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Navod k pouzivani

Prohlaseni o vlastnostech/Declaration of Conformity

Dle/According to:
Smérnice 2006/95/ES, platné od 16.1.2007
Smérnice 2004/108/ES, platna od 20.7.2007
RoHS smérnice 2011/65/ES, platna od 2.1.2013

1. Typ zafizeni /Type of Equipment/:

Svafrovaci zdroj /Welding power source/
2. Typové oznaceni /Type Designation etc./

PANTERMAX® MIG 225LED, ID: PMMIG225LED, od sériového ¢isla: 202303010001
3. Znacka neb ochrannd zndmka /Brand name or trade mark./: PANTERMAX®

4. Vyrobce nebo jeho autorizovany zastupce v EEA. /Manufacturer or his authorised representative established
within the EEA./:

SVARMETAL s.r.0.
Frydecka 819/44, 739 32 Vratimov, CZECH REPUBLIC, ID: 26850036, VAT: CZ26850036

5. Harmonizované normy /Harmonised standard/:

EN60974-1, Svarovani. Bezpecnostni pozadavky pro zafizeni k obloukovému svarovani. Cast 1:
Zdroje svafovaciho proudu

EN60974-10, Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

Dalsi informace: Omezené pouzivani, zafizeni tfidy A, pro pouziti s oblastech jinych neZ obytnych.
Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

Vlastnosti vySe uvedeného vyrobku jsou ve shodé se souborem deklarovanych vlastnosti. Toto prohlaseni
o vlastnostech se v souladu s nafizenim (EU) €. 305/2011 vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce uvedeného
vyse.

The performance of the product identified above is in conformity with the set of declared performance/s. This
declaration of performance is issued, in accordance with Regulation (EU) No 305/2011, under the sole
responsibility of the manufacturer identified above.

Podepsano za vyrobce a jeho jménem:
Signed for and on behalf of the manufacturer by

[jméno/name] Tomas KALINA

V [misto]/At [place] Plzen SVARMETAL

Dne [datum vydani]/on [date of issue] 15.1.2023 Skotrics oBOBKA - PLEER
[podpis]/[signature] Ezﬁﬂs T 20 607 177 17

DI C736R50036 . mail; kelina e o
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DULEZITA UPOZORNENI
Pouze osoba splnujici kvalifikaci danou zakonem a kvalifikaci je opravnénd opravovat zdroj.

Pripojeni do napadjeci sité:

- pred pripojenim svarecky do napajeci sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni
v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a Ze je hlavni vypinac svarecky v pozici ,0“.
- pro pfipojeni do el. sité pouZivejte pouze originalni vidlici zdroje.

- jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici priifez kabelu a zasadné ne s
mensim primérem, nez je origindlni kabel dodavany s pfistrojem.

- pfi provozovani zdroje na vyssi svarovaci proudy mlze odbér zdroje ze sité prekracovat
hodnotu 16A. V tom pfipadé je nutné privodni vidlici vyménit za priimyslovou vidlici, ktera
odpovida jisténi 25A! Tomuto jiSténi musi souc¢asné odpovidat provedenti a jisténi elektrického
rozvodu.

- dalSimi zpusoby pfipojeni je provedeni pevného pfipojeni k samostatnému vedeni (toto
vedeni musi byt jiSténo jisticem nebo pojistkou max. 25A) nebo pfipojeni zdroje na tfifazovou
sit 3x400/230V TN-C-S (TN-S). V pfipadé pfipojeni k tfifazové siti musi byt pouzita péti-kolikova
vidlice 32 A. Fazovy vodic-Cerny (hnédy) pripojit ve vidlici k jedné ze svorek oznacenych (L1, L2
nebo L3). Nulovaci vodi¢ modry pfipojit ve vidlici ke svorce oznacené (N) a zelenoZluty
ochranny vodic ptipojit ke svorce oznacené (Pe). Takto upraveny privodni kabel zdroje je
mozné pripojit do tfifazové zasuvky, ktera musi byt jiSténa jisticem nebo pojistkou max. 25A.
POZOR!

Nesmi dojit k pfipojeni zdroje na sdruzené napéti tj. napéti mezi dvéma fazemi! V takovém
pfipadé hrozi poSkozeni zdroje.

Tyto Upravy mlze provadét pouze opravnéna osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.

Neni povolena zadna modifikace svafovaciho zdroje, nez doporucena vyrobcem!

os

Pfed otevienim krytu zdroje — vidy odpojit ze sité!

Kazdych 6 mésicl oteviete zdroj a jemné ho vyfoukejte stlacéenym vzduchem.
POZOR, NEPOUZIVEJTE STLACENY VZDUCH O PRILIS VYSOKEM TLAKU, ABY NEDOSLO
K MECHANICKEMU POSKOZENI{ ELEKTROSOUCASTEK.

Spole¢nost Svarmetal s.r.o., Vdm muzZe poskytnout veskeré ochranné prostifedky pro

svarecské prace a pfidavna zafizeni.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Toto zafizeni je navrzeno a zkouseno v souladu s mezinarodnimi a evropskymi standardy EN
60974-1, EN 60974-10 (viz. prohlaseni o vlastnostech). Servisni jednotka, ktera provedla
servisni zakrok nebo opravu, ma za povinnost zajistit, aby vyrobek stadle vyhovoval
uvedenym normam a standardiim.

Nahradni dily si moZno objednat u nejblizsiho prodejce firmy SVARMETAL s.r.o.

V souladu s 2002/96/ES o likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni se musi elektrické
zarizeni, které dosahlo konce Zivotnosti, zlikvidovat v recyklacnim zafizeni. Jako osoba
zodpovédna za zafizeni mate povinnost informovat se o schvalenych sbérnych mistech.

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

+420 607 177 171 Stranka 5z 30
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1. BEZPECNOST

A Upozornéni! Pfedtim neZ zaCnete pouZivat zafizeni, si pozorné prectéte navod k pouziti.
Uschovejte ho na misté, kde ho budete mit vidy po ruce. ZvySenou pozornost vénujte casti
Bezpecnost!, kde naleznete dlileZité informace pro bezpecné pouzivani zafizeni. Kontaktujte svého
obchodniho zastupce, v pfipadé, Ze nebudete rozumét instrukcim v manualu.

A Je velmi diilezZité, aby kaZdy, kdo pracuje s timto zafizenim, dodrZoval veskera bezpecnostni
opatieni, které vyplyvaji z BOZP na pracovisti a zdroven z tohoto manualu. Instalaci, ddrzbu a
jakékoliv opravy tohoto zafizeni smi provadét jenom profesionalné vyskoleni pracovnici. Nespravna
obsluha, nebo manipulace se zafizenim miZe mit za nasledek poskozeni, ktera mohou vést ke
zranénim. Zatizeni smi pouZivat pouze osoby, které maji zkusenosti se svarovanim, fezanim, nebo
s jinym pfislusnym pouzitim zafizeni. Praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze
kvalifikovany elektrikaf. Udribu zafizeni lze provadét jediné v pripadé, Ze je zafizeni mimo provoz.

Pfed pouzivanim zafizeni je nutné:
Seznamit se s timto ndvodem k poufziti,
Seznamit se s obsluhou zaftizeni,

>
>
> Seznamit se s umisténim viech nouzovych, nebo dlleZitych vypinaca,
> Pochopit, jak zafizeni funguje,

>

Seznamit se s bezpecnostnimi opatfenimi na pracovisti a pozadavky pro bezpecnou praci se
zafizenim,

> Zajistit, aby pFi spusténi zafizeni nebyly v okoli Zzadné neopriavnéné osoby, které nejsou
seznameny s bezpecnostnimi opatfenimi,

» Zajistit vhodné pracovisté pro préci se zafizenim a prostor bez privanu. Na pracovisti musi byt
dostupny vhodny hasici pfistroj,

» Mit ptipravené ochranné prostfedky: ochranné bryle, ochranné rukavice a nehoflavy odév.

A VYSTRAHA!

Nasledujicim signaliim a slovnim vysvétlenim prosim vénujte zvySenou pozornost. Chrani Vas i Vase
okoli.

—u
L]

A ’ ; ELEKTRICKY PROUD MUZE zZPUSOBIT SMRT

> Nedotykejte se elektrickych dill pod napétim

> Nedotykejte se elektrod nechranénym povrchem téla, vlhkymi, poskozenymi (pfetrzenymi)
rukavicemi, nebo vihkym odévem.

> Pracovisté musi byt suché, zatizeni nelze pouzivat v mokrém prostredi.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171 Stranka 7z 30
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» Zafizeni instalujte a uzemnéte v souladu s pfislusnymi normami.
> lzolujte se od zemé a svafovaného predmétu.

> Dbejte na bezpecné pracovni prostfedni a pracovni polohu.

A4

> Svarovani muiZe produkovat vypary, které mohou byt nebezpecné Vasemu zdravi, a proto
dbejte na dostatecny privod Cerstvého vzduchu, kvalitni odsavani a /nebo ventilaci.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE

bl

A:i/ OBLOUKOVE ZARENi MUZE zPUSOBIT PORANENI OCi A POPALENINY

R

> Pouiivejte spravné ochranné prostredky jako: ochranny stit, nehoflavy ochranny odév a bryle
s filtra¢nimi skly. Osoby ve Vasi blizkosti chrante vhodnymi stity, nebo clonami.

e
A& JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR

> liskry pfi svarovani, nebo fezani mohou zpUsobit poZar, je proto velmi dulezité, aby v blizkosti
zafizeni nebyly Zadné hoflavé materialy.

>V pripadé, Ze na pracovisti pouzivate stlaceny plyn, dbejte na zvlastni bezpecnostni opatieni,
abyste zabranili nebezpecnym situacim.

> Pouzivejte vhodné ochranné prostiedky: nehotlavy ochranny odév, vysoké boty, vhodné kukly
apod.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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2. TECHNICKE PARAMETRY

Tento ndvod k pouZivani je vhodny pro model PANTERMAX® MIG 225LED.

2.1. Obecny popis

PANTERMAX® MIG 225LED® je synergicky mikroprocesorovy svafovaci zdroj pro svafovani MIG/TIG a

pro svatovani MMA (s obalenymi elektrodami).

Tento svarovaci zdroj se sklada z napdjeciho zdroje svareciho zdroje MIG s nepfetrzitym vnéjsim
napétovym vystupem vyrobeného pomoci pokrocilé invertorové technologie IGBT navrzené nasi

spolecnosti.

Vysokovykonné komponenty IGBT prevadi stejnosmérné napéti, které je usmérnéno ze vstupniho
napéti 50 Hz / 60 Hz, na vysokofrekvenéni stfidavé napéti 20 kHz; nasledné je napéti transformovano

a usmérnéno.

Vlastnosti tohoto zdroje jsou nésledujici:

- Invertorova technologie IGBT, fizeni proudu, vysoka kvalita, stabilni vykon;
- Stabilni vystup napéti, skvéla schopnost vyrovnavat napéti az + 15%;
- Elektronické fizeni, stabilni svarovani, maly rozsttik, hluboka tavna lazen, vynikajici tvarovani

svarové housenky;

- Svarovaci napéti lze pfednastavit a voltmetr zobrazuje pfednastavenou hodnotu napéti, pokud neni

svarovano.

- Soucasné Ize sledovat jak svatovaci proud, tak svafovaci napéti.

- Doba dohoreni (BURN BACK) je nastavitelna.
- Pomalé podavani dratu béhem startovani oblouku, spolehlivé zapalovani oblouku;

- Poddvaci ¢ast je oddélena od svarovaciho zdroje, Siroky rozsah svarovacich operaci.
- Malé, lehké, snadno ovladatelné, hospodarné, praktické.

2.2.Parametry

Parametr/Model

PANTERMAX® MIG 225LED®

Sitové napéti

~230V (+/-10%) - (50/60Hz)

MIG MMA TIG

Ptikon (kW) 8,5 7,5 6,4
Primarni proud Imax (A) 39 24 29
Fazovy proud lieff (A) 17 15 13
Jisténi (jistic motorovy 16A
pomaly, charakteristika D)
Silovy faktor 0,76
Rozsah svafovaciho 50-200 10-180 10-200
proudu (A)
Max. napéti na prazdno 54
(V)
U¢innost (%) 77

vy o 20% 200A 20% 160A 20% 200A
ZatéZovatel (40°C, 10 60% 115A 60% 92A 60% 115A
minut) 100% 89A 100% 72A 100% 89A
Trida kryti IP21S
T¥ida pouziti H

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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Primér dratu (mm) 0,6-0,8-1,0 ‘ @2,5 @3,2
Rozméry d x § x v (mm) 470 x 185 x 300
Hmotnost (Kg) 9,2

Pozn.: Zatézovatel — vymezuje Cas, béhem kterého lze svarovat, nebo fezat pfi urcité zatézi, aniz by doslo
k pretizeni, jako procento desetiminutového intervalu. Tento cyklus plati pro 40°C.

Parametry se méni v zavislosti na provoznim rezimu zafizeni.

60% zatézovatel pri 110A

6 min.svarovani 4 min.chlazeni

2.3.Zatézovatel

X Graf: vztah mezi
zatéZovatelem a svar.proudem
(obecné)

Pismeno “X” je zkratka pro zatéZovatel, ktery je definovan
jako pomér doby, za kterou muize zdroj pracovat ..
kontinualné po urcity cas (10 minut). Vztah mezi
zatéZovatelem ,X“ a vystupem svatovaciho proudu ,I“ je
zobrazen na obrdazku vpravo. %

2.4.Zpusob pripojeni svarovaci polarity 5%

Pro pfipojeni svafovaciho a zpétného kabelu ma napajeci
zdroj dva vystupy, kladnou svorku + a zdpornou svorku - .

# liA)

1.4.1. MIG 130A 160A 200A

Vybér pripojeni DCEN (-) nebo DCEP (+) zavisi na typu svafovaciho dratu.

PANTERMAX® PANTERMAX®
MIG 225LED MIG 225LED

| £— +E_J (})— +r7]

MIG hoiak

MIG hoiak a

Trubickovydrat
Ty ul’.
h. T

Svafenec

Kladné zapojeni
(pIné draty G3Si1)

Zaporné zapojeni
(trubickové draty)

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Vybér pripojeni DCEN nebo DCEP zavisi na typu elektrody.

A Informace o polarité elektrody najdete na jejim obalu.

PANTERMAX®

PANTERMAX®
MIG 225LED

MIG 225LED

al +P (?_ +®/Melektroda

Obal.elektroda

a Ay
svafenec

DCEN DCEP

143. TIG
V pfipadé metody TIG pfipojte elektrodu k zaporné svorce. Pfipojte matici plynového pfivodu k

regulovanému zdroji ochranného plynu.

| | PANTERMAX®
MIG 225LED
Ar
Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171 Stranka 11z 30
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Zapalovani Lift-TIG

1. Naklonte svarovaci 2. Dotknéte se wolframovou 3. Vytahnéte oblouk
horak elektrodou svarovaného dilu
".n-...

1.4.4. Svarovani pomoci Hofaku Spool gun (volitelné)

Horak Spool gun by mél byt pripojen k ovladaci zasuvce (viz.obr.nize ¢.15) a 2piny nebo 4pinové
pfipojit do hofaku Spool gun. Nastavit kabel polarity (obr.nize ¢.11) s konektorem do kladné polarity
(+), konektor zaporné polarity (-) by mél byt pfipojen ke svarku pomoci kabelu se zemnici svorkou.
Poté stisknéte spinac uvnitf podavace do polohy Spool gun.

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

Stranka 12z 30 +420 607 177 171
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3. OBSLUHA

3.1. Konstrukce zafizeni

MIG/MAG LIFT TIG

P CO.

| N

> BT
u =
® vRao

> MIO

> TG

[ PN

€2 M\G225
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1. Ovladaci panel 12. Pfivod plyn (rychlospojka DN5 - samec)
2. Vybér svafovaci metody (MIG, 13. Nastaveni pfitlaku

MMA, TIG)
3. Vybér funkci 2T/4T/VRD 14. Rameno podavaci kladky
4. Vybér typu ochranného plynu (CO2, |15. Vstupni vodici bowden

Smésny plyn, Bez plynu)
5. Vybér tl.pfidavného materialu. 16. Podavaci kladka

Pfidrzenim 2 sec.pfepina mezi

zobrazeni rychlosti posuvu a

proudem [A]
6. Kontrola plynu 17. Drzak kladky
7. Kontrola poddavani pfid.mat. 18. Drzak civky
3. Vybér fci.: Tlumivka/Hot Start/Arc 19. Nastaveni brzdy

Force
9. Kodér 20. EUR konektor
10. Hlavni vypinac 21. Kabel polarity (s konektorem)/Konektor (+)
11. Privodni kabel (~230V) 22. Konektor (-)

3.2. Prfipojeni ochranného plynu (MIG/MAG/TIG)

Propojte svarovaci zdroj s vystupem z redukcniho ventilu (hadice je ptilozena v baleni). Systém
dodavky plynu zahrnuje tlakovou lahev s plynem, redukéni ventil a plynovou hadici.
Upozornéni:

1. Unik ochranného plynu ovliviiuje vykon svafovani.

2. Vyhnéte se slune¢nimu zareni na tlakovou lahev, abyste vyloucili
moznou exploze tlakové lahve v disledku rostouciho tlaku plynu

zpUsobeného teplem.

3. Je velmi zakdzano klepat ¢i jinak [dhev mechanicky namahat na a
ukladat ji horizontdlné.
4. Pred otevienim plynu nebo uzavienim vystupu plynu se ujistéte, Ze

proti regulatoru nestoji Zddna osoba.

5. MéFi¢ objemu vystupu plynu (z redukéniho ventilu) by mél byt
instalovan svisle, aby bylo zajisténo presné méreni.

6. Pred instalaci redukcniho ventilu uvolnéte a uzaviete nékolikrat plyn,

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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aby se odstranil pripadny prach na situ.

3.3. Pripojeni k siti 230V

1. Zdroj by mél byt pouzivan pouze v jednofazovém, tfivodi¢ovém systému s patficnym uzemnénim.
2. Zdroj je uzpUlsoben pro praci v siti 230V 50Hz a je ochranou pomalymi pojistkami 25A. Napajeni by
mélo byt stabilni, bez poklesu napéti.

3. Zafizeni je vybaveno kabelem a zastrckou. Pfed pripojenim napdjeni se ujistéte, Ze je hlavni

vypinac v poloze VYPNUTO/OFF.

3.4. Umisténi civky s dratem do podavace

1. Oteviete bocni kryt podavace.
2. Zkontrolujte, zda jsou podavaci kladky vhodné pro typ a prdmér dratu. V pfipadé potreby viozte
spravné podavaci kladky. U ocelovych dratt by mély byt pouzity kladky s drazkami ve tvaru
pismene V a pro hlinikové draty s drazkami ve tvaru pismene U.

3. Odstanite drzak civky 18. (proti sméru hodinovych rucic¢ek)

Civku se svafovacim dratem vlozte na vieteno.

4. Vlozte civku na hfidel a usadte na unasec.

Zajistéte civku proti vypadnuti. (dotdhnout 18. po sméru hodinovych
rucicek)

5. Nastavte brzdu (19) po sméru hodinovych rucic¢ek zvySuje odpor,

proti sméru sniZuje. Nastaveni by mélo byt provedeno tak, Ze se civka volné toci a pfi vypnuti
oblouku okamzité zastavi. (nebude dochazet k povolovani vinuti dratu na civce!)

6. Uvolnéte rameno kladky (14.) viz.obr.vpravo.

7. Uvolnéte zacatek svarovaciho dratu.

8. Vlozte drat do pohonu podavacich kladek, nastavte pfitlak podavacich

kladek, zapnéte zdroj a stiskem tlacitka na hotaku dopravte drat do

koncového privlaku hotaku MIG.

10. Jakmile se vodic¢ objevi na vystupu horfaku MIG, uvolnéte tlacitko.

Pozn.: PFilis nizky pfitlak na podavacich kladkach bude mit za nasledek klouzani dratu po kladce,

prilis vysoka upinaci sila, zvysi odpor podavani, coz muiZe vést k deformaci dratu a poskozeni

podavace.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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3.5. Priprava MIG horaku
V zavislosti na druhu svafovaného materialu a priméru svarovaciho dratu (mm) pfipojte k MIG
horaku pfislusny koncovy privlak a vodice dratu (bowden).
Pro svarovani oceli pouZijte koncové pravlaky pro svafovani oceli a ocelové bowdeny. V pfipadé
svarovani hliniku pouZijte koncové privlaky pro svarovani hliniku a teflonové bowdeny.
3.5.1. Tabulka nastaveni
Strucna referencni tabulka nastaveni
Svarovaci parametry Tloustka materidlu
Typ
Svarovany | pridavného
(zakladni) | materialu Priimér | Ochranny
material (drat) Polarita | dratu plyn 1,0mm |[2,0mm |3,0mm |4,0mm |5,0mm |6,0mm
Napéti (V) / Rychlost podavani (m/min)
Nelegovana | Trubi¢kovy Horak |0,8mm | neni - 14,0/2,7 | 16,2/3,0 | 18,5/6,1 | 24,5/9,0 | -
ocel drat s vlastni (-)
ochranou
(nepotrebuje
ochranny plyn)
Nelegovana | Trubi¢kovy Horak |0,9mm | neni - 16,3/2,0 | 18,8/3,6 | 20,2/4,1 | 21,0/7,5 | 21,6/9,0
ocel drat s vlastni (-)
ochranou
(nepotrebuje
ochranny plyn)
Nelegovana | PIny drat Hofdk |0,6mm | 75% 15,9/3,4 | 19,5/7,8 - - - -
ocel G3Sil (+) Argon +
25% CO2
Nelegovana | Plny drat Horak 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 G3Si1 (+) Argon +
25% CO2
Nelegovana | Plny drat Horak |0,6mm | 100% 14,2/2,1 | 19,8/8,1 - - - -
ocel G3Sil (+) C0o2
Nelegovana | PIny drat 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 (+) C0o2
Tato tabulka je pouze informativni, protoZe optimalni nastaveni bude odvislé od typu svaru (napr.koutovy,
rohovy atd.) a pouzité svareci techniky. (prazdné pole oznacuji nedoporucenou variantu)

3.6. Provozni prostredi

- Nadmot'ska vyska je do 1000 metrd.

- Rozsah provoznich teplot: -10° C ~ +40° C.
- Relativni vihkost je pod 80% (20° C), relativni vihkost je pod 50% (40° C).

- Sklon zdroje energie nepresahuje 10°.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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- Chrarite zdroj pfed silnym de$tém nebo za horkych podminek pted pfimym sluneénim zafenim.
- Obsah prachu, kyseliny, Ziravého plynu v okolnim vzduchu nebo latce nesmi prekrocit béZny standard.
- Pfi svarovani dbejte na dostatecné vétrani. Mezi zdrojem a sténou je vzdalenost alespon 30 cm.

- Atmosféricky tlak mezi 860 ~ 1060hPa

Alnstalaci musi vZdy provddét kvalifikovany, vyskoleny pracovnik. Napdjeci zdroj musi byt
umistén tak, aby nic neprekdZelo jeho vstupnim a vystupnim otvoriim chlazeni, a zdrover tak, aby
nedoslo k ucpdni otvori neZdadoucim materidalem. Je dileZité, aby napdjeci zdroj pro svafovdni byl
pfipojen ke sprdvnému sitovému napéti a aby byl chrdnén sprdvnou dimenzovanou pojistkou.
Zdsuvka musi mit ochranné uzemnéni.

A

Chrarite zarizeni pfed destém a pfimym sluneénim zdarenim.

Obsah prachu, kyselin, korozivnich plynii ve vzduchu nesmi pfesdhnout béZnou normu.
Dbejte na dostatecny privod vzduchu béhem svarovdni.

Pred pouZitim musi byt zafizeni uzemnéno.

V pFipadé, Ze se zafizeni samo z bezpecnostnich divodi vypne, nespoustéjte opétovné
zafizeni, pokud nebude odstranéna pficina. MiiZe dojit k poskozeni zdroje.

YV VVYVYV

3.7. Svarovani

3.7.1. Svarovani MIG

A

Expozice vuci obloukovému svafovani je velmi Skodliva pro oci a kGiZi! Dlouhodobé vystaveni
svarovaciho oblouku mizZe zpuUsobit oslepnuti a popaleniny. Nikdy nezapalujte elektricky oblouk
nebo nezacinejte svarovat, dokud nejste dostatecné chranéni. Pouzivejte teplo odolné svarovaci
rukavice, odpovidajici oblec¢eni s dlouhym rukavem, kalhoty a obuv vhodnou pro tento druh
¢innosti a certifikovanou kuklu.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIJET! Aby se zabranilo Urazu elektrickym proudem, neprovadéjte
svarovani ve stoje, na kolenou, nebo v leze pfimo na uzemnéném svafovaném dile.

3.7.2. Pohyb hordakem

Horak se pohybuje v ose svarového spoje. Na kvalitu spoje ma vliv: Smér pohybu hotaku a rychlost
pohybu hofaku. Solidni svarova housenka vyZaduje, aby se svafovaci hofak pohyboval plynule a
spravnou rychlosti podél svarového spoje. P¥ilis rychly pohyb hotaku, ¢i pfilis pomaly, nebo
nepravidelny bude branit tvorbé dostatecného prlivaru a tvorbé housenky.

Sméru pohybu je smér jak se hotfdk pohybuje podél svarového spoje ve vztahu ke svarové lazni.
Horak je bud tlacen do svarové lazné, nebo tazen od svarové lazné.

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

+420 607 177 171 Stranka 17 2 30




MIG 225LED ® - Navod k pouZivani
ver.3.

TLACENI Svarova TAZEN(

lazen

Pro vétsinu svarovacich praci budete tlacit horak podél svarového spoje vyuZivaje lepsi viditelnosti
svarové lazné.
Rychlost posuvu je rychlost, pti které se hotak tlaci nebo tdhne podél svarového spoje. Pro vyssi

teplotni nastaveni, rychlejsi rychlost posuvu, nizsi prlavar a nizsi a uzsi svarova housenka. Stejné tak,
pomalejsi rychlost, hlubsi pravar a vyssi a Sirsi svarova housenka.

3.7.3. Druhy svarovych housenek MIG

Jak se seznamujete s vasi novou svafovacim zdrojem a zlepsujete se v kladeni jednoduchych housenek, miZete vyzkouset i
nové typy svarovych housenek.
Snidirkova housenka je tvorena pohybem hotaku v pfimém sméru pfi zachovani drétu a hubice ve stfedu nad svarovym
spojem (viz.nasledujici obrazek)

Siroka housenka se pouziva, kdy chcete ulozit kov v &ir&im prostoru, ne? by bylo mozné se $iicirkovou housenkou. Je
vytvorena pohybem horaku ze strany na stranu a souc¢asnym pohybem horaku dopredu. Je nejlepsi na okamzik zastavit
hotdak v kazdé krajni poloze, pfed tazenim na druhou stanu. (viz.ndsledujici obrazek)

3.7.4. Svarové polohy MIG

Poloha vodorovna je nejjednodusii svarovaci poloha a je nejvice pouzivana. Nejlepsi je pro nejjednoduséi dosazeni
dobrych vysledk, kdyz miZete svafovat v poloze vodorovné (pokud je to mozné).

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Poloha vodorovna na svislé sténé je provadéna velmi podobné jako poloha vodorovna s vyjimkou
toho, Ze Uhel B je viz.0br.nize, hotdk a drat je drzen bliz ke svarové lazni, aby se zabranilo stékani
svarového kovu dol(, aniz by se tim zpomalila rychlosti posuvu hofaku ve sméru svafovani. A dobrym
vychozim bodem pro Uhel B je asi 30 stuprid dold z kolmé stény svarku.

1

uhel B

T

30°

Poloha svisla tazeni hotaku z hora doli je pro mnoho lidi l
jednodussi. MuZe byt obtizné, aby se zabranilo stékani svarového
kovu.

45°~60°

60°

Vedenim horaku zdola nahoru, mizZe poskytovat lepsi kontrolu
svarové lazné a umoznuje pomalejsi rychlost posuvu hofaku pro
dosazeni hlubsiho prlivaru. P¥i svislé poloze svarovani, hel B
(viz.obr.vpravo) je obvykle 0°, ale Uhel A se obecné pohybuje v
rozmezi 45 az 60 stupridl, aby bylo dosaZzeno lepsi kontroly svarové

lazné. -E=3

Poloha nad hlavou

vvys

je nejté7%i poloha svafovani. Uhel A (viz 3.1), by mé&l byt udriovan na 60°. Zachovéni tohoto Ghlu snii
pravdépodobnost skapavani roztaveného kovu do hubice. Uhel B by se mél byt 0° tak, aby drat mifil
pfimo do svarového spoje. Setkate-li se s nadmérnym odkapavanim svarové 1azné, vyberte nizsi
teplotu. Také Siroka housenka funguje Iépe nez Siilirkova housenka.

=
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3.7.5. Svarovani vicevrstvych svara MIG

Tupé svary pfi svafovani natupo silnéjsich materialQ, se museji pfipravit hrany materialu, zkoseni
brousenim na okraji jednoho nebo obou kusl kovu, které se maji svarovat. Jakmile je zkoseni hotovo
vznikne "V" tvar mezi dvéma kusy kovu, které budou spojeny svarem. Ve vétsiné pripadl bude za
potfebi vice nez jedné housenky k vyplnéni tvaru "V".

Kladeni vice housenek do jednoho svaru se obecné nazyva vicevrstvy svar.

Na nasledujicich obrazcich je ukazano jak klast housenky do vicevrstvych tupych “V” svard.

i
e o
[ housenka

g e TR
m HOtovy
_.svar, -

POZNAMKA:

PRI POUZITI TRUBICKOVEHO DRATU je velmi ddlezité, dikladné ocistit housenku od strusky pred
zapocetim dalSiho svaru jinak bude dalsi svar nekvalitni.

Koutové svary vétsina koutovych svar(, na kovech stfedné velké az velké tloustky, bude vyzadovat
nékolik vrstev svaru tak aby vznikl silny spoj. llustrace nize ukazuji jak klast housenky na koutovém
svaru a preplatovaném svaru.

PR
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3.7.6. Bodovani MIG
Existuji tfi zplsoby bodovani: propalenim, dérovanim a naplnénim a prekrytim. Kazdy z nich ma své
vyhody a nevyhody v zdvislosti na konkrétni aplikaci, stejné jako osobni preferenci.

Zpusob dérovani a naplnéni  Zpisob propaleni Zpusob pFekrytim

1. Zpusob propalenim svafuje dva prekryvajici kusy kovu dohromady propalenim horniho dilu do
spodniho dilu. Pro metodou propaleni, se vétsSinou pouZzivaji vétsi priméry dratu, protoze maji
tendenci mit lepsi vysledky nez mensi priméry. Priméry dratd, které maji tendenci mit nejlepsi
vysledky s metodou propdleni jsou pr.0,9mm pro trubickovy drat. Nepouzivejte trubickovy drat o
pr.0,8mm pro metodu propaleni, vyjma pripadl, kde se boduje VELMI tenky material, nebo se pfi
bodovani tvofi premira svarového kovu a privar je akceptovatelny.

Vidy zvolte nastaveni VYSOKE teploty pro metodou propéleni a nastaveni rychlosti podavani dratu
pred provedenim bodového svaru.

2. Zpasob dérovanim a naplnénim vytvari ze vSech tfech metod nejlepsi pohledovy svar. V této
metodé je do horniho kusu kovu otvor razen nebo vrtan a elektricky oblouk je smérovan do otvoru a
pronika do spodniho dilu. Svarovy kov vyplni diru zanechavajici bodovy svar hladky a v jedné roviné s
povrchem horniho dilu. Vyberte si primér dratu, tepelné nastaveni a nastaveni rychlosti podavani
dratu, jako byste svarovali materialy stejné tloustky se souvislou housenkou.

3. Zptisob prekrytim smérovat svarovaci oblouk ,aby pronikl horni a dolni svafovany material po okraji.
Vyberte si primér dratu, nastaveni teploty a nastaveni rychlosti posuvu dratu, jako byste byli svarfovani
materialy stejné tloustky souvislou housenkou.

Instrukce pro bodové svary

1. Vyberte prdmér dratu a nastavte teplotu doporucenou pro metodu bodového svarovani, kterou
chcete pouzit z viz.vyse.

2. Nastavte rychlost posuvu dratu, jako byste chtéli délat prabézny svar.

3. Drzte hubici kolmo 6mm od svatovaného dilu.

4. Zmacknéte spoust na horaku a uvolnéte ji, kdyz se zd3, Ze bylo dosazeno pozadovaného privaru.
5. Vyzkousejte si nejdfive bodové svary na zkuSebnim materialu stejnych tlousték a kvality materialu.
Zkusmo pomoci riznych dob sepnuti spousté horaku do dosaZzeni poZadované kvality bodového
svaru.

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

+420 607 177 171 Stranka 21z 30




MIG 225LED ® - Navod k pouZivani
ver.3.

3.7.7. Zapalovani TIG/MMA

» Zapalovani shora — tato funkce zapaluje oblouk jiskrou, kterd presko&i z elektrody na obrobek,

kdyz se k nému elektroda vice pfiblizi.

elektroda vzpfimené elektroda elektroda
nahoru
¥ dotyk .
svafenec svarenec Yy svafenec
7 5 s Ik
PriloZte elektrodu vzpfimené Dotknéte se elektrodou svarence Nadzvednéte elektrodu 2-4mm

»  Funkce LiftArc zapaluje oblouk kontaktem elektrody se svafovanym dilem a naslednym odtrhem.

» Svarovani MMA — se mUlZe oznacovat také jako svafovani s obalenymi elektrodami. Po zapaleni

oblouku se zacne tavit elektroda a jeji obal za¢ne tvofit ochrannou strusku.

3.7.8. Manipulace s elektrodou MMA
Pfi svarovdani MMA je tfeba pouZivat tfi pohyby na konci
elektrody: elektroda

1. elektroda se pohybuje ke svarové lazni po osach \ '/1

2. elektroda osciluje doprava a doleva

3. elektroda se pohybuje ve sméru svarovani N\ Ay
svarfenec

(( '/) v, —»3
Obsluha mUze zvolit manipulaci s elektrodou na zakladé ostrosti \}/ 5 /

svarového spoje, mista svarovani, specifikaci elektrody, |
svarovaciho proudu, vlastnich dovednosti atd.

A Ochrana elektrody p¥i kontaktu
Pokud béhem svarovdni dojde k pfimému kontaktu mezi wolframovou elektrodou a obrobkem a
vznikne zkrat, svarovaci proud poklesne na minimum, aby se prodlouZila Zivotnost elektrody.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.8. Parametry svarovani

3.8.1.

Tvary spoju

o Ol

butf joint

tupy SpOj

lap joint
rohovy spoj

3.8.2. Vybér elektrody TIG

corner joint
preplatovany

T joint

Spoj tvaru T

Vybér spravného priméru elektrody by mél vychazet z tloustky obrobku, svafovaci pozice,

typu spoje atd. Dalsi informace naleznete v nasledujici tabulce:

Reference svarovaciho proudu s riznymi priméry elektrod

Pramér
elektrody/mm 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0
Svafovaci proud/A 25~40 40~60 50~80 100~130 150~210

Vztah mezi svafovacim proudem (1), faktorem (K) a priimérem elektrody (d) (I=Kxd: Karbon elektroda)

Pramér
elektrody/mm 1.6 2~2.5 3.2
Faktor/K 20~25 25~30 30~40

A\

» Elektroda se musi vZdy skladovat v suchu nebo vysusit, aby byla zarucend dobra kvalita

spoje.

» Béhem svarovdni nesmi byt oblouk pfilis dlouhy, jinak dojde k nestabilnimu hofeni, velkému

rozstriku, pronikani svétla, podebrdni, vzniku bublin apod.
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4. UDRZBA

V ramci kazdodenni Gdrzby udrZujte zdroj v Cistoté, zkontrolujte stav externich ptipojeni a stav vodi¢d
a elektrickych kabeld.

Spottebni dily pravidelné vyménujte.

Pravidelné Cistéte zdroj uvnitf vyfukovanim stlacenym vzduchem, abyste odstranili prach a kovové
piliny z kontrolnich desek, jakoZ i vodicu a elektrickych pripojeni.

Nejméné jednou za Sest mésicd by méla byt provedena obecnd kontrola a stav elektrickych ptipojeni,
zejména:

- ochrana pred urazem elektrickym proudem

- stavizolace

- stav bezpecnostni systém

- Uc¢innost chladiciho systému

Na skody zplsobené pouZitim svarovaciho zdroje v nevhodnych podminkach a nedodrienim

pokynl pro udrzbu se nevztahuji zarucni opravy.

Pro co nejlepsi vyuZiti zdroje je kazdodenni kontrola velmi dlleZita. P¥i denni kontrole prosim
zkontrolujte zda je v poradku horak, podavac dratu, vsech typy PCB, plynového pfipojeni atd.
Odstrante prach nebo v pfipadé potieby vymérite nékteré ¢asti. Pro zachovani funkénosti a vykonu
zdroje pouzivejte originalni svarovaci dily.

Varovani: Opravu a kontrolu tohoto svarovaciho zatizeni v pfipadé poruchy zdroje jsou opravnény
provadét pouze kvalifikovani technici.

Zdroj napajeni

Cast Kontrola Poznamky

1. Obsluha, vyména a instalace spinace.
Ovladaci
panel 2

Zapnéte napajeni a zkontrolujte, zda sviti
indikator napajeni.

Pokud ventilator nefunguje nebo je

Ventilator | 1. Zkontrolujte, zda ventilator funguje a | zyuk neobvykly, provedte vnit¥ni
generovany zvuk je normalni. kontrolu.

1. Zapnéte napajeni a zkontrolujte, zda se
Napajeni neobjevuji neobvyklé vibrace, zahfivani
skiiné tohoto zafizeni, zména barev
pouzdra nebo bzuceni.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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) Zkontrolujte, zda je k dispozici plynové
OStf‘F”' pfipojeni, skfifi a ostatni spoje jsou v
soucasti

dobrém spojeni.

Svareci horak

Cast Kontrola Poznamky
Zkontrolujte, zda je hubice | K moznému tniku plynu dochazi v disledku
pevné upevnéna a zda neni | pefixované hubice.

Hubice zdeformovana.

Zkontrolujte, zda na hubici RozstFiIv( v’ede k poskozeni hotdku. Pouzijte
nepfilepuje rozsttik. separacni spre.
Zkontrolujte, zda je koncovy Uvolnén?'/.k(v)ncovv pravlak mlze prispivat

Koncovy pravlak pevné upevnén. k nestabilite oblouku.

praviak Zkontrolujte zda je koncovy Nekomp!e.ttn' koncovy priivlak mGze ptispivat
pravlak fyzicky kompletni. k nestabilité oblouku.

Ujistéte se, Ze prmér dratu | Nedodrzeni miize vést k nestabilité oblouku
odpovida prumeru | (nestabilni podavaci rychlost dratu do oblouku).
bowdenu.

Ujistéte se, Ze vedeni dratu | Nedodrzeni mize vést k nestabilité oblouku
neni ohnuto pod ostrym | (nestabilni poddvaci rychlost dratu do oblouku).
uhlem, ¢i je jinak blokovano.

Vedeni Ujistéte se, Ze uvnitf

dratu bowdenu neni | prokoukejte bowdeny stlagenym vzduchem
naakumulovan prach, jez by popfipadé odstrarite prach mechanicky.
blokoval podavani dratu do
oblouku.
Chybéjici tésnici krouzek muze vézt k
Zkontrolujete O-tésnici | nadmérnému rozsttiku. V pripadé potieby
krouzky. vyménte tésnici krouzek ve tvaru O.

Difuzor Ujistéte se, Ze je difuzor | K potkozeni hoFaku dochazi v disledku
pozadované specifikace | neinstalace difuzéru nebo nestpravného difuzéru.
nainstalovan a odblokovany.

Podavani
Cast Kontrola Poznamky
Sefizeni Zkontrolujte, zda je rameno podavaci | Nefixované rameno provnastalvenl'tlaku
tlaku kladky sefizené (spravny pfitlak) a je V(,ede k nestabilnimu svafovacimu
nastavené do pozadované polohy. vykonu.
Zkontrolujte, zda uvnitf bowdenu 5

Bowden nebo vedle/pod podavaci kladkou neni | Odstrante prach.

prach nebo rozstfik.
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2. Zkontrolujte, zda odpovidd primér | Nesoulad mize vést k nadmérnému
dratu a svétlost bowdenu (pro | rozstfiku a nestabilnimu oblouku.
podavani dratu).

Podavaci | 1 Zkontrolujte zda souhlasi primér Nesoulad mUze vést k nadmérnému

kladka

dratu s primérem na podavaci kladce.

rozstriku a nestabilnimu oblouku.

PFitlacna | 1.
kladka

Zkontrolujte, zda se kladka pro
nastaveni tlaku mUZe otacet hladce a
zda je fyzicky kompletni.

Nestabilni rotace nebo fyzicka
neuplnost kaldky mlze vést k
nestabilnimu podavani dratu a oblouku.

Kabely
Cast Kontrola Poznamky
1. Zkontroluljte, zda neni kabel horaku Zkrouceny kabel hotsku vede k
Kabel zkrouceny. o o
hot4ku : —— nestabilnimu poddvani dratu a
2. Zkontrolujte, zda je zastréka koncovky | gblouku.
pevné dotaZzena.
| e ™| il it i e
kabel : . _' k ziskani stabilniho svaru a zabranéni
2. Zkontrolujte, zda je kabel fyzicky | mozného Urazu elektrickym proudem.
kompletni.
1. Zkontrolujte, zda je kabel fyzicky
Vstupni kompletni.
kabel 2. Zkontrolujte, zda nedoslo k poskozeni
izolace nebo uvolnénému pripojeni.
1. 1. Zkontrolujte, zda jsou uzemnovaci
Uzemfovaci kabely dobfe upevnéné a zda nejsou | Mé&la by byt pFijata pfisluina opatieni,
kabel zkratované. aby se zabranilo moZnému Urazu
2. Zkontrolujte, zda je toto svafovaci | elektrickym proudem.
zafizeni spravné uzemnéno.
, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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5. ZAVADY A MOZNOSTI OPRAVY

Pokud se vyskytne porucha na zafizeni PANTERMAX® MIG 225LED®, v nasledujici tabulce je uveden
prehled nejcastéjsich druh( zavad a mozZnosti feseni.

Druh zavady

Ndapravné opatreni

Spatné zapéleni

Zkontrolujte hotak a kabely elektrického uzemnéni
Zkontrolujte hofak a polaritu zemniciho kabelu

Zkontrolujte elektrodu

Zadny oblouk

Zkontrolujte, zda je zapnuty sitovy vypinac

Zkontrolujte, zda sitové napéti neni pfilis nizké, nebo vysoké. Pokud
je napéti vyssi nebo nizsi nez doporucovana hodnota a zdroj ma
normalni provozni teplotu, rozsviti se indikator.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svarovaciho proudu a
zpétného kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.

Zkontrolujte, zda se nevypnul miniaturni jistic.

Bé&hem svarovani doslo
k preruseni svarovaciho
proudu

Zkontrolujte, zda se neaktivovala tepelna pojistka (signalizovano
Zlutou kontrolkou na prednim panelu).

Zkontrolujte sitové pojistky.

Casto dochazi k aktivaci
tepelné pojistky

Zkontrolujte, zda neni ucpan prachovy filtr.

Ujistéte se, zda nedoslo k prekroceni predepsanych hodnot
napajeciho zdroje (tj. zda zafizeni neni pfetizeno).

Umistéte napadjeci zdroj tak, aby nic neprekazZelo jeho vstupnim
otvorim pro chladici vzduch.

Nizky svafovaci vykon

Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svarovaciho proudu a
zpétného kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.
Zkontrolujte, zda jsou pouzity spravné elektrody.

Zkontrolujte pritok plynu.
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6. KUSOVNIK
1 Deska PCB ovladaciho panelu 17 Usmérfiovaci mustek
2 Predni plastovy panel 18 Dioda
3 Predni kovovy panel 19 Hlavni deska plosnych spojt
4 Ochranny kryt kovového panelu
5 Podplrna deska
6 Zakladni deska
7 Motor podavace dratu
8 Hridel podavace dratu
9 Ventildtor
10 Podpora ventilatoru
11 Zadni kovovy panel
12 |Zadni plastovy panel
13 Bocni kryt
14 Kryt stroje
15  [Rukojet
16 IGBT
, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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8. ZARUCNI LIST
WARRANTY CERTIFICATE
PANTERMAX® MIG 225LEDe Svaft. invertor MMA/TIG
PANTERMAX® MIG 225LED® Welding inverter MMA/TIG

Sériové ¢islo / S/N

Datum prodeje / Date of sale:

Razitko a podpis prodejce / Seller

stamp and signature

Zaznamy o provedenych opravach / Repair records

Datum prevzeti Datum provedeni Cislo reklama¢niho Podpis pracovnika /

servisem / Date of opravy / Date of repair | protokolu / Signature

receipt Reclamation protocol Nr.
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