PanterWeld®4v1 — Navod na pouzivanie
ver.8.

PanterWeld® 4v1

ogQ

Panterwe(g~. 7

a
'
L)
s
LY
4
A
%
B
L]
4
A

Navod na pouzivanie

(pozn.: aktudlna verzia ndvodu je vidy na webe www.pantermax.cz)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 1240 +420 607 177 171



PanterWeld®4v1 — Navod na pouzivanie
ver.8.

Vyhlasenie o parametroch/Vyhlasenie o zhode

Podla/Podla:

Smernica 2006/95/ES, platna od 16.1.2007
Smernica 2004/108/ES, platnd od 20.7.2007
Smernica RoHS 2011/65/ES, platna od 2.1.2013

1. Typ zariadenia /Typ zariadenia/:

Zvaraci zdroj /Zvaraci zdroj/
2. Typové oznacenie /Typové oznacenie atd./

PANTERMAX® PanterWeld® 4v1, ID: PMPWA4v1, od sériového ¢isla: 20230320001
3. Znacka alebo ochranna znamka /Znacka alebo ochranna znamka/: PANTERMAX®

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

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

5. Harmonizované normy /Harmonizovana norma/:

EN60974-1, Zvaranie. Bezpeénostné poziadavky na zariadenia na oblikové zvaranie. €ast 1: Zdroje
zvaracieho pradu

EN60974-10, Zariadenia na oblikové zvaranie — Cast 10: Poziadavky na elektromagneticku
kompatibilitu (EMC)

Dalsie informacie: Obmedzené poufitie, zariadenie triedy A, uréené na poufitie v inych ako obytnych oblastiach.
Dalsie informéacie: Obmedzené poufitie, zariadenie triedy A, uréené na pouzitie 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 vyhradnt zodpovednost uvedeného
vyrobcu.

Parametre vyssie identifikovaného vyrobku su v zhode so suborom deklarovanych parametrov. Toto vyhlasenie
o parametroch sa vyddva v stlade s nariadenim (EU) €. 305/2011 na vyhradn( 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] Plzen

Dna [datum vydania]/dfia [datum vydania] 15.1.2023
[podpis]/[podpis]

poBOEKA - PLZER

Tomak Kalina
tok: +420 807 177 172
2.mail; iziina w2

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

DOLEZITE UPOZORNENIA
Zdroj smie opravovat iba osoba s prislusnou kvalifikaciou poZzadovanou zakonom.

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 originalnu zastrcku zdroja.

- Kazdy predlZovaci kdbel musi mat vhodny prierez, zasadne nie mensi ako pévodny kabel
doddavany s pristrojom.

- pri prevadzke zdroja s vyssimi 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.

- Dalsou moznostou je pevné pripojenie k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi byt
istené istiCom 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 vidlica 32 A. Fazovy
vodic¢ — Cierny (hnedy) — pripojte vo vidlici k jednej zo svoriek oznacenych (L1, L2 alebo L3).
Modry nulovy vodi¢ pripojte vo vidlici k svorke oznacenej (N) a zelenoZlty ochranny vodi¢ k
svorke oznacenej (Pe). Takto upraveny privodny kabel zdroja mozno pripojit do trojfazovej
zasuvky, ktora musi byt istena isticom alebo poistkou max. 25A.

POZOR!

Zdroj sa nesmie pripojit na zdruzené napatie, teda napatie medzi dvoma fazami! Hrozi tym
poskodenie zdroja.

Tieto Upravy smie vykonavat iba opravnena osoba s elektrotechnickou kvalifikaciou.

Nie st dovolené Ziadne Upravy zvaracieho zdroja okrem tych, ktoré odporuca vyrobca!

o=

Pred otvorenim krytu zdroj vzdy odpojte od siete!

Kazdych 6 mesiacov otvorte zdroj a opatrne ho vyfukajte stlacenym vzduchom.
POZOR, NEPOUZIVAJTE STLACENY VZDUCH S PRILIS VYSOKYM TLAKOM, ABY STE
MECHANICKY NEPOSKODILI ELEKTRICKE SUCIASTKY.

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

Toto zariadenie je navrhnuté a skusané podla medzinarodnych a eurépskych noriem EN
60974-1 a EN 60974-10 (pozri vyhlasenie o parametroch). Servisna organizacia, ktora
vykonala

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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servisny zasah alebo opravu, je povinna zabezpecit, aby vyrobok nadalej spiiial uvedené
normy a Standardy.

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
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1. BEZPECNOST

A Upozornenie! Pred pouzivanim zariadenia si pozorne precitajte navod na pouzivanie.
Uschovajte ho na mieste, kde ho budete mat vidy poruke. Zvy$ent pozornost venujte ¢asti
Bezpeénost!, kde najdete ddlezité informacie o bezpeénom pouZivani zariadenia. Ak nerozumiete
pokynom v navode, kontaktujte svojho obchodného zastupcu.

A Je velmi dolezité, aby kazdy, kto pracuje s tymto zariadenim, dodrziaval vSetky
bezpecnostné opatrenia vyplyvajtice z BOZP na pracovisku aj z tohto navodu. Instalaciu, 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 skiisenostami so zvaranim, rezanim alebo inym prislusnym pouzitim
zariadenia. Prace na vysokonapitovom zariadeni smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.
Udriba je pripustna iba vtedy, ked' je zariadenie mimo prevadzky.

Pred pouzivanim zariadenia je potrebné:

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

Pochopit, ako zariadenie funguje,

vy Y VYV Y

Oboznamit sa s bezpe¢nostnymi opatreniami na pracovisku a poziadavkami na bezpeénu
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.

A VYSTRAHA!

Nasledujucim symbolom a slovnym vysvetleniam venujte zvysend pozornost. Chrania vas aj vase
okolie.

A ’ ; ELEKTRICKY PRUD MOZE SPOSOBIT SMRT

> Nedotykajte sa elektrickych ¢asti pod napatim.

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

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

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 6 z 40 +420 607 177 171
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> Zariadenie nainstalujte a uzemnite v sulade s prislusSnymi normami.
> |zolujte sa od zeme a zvaraného predmetu.

> Dbajte na bezpecné pracovné prostredie a pracovnu polohu.

A4

> Pri zvarani mozu vznikat vypary nebezpecné pre zdravie, preto zabezpecte dostatocény privod
¢erstvého vzduchu, G¢inné odsavanie a/alebo vetranie.

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE

N s neamor st rosmas cinsr
s ZIARENIE OBLUKA MOZE SPOSOBIT PORANENIE OCI A POPALENINY

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

N
& 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 stlaeny plyn, dodrZiavajte osobitné bezpecnostné opatrenia, aby
ste predisli nebezpecnym situaciam.

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

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

Tento navod na pouZivanie je urceny pre model PANTERMAX® PanterWeld® 4v1.

2.1. VSeobecny opis

PANTERMAX® PanterWeld® 4v1 je synergicky mikroprocesorovy zvaraci zdroj na zvaranie:

- MIG/MAG (plné aj rdrkové dréty),

- MMA (s obalenymi elektrédami),

- TIG HF Pulz,

- Plazmova rezacka s HF zapalovanim.

Vlastnosti tohto zdroja su nasledujuce:

- Invertorova technoldgia IGBT, riadenie prudu, vysoka kvalita, stabilny vykon;

- Stabilné vystupné napatie, vyborné vyrovnavanie kolisania napatia az + 15%;

- Elektronické riadenie, stabilné zvaranie, maly rozstrek, hlboky tavny kdpel, vyborné tvarovanie
zvarovej husenice;

2.2. Parametre

Parameter/Model PANTERMAX® PanterWeld®4v1

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

Prikon (kW) 8,5 10,0 6,4 8,8
Primarny prud Imax (A) 39 45 29 40
Fazovy prad lies (A) 21 25 16 22
Istenie (pomaly
motorovy istic, 16A
charakteristika D)
Uginnik 0,73
Rozsah zvaracieho 50-200 10-200 10-200 20-50
pradu (A)
:\\/I/.;\x. napétie naprazdno 64 64 64 310
Ucinnost (%) 77

Ly e 30% 200A 30% 200A 30% 200A 30% 50A
ia;aétc;vate' (40°C,10 60% 141A 60% 141A 60% 141A 60% 35A

100% 110A 100% 110A 100% 110A 100% 27A

Predfuk/Dofuk (s) 0-1
Startovaci prad (A) 10-200
Nabeh/Dobeh (s) 0-5
Spickovy prud (A) 10-200
Zakladny prad (A) 10-200
Rozsah Sirky pulzu (%) 5-100
Frekvencia pulzu (Hz) 0,5-100
Kraterovy prud (A) 10-200
D|alklove ovladanie NIE
(pedal)
Stupen krytia 1P21S

Strana 8:z40
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Trieda pouZitia H
Priemer drotu (mm) 0,6-0,8-0,9-1,0 ?2,5 gi,é @4,0
Rozmery d x § x v (mm) 490 x 225 x 340
Hmotnost (Kg) 14,0

Pozn.: ZataZovatel — uréuje ¢as, pocas ktorého mozno zvarat alebo rezat pri urlitej 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

6 min. zvarania 4 min. chladenia

2.3. ZataZovatel

X Graf: vztah medzi zataZovatefom
a zvaracim prddom
(vSeobecne)

Pismeno ,X“ oznacuje zataZovatel, ktory je definovany ako
pomer Casu, pocas ktorého moze zdroj nepretrzite —
pracovat, k stanovenému ¢asu (10 minut). Vztah medzi
zatazovatelom ,X“ a vystupnym zvaracim prddom ,,1“ je na
obrdazku vpravo. .

2.4. Sposob pripojenia zvaracej polarity 2%

Na pripojenie zvaracieho a spatného kabla ma napajaci
zdroj dva vystupy: kladna svorku (+) a zapornu svorku (-).

liAy

130A 160A 200A

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

Vyber pripojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu zvaracieho drétu. (Pozri obal pridavného
materialu!)

a) PIny dr6t MIG (napr. G3Sil) s ochrannym plynom

— Red. ventil
@ MIG GAS
o—
@

TIG/CUT GAS

- Pripojte horak MIG ku
konektoru EUR podla obrazka.

PANTERMAX®
PanterWeld® 4v1
E ) - Pripojte konektor prepdlovania
éEj’éo_Cb - ku kladnej (+) vystupnej zvaracej
= | F Q svorke.
(+) Horak MIG - Zemniacu svorku pripojte k

z( 'z bajonetovému konektoru (-).
-) £varenec
- Pripojte ochranny plyn k

prislusnému vstupu.

A\

b) Rarkovy drét s vlastnou ochranou (bez ochranného plynu)

- Pripojte horak MIG ku
konektoru EUR podla obrazka.

PANTERMAX® - Pripojte konektor prepdlovania
PanterWeld® 4vi k zapornej (-) vystupnej zvaracej

O svorke.
- - Zemniacu svorku pripojte k
m bajonetovému konektoru (+).

(-) Horak MIG

—l;n_:-':\\)

(+) Zvarenec

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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1.4.2. MMA
Volba zapojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu elektrddy.

A Informdciu o polarite elektrody ndjdete na jej obale!

F g '
o o[ 13 §] 0o ‘oo iC]10e |
§°%8 00, 5 2 E
RS <
ooo © ooo ooo © ooeo
PANTERMAX® PANTERMAX®
PanterWeld® 4v1 PanterWeld® 4v1

O O
siole (P ) o]

DCEN (+) | DCEN (-)

1.4.3.TIG

Pri metdde TIG pripojte elektrédu k zapornej svorke.

MIG GAS

- Pripojte bajonet horaka TIG k svorke (-)
"o podla obrazka; ovladacie vedenie a jeho
svorku zapojte tiez podla obrazka.

PANTERMAX®
PanterWeld® 4v1 - Konektor prepélovania musi zostat
O odpojeny.
=
O % Q Q - Pripojte bajonet zemniacej svorky ku
kladnej (+) vystupnej zvaracej svorke.
i j (+) vystupnej j

- Pripojte ochranny plyn k prislusnému
é - + % vstupu.

Horak zvarenec

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

+420 607 177 171 Strana 11z 40



PanterWeld®4v1 — Navod na pouzivanie
ver.8.

Zapalovanie Lift-TIG

2.D i A . . ,
otknite sa volframovou 3. Vytiahnite obltk

1. Naklofite zvaraci horak elektrédou zvaraného dielu
e ™
S I

1.4.4. PLAZMA

———————% %

00 {0100 o - Pripojte rychlospojku plazmového horaka

froetee, ku konektoru podla obrézka.

o o g @

o El” ua o
ooco © ooo

- Konektor prepdlovania musi zostat
odpojeny.

PANTERMAX®
PanterWeld®

4vl
EO - - Pripojte bajonet zemniacej svorky ku
C%O Q (+ O_ kladnej (+) vystupnej zvaracej svorke.

Vzduchovy

- Po instalacii redukéného ventilu pripojte

N + § vzduchovy kompresor k plynovému vstupu
6 PLAZMA.

Varovanie! Prevadzka vyzaduje privod stlaceného vzduchu a spotrebny material. Toto
prislu$enstvo nie je $tandardnou stéastou stroja; podrobnosti vam poskytne dodavatel.

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

3.1. Konstrukcia zariadenia

PR A O O

A

1.| Ovladaci panel 11, Privodny kabel (~230V)
2.| Konektor EUR 12| Redukény ventil

3.| Konektor TIG/Plazma 13, Nastavenie pritlaku

4.| Konektor prepdlovania (+/-) 14.| Rameno podavacej kladky
5.| Aero pripojenie — pre Spool Gun (15, Vstupny vodiaci bowden
6.| Konektor (+) 16.| Podavacia kladka

7.| Konektor (-) 17. Drziak kladky

8.| Pripojenie plynu MIG 18, Drziak cievky

9.| Pripojenie plynu TIG/PLASMA [19.| Nastavenie brzdy

10, Hlavny vypinac

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.2. Ovladaci panel
3.2.1. Ovladaci panel MIG/MAG (SYN/MANU

10 9

1. Vyber zvdrania: 6. | Ovladaci enkdder:
-C02 - Napatie (V)
- MIX - Rychlost podavania (cm/min.)
- bez plynu (rurkové droty s vlastnou
ochranou)
2. Kontrola drétu 7. |Vyber priemeru drétu:

- SYN-0,6/0,8/0,9/1,0mm
- Ru¢ne - 0,6/0,8/0,9/1,0mm

3. Vyber funkcii: 8. | Vyber funkcii:

- 2T/4T - SYN: MIG Synergia

- MANU: MIG Ruéne

- CUT: Plazma HF

- MMA

-HFTIG

- Lift TIG

- COLD WELD: Bodovanie

- CHN: uloZenie/nacitanie programov (10)

4. Kontrola plynu 9. Displej zobrazuje:
- Prud (A)
- Rychlost podavania drotu (m/min.)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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5. Tlmivka — vlastnosti obluka 10. | Displej zobrazuje:
(tvrdy/makky) (-10~10) - Napatie (V)
3.2.2. Ovladaci panel PLAZMA (CUT 8 7
6
27
[T ]
1 PanterWe!d®
2 3 4 5
1. Vyber funkcii: 6. | Vyber funkcii:
- 2T/AT - SYN: MIG Synergia
- MANU: MIG Rucne
- CUT: Plazma HF
- MMA
-HF TIG
- Lift TIG
- COLD WELD: Bodovanie
- CHN: ulozZenie/naditanie programov (10)
2. Kontrola drétu 7. Displej zobrazuje:
- Prud (A)
3.,5.| Vyber parametrov: 8. | Displej zobrazuje:
- Predfuk 0-5s - Cas predfuku/dofuku (s)
- Dofuk 1-10s
- Spickovy (Peak) prud 20-50A
4, Ovladaci enkdder:
- Rezaci prud (A)
- Cas predfuku/dofuku (s)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.2.3. Ovladaci panel pre obalenu elektrédu (MMA

N @ 110v 220V
IE::I » [mix ] E:? E:?
» [FLUX] "' [] \

u + [PULSE

e e al
» [F5) - Toe Toou— |

> [8REe]

.ZTJun = ’ u
- o) i -

PanterWeid®

] [ (5 ¢

Vyber funkcii:
- MMA HOT START 0-10%
- MMA ARC FORCE 0-10%

Vyber funkcii:

- SYN: MIG Synergia

- MANU: MIG Rucne

- CUT: Plazma HF

- MMA

-HFTIG

- Lift TIG

- COLD WELD: Bodovanie

- CHN: uloZenie/nacitanie programov (10)

Vyber VRD
- zap./zap.

Displej zobrazuje:
- Zvaraci prud (A)

- Nastavenie HOT START/ARC FORCE (%)

Ovladaci enkéder:
- Zvaraci prud (A)

- Nastavenie HOT START (0-10%)

/ARC FORCE (0-10%)

Strana 16z 40
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3.2.4. Ovladaci panel HF TIG/Lift PULZ (HF TIG

l—
Tod

[o:8] [08] [09] [10] §
=~ K : > I
(a7 ] el R o

PanterWe!d®

» [958 )
START
ARG

> [cBREe

3 4 6
1. Vyber zvarania: Ovladaci enkdder:
-DCTIG/PULZ TIG - Nastavenie prudu:

Start/Spickovy/Zakladny/Stop

- Parametre pulzu: Sirka/Frekvencia
- Nastavenie Casu:
Predfuk/Nabeh/Dobeh/Dofuk

2. Vyber funkcii:
- 2T/4T

Vyber funkcii:

- SYN: MIG Synergia

- MANU: MIG Rucne

- CUT: Plazma HF

- MMA

-HFTIG

- Lift TIG

- COLD WELD: Bodovanie

- CHN: uloZenie/nacitanie programov (10)

3. Kontrola plynu

Displej zobrazuje:
- Frekvencia pulzu (Hz)
- Spickovy (Peak) prud (A)

4.,6.| Vyber parametrov:

- Predfuk (0-1s)

- Startovaci prad (10-200A)

- Cas nabehu (0-5s)

- Spickovy/Peak prud (10-200A)

- Zakladny prud (10-200A)

- Pomer horného a dolného prudu

Displej zobrazuje:

- Prud Start/Zakladny/Stop (A)

- Pomer horného a dolného prudu (%)
- Ndbeh/Dobeh (s)

- Predfuk/Dofuk (s)

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

+420 607 177 171
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(% uddva ¢as horného prudu)
(10-100%)

- Frekvencia pulzu (0.5-200Hz)
- Cas dobehu (0-5s)

- Kraterovy prud (10-200A)

- Dofuk (1-10s)

3.2.5. Ovladaci panel HF TIG/Lift DC (DC TIG)

o
n:l ®_ o

PanterWe!d®

3 4 5 6
1. Vyber zvarania: 5. | Ovladaci enkdder:
-DCTIG/PULZTIG - Nastavenie pradu:

Start/Spickovy/zZakladny/Stop

- Parametre pulzu: Sirka/Frekvencia
- Nastavenie Casu:
Predfuk/Nabeh/Dobeh/Dofuk

2. Vyber funkcii: 7. | Vyber funkcii:

- 2T/4T - SYN: MIG Synergia

- MANU: MIG Rucne

- CUT: Plazma HF

- MMA

-HFTIG

- Lift TIG

- COLD WELD: Bodovanie

- CHN: uloZenie/nacitanie programov (10)

3. Kontrola plynu 8. Displej zobrazuje:
- Spickovy (Peak) prud (A)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.6.| Vyber parametrov: 9. | Displej zobrazuje:
- Predfuk (0-15s) - Prud Start/Zakladny/Stop (A)
- Startovaci prud (10-200A) - Nabeh/Dobeh (s)
- Cas nabehu (0-5s) - Predfuk/Dofuk (s)

- Spickovy/Peak prud (10-200A)
- Cas dobehu (0-5s)

- Prud Stop (10-200A)

- Dofuk (1-10s)

3.2.6. Ovladaci panel bodovania (COLD

!
Iglﬂ|

ra
srn 'l wANUY
THE + spez t

PanterWe!d®

3 4 5 6
1. Vyber zvarania: 5. | Ovladaci enkdder:
-DCTIG - Nastavenie prudu

- Nastavenie Casu
- Nastavenie frekvencie prestavky
- Nastavenie casu zvaru

2. Vyber funkcii: 7. | Vyber funkcii:

- Bodovanie 2T COLD - SYN: MIG Synergia

- MANU: MIG Rucne

- CUT: Plazma HF

- MMA

-HFTIG

- Lift TIG

- COLD WELD: Bodovanie

- CHN: uloZenie/nacitanie programov (10)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3. Kontrola plynu 8. | Displej zobrazuje:

- Zvaraci prud (A)

- Frekvencia prestavky (Hz)
- Cas zvaru (ms)

4.6.| Vyber parametrov bodovania: 9. | Displej zobrazuje:
- Predfuk (0-1s) - Zvaraci prud (A)
- Zvaraci prud (10-200A) - Cas predfuku/dofuku (s)

- Dofuk (0-10s)
- Frekvencia prestavky (0-10Hz)
- Cas zvaru (1-200ms)

3.2.7. Ovladanie programov (CHN

Nacitanie programu:
1. DIhym stlacenim tlacidla 1 (1s) vstupite do tohto rozhrania.
2. Na vyber pouzite enkoder
- Celkovo desat programov (pamati)
- Otocenim a stlacenim enkddera vyberte Cislo poZadovaného programu.

3&4. Digitalny displej zobrazuje vybrany program (1-10)

UloZenie programu:

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Zariadenie automaticky uloZi program, ak na ovlddacom paneli nevykonate Ziadnu operaciu dlhsSie
nez 5 sekund. Aktualne nastavenie parametrov sa ulozi ako program. DIhym stlacenim tlacidla 1
zobrazite Cislo ulozeného programu.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.3. Pripojenie ochranného plynu (MIG/MAG a TIG/PLAZMA
Prepojte zvaraci zdroj s vystupom redukéného ventilu (hadica je
stcéastou balenia).

Upozornenie:

1. Unik ochranného plynu ovplyviiuje vykon zvarania.
2. Chrante tlakovu flasu pred sinkom, aby ste vyludili jej pripadny

vybuch v désledku nérastu tlaku plynu sp6sobeného teplom.

3. Je prisne zakadzané udierat do flase, inak ju mechanicky namahat

alebo ukladat vodorovne.

4. Pred otvorenim plynu alebo uzavretim jeho vystupu sa uistite, ze

oproti regulatoru nikto nestoji. D Vsl
. . . , , \J ,ff;
5. Merac objemu vystupujuceho plynu (z redukéného ventilu) sa ma PP

™y

4—'..

namontovat zvislo, aby bolo meranie presné.
6. Pred montazou redukcéného ventilu niekolkokrat otvorte a zatvorte plyn, aby sa zo sitka odstranil

pripadny prach.

3.4. Pripojenie k sieti 230V

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

2. Zdroj je uréeny na prevadzku v sieti 230V 50Hz a je chrdneny pomalymi poistkami 25A. Napdjanie
ma byt stabilné, bez poklesu napatia.

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

polohe VYPNUTE/OFF.

3.5. Umiestnenie cievky s drotom do podavaca

1. Otvorte bocny kryt podavaca.
2. Skontrolujte, ¢i podavacie kladky zodpovedaju typu a priemeru drétu. V
pripade potreby viozte spravne kladky. Na ocelovy dr6t pouzite kladky s

drazkou V a na hlinikovy drot kladky s drazkou U.

3. Odstrante drziak cievky 18. (proti smeru hodinovych ruciciek)

Cievku so zvaracim drotom nasadte na vreteno.

4. Nasadte cievku na hriadel a usadte na unasac.

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

Strana 22 z 40 +420 607 177 171



PanterWeld®4vl — Navod na pouzivanie
ver.8.

Zaistite cievku proti vypadnutiu. (Dotiahnite 18. v smere hodinovych ruciciek.)

5. Brzda (19): v smere hodinovych ruciciek odpor rastie,

v opatnom smere klesd. Cievka sa mé volne otacat a po vypnuti oblika sa ihned' zastavit (aby sa
zavity drotu na cievke neuvoltiovalil).

6. Uvolnite rameno kladky (14.), pozri obrazok vpravo.

7. Uvolnite zaciatok zvaracieho dr6tu.

8. Vlozte drot do pohonu podavacich kladiek, nastavte ich pritlak, zapnite zdroj a tlac¢idlom na horaku

zavedte drot do kontaktného prievlaku hordka MIG.
10. Ked'sa drot objavi na vystupe horaka MIG, uvolnite tlacidlo.

Pozn.: Prilis maly pritlak podavacich kladiek sposobuje preklzavanie drotu na kladke. Prilis velky

pritlak zvy3uje odpor pri podavani, éo mdie viest k deformacii drotu a poskodeniu podévaéa.

3.6. Priprava hordka MIG

Podla druhu zvaraného materialu a priemeru zvaracieho drétu (mm) namontujte do horaka MIG
prislusnu kontaktnua Spicku a vedenie drotu (bowden).
Na zvaranie ocele pouzite kontaktné prievlaky na ocel a ocelové bowdeny. Na zvaranie hlinika

pouzite kontaktné prievlaky na hlinik a teflénové bowdeny.

3.6.1. Tabulka nastaveni

Strucna referencna tabulka nastaveni

Zvaracie parametre Hrubka materialu

Typ
Zvarany pridavného
(zakladny) | materialu Priemer | Ochranny
material (drot) Polarita | drotu plyn 1,0mm | 2,0mm | 3,0mm | 4,0mm | 5,0mm | 6,0mm

Napitie (V) / Rychlost podavania (m/min)

Nelegovana | Samoochranny | Horak | 0,8mm nie je - 14,0/2,7 | 16,2/3,0 | 18,5/6,1 | 24,5/9,0 -
ocel trubickovy (-)

drot

(nepotrebuje

ochranny plyn)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Nelegovana | Samoochranny | Hordk | 0,9mm nie je - 16,3/2,0 | 18,8/3,6 | 20,2/4,1| 21,0/7,5| 21,6/9,0
ocel trubickovy (-)
drot
(nepotrebuje
ochranny plyn)
Nelegovana | Plny drot Hordk | 0,6mm 75% 15,9/3,4 | 19,5/7,8 - - - -
ocel G3Sil (+) Argon +
25% CO,
Nelegovana | PIny drot Hordk | 0,8mm 75% 12,8/2,0 | 14,1/3,3 | 17,5/6,6 | 20,0/9,0 | 21,0/9,0 | 21,0/9,0
ocel G3Sil (+) Argon +
25% CO,
Nelegovand | PIny drot Hordk | 0,6mm 100% 14,2/2,1 | 19,8/8,1 - - - -
ocel G3Sil (+) CO,
Nelegovand | PIny drot Horak | 0,8mm 100% 13,6/2,3 | 14,4/3,6 | 18,4/4,2 | 21,1/8,5 | 22,6/9,0 -
ocel G3Sil (+) CO,
Tabulka je len orientacna: optimdlne nastavenie zavisi od typu zvaru (napr. kutovy, rohovy atd.) a pouzitej
techniky zvarania. Prazdne polia oznacuju neodporucany variant.

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

B

?,_

Hrubka plechu t Medzera g }jriemer Zvaraci prad Napitie [V] Rychlost’ zyérania Mnoistvq plynu
[mm] [mm)] drotu [mm] [A] [em/min] [L/min]
0,8 0 0,8~0,9 60~70 16~16,5 50~60 10
1,0 0 0,8~0,9 75~85 17~17,5 50~60 10~15
1,2 0 1,0 70~80 17~18 45~55 10
1,6 0 1,0 80~100 18~19 45~55 10~15
2,0 0~0,5 1,0 100~110 19~20 40~55 10~15
2,3 0,5~1,0 1,0 alebo 1,2 110~130 19~20 50~55 10~15
3,2 1,0~1,2 1,0 alebo 1,2 130~150 19~21 40~50 10~15
4,5 1,2~1,5 1,2 150~170 21~23 40~50 10~15
Katové zvary
b
|
} 1+
I
Hrubka plechu t Velkost’ zvaru Priemer Zvaraci prad . Ry?hlo§ ¢ Mnozstvo plynu
[mm] I [mm] drdtu [mm] [A] Napitie [V] zvarania [L/min]
[cm/min]

1,0 2,5~3,0 0,8~0,9 70~80 17~18 50~60 10~15
1,2 2,5~3,0 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
1,6 2,5~3,0 1,0~1,2 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 3,0~3,5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20
2,3 2,5~3,0 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20
32 3,0~4,0 1,0~1,2 130~170 19~21 45~55 10~20
45 4,0~4,5 1,2 190~230 22~24 45~55 10~20

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

Hmbl[(:; fr:]echu t Vel’i(([)rsr:’n?]varu dr]:;ifr[rrlgrrn ] Zvér?/:i]pmd Napiitic [V] IZ{‘};Z?;;S: Mno[i]f/t;(; npjlynu
[cm/min]
1,2 2,5~3,0 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
1,6 2,5~3,0 1,0~1,2 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 3,0~3,5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20
2,3 3,0~3,5 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20
3,2 3,0~4,0 1,0~1,2 130~170 22~22 45~55 10~20
45 4,0~4,5 1,2 200~250 23~26 45~55 10~20
Preplatované zvary
B
_ A /01..
A & %
ﬁ
R I .

)
v < v f

)

) ( \
Hruabka plechu t . Priemer Zvéraci prud e Rychlost’ zvarania | Mnozstvo plynu

[mm] Pozicia drotu [mm] [A] Napétie [V] [cm/min] [L/min]

0,8 A 0,8~0,9 60~70 16~17 40~45 10~15

1,2 A 1,0 80~100 18~19 45~55 10~15

1,6 A 1,0~1,2 100~120 18~20 45~55 10~15

2,0 A alebo B 1,0~1,2 100~130 18~20 45~55 15~20

2,3 B 1,0~1,2 120~140 19~21 45~50 15~20

3,2 B 1,0~1,2 130~160 19~22 45~50 15~20

4,5 B 1,2 150~200 21~24 40~45 15~20

3.7. Prevadzkové prostredie

- Nadmorska 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 dazdom a v horicom prostredi pred priamym slnecnym Ziarenim.

- Obsah prachu, kyselin a korozivnych plynov v okolitom vzduchu alebo prostredi nesmie prekrocit beznu trover.
- Pri zvarani zabezpecte dostato¢né vetranie. Medzi zdrojom a stenou musi byt aspori 30 cm.

- Atmosféricky tlak 860 az 1060hPa

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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A Instaldciu musi vidy vykonat kvalifikovany, vyskoleny pracovnik. Zdroj musi byt umiestneny
tak, aby ni¢ nebranilo vstupnym ani vystupnym chladiacim otvorom a aby sa otvory nemohli upchat
neZiaducim materidlom. Zvdraci zdroj musi byt pripojeny k sprdvnemu sietovému napdtiu a
chrdneny sprdavne dimenzovanou poistkou. Zdsuvka musi mat ochranné uzemnenie.

A

Chrarite zariadenie pred dazdom a priamym slneénym Ziarenim.

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

Pred pouZitim musi byt zariadenie uzemnené.

Ak sa zariadenie samo vypne z bezpeénostnych dévodov, nespustajte ho znova, kym sa
neodstrdni pri¢ina. MézZe déjst k poskodeniu zdroja.

VYyVvVYyy

3.8. Zvaranie

3.8.1. Zvaranie MIG

A

Vystavenie zvaraciemu obluku je vel'mi skodlivé pre oci a pokozku! DIhodobé vystavenie
zvaraciemu obluku méze spdsobit oslepnutie a popaleniny. Nikdy nezapalujte elektricky obluk ani
nezadinajte zvarat, kym nie ste dostatoéne chraneni. Pouzivajte tepelne odolné zvaraéské rukavice,
vhodny odev s dlhymi rukavmi, nohavice a obuv vhodnu na tuto €innost a certifikovanu kuklu.

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

3.8.2. Pohyb hordkom

Horak sa pohybuje v osi zvarového spoja. Kvalitu spoja ovplyvriuje smer a rychlost pohybu horaka.
Kvalitna zvarova husenica vyzaduje plynuly pohyb horéaka spravnou rychlostou pozdiz spoja. Prilis
rychly, pomaly ¢i nepravidelny pohyb brani dostato¢nému prievaru a tvorbe husenice.

Smer pohybu urcuje, ako sa horak pohybuje pozdi# spoja vzhladom na zvarovy kupel. Hordk sa bud'
tlac¢i smerom do kupela, alebo tahad smerom od neho.

TLACENIE Zvarovy FAHANIE
kupel

Pri va&Sine zvaracich prac budete horak tla&it pozdi? zvarového spoja, ¢im ziskate lepsi vyhlad na
zvarovy kupel.
Rychlost posuvu je rychlost, ktorou sa horak tladi alebo taha pozdlZ zvarového spoja. Pri vy$Som
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nastaveni teploty znamena vyssia rychlost postupu mensi prievar a nizsiu a uzsiu husenicu. Naopak,
pomalsi postup znamena hlbsi prievar a vyssiu a SirSiu husenicu.

3.8.3. Druhy zvarovych husenic MIG

Ked'sa zoznamujete s novym zvaracim zdrojom a zlepsujete sa v kladeni jednoduchych hdsenic, mozete vyskuisat aj nové
typy zvarovych husenic.

Priama husenica vznika priamym pohybom horaka, pricom drét a hubica zostavaju v strede nad zvarovym spojom (pozri
nasledujuci obrazok).

Siroka husenica sa pouziva, ked chcete naniest kov do $irSej oblasti, ne? umoZiiuje priama hisenica. Vytvara sa kyvavym
pohybom horéka zo strany na stranu pri si¢asnom postupe vpred. V kazdej krajnej polohe je vhodné hordak na chvilu zastavit
a aZz potom ho viest na opacnu stranu (pozri nasledujici obrazok).

3.8.4. 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).

Zvaranie vo vodorovnej polohe na zvislej stene je podobné zvdraniu vo vodorovnej polohe, ale uhol B
zodpoveda obrazku nizsie. Horak a dro6t 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
stupriov nadol od kolmice na stenu zvarenca.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 28z 40 +420 607 177 171



PanterWeld®4vl — Navod na pouzivanie
ver.8.

uhol B

)

30°

Zvisla poloha: tahanie horaka zhora nadol je pre mnohych l
jednoduchsie. M6ze vsak byt tazké zabranit stekaniu zvarového

kovu. : 45°~60°

60

Vedenie horédka zdola nahor méze umoznit lepSie ovladanie
zvarového kupela a pomalsi postup na dosiahnutie hibsieho
prievaru. Pri zvislej polohe zvéarania 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.

g

Poloha nad hlavou

je najtazsou zvaracou polohou. Uhol A (pozri 3,1) sa ma udrZiavat na 60°. Tym sa zniZi
pravdepodobnost odkvapkavania roztaveného kovu do hubice. Uhol B ma byt 0°, aby drét smeroval
priamo do zvarového spoja. Pri nadmernom odkvapkavani zvarového kupela zvolte nizsiu teplotu.
Siroka husenica tu tiez funguje lepsie ne# priama husenica.

3.8.5. Zvaranie viacvrstvovych zvarov MIG

Tupé zvary: Pri zvarani hrubsich materidlov natupo treba pripravit hrany skosenim brisenim na
jednom alebo oboch spajanych kusoch kovu. Po skoseni vznikne medzi kusmi tvar ,V*, ktory sa spoji
zvarom. Vo vacsine pripadov je na vyplnenie tvaru ,,V“ potrebna viac nezZ jedna husenica.

Kladenie viacerych husenic do jedného zvaru sa vSeobecne nazyva viacvrstvovy zvar.

Nasledujuce obrazky ukazuju ukladanie hdsenic do viacvrstvovych tupych zvarov ,V“.
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Koreriova
_.husenica,

POZNAMKA:

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

Kutové zvary: VacsSina katovych zvarov na kovoch strednej az velkej hribky vyZzaduje viac vrstiev
zvaru, aby vznikol pevny spoj. Obrazky nizsie ukazuju ukladanie husenic v kitovom a preplatovanom
Spoji.

e
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3.8.6. Bodovanie MIG
Existuju tri sp6soby bodovania: prepalenim, dierovanim a vyplnenim a prekrytim. Kazdy ma vyhody
a nevyhody podla konkrétneho poufZitia aj osobnych preferencii.

Spdsob dierovanim a vyplnenim  Spasob prepalenim Spbsob prekrytim

1. Metdda prepalenia spaja dva prekryvajlce sa kusy kovu prepalenim 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 drétom 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 drotu.

2. Sposob dierovanim a vyplnenim poskytuje z tychto troch metdd najlepsi vzhlad zvaru. Do horného
kusu kovu sa vyrazi alebo vyvrta otvor. Elektricky obluk sa vedie do otvoru a prenika do spodného
dielu. Zvarovy kov vyplni otvor a zanecha hladky bodovy zvar v rovine s povrchom horného dielu.
Priemer dr6tu, teplotu a rychlost podavania drétu zvolte tak, ako pri zvarani rovnako hrubych
materidlov suvislou hidsenicou.

3. Metdda preplatovanim: Zvaraci obluk vedte tak, aby na okraji pretavil horny aj dolny zvarany
material. Priemer dr6tu, teplotu a rychlost podéavania nastavte ako pri zvarani materidlov rovnakej
hrabky suvislou husenicou.

Pokyny na bodové zvdaranie

1, Vyberte priemer drétu a nastavte teplotu odporucanu pre zvoleny sposob bodového zvarania
uvedeny vysSie.

2, Nastavte rychlost podavania drotu ako pri stvislom zvare.

3, Drzte hubicu kolmo 6mm od zvaraného dielu.

4, Stlacte spust horaka a uvolnite ju, ked' sa dosiahne poZadovany prievar.

5, Najprv vyskusajte bodové zvary na skisobnom materiali rovnakej hriabky a kvality. Skusajte rozne
Casy stlacenia spuste hordka, kym nedosiahnete pozadovanu kvalitu bodového zvaru.
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3.8.7. Zapalovanie TIG/MMA

q

> Zapalovanie zhora — této funkcia zapali obluik iskrou, ktora preskoci z elektrédy na obrobok, ked
sa k nemu elektréda priblizi.

elektroda 2vislo elektréda elektréda
nahor
zvarenec dotyk zvarenec
zvarenec » » i
S//\ 7 S//\ 7 7 S//\ %4, /X
PriloZte elektrédu zvislo Dotknite sa elektrédou zvarenca Nadvihnite elektrédu o 2-4mm

> Funkcia LiftArc zapadli obluk dotykom elektrédy so zvaranym dielom a jej naslednym oddialenim.

> Zvaranie MMA sa oznacuje aj ako zvaranie obalenymi elektrédami. Po zapaleni oblika sa
elektroda zacne tavit a jej obal vytvara ochrannui trosku.

3.8.8. Manipuldcia s elektrédou 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 war
3. elektréda sa pohybuje v smere zvarania A
zvarenec
/) ) 3
Obsluha moze zvolit vedenie elektrédy podla ostrosti \>/ A

zvarového spoja, miesta zvdrania, parametrov elektrody, |
zvaracieho prudu, vlastnych zruénosti atd.

1 — pohyb elektrody; 2 — kyvanie elektrody doprava a dol'ava; 3 — pohyb
elektrody pozdiz zvaru

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|Zila Zivotnost elektrédy.
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3.9. Parametre zvarania

3.9.1. Tvary spojov

o

tupy spoj rohovy spoj preplatovany spojtvaru T

3.9.2. Vyber elektrédy TIG

Spravny priemer elektrédy sa voli podla hrabky obrobku, polohy zvarania, typu spoja atd.
Dalsie informécie néjdete v nasledujucej tabulke:

Orientacny zvaraci prud pri r6znych priemeroch elektréd

Priemer 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0

elektrody/mm

Zvaraci prad/A 25~40 40~60 50~80 100~130 150~210
Vztah medzi zvaracim pridom (1), faktorom (K) a priemerom elektrddy (d) (I=Kxd: uhlikova elektroda)

Priemer 16 I~ 5 37

elektrody/mm ! ! !

Faktor/K 20~25 25~30 30~40

A\

> Elektrédu vZdy skladujte v suchu alebo ju vysuste, aby sa zarucila dobra kvalita spoja.

> Pri zvdrani nesmie byt obluk prilis dlhy, inak bude horiet nestabilne, vznikne velky rozstrek,
prenikanie svetla, podrezanie, bubliny a pod.
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4. UDRZBA

Pri kazdodennej udrzbe udrziavajte zdroj Cisty, kontrolujte stav vonkajsich pripojeni, vodic¢ov a
elektrickych kablov.

Spotrebné diely pravidelne vymienajte.

Vnutro zdroja pravidelne Cistite vyfukanim stlacenym vzduchom, aby ste odstranili prach a kovové
piliny z riadiacich dosiek, vodic¢ov a elektrickych pripojeni.

Najmenej raz za Sest mesiacov vykonajte celkovu kontrolu vratane stavu elektrickych pripojeni,
najma:

- ochranu pred Urazom elektrickym pradom

- stav izolacie

- stav bezpecnostného systému

- U¢innost chladiaceho systému

Na skody sposobené pouZivanim zvaracieho zdroja v nevhodnych podmienkach a nedodrzanim

pokynov na udrzbu sa nevztahuju zaruéné opravy.

Na €o najlepsie vyuZzitie zdroja je kazdodenna kontrola velmi dbleZita. Denne overte stav hordka,
podavaca drotu, vietkych typov dosiek plosnych spojov a plynovych pripojok. Odstrante prach a
podla potreby vymerite niektoré diely. Na zachovanie funkcénosti a vykonu zdroja pouZivajte
originalne zvaracie diely.

Vystraha: Pri poruche zdroja smu opravu a kontrolu tohto zvaracieho zariadenia vykonavat len
kvalifikovani technici.

Napadjaci zdroj
Cast Kontrola Poznamky
1. Obsluha, vymena a montaz spinaca.
Ovladaci
panel 2. Zapnite napajanie a skontrolujte, i svieti
indikator napajania.
N o N Ak ventilator nefunguje alebo
o 1. Skontrolujte, ¢i ventildtor funguje a Ci je , _ gul .
Ventildtor | . . vydava nezvycajny zvuk, vykonajte
jeho zvuk normalny. . ,
vnutornu kontrolu.
1. Zapnite napdjanie a skontrolujte, Ci
o nevznikaju nezvycajné vibracie, zahrievanie
Napajanie . . .
skrine zariadenia, zmeny farby krytu alebo
bzucanie.
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Ostatné 1. Skontrolujte, ¢i je pripojeny plyn a ¢i su
sucasti skrifa a ostatné spoje spravne spojené.
Zvdaraci hordk
Cast Kontrola Poznamky
1. Skontrolujte, ¢i je hubica " . . ay n e
) ,J . Nedostatocne upevnend hubica mobze spbsobit
pevne upevnena a nie je ..
. unik plynu.
. zdeformovana.
Hubica
2. Skontrolujte, ¢i sa na hubicu | Rozstrek poSkodzuje hordk. Pouzite separacny
nelepi rozstrek. sprej.
1. Skontrolujte pevné upevnenie | Uvolneny kontaktny prievliak moze spésobovat
Kontaktny kontaktného prievlaku. nestabilitu obluka.
prieviak 2. Skontrolujte, ¢&i je kontaktny | NeUplny kontaktny prievlak méze sposobovat
prieviak fyzicky kompletny. nestabilitu obluka.
1. Overte, Ci priemer drétu Nesulad méze spodsobit nestabilitu oblidka
zodpoveda priemeru bowdenu. | (nestabilné podavanie drotu do obluka).
2. Overte, Ci vedenie drotu nie je . ax a L - .
L 1% | Nestlad moze sposobit nestabilitu obluka
ostro ohnuté ani inak - . N .
, (nestabilné poddavanie drétu do obldka).
zablokované.
Vedenie 3. Overte, & sa v bowdene
drétu nenahromadil prach, ktory by | Prefuknite bowdeny stlatenym vzduchom,
blokoval podavanie drotu do pripadne odstrante prach mechanicky.
obluka.
. . Chybajdci tesniaci krdZzok moze viest k
4. Skontrolujte tesniace , ,
Ty nadmernému rozstreku. V pripade potreby
O-kruazky. N iy
vymente O-kruzZok.
5. Overte, Ci je namontovany e , . R .
s s . J cy g ,y. Chybajuci alebo nespravny difuzor spésobuje
Difuzor difdzor pozadovanej Specifikacie . . ,
. . poskodenie horaka.
a nie je upchaty.
Podavanie
Cast Kontrola Poznamky
Nastavenie 1. Skontrolujte, ¢i je rameno podavacej Neupevnené rameno nastavenia pritlaku
ritlaku kladky nastavené (spravny pritlak) ajev | vedie k nestabilnému zvaraciemu
P pozadovanej polohe. vykonu.
1. Skontrolujte, ¢i v bowdene alebo
Bowden | vedla/pod podavacou kladkou nie je prach | Odstrante prach.
i rozstrek.
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2. Skontrolujte, ¢i priemer drétu
zodpoveda vnutornému priemeru
bowdenu na podavanie dro6tu.

Nesulad méze viest k nadmernému
rozstreku a nestabilnému obluku.

Podavacia
kladka

1. Skontrolujte, ¢i priemer drétu
zodpoveda priemeru na podavacej kladke.

Nesulad méze viest k nadmernému
rozstreku a nestabilnému obluku.

Pritlacna

1. Skontrolujte, ¢i sa pritlacna kladka otaca

Nestabilné otacanie alebo netlplna
kladka moze spdsobit nestabilné

kladka hladko a ¢i je fyzicky kompletna. . R ,
J& Tyzicky P podavanie drétu a obluk.
Kable
Cast Kontrola Poznamky
1. Skontrolujte, ¢i kdbel horaka nie je
skriteny. Skrateny kadbel hordka vedie k
Kabel hordka o . C ey nestabilnému podavaniu drétu a
2. Skontrolujte, ¢i je koncova zastrcka .
. , obluku.
pevne dotiahnuta.
1. Skontrolujte, i nie je poskodena izolacia | prijmite vhodné opatrenia na
Vystupny | alebo uvolnené pripojenie. dosiahnutie stabilného zvaru a
kabel 2. Skontrolujte, &i je kabel fyzicky zabranenie moznému Urazu
kompletny. elektrickym pradom.
1. Skontrolujte, ¢i je kabel fyzicky
Vstupny kompletny.
kabel 2. Skontrolujte, ¢i nie je poskodena izolacia
alebo uvolnené pripojenie.
1. 1. Skontrolujte, ¢i si uzemnovacie kable o , .
. , ., . Prijmite vhodné opatrenia na
Uzemfiovaci | dobre upevnené a nie su skratované. L o) .
. zabranenie moznému Urazu
kabel . P - .
2. Skontrolujte, ¢i je zvaracie elektrickym prddom.
zariadenie spravne uzemnené.
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5. PORUCHY A MOZNOSTI OPRAVY

Ak sa na zariadeni PANTERMAX® PanterWeld® 4v1 vyskytne porucha, nasledujica tabulka uvadza
prehlad najc¢astejsich porich a mozZnosti ich odstranenia.

Druh poruchy

Napravné opatrenie

Z|é zapalovanie

Skontrolujte hordk a kable elektrického uzemnenia
Skontrolujte hordk a polaritu spatného kabla

Skontrolujte elektrédu

Ziadny obluk

Skontrolujte, ¢i je sietovy vypinac zapnuty

Skontrolujte, ¢i sietové napatie nie je prilis nizke alebo vysoké. Ak je
mimo odporucanej hodnoty a zdroj ma normalnu prevadzkovu
teplotu, rozsvieti sa indikator.

Skontrolujte spravne pripojenie zvaracieho a spatného kabla.

Skontrolujte, ¢i je nastavena spravna hodnota pradu.

Skontrolujte, ¢i nevypol miniaturny istic.

Pocas zvarania sa prerusil
zvaraci prud

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

Skontrolujte sietové poistky.

Casta aktivacia tepelnej
poistky

Skontrolujte, ¢i prachovy filter nie je upchaty.

Overte, ¢i neboli prekro¢ené predpisané hodnoty zdroja (t. j. ¢i
zariadenie nie je pretazené).

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

Nizky zvaraci vykon

Skontrolujte spravne pripojenie zvaracieho a spatného kabla.

Skontrolujte, ¢i je nastavena spravna hodnota pradu.
Skontrolujte, ¢i pouZivate spravne elektrédy.

Skontrolujte prietok plynu.
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6. ZOZNAM DIELOV

1 |Enkdder 17  |Zadny kovovy panel
2 |Doska plosnych spojov ovladacieho panela 18 |Solenoid
2-1 |Digitalny displej | 19 |Zadny plastovy panel
2-2 |Digitdlny displej Il 20 |Redukény ventil
3 [Bajonetova zasuvka 35-50 22 |Napajaci kabel ~230V
4 |Vystup vzduchu 23 |Hlavny vypinac
5 [Svorka zmeny polarity 24 |Boc¢ny panel podavaca
6  |Vystup TIG/CUT pre horak 25  |Zédmok podavaca
7  |Predny plastovy panel 26  |Kryt zariadenia
8  |Predny kovovy panel 27  |Rukovat
9  [Krytka panela 28 |Riadiaca doska
10 |Stredny plechovy panel 29  |HF doska
11 (Zakladny plechovy panel 30 adro
12 |Konektor EUR pre horak 30-1 |Usmernovacia doska
13 [Podpera motora podavaca 30-1-1 |Usmernovaci mostik
14 |Podévac 30-2 |Hlavna doska
15 |Hriadel podavaca (na nasadenie cievky s drétom) 30-2-1 |IGBT
16 |Ventilator 30-2-2 |Didda s kratkou dobou zotavenia
30-3 |Invertorova doska
30-3-1 |Ochranny kryt rychlej diédy
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7. SCHEMA

PanterWeld®4vl — Navod na pouzivanie

ver.8.

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




PanterWeld®4v1 — Navod na pouzivanie

ver.8.

8. ZARUCNY LIST

ZARUCNY LIST

PANTERMAX® PanteWeld® 4v1 Zvaraci invertor MMA/TIG
PANTERMAX® PanterWeld® 4v1 Zvaraci invertor MMA/TIG

Sériové Cislo / S/N

Datum predaja / Datum predaja:

Peciatka a podpis predajcu /
Peciatka a podpis predajcu

Zaznamy o vykonanych opravach / Zaznamy o opravach

Datum prevzatia
servisom / Datum
prevzatia

Datum vykonania
opravy / Datum opravy

Cislo reklamacéného
protokolu / Cislo
reklamac¢ného
protokolu

Podpis pracovnika /
Podpis
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