . v zatazovatelom a zvaracim pridom
pomer ¢asu, pocas ktorého mbZe zdroj nepretriite .. .
pracovat, k stanovenému casu (10 minut). Vztah medzi (vseobecne)
zatazovatelom ,X“ a vystupnym zvaracim priddom ,1“ je na
obrazku vpravo. 6%
5%

2.4. Sposob zapojenia zvaracej polarity

Na pripojenie zvdracieho a spatného kabla ma zdroj dva 1A
. , . , 130A 160A 200A
vystupy, kladnu svorku + a zapornu svorku -.
2.4.1. MIG

c Vyber zapojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od druhu zvéaracieho drétu. (DC — jednosmerny prud)

Informdcie o polarite ndjdete na jeho obale.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

Redukény ventil

N
’

=

=

o)==

E
3 @0 S
#) |6 N
Zemniaca svorka

Zemniaca svorka

= e Horak MIG “~=—-.
Hordk MIG =—— -~
DCEN (-) napr. rarkovy
DCEP (+) samoochranny drot.
Piny drét
Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 8 z 28
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2.4.2.TIG
Vyber zapojenia DCEN (-). (DC jednosmerny prud)
AC 230V
@( .
T & Redukény ventil ARGON
@ @
® 55 |
PLYN
Horak TIG
o Ry
A _5 =

. 3 :\'r-.':e-"
Zemniaca svorka

2.4.3. MMA
Volba zapojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu elektrody.

A Informdciu o polarite elektrody ndjdete na jej obale.

AC 230V 50Hz AC 230V bunz

Zemniaca svorka

Zemniaca svorka

=
Z o P

o //; \% /,,
Drziak elektrody | y Drziak elektrédy 5 //

:—T:—/// :7:::}//

DCEP (+) DCEN (-)
Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 9z 28
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4.1. Konstrukcia zariadenia

13

1. EUR konektor — pripojenie hordaka MIG 6.  Privodny kabel ~230 V

Vyber zvaracej metddy:
MIG SYN, MIG Manual, MMA

2.  Ovladanie hordka Spool gun 7. Uzemnovacia svorka

3. (+) pripojenie svorky 8.  Pripojenie ochranného plynu
Pri zapojeni DCEN (-) sa sem pripdja
spatna svorka.

Pri zapojeni DCEP (+) sa sem pripdja S. Ventilator
horak/drziak elektrody.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 10228 +420 607 177 171
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4.  Svorka na zmenu polarity 10. HLAVNY VYPINAC
5. (-) pripojovacia svorka 11. Prepinaé MIG/Spool gun
Pri zapojeni DCEN (-) sa sem pripaja A
horak/drziak elektrody. 12.  Podavac drdtu
Pri zapojeni DCEP (+) sa sem pripdja . , L. .
spitna svorka. 13. Hriadel na osadenie cievky s drotom MIG.

4.1. Predny LED panel

SYNMIG  SPL MIG N

A MMA LIFT TIG ' I
Fe Co2 Fe Mix
B
Flux CuSi3
AMg5  E308Lsi
C 20.6
#0.9
01.2
D Al H

A —Tlacidlo vyberu zvaracej metody

SYN MIG: Zvaranie MIG/MAG so synergickym nastavenim. Zariadenie voli parametre zvarania
podla zvoleného typu a hribky materidlu. PouZivatel mézZe tieto parametre zmenit. V rezime SYN
MIG mozno prud zobrazovat aj nastavovat.

SPL MIG: ru¢né nastavenie rychlosti podavania zvaracieho drétu a zvaracieho napatia pri
zvarani MIG/MAG.

B. — Tlacidlo vyberu zvaraného materialu

Tladidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/MAG v reZzimoch: FeCo2 (ocel s 100% CO2), Fe Mix
(ocel's Ar+Co2 — 82%Ar+18%Co2), Flux (samoochranny rurkovy drot), Cusi3 (spajkovanie — Ar
82%+Co2 18%), AIMg5 (hlinik — Ar 100%), E308Lsi (nehrdzavejlca ocel — Ar 98% + Co2 2%).

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Strana 11z 28



C - Tlacidlo vyberu priemeru drotu

D — Tlacidlo ovladania horaka MIG

MIG260LED — Navod na pouZivanie
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E — Tlacidlo rychleho podavania drdotu (Stlacenim tlacidla sa zvaraci drot rychlo vysunie. Pri osadzani
cievky s drétom sliZi na jeho rychle zavedenie do zvaracieho horaka.)

F — Zobrazenie parametra napatia

K — Zobrazenie parametra prudu

G — Parametre:

=
s>

m/

THICKNESS

J — Parametre:

Strana 12z 28

Zvaraci prud

Metdda MIG: rychlost podavania drotu

Metdda MIG: hrubka zvaraného zakladného materidlu

Metéda MMA — ARC FORCE:

Funkcia Arc Force umoziiuje upravovat dynamiku zvaracieho
obluka. So skracovanim oblika sa zvySuje zvaraci prud, ¢o
pomaha stabilizovat oblik. Znizenie hodnoty vytvara maksi
obluk a mensi prievar, zvySenie hodnoty vedie k hlbSiemu
prievaru a umozriuje zvéarat s kratsim oblikom. Pri vysokej
hodnote ARC FORCE mozno zvarat s minimalnou dizkou oblika a
vysokou rychlostou odtavovania elektrédy.

Rozsah nastavenia: 0 — 10

Metédda MMA — HOT START:

Funkcia Hot Start, znama aj ako ,horuci Start”, sa aktivuje pri
zapaleni obluka a docasne zvysSi zvdraci prdd nad hodnotu
nastavenu zvdracom. Hot Start zabranuje prilepeniu elektrédy k
materialu a pomaha pri zapalovani obludka. Pri zvarani malych
suciastok sa odporucaju nizke hodnoty tejto funkcie, aby sa
zabranilo prepaleniu materialu.

Rozsah nastavenia: 0 — 10

Zvaracie napaétie

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171
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VRD

Indukénost’

Metdéda MMA — funkcia VRD ZAP/VYP

Tato funkcia zniZuje napdtie naprazdno. Spravna hodnota
napatia sa obnovi tesne pred zapalenim obldka. Tym sa
minimalizuje riziko Urazu elektrickym prddom, ale v niektorych
pripadoch méze byt zapalenie oblika naroc¢nejsie.

Nastavenie indukénosti umoZiuje optimalizovat charakteristiku
obluka podla hrubky zvdraného materidlu, metédy zvdrania a
podmienok. Funkcia je uZito¢nda pri zvarani tenkych materidlov
MIG/MAG, pri ktorom brani prepaleniu, a pri spajkovani
pozinkovanych dielov.

Zmena indukénosti ovplyviiuje aj zniZenie rozstreku pri zvarani s
ochrannym plynom CO2. Vyssia hodnota indukcnosti (+) rozstrek
znizuje, zaporna (-) ho zvysuje. Optimalne nastavenie zavisi od
viacerych faktorov a médze sa lisit od Standardnych odporuiéani,
preto sa ma experimentélne upravit pri skisobnom zvarani.

Nastavenim tohto parametra mozno aj spdajkovat tenké (do 3
mm) pozinkované diely drotmi zo zliatiny medi (CuSi3) v cistom
argone alebo v niektorych pripadoch v ochrannej zmesi Ar/CO2.

Nastavenie: -10 ~ 10

Cas spatného dohorenia BACK BURN uréuje, ako dlho zostane na
vystupe zariadenia napdtie po zastaveni podavania droétu.
Funkcia brani prilepeniu zvaracieho drotu k obrobku a pripravuje
jeho koniec na dalSie zapalenie obluka. Pri vyssich hodnotach
drot dohori blizsie ku kontaktnej Spicke.

Nastavenie: 0~ 10

Cas bodového zvarania. Funkcia je dostupna iba pri metéde MIG.
Nastavenie: 0,1~ 5,0 s

Symbol nadprudu

Symbol prehriatia

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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H, I: Multifunkcné otocné ovladace

(H — dolny) a (I — horny) sluzia na vyber funkcie a Upravu jej parametrov.

Otacanim ovladacov dolava sa hodnota parametra zniZuje a ota¢anim doprava zvysuje. V skupine
parametrov sa stlacenim tlacidla prepina medzi jednotlivymi parametrami skupiny.

Spajkovanie

Pri vybere parametrov sa odporuca nizke napétie a vysoka rychlost podéavania drétu. Odporiaéanym
ochrannym plynom je argon, ale dobré vysledky mozno dosiahnut aj zmesou argénu a CO2 (82/18).

Indukénost treba nastavit podla hrabky a typu zvaraného materidlu s ohlfadom na pozadovany tvar
zvaru.

Ako pridavny materidl sa beZne pouZzivaju materidly na baze medi, napriklad dréty oznacené CuSi3
alebo SG-CuAl.

Odporucéa sa horak s dizkou najviac 3 metre, vybaveny teflénovym vedenim drétu.

ZVARANIE HLINiIKOVYCH ZLIATIN

Zvaranie hlinika nie je jednoduché a vyZaduje skisenosti, znalosti a dodrzZiavanie urcitych postupov,
ktoré ulahcuju zvaranie hlinikovych dielov. Treba pamatat na niekolko kltuéovych bodov, ktoré
vyrazne ovplyviuju vzhlad zvarového spoja a zabezpecuju Uspesny priebeh zvdrania.

Pred zacatim zvarania hlinikovych dielov vykonajte tieto kroky:

Zariadenie:

- Overte, Ci st podavacie kladky urcené na hlinik: drazka ma mat tvar ,,U” a zodpovedat priemeru
drotu. Nevhodné kladky mézu deformovat drot a spésobovat problémy pri zvarani.

- Overte, Ci pritlak podavacich kladiek nie je prilis velky. Nadmerné namahanie drotu moze
sposobit problémy s podavanim.
- Overte, Ci je horak vybaveny teflénovym vedenim urcenym na hlinik. Ocelové vedenie urcené na
ocelovy drot sposobuje problémy s podavanim.
m - Overte, ¢i ma kontaktna Spicka zvaracieho hordka vhodnu velkost a je urc¢end na hlinikovy drét.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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- Odporuca sa vymenit vedenie drotu v podavadi za teflonové vedenie, podobné vedeniu v
zvaracom horaku, ktoré zlepsuje podavanie drétu.

4.2. Pripojenie ochranného plynu (MIG/MAG)
1. Pripravte tlakovu flasu s plynom a zaistite ju proti prevrateniu.
2. Odpoijte redukény ventil, aby ste odstranili vSetky necistoty.
3. Namontujte redukény ventil na tlakovu flasu.

4. Pripojte regulator plynovou hadicou k zadnej strane zvaracieho zdroja.

4.3. Pripojenie k sieti 230V

1. Zdroj sa ma poutzivat iba v jednofazovej trojvodi¢ovej sustave s riadnym uzemnenim.

2. Zdroj je urceny na prevadzku v sieti 230V 50Hz a je chrdneny pomalymi poistkami 16A. Napajanie
ma byt stabilné, bez poklesov napatia.

3. Zariadenie md kabel a zastrcku. Pred pripojenim napajania skontrolujte, i je hlavny vypinac v

polohe VYPNUTE/OFF.

4.4. Vlozenie cievky s drotom do podavaca
1. Otvorte bocny kryt podavaca.
2. Skontrolujte, ¢i podavacie kladky zodpovedaju druhu a priemeru drétu. V pripade potreby vloZte
spravne kladky. Na ocelové droty pouzivajte kladky s drazkami v tvare V a na rarkové droéty kladky s
drazkami v tvare U.
3. Cievku so zvaracim drétom nasad'te na vreteno.
4. Zaistite cievku proti vypadnutiu.
5. Uvolnite pritlak poddvacich kladiek (C1). Zdvihnite pritlacné rameno (C2).
6. Uvolnite zaistovaciu skrutku (C3)
7. Uvolnite zaciatok zvaracieho drotu.
8. Vlozte dr6t do pohonu podavacich kladiek, vratte pritla¢né rameno s kladkou (C2) na p6vodné
miesto, nastavte pritlak poddvacich kladiek (C1), zaskrutkujte zaistovaciu skrutku (C3), zapnite zdroj a
stlacenim tlacidla na hordku dopravte drot do kontaktnej Spicky hordka MIG.
10. Ked' sa drot objavi na vystupe horaka MIG, uvolnite tlacidlo.

Pozn.: Prilis maly pritlak podavacich kladiek sposobi preklzavanie drotu na kladke, m
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prili$ velky pritlak zvysi odpor pri podavani, éo mdze deformovat drét a poskodit podavaé.

1kg (D100)

Obsluha podavaca:

Typy kladiek:

Profil V (OCEL) ProfiI’U Dré‘z"kovanY profil U
(HLINIK) (RURKOVY DROT)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.5. Priprava horaka MIG
Podla druhu zvaraného materialu a priemeru zvaracieho drétu (mm) namontujte do horaka MIG
prislusnu kontaktnua Spicku a vedenie drotu (bowden).

Na zvdranie ocele pouzivajte kontaktné Spic¢ky uréené na zvdranie ocele a ocelové bowdeny.

4.6. Prevadzkové prostredie

- Nadmorskd vyska do 1000 metrov.

- Rozsah prevadzkovych tepl6t: -10° C~ + 40° C.

- Relativna vlhkost pod 80% (20° C), relativna vlhkost pod 50% (40° C).

- Sklon zdroja nepresahuje 10°.

- Chrante zdroj pred silnym dazd'om a v horicom prostredi pred priamym slnec¢nym Ziarenim.

- Obsah prachu, kyselin a korozivnych plynov v okolitom vzduchu alebo prostredi nesmie prekrodit
beznu uroven.

- Pri zvarani zabezpecte dostatoéné vetranie. Medzi zdrojom a stenou musi byt asporn 30 cm.

- Atmosféricky tlak 860 az 1060hPa

4.7. Pracovisko

- Dbajte na spravnu pripravu zvaracieho priestoru: dielfia ma byt Cista, dobre vetrana a s nizkou
vlhkostou. Pritomnost prachu z oxidov Zeleza alebo zo vzduchového drazkovania ocele uhlikovou
elektrédou nie je pripustna.

- Pracoviska na zvaranie hlinika treba po skonéeni prace denne vysavat priemyselnym vysavacom.
- Odev zvaracov ma byt Cisty a rukavice nemaju byt mastné.

4.8. Priprava materialu

- Tesne pred zvaranim vycistite a odmastite zvaranu oblast.
- Hlinikové diely odmastite Cistou handrickou namocenou v odmastovacom prostriedku, napriklad
acetdne (lieh nie je vhodny na odmastovanie hlinika, preto ho na Cistenie hlinika neodporic¢ame).

- Pred zvaranim odstrarite hrubé zvysky oxidov. Mozno ich odstranit ru¢ne alebo strojovo ocelovou
kefou. Pri silnom znecisteni materidlu moze byt potrebna briska.

- Po riadnej priprave povrchu zacnite zvarat ¢o najskor.

- Ak musi diel zostat dlhsi ¢as nezvareny, chrarite ho hnedym baliacim papierom a upevnite lepiacou
paskou.

4.9. Spravne skladovanie zvaracieho drétu

- Hlinikovy zvaraci drot skladujte v ¢istom a suchom prostredi, idedlne v p6vodnom obale.

- Drét nemusi byt v klimatizovanej miestnosti, najvhodnejsie st vsak podmienky s nizkou vihkostou.
Drot nepondrajte do vody.

- Ak sa pomerne studeny drot prinesie do miestnosti v horuci a vihky den a ihned' sa rozbali, vihky
vzduch ho méze znedistit. Preto drot skladovany v klimatizovanej miestnosti rozbalte aZ po zohriati
na teplotu okolia.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Strana 17z 28




MIG260LED — Navod na pouZivanie
ver.1.

- Po skonceni prace vyberte drot z poddvaca a na dalSie pouzitie ho ulozte do uzavretého plastového
vrecka.

Na zvaranie hlinikovych zliatin sa ma pouZivat Cisty, kvalitny argdn s odporiéanou minimalnou
Cistotou 4,8. Prietok plynu zvolte podla hrdbky materidlu a rychlosti zvarania. Dobré vysledky sa
dosahuju pri zvarani tlaéenim hordka dolava.

A Instaldciu musi vZdy vykonat kvalifikovany, vyskoleny pracovnik. Zdroj musi byt umiestneny
tak, aby ni¢ nebrdnilo vstupnym ani vystupnym chladiacim otvorom a aby sa otvory nemohli upchat
neZiaducim materidlom. Zvdraci zdroj musi byt pripojeny k spravnemu sietovému napitiu a
chrdneny sprdvne dimenzovanou poistkou. Zdsuvka musi mat ochranné uzemnenie.

A

Chrarite zariadenie pred dazdom a priamym slnecnym Ziarenim.

Obsah prachu, kyselin a korozivnych plynov vo vzduchu nesmie prekroéit bezni normu.
Pocas zvdrania zabezpecte dostatocny privod vzduchu.

Pred pouZitim musi byt zariadenie uzemnené.

Ak sa zariadenie z bezpecnostnych dévodov samo vypne, nezapinajte ho znova, kym
neodstrdnite pri¢inu. Mohlo by déjst k poskodeniu zdroja.

vYyVvVYyy

4.10. Zvaranie
4.10.1. Zvaranie MIG

VAN

Vystavenie zvaraciemu obliku je velmi skodlivé pre o€i a pokozku! DIhodobé vystavenie
zvaraciemu obluku méze spdsobit oslepnutie a popaleniny. Nikdy nezapalujte elektricky obluk ani
nezacinajte zvarat, kym nie ste dostatoéne chraneni. PouzZivajte tepelne odolné zvaraéské rukavice,
vhodny odev s dlhymi rukavmi, nohavice a obuv vhodnu na tito éinnost a certifikovanu kuklu.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM MOZE ZABIT! Aby ste zabranili Grazu elektrickym pridom, nezvarajte
v stoji, na kolendach ani poleziacky priamo na uzemnenom zvaranom diele.

4.10.2. Zapalovanie obluka MIG

Po stladeni spinaca horédka sa drot zacne pohybovat vopred nastavenou rychlostou. Stiéasne mbze
cez prudové relé pretekat elektricky prad a ochranny plyn zaéne prudit do horaka. Pri dotyku s
povrchom obrobku vznikne skrat. Pri vysokej hustote pridu na hrote elektrédy sa v mieste dotyku
zane material odparovat a zvaraci obluk sa zapali.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.10.3. Pohyb horaka

Horék sa pohybuje v osi zvarového spoja. Kvalitu spoja ovplyvriuji: smer a rychlost pohybu horaka.
Kvalitna zvarova husenica vyzaduje plynuly pohyb horéaka spravnou rychlostou pozdiz spoja. Prilis
rychly, prilis pomaly alebo nepravidelny pohyb horaka brani vytvoreniu dostato¢ného prievaru a
spravnej husenice.

Smer pohybu je smer, ktorym sa horak pohybuje pozdi? spoja vzhladom na zvarovy kupel.

Hordak sa bud' tla¢i smerom do zvarového kupela, alebo tahd smerom od neho.

TLACENIE TAHANIE

Zvarovy
kapel

..... z

Pri vacSine zvaracich prac budete horék tlacit pozdi? zvarového spoija, &im ziskate lepsi vyhlad na
zvarovy kupel.

Rychlost postupu je rychlost, ktorou sa horak tladi alebo taha pozdiz zvarového spoja. Pri vy$$om
nastaveni teploty znamena rychlejsi postup mensi prievar a nizsiu, uzsiu hdsenicu. Pomalsi postup
naopak vytvara hlbsi prievar a vyssiu, SirSiu hdsenicu.

4.10.4. Druhy zvarovych husenic MIG

Ked' sa zozndmite s novym zvaracim zdrojom a zlepsite sa v ukladani jednoduchych husenic, mbzete
vyskusat aj nové druhy zvarovych husenic.

Priama husenica sa vytvara priamym pohybom hordka, pricom drét a hubica zostavaju v strede nad
spojom (pozri nasledujuci obrazok).

Siroka husenica sa pouziva, ked chcete naniest kov do $ir§ej oblasti, nez umoZfiuje priama husenica.
Vytvdra sa kyvavym pohybom hordka zo strany na stranu pri si¢asnom postupe vpred. V kazdej
krajnej polohe je vhodné horak na chvilu zastavit a az potom ho viest na opa¢nu stranu (pozri
nasledujuci obrazok).
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4.10.5. Zvaracie polohy MIG

Vodorovna poloha je najjednoduchsia a najcastejSie pouzivana poloha zvarania. Dobré vysledky
dosiahnete najlahsie, ked mozete zvarat vo vodorovnej polohe (ak je to mozné).

i

Zvaranie vo vodorovnej polohe na zvislej stene je podobné zvdraniu vo vodorovnej polohe, ale uhol B
zodpoveda obrazku nizsie. Horak a droét sa drzia bliZSie k zvarovému kupelu, aby kov nestekal nadol
bez spomalenia postupu hordka v smere zvarania. Vhodna pociatocna hodnota uhla B je priblizne 30
stupniov nadol od kolmice na stenu zvarenca.

1

uhol B

T

45°~60°

30°

Zvisla poloha: tahanie horaka zhora nadol je pre mnohych
jednoduchsie. Méze viak byt tazké zabranit stekaniu zvarového
kovu.

Vedenie hordka zdola nahor méZze umoznit lepsie ovladanie

zvarového kupela a pomalsi postup na dosiahnutie hibSieho -Ea5
prievaru. Pri zvislej polohe zvarania byva uhol B (pozri obrazok

vpravo) 0°, zatial ¢o uhol A sa zvycajne pohybuje v rozsahu 45 az

60 stupnov, aby sa zlepsilo ovladanie zvarového kupela.

AN
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Poloha nad hlavou

je najtazsia poloha zvarania. Uhol A (pozri 3.1) udrziavajte na 60°. Tento uhol znizuje
pravdepodobnost odkvapkavania roztaveného kovu do hubice. Uhol B ma byt 0°, aby drét smeroval
priamo do spoja. Pri nadmernom odkvapkavani zvarového kupela zvolte nizsiu teplotu. Aj Siroka
husenica funguje lepsie neZ priama husenica.

4.10.6. Zvaranie viacvrstvovych zvarov MIG

Tupé zvary: pri zvarani hrubsSich materialov natupo je potrebné pripravit hrany, teda bridsenim skosit
okraj jedného alebo oboch spdjanych kusov kovu. Po skoseni vznikne medzi kusmi, ktoré sa spoja

.....

jedna husenica.
UloZenie viacerych husenic do jedného zvaru sa vSseobecne nazyva viacvrstvovy zvar.

Nasledujuce obrazky ukazuju ukladanie husenic do viacvrstvovych tupych zvarov ,V*.

~ Druhi
~ husenica,_

L o
» Tretia -

L

dsenica....

i

|

POZNAMKA:

PRI POUZITI RURKOVEHO DROTU je velmi déleZité dokladne odstranit z hisenice trosku pred
zvaranim dalSej vrstvy. Inak bude nasledujuci zvar nekvalitny.

Katové zvary: vacsina kdtovych zvarov na stredne hrubych az hrubych kovoch vyZaduje niekolko
vrstiev na vytvorenie pevného spoja. Obrazky nizsie ukazuju ukladanie husenic pri kitovom a
preplatovanom spoji.
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Bodovanie MIG

Existuju tri sposoby bodovania: prepalenim, dierovanim a vyplnenim a prekrytim. Kazdy ma vyhody
a nevyhody podla konkrétneho poufzitia aj osobnych preferencii.

Sposob dierovanim a Sposob
vyplnenim prepalenim

Sposob prekrytim

1. Metdda prepadlenia spaja dva prekryvajuce sa kusy kovu prepdlenim horného dielu do spodného.
Zvycajne sa pouZivaju vacsie priemery drotu, pretoze poskytuju lepsie vysledky nez mensie. Pri
metdde prepalenia sa najlepsie vysledky dosahuju s rdrkovym drotom s priemerom 0,9mm. Rarkovy
drot s priemerom 0,8mm nepoutzivajte, okrem bodovania VELMI tenkého materidlu alebo pripadov,
ked pri bodovani vznika privela zvarového kovu a prievar je prijatelny.

Pri prepéleni vidy zvolte VYSOKE nastavenie teploty a pred vytvorenim bodového zvaru nastavte
rychlost podavania drétu.

2. Sposob dierovanim a vyplnenim poskytuje z tychto troch metdd najlepsi vzhlad zvaru. Do horného
kusu kovu sa vyrazi alebo vyvita otvor. Elektricky oblik sa vedie do otvoru a prenika do spodného
dielu. Zvarovy kov vyplIni otvor a zanecha hladky bodovy zvar v rovine s povrchom horného dielu.
Priemer drotu, teplotu a rychlost podavania drbtu zvolte tak, ako pri zvarani rovnako hrubych
materialov suvislou husenicou.

3. Sposob prekrytim: obluk vedte tak, aby na okraji prenikol do horného aj spodného zvaraného
materidlu. Priemer drotu, teplotu a rychlost podavania drotu zvolte tak, ako pri zvarani rovnako
hrubych materialov suvislou husenicou.
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Pokyny na bodové zvaranie

1. Zvolte priemer drotu a teplotu odporiacanu vyssie pre metddu bodového zvarania, ktoru chcete
pouzit.

2. Nastavte rychlost podavania drotu ako pri sdvislom zvare.

3. Drzte hubicu kolmo, 6mm od zvaraného dielu.

4. Stlacte spust horaka a uvolnite ju, ked sa zda, Ze sa dosiahol poZadovany prievar.

5. Najprv vyskusajte bodové zvary na skisobnom materiali rovnakej hribky a kvality. Skusajte rézne
Casy stlacenia spuste hordka, kym nedosiahnete pozadovanu kvalitu bodového zvaru.

4.10.7. Zapalovanie oblika MMA
> Zapalovanie zhora — tato funkcia zapdli obluk iskrou, ktord preskoci z elektrédy na obrobok, ked’

sa k nemu elektréda priblizi.

elektréda islo elektréda elektréda
\ TSa
nahor
dotyk
zvarenec
zvarenec zvarenec i
v 74 e 2% 7 S//\ %, n;ﬂ
PriloZte elektrédu zvislo Dotknite sa elektrédou zvarenca Nadvihnite elektrédu o 2-4mm
> Zvaranie MMA sa oznacuje aj ako zvdranie obalenymi elektrédami. Po zapaleni obldka sa
elektroda zacne tavit a jej obal vytvara ochranni trosku.
4.10.8. Manipulacia s elektrodou MMA
Pri zvarani MMA sa koncom elektrdody vykondvaju tri pohyby:
elektroda
1. elektréda sa pohybuje v smere osi k zvarovému kupelu \ Jl
2. elektréda kmitd doprava a dolava
zvar
3. elektréda sa pohybuje v smere zvarania A
y . ' zvarenec _/} ) 3
Obsluha moze zvolit vedenie elektrédy podla ostrosti \}/ IV
2

zvarového spoja, miesta zvarania, parametrov elektrdody, |
zvaracieho prudu, vlastnych zruénosti atd.

1-Posuv elektrody; 2-Vychylovanie elektrody dol'ava/doprava;

3-Pohyb elektrody v smere zvaru
l i V‘
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A Ochrana elektrédy pri kontakte
Ak sa pocas zvdrania volframova elektréda priamo dotkne obrobku a vznikne skrat, zvdraci prud
klesne na minimum, aby sa pred|Zzila Zivotnost elektrédy.

4.11. Parametre zvarania

4.11.1. Tvary spojov

od e

tupy spoj rohovy spoj prepldtovany kdtovy spoj tvaru T
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Na zaistenie vysokej U¢innosti a bezpecnosti zvaracieho zdroja je potrebnd pravidelnd udrzba.
Vykonavajte jednoduché kontroly. Podrobnosti o Udrzbe su v nasledujicej tabulke.

A Varovanie: Na zaistenie bezpecnosti pri udrZbe stroja vypnite napajanie a pockajte 5 minut,
kym napatie na kondenzatoroch neklesne na bezpecnych 36V!

frekvencia ukony

Skontrolujte, ¢i su ovladace a vypinac na prednom a zadnom paneli spravne
namontované a plne funkéné. V opacnom pripade ich vymerite. Ak nemate k dispozicii
originalne prislusenstvo, obratte sa na servisné oddelenie.

Po zapnuti sledujte a pocuvaijte, Ci sa zdroj netrasie, nevyddva nezvycajné zvuky alebo
zvlastny zapach. Ak sa vyskytne niektory z tychto javov, zistite pricinu a odstrante ju;
ak pri¢inu neviete zistit, obratte sa na servisné oddelenie.

Skontrolujte, ¢i LED panel nie je poskodeny a spravne funguje. Ak je prasknuty alebo
inak poskodeny, vymernite ho. Ak stale nefunguje, vymernte riadiacu dosku PCB.

Denné Skontrolujte, ¢i ventildtor nie je poSkodeny a normdlne sa otdca. Poskodeny ventildtor
kontroly | ihned vymente. Ak sa po prehriati zariadenia netoci, skontrolujte, ¢i ho neblokuju
cudzie predmety, a odstrante ich. Ak sa ventilator ani po odstraneni uvedenych
problémov netoci, mbzete ho ruéne roztodit v smere otacania. Ak potom bezi
normalne, treba vymenit rozbehovy kondenzator; ak to nepomdze, vymerite
ventilator.

Skontrolujte, ¢i konektor horaka MIG nie je uvolneny alebo prehriaty. Ak sa tieto
problémy vyskytnu, konektor upevnite alebo vymerite.

Skontrolujte, ¢i privodny kdbel nie je poskodeny. Poskodeny kabel vymerite.

Suchym stlacenym vzduchom vycistite vnutro zvaracieho zdroja. Odstrante najma
prach z chladi¢ov, hlavného napatového transformatora, cievok, modulu IGBT, didd,
Mesacné | PCB atd. Pozor na poSkodenie elektronickych suciastok priamym prddom stlaceného
kontroly | vzduchu z malej vzdialenosti!

Skontrolujte skrutky zvaracky a uvolnené dotiahnite. Opotrebované skrutky (napr. s
poskodenou hlavou) vymerite. Z hrdzavych skrutiek odstrante hrdzu a overte ich
funkcnost.

Skontrolujte, ¢i zvaraci prud zodpoveda hodnote zobrazenej na ovidadacom paneli. Ak
nie, treba ho nastavit. Skutocnu hodnotu prddu mozno zmerat kliestovym
ampérmetrom.

Stvrtroéne

Rocne Vykonavanie bezpeénostnych kontrol podla CSN EN 60974-4
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Pozn. Pri uvedenych kontrolach a udribe treba zohl'adnit prevadzkové podmienky. Pri zvy$enej

prasnosti (vieobecne pri agresivnejSom prostredi) sa musia vykonavat Eastejsie, neZ je uvedené
vyssie.
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Ak sa na zariadeni PANTERMAX® MIG260LED vyskytne porucha, nasledujuca tabulka uvadza prehlad
najcastejsich porich a moznosti ich odstranenia.

Skontrolujte hordk a kable elektrického uzemnenia
Zlé zapalovanie Skontrolujte hordk a polaritu spdtného kabla

Skontrolujte elektrédu

Skontrolujte, ¢i je sietovy vypinal zapnuty
Skontrolujte, ¢i sietové napétie nie je prilis$ nizke alebo vysoké.

Ziadny obluk Skontrolujte spravne pripojenie zvaracieho a spatného kabla.

Skontrolujte, ¢i je nastavena spravna hodnota prudu.

Skontrolujte, ¢i sa neaktivovala tepelna ochrana (signalizovana
kontrolkou na prednom paneli).

Pocas zvarania sa prerusil
zvaraci prud

Skontrolujte sietové poistky.

Skontrolujte, ¢i prachovy filter nie je upchaty.

Overte, ¢i neboli prekrocené predpisané hodnoty zdroja (t. j. ¢i

Casta aktivacia tepelnej ) o e
zariadenie nie je pretazené).

poistky
Umiestnite zdroj tak, aby ni¢ nebranilo vstupu chladiaceho vzduchu.

Skontrolujte spravne pripojenie zvaracieho a spatného kabla.

Nizky zvaraci vykon Skontrolujte, ¢i je nastavena spravna hodnota prudu.

Skontrolujte, ¢i pouzivate spravne elektrédy.

Skontrolujte prietok plynu.
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ZARUCNY LIST

PANTERMAX® MIG260LED Zvaraci invertor MIG/MMA
PANTERMAX® MIG260LED Zvaraci invertor MIG/MMA

Sériové ¢islo / S/N

Datum predaja / Datum predaja:

Peciatka a podpis predajcu /
Peciatka a podpis predajcu

Zaznamy o vykonanych opravach / Zaznamy o opravach

Datum prevzatia Datum vykonania Cislo reklamaéného Podpis pracovnika /
servisom / Datum opravy / Datum opravy | protokolu / Cislo Podpis
prevzatia reklamacného protokolu
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