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Vyhlasenie o zhode
Podla/podla:
2014/35/EU Low Voltage Smernica
2014/30/EU Elektromagnetickd kompatibilita zariadeni

1. Typ zariadenia:

Zvaraci zdroj
2. Typové oznacenie atd.

MIG260LED, ID: PMMIG260LED, sériové cislo od: 202508030001
3. Obchodnd znacka alebo ochrannd 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, I€O: 26850036, DPH: CZ26850036

5. Harmonizovana norma:

EN IEC 60974-1, Zariadenia na oblikové zvaranie - Cast 1: Zdroje zvaracieho pradu.
EN IEC 60974-10, Zariadenia na oblikové zvaranie. Cast 10: Poziadavky na elektromagneticku
kompatibilitu (EMC).

Doplriujuce informdcie: Obmedzené pouzitie, vybavenie triedy A, na pouzitie v nebytovych priestoroch.
Doplriujuce informacie: Restriktivne pouzitie, zariadenie triedy A, ur¢ené na pouzitie na inych miestach ako
obytnych.

Vlastnosti vy$sie uvedeného produktu su v sulade so siborom deklarovanych vlastnosti. Toto vyhlasenie
o parametroch sa vydava na vyhradni zodpovednost vyssie uvedeného vyrobcu v stlade s nariadenim (EU) €.
305/2011.

Vykon uvedeného vyrobku je v sulade so siborom deklarovanych parametrov. Toto vyhldsenie o parametroch
sa vydava v stlade s nariadenim (EU) € 305/2011 na vyhradnu zodpovednost uvedeného vyrobcu.

Podpisané
v mene a v mene vyrobcu

[meno/Meno] Tomas KALINAV [miesto]/ Plzen

dria [datum vydania]/dnia [datum vydania] 15.06.2025[podpis]/[pod

SVARMETAL &F
Skatrice
PoOBOEMA - PLZEN
742 55 Skotni Tomi Kalina
1t 26850036 ok +420 80T 177 171
ialina (armex.c2

DIf: CZ26850036 emas

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Na opravu napajacieho zdroja je opravnena iba osoba, ktora spifia kvalifikiciu danu
zakonom a kvalifikaciu.

Pripojenie k zdroju napajania:

- Pred pripojenim zvaracky k elektrickej sieti sa uistite, Ze napéatie a frekvencia sietového
napdjania zodpovedaju napatiu na typovom stitku spotrebica a Ze hlavny vypinac zvaracky je
v polohe "0". - Na pripojenie k elektrickej sieti. Siete pouzivaju iba origindlnu napajaciu vidlicu.
- Kazdé predizenie kabla musi mat primerany prierez kébla a vo vieobecnosti nesmie mat
mensi

rierez ako povodny kabel dodany so zariadenim (t. j. najmenej 2,5 mm2
- pri prevadzke zdroja s vys$simi zvaracimi pradmi mozZe spotreba zo siete prekrocit 16A. V
takom pripade je potrebné vymenit sietovd zastrcku za priemyselnd zastréku, ktord
zodpoveda 25A poistke! Tato ochrana musi stcasne zodpovedat konstrukcii a ochrane
elektrického rozvodu.

- Medzi dalSie spb6soby pripojenia patri pevné pripojenie na samostatné vedenie (toto vedenie
musi byt zabezpecené isticom alebo poistkou max. 25A) alebo pripojenie napajacieho zdroja
do trojfazovej siete 3x400/230V TN-C-S (TN-S). V pripade pripojenia k trojfazovej sieti je
potrebné pouZit patkolikovu zastréku 32 A. Pripojte fazovy vodic¢ Cierny (hnedy) v zastréke k
jednej z oznacenych svoriek (L1, L2 alebo L3). Pripojte modry neutralny vodi¢ vo vidlici ku
svorke oznacenej (N) a pripojte zelenozlty ochranny vodi¢ ku svorke oznacenej (Pe). Takto
upraveny napajaci kabel je mozné pripojit do trojfazovej zasuvky, ktord je potrebné zaistit
isticom alebo poistkou max. 25A.

POZORNOST!

Napdjaci zdroj nesmie byt pripojeny k spojenému napatiu, t. j. napatiu medzi dvoma fazami!
V takom pripade hrozi poskodenie napajacieho zdroja.

Tieto Upravy méze vykondvat iba autorizovana osoba s elektrickou kvalifikaciou.

Nie st povolené Ziadne iné Upravy zdroja energie, ako odporuca vyrobca!
Pred otvorenim krytu napdjacieho zdroja — vidy odpojte od elektrickej siete!

Spolocnost Svarmetal s.r.o. vam moéze poskytnut vsetky ochranné pomaocky pre zvaradské
prace a pridavné zariadenia.

Toto zariadenie je navrhnuté a testované v sulade s medzinarodnymi a europskymi normami
EN 60974-1, EN 60974-10 (pozri vyhlasenie o vlastnostiach). Je zodpovednostou servisnej
jednotky, ktora vykonala servis alebo opravu, zabezpedit, aby vyrobok stale vyhovoval
uvedenym normam a Standardom.

Nahradné diely je mozné objednat u najblizsieho predajcu spolo¢nosti SVARMETAL s.r.o.

V sulade s nariadenim 2002/96/ES o likvidacii elektrickych a elektronickych zariadeni musia
byt elektrické zariadenia, ktoré dosiahli koniec svojej Zivotnosti, zlikvidované v recyklaénom
zariadeni. Ako osoba zodpovedna za zariadenie ste povinni informovat sa o schvalenych
zbernych miestach.

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

Specifikdcie a funkcie produktu sa méiu zmenit bez predchadzajiceho upozornenia. Hoci sa
vynalozZilo maximalne Usilie na poskytnutie co najpresnejsSich a najaktualnejSich informacii v ¢ase
zverejnenia, tato prirucka je urcena ako vSeobecna prirucka.

A Oznamenie! Pred zacatim pouzivania zariadenia si pozorne precitajte ndvod na pouiitie.
Uchovavajte ho na mieste, kde ho budete mat vidy po ruke. Venujte zvy$ent pozornost sekcii
Bezpeénost!, kde najdete déleZité informacie pre bezpeéné pouiivanie zariadenia. V pripade, Ze
nerozumiete pokynom v navode, kontaktujte svojho obchodného zastupcu.

A V désledku neustaleho technického vyvoja sa mdZe zmenit vonkajsi vzhl'ad a niektoré funkcie
zariadenia a ich prevadzka sa mdze podrobne lisit od popisov v ndvode na obsluhu a na obale. Nejde
o poruchu zariadenia, ale skor o vysledok pokroku a neustalych tprav zariadenia. Zmenit sa méze aj
Standardna vybava.

Poskodenie zariadenia spdsobené nespravnou manipuldciou bude mat za nasledok stratu zaruénych
narokov. Akékolvek Gpravy su zakazané a rusia platnost zaruky.

A Je velmi dolezité, aby kazdy, kto pracuje s tymto zariadenim, dodrziaval vSetky bezpecnostné
opatrenia, ktoré vyplyvaju z BOZP na pracovisku a zaroven z tohto ndvodu. Instaldciu, udrzbu a
akékolvek opravy tohto zariadenia smie vykondvat iba odborne vyskoleny personil. Nespravna
obsluha alebo manipulécia so zariadenim méze viest k poskodeniu, ktoré méze viest k zraneniu.
Zariadenie smu pouZivat iba osoby, ktoré maju skdsenosti so zvaranim, rezanim alebo inym
relevantnym pouZivanim zariadenia. Prace na vysokonapitovom zariadeni smie vykonavat iba
kvalifikovany elektrikar. Udrzbu zariadenia je moiné vykonavat iba vtedy, ked' je zariadenie mimo
prevadzky.

Pred pouzitim zariadenia je potrebné:

Oboznamte sa s tymto navodom na poutzitie,

Ak sa chcete zoznamit s prevadzkou zariadenia,

Oboznamte sa s umiestnenim vsetkych nudzovych alebo délezitych spinacov,

Pochopte, ako zariadenie funguje,

YV V V V V

Oboznamte sa s bezpecnostnymi opatreniami na pracovisku a poziadavkami na bezpecnu
pracu so zariadenim,

> Uistite sa, Ze pri spusteni zariadenia sa v blizkosti nenachadzaju Ziadne neopravnené osoby,
ktoré nie s oboznamené s bezpecnostnymi opatreniami,

» Zabezpecte vhodné pracovisko na pracu so zariadenim a priestor bez prievanu. Na pracovisku
musi byt k dispozicii vhodny hasiaci pristroj,

» Majte pripravené ochranné prostriedky: ochranné okuliare, ochranné rukavice a nehorlavy
odev.

Generalny distribdtor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Strana 5228
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/N varovanie!

Venujte zvysenu pozornost nasledujicim signalom a slovnym vysvetleniam. Chrani vas a vase okolie.

e
A “ ; ELEKTRICKY PRUD MOZE SPOSOBIT SMRT
> Nedotykajte sa elektrickych ¢asti pod napatim
>

Nedotykajte sa elektréd nechranenym povrchom tela, damp, poskodené (roztrhané) rukavice
alebo damp oblecenie.

» Pracovisko musi byt suché, pristroj sa nesmie pouzivat vo vlhkom prostredi.

> Nainstalujte a uzemnite zariadenie v sulade s prislusnymi normami.
> lzolujte sa od zeme a zvaraného predmetu.

> Dbajte na bezpecné pracovné prostredie a pracovnu poziciu.

A4

» Zvaranie mbze produkovat vypary, ktoré mézu byt nebezpeéné pre vase zdravie, preto sa
uistite, Ze mate dostatok ¢erstvého vzduchu, kvalitné odsavanie a/alebo vetranie.

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE

X

A:i/' OBLUKOVE ZIARENIE MOZE SPOSOBIT PORANENIE OCi A POPALENINY

> Noste spravne ochranné prostriedky, ako sU: ochranny stit, ochranny odev spomalujuci
horenie a okuliare s filtracnymi SoSovkami. Chrante fudi vo svojom okoli vhodnymi Stitmi alebo
zastenami.

N
A& ISKRY MOZU SPOSOBIT POZIAR

» Iskry pocas zvarania alebo rezania mozu spdsobit poZziar, preto je velmi doéleZité, aby sa v
blizkosti zariadenia nenachdadzali horfavé materialy.

» V pripade, Ze sa na pracovisku pouziva stlateny plyn, prijmite Specidlne opatrenia, aby ste
predisli nebezpecnym situaciam.

» Noste vhodné ochranné prostriedky: nehorlavy ochranny odev, vysoké topanky, vhodné kukly

atdl'
Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Tento ndvod na obsluhu je vhodny pre PANTERMAX® MIG260LED.

2.1. VSeobecny popis

PANTERMAX® MIG260LED je mikroprocesorovy zvdraci zdroj. PouZiva sa na rucné zvaranie ocele a
nezeleznych kovov. UmozZriuje zvaranie MIG SYN/MIG Manual/TIG Lift/MMA a zvaranie MMA (s
obalenymi elektrédami). Pri zvarani MIG/MAG je moziné pouzit synergické nastavenia na
zjednodusenie obsluhy a prispdsobenie zvaracky pre menej skiisenych pouZivatelov a amatérov. Siroka
skala korekcie napatia umozniuje pouzivat vlastné nastavenia. Bodové zvaranie je mozné metdédami
MIG/MAG.

Vdaka zmene polarizadcie umozriuje zdroj zvaranie MIG/MAG pomocou $tandardnych plnych drotov v
plynovej ochrannej atmosfére a rurkovych drétov s ochrannym plynom alebo bez neho.

Napajaci zdroj umoznuje pouzitie cievok 1 kg (D100) a 5 kg (D200). Mbéze byt tieZ pouzity na
spajkovanie tenkych (do 3 mm) plechov. Pouzita technoldgia IGBT umozriuje vyrazné znizenie
hmotnosti a rozmerov napdjacieho zdroja a zvySenie ucinnosti pri si¢asnom znizeni spotreby
energie. Zdroj energie sa pouZiva v uzavretych alebo zastreSenych miestnostiach, nie je vystaveny
priamemu vplyvu pocasia.

2.2. Parametre

Sietové napétie ~230V (+/- 15 %) - (50/60 Hz)
MIG TIG MMA
Primarny prud Imax (A) 24,1 18,1 24,6
Fazovy prud I1eff (A) 17,1 12,6 15,9
Poistka (isti¢ motora pomaly, charakteristika 16A
Prikon kVA 6,1
Faktor pevnosti 0,93
Rozsah zvaracieho pridu (A) 30-200 I 20-200 | 20-180
Max. otvorené napatie (V) 58
U¢innost (%) 85
60%200A100%155A 60% 180A

e o ., o o
Zatazenie (40 °C, 10 minut) 60%200A100%155A 100% 124A
Zvarac’ie drot.y/volframova elektréda/baliaca 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
elektrdoda (priemer mm)
Pomaly Start 0-10
Nastavitelnd sytic (-)10-(+)10
Korekcia svetelného napatia (v SYN MIG) (-)3-(+)3
Spatné spalovanie 0-10
Cas (&asy) bodovania 0,1-5,0

D100 (1 kg), D200 (5
Typ cievky (1 ke), (
kg)

Horuci Start 0-10
Sila obluka 0-10
VRD Zapnuté/vypnuté
Trieda pokrytia Krytie IP23
Trieda chladenia F
Rozmery D x § x V (mm) 470 x 200 x 310
Hmotnost (kg) 10

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Poznamka: Zatazenie — definuje ¢as, poc&as ktorého je mozné zvarat alebo rezat pod uréitym zataZzenim bez
pretaZenia, ako percento desatminitového intervalu. Tento cyklus plati pre 40 °C.

Parametre sa menia v zavislosti od prevadzkového reZzimu zariadenia.
60% zatézovatel pri 110A

N
o 6 min.svarovani 4 min.chlazeni
2.3. Zataizit
X Graf: Vztah medzi zatazenim a

Pismeno "X" je skratka pre zataz, ktora je definovana ako
pomer Casu potrebného na nepretrZitu pracu napajacieho |
zdroja po urcity ¢as (10 minut). Vztah medzi zatazenim "X"
a vystupom zvaracieho prudu "I" je znazorneny na obrazku
vpravo. s

zvaracim prudom (vSeobecne)

2.4. Metoda zapojenia polarity zvarania

Na pripojenie zvaracieho a spatného kabla ma napajaci 1A
. , . . . 130A  160A 200A
zdroj dva vystupy, kladny pdl + a zdporny pdl - .

24.1. MIG

Vyber pripojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu zvaracieho drotu. (jednosmerny jednosmerny
A prud) Informdcie o polarite ndjdete na jeho obale.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

= I ) IR

=

=

Redukény ventil

T

o6 1)
=

.__.‘.I‘

=

e

= |

XX —

) () a B
Uzemnovaci terminal

= g, ) =3 9
ST, / S
= P / MIG hordk ~——-
MIG Torch 7

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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24.2. TIG
Vyberte pripojenie DCEN (-). (jednosmerny jednosmerny prud)
AC 230V
@( .
1 fl Redukény ventil ARGON
LN T
® |
PLYN
Horak TIG
“5 '

Uzemnovaci terminal

2.4.3. MMA
Vyber pripojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu elektrody.

A Informdcie o polarite elektrody ndjdete na jej obale.

AC 230V 50Hz AC 230V bunz

(-)

Uzemnovaci

e

& 7 - P
// Drziak elektrody y
=

e, e
==

Driiak elektrédy ‘/”

DCEP (+) DCEN (-)

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

13

1. Konektor EUR - pripojenie hordka 6.  Napdjaci kdbel ~230V
MIG

Vyber sp6sobu zvarania: MIG SYN,
MIG Manual, MMA

2. Ovladanie cievkovej pistole 7. Uzemnovaci terminal

3.  (+) Pripojenie svorky Ked' 8.  Pripojenie ochranného plynu
je DCEN (-) zapojeny, je tu pripojend
uzemnovacia svorka. Ked'je pripojeny

DCEP (+), je tu pripojeny drziak
CZ horaka/elektrddy.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Strana 10z 28 +420 607 177 171
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4, Svorka na zmenu polarity

5.  (-) Pripojenie svoriek Ked"
je pripojeny DCEN (-), je tu pripojeny
drziak horédka/elektrédy. Ked' je
pripojeny DCEP (+), je tu pripojena
uzemnovacia svorka.

4.1. Predny LED panel

SYNMIG  SPL MIG N

A MMA LIFT TIG '

Fe Co2 Fe Mix
B

Flux CuSi3

AMg5  E308Lsi

C 0.6

00.9
i

D )

A —Tlacidlo vyberu sp6sobu zvarania

10.

11.

12.

13.

VYPINAC

Spinac pistole MIG/cievky

Podavac drotu

Hriadel na instalaciu cievky MIG s drotom.

SYN MIG: MIG/MAG zvaranie pomocou synergickych nastaveni. Zariadenie
vybera parametre zvdrania v zavislosti od zvoleného typu a hridbky materialu. Tieto
parametre moze pouzivatel zmenit. V rezime SYN MIG je mozné zobrazit a nastavit prud.

SPL MIG: manualne nastavenie rychlosti zvaracieho drétu a zvaracieho napatia pri

zvarani MIG/MAG.

B. — Tlacidlo vyberu zvaracieho materialu

Tladidlo je aktivne iba pri zvarani MIG/MAG v reZimoch: FeCo2 (ocele so 100%

C02), Fe Mix (ocele s Ar+Co2 - 82%Ar+18%Co2),

Flux (samokrycia rarka), 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
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C —Tlacidlo vyberu priemeru drotu

D - tlacidlo ovladania horaka MIG

E — Tlacidlo rychleho podavania drotu (Stlacenim tlacidla rychlo vysuniete zvaraci drot.
Moze sa pouzit pri instaldcii cievky s drotom na rychle privadzanie do zvaracieho horaka.)

F - Parameter napdtia displeja

K — Zobrazenie aktualneho parametra

G — Parametre:

m/min

THICKNESS

J - Parametre:

Strana 12z 28

Zvaraci prud

Metdda MIG: Rychlost podavania drotu

Metdda MIG: hrubka zvaraného zakladného materialu

Metéda MMA — ARC FORCE:

Funkcia Arc Force umozZiiuje upravit dynamiku oblika. Ked' sa
dizka obluka zmen3uje, zvaraci prud sa zvyuje, ¢o pomédha
stabilizovat obludk. Pokles hodnoty zaistuje maksi oblak a plytsi
zvar, zatial Co zvySenie hodnoty vedie k hibSiemu zvaru a moZnosti
zvarania kratSim oblukom. S vysokym nastavenim ARC FORCE je
mozné zvarat s minimalnou dizkou obluka a vysokou rychlostou
tavenia elektrddy.

Rozsah nastavenia: 0 - 10

Metédda MMA — HOT START:

Funkcia horuceho Startu, znama aj ako "horuci Start", sa aktivuje
pri zapaleni elektrického obliuka a spdsobi docasné zvySenie
zvaracieho prudu nad hodnotu nastavenu zvarackou. Horuci Start
ma zabranit prilepeniu elektrédy k materidlu a poskytuje pomoc
pri zapalovani oblika. Pri zvarani malych komponentov sa pre
tuto funkciu odporiéa pouZit nizke hodnoty, aby sa zabranilo
prepaleniu materialu.

Rozsah nastavenia: 0 - 10

Napatie pri zvarani

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

Indukénost’

Metdda MMA - funkcia VRD ON/OFF

Tato funkcia znizZuje napatie v stave naprazdno . Spravna hodnota
napatia sa obnovi tesne pred zapalenim obluka. Tym sa
minimalizuje riziko Urazu elektrickym pridom, ale v niektorych
pripadoch méze byt tazsie zapalit obluk.

Nastavenie indukénosti umozriuje optimalizovat charakteristiky
obluka v zavislosti od hrubky zvaraného materidlu, spdsobu
zvarania a podmienok. Tato funkcia je uZitocna pri zvarani
tenkych materidlov metédou MIG/MAG, aby sa zabranilo ich
spaleniu, a pri spajkovani pozinkovanych prvkov.

Zmena hodnoty indukénosti ovplyviiuje aj znizenie rozstreku pri
zvarani pri pouziti ochranného plynu CO2. VysSia hodnota
indukénosti (+) zniZuje rozstrek, zatial ¢o zaporna (-) hodnota ho
zvySuje. Optimalne nastavenie hodnoty indukénosti zavisi od
viacerych faktorov a moze sa lisit od standardnych odporuiéani,
preto by sa malo experimentalne upravit pocas zvaracich skusok.

Nastavenim tohto parametra je mozné tenké (do 3 mm)
pozinkované prvky spéajkovat aj pomocou drétov zo zliatiny medi
(CusSi3) v ¢istom argdne alebo v niektorych pripadoch ochranného
plynu so zmesou Ar/CO2.

Nastavenia: - 10~ 10

le mozné nastavit ¢as BACK BURN , ktory urcuje trvanie napatia
na vystupe zariadenia po zastaveni poddvania drotu. Tato
vlastnost zabraruje prilepeniu zvéaracieho dr6tu na obrobok a
pripravuje koniec drotu na dalSie zapalenie obliuka. Vyssie

hodnoty funkcie maju za nasledok spalenie drotu blizsSie ku
kontaktnému hrotu.

Nastavenia: 0 ~ 10

Cas bodového zvérania. Tato funkcia je dostupnd iba v metédach
MIG. Nastavenie: 0,1~ 5,0s

Symbol nadpridu

Symbol prehriatia

H, I: Multifunkcné snimace

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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(H - dolny) a (I - horny) sa pouzivaji na vyber funkcie a Gpravu jej parametrov.

Otocenim kdédovacdov dolava sa znizi hodnota parametra a jeho otocenim doprava sa zvysi hodnota
parametra. V pripade skupiny parametrov sa stlacenim tlacidla prepina medzi jednotlivymi
parametrami v skupine.

Spajkovanie

Pri vybere parametrov sa odporuca zvolit nizke hodnoty napétia a vysoké rychlosti podavania drotu.
Argon sa odporuda ako ochranny plyn, ale dobré vysledky mozno dosiahnut aj pouzitim zmesi argénu
a CO2 (82/18). Indukénost by sa mala nastavit v zavislosti od hribky a typu zvaraného materialu, bertc
do uvahy pozadovany tvar zvaru.

Ako doplnkovy material sa bezne pouZivaju vyplfiové materidly na baze medi. Ide o vodice oznacené
ako CuSi3 alebo SG-CuAl.

Odportca sa pouzivat horak s dlzkou nepresahujicou 3 metre, vybaveny teflénovou viozkou.

ZVARANIE HLINiIKOVYCH ZLIATIN

Zvaranie hlinika nie je jednoduchd uloha a vyZaduje, aby zvara¢ mal skdsenosti, znalosti a dodrziaval
urcité postupy, ktoré ulahéuju proces zvarania hlinikovych komponentov. Je délezité paméatat na
niekolko kltic¢ovych bodov, ktoré vyznamne ovplyviuju vzhlad zvarového spoja a zabezpecuju Uspesny
proces zvarania.

Pred zacatim zvarania hlinikovych komponentov musite vykonat nasledujuce kroky:

Zariadenie:

- Uistite sa, Ze podavacie kladky s navrhnuté na pracu s hlinikom: drazka by mala mat tvar "U" a
mala by byt vhodna pre spravny priemer drotu. PouZitie nespravnych kladiek moze zdeformovat
drot a sposobit problémy pri zvarani.

- Dbajte na to, aby valéeky na poddvanie drétu neboli nastavené prilis pevne. Nadmerné napatie
drotu moze viest k problémom s kfmenim.

- Uistite sa, Ze hordk je vybaveny teflonovou vlozkou uréenou pre hlinik. PouZitie ocelovych
vloZiek uréenych pre ocelovy drét povedie k problémom s kfmenim.

- Skontrolujte, ¢i ma kontaktny hrot zvaracieho horaka vhodnu velkost a je uréeny pre hlinikovy
drot.

- Odporuca sa vymenit vlozku drotu v podavaci drétu za teflénovi viozku, ktora zlepsuje
podavanie drotu, podobne ako vlozka pouzita vo zvaracom horaku.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.2. Pripojka ochranného plynu (MIG/MAG)

1. Pripravte plynovd flasu a zaistite ju proti prevrateniu.
2. Odpoijte redukény ventil, aby ste odstranili vSetky nedistoty.
3. Nainstalujte redukény ventil na valec.

4. Pripojte regulator pomocou plynovej hadice k zadnej ¢asti zdroja napajania.

4.3. Pripojenie k sieti 230V

1. Napajaci zdroj by sa mal pouZivat iba v jednofazovom trojvodi¢ovom systéme s prislusnym
uzemnenim.

2. Napdjaci zdroj je prisposobeny na pracu v sieti 230V 50Hz a je chraneny pomalymi 16A poistkami.
Napajanie by malo byt stabilné, bez poklesu napétia.

3. Zariadenie je vybavené kablom a zastrckou. Pred pripojenim napdjania sa uistite, Ze je hlavny

vypinaé v polohe OFF/OFF.

4.4. Umiestnenie cievky drotu do podavaca

1. Otvorte bocny kryt podavaca.

2. Skontrolujte, ¢i su poddvacie valce vhodné pre typ a priemer drotu. V pripade potreby vlozte
spravne poddvacie kladky. Pre ocelové dréty by sa mali pouzivat kladky s drazkou V a pre rirkové
droty s drazkami v tvare pismena U.

3. VloZte cievku so zvaracim dr6tom na vreteno.

4. Zaistite cievku proti vypadnutiu.

5. Uvolnite tlak podavacich valcov. (C1) Zdvihnite pritlacné rameno (C2).6. Uvolnite zaistovaciu
skrutku (C3)

7. Uvolnite zaciatok zvaracieho drétu.

8. VlozZte lanko do pohonu podavacieho valca, vymenite pritlacné rameno za remenicu (C2), nastavte
pritlak podévacich valcov (C1), zaskrutkujte zaistovaciu skrutku (C3), zapnite napajanie a stlacte
tlacidlo na hordku, aby ste priviedli drot ku koncovému nosniku horaka MIG.

10. Akonahle sa na vystupe horaka MIG objavi kabel, uvolnite tlacidlo.

Poznamka: Prili$ nizky tlak na podavacie kladky bude mat za nasledok kizanie drétu na kladke,

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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prilis vysoka upinacia sila, zvy$enie odporu podavania, éo méZe viest k deformacii drotu a

poskodeniu podavaca.

1 kg (D100)

Prevadzka podavaca:

Typy kladiek:

V profil (OCEL) Profil U U drazkovany profil
(HLINIK) (TUBE)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.5. Priprava horaka MIG

V zavislosti od typu zvaraného materidlu a priemeru zvaracieho drotu (mm) pripojte k horaku MIG
prislusny koncovy nosnik a vodice drotu (Bowden).

Na zvaranie ocele pouZzite ocelové zvaracie koncové nosniky a ocelové telesa.

4.6. Prevadzkové prostredie

- Nadmorska vyska je az 1000 metrov.- Rozsah prevadzkovych teplot: -10°C ~ +40°C.- Relativna
vlhkost je nizsia ako 80 % (20 °C), relativna vlhkost vzduchu je niZsia ako 50 % (40 °C).- Sklon zdroja
nepresahuje 10°.- Chrante zdroj pred silnym dazdom alebo priamym slne¢nym Ziarenim v horucich
podmienkach.- Obsah prachu, kyselin, korozivnych plynov v okolitom vzduchu alebo latke nesmie
prekrocit normalnu normu.- Pri zvarani zabezpedte dostato¢né vetranie. Medzi zdrojom a stenou je
vzdialenost najmenej 30 cm. - Atmosféricky tlak medzi 860 ~ 1060 hPa

4.7. Pracovisko

- Dbajte na spravnu pripravu zvaracieho priestoru: dielfia by mala byt Cistd, dobre vetrana a mala by
udrziavat nizku vlhkost. Pritomnost prachu oxidu Zeleza alebo prachu z ocelového drazkovania
uhlikovou elektrarfiou vo vzduchu nie je pripustna.

- Hlinikové zvaracie stanice by mali byt po dokonceni prace denne vysavané priemyselnymi
vysavacmi.

- Oblecenie zvaracov by malo byt Cisté a rukavice by nemali byt mastné.

4.8. Priprava materialu

- Tesne pred zvaranim vycistite a odmastite zvaranu plochu.

- Hlinikové komponenty odmastite utretim Cistou handrickou namocenou v odmastovacom
prostriedku, ako je acetdn (alkohol nie je dobrym odmastovacim prostriedkom pre hlinik, preto
odporucéame vyhnut sa jeho pouzivaniu na Cistenie hlinika).

- Pred zvaranim odstrarite tazké zvysky oxidov. To je mozné vykonat rucne alebo strojovo pomocou
ocelovej kefy. V pripadoch, ked' je material silne znecisteny, moze byt potrebna bruska.

- Po spravnej priprave povrchu pokracujte vo zvarani ¢o najrychlejsie.

- Ak je potrebné, aby diel zostal dlhsi ¢as nezvarany, chrante ho hnedym baliacim papierom a zaistite
lepiacou paskou

4.9. Spravne skladovanie zvaracieho drotu

- Hlinikovy zvéraci drét by sa mal skladovat v ¢istom a suchom prostredi, najlepSie v pdvodnom
obale.

- Drét nie je potrebné skladovat v klimatizovanych miestnostiach, ale najlepsie je skladovat ho v
podmienkach s nizkou vlihkostou. Je dolezité neponarat drot do vody.

- Ak sa v horicom a vlhkom dni do miestnosti privedie relativne studeny drot a okamzite sa otvori,
existuje moznost, ze vlhky vzduch drét kontaminuje. Preto pri skladovani drotu v klimatizovane;j
miestnosti nezabudnite drot rozbalit, kym sa nezohreje na okolitu teplotu.

- Po dokonceni prace vyberte drot z podavaca a ulozte ho do uzavretého plastového vrecka pre
buduce poutitie.

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Na zvaranie hlinikovych zliatin by sa mal ako ochranny plyn pouzit Cisty vysokokvalitny argén s
odporucanou minimalnou Cistotou 4,8. Prietok plynu by sa mal zvolit vhodne na zaklade hrdbky a
rychlosti zvarania. Dobré vysledky zvdrania sa dosahuju, ked' sa zvaraci proces tlaci zatlacenim horaka
dolava.

Alns"taldciu musi vidy vykondvat kvalifikovany a vyskoleny persondl. Napdjaci zdroj musi byt
umiestneny tak, aby ni¢ nezasahovalo do jeho vstupnych a vystupnych otvorov a zdrover aby otvory
neboli blokované neZiaducim materidglom. Je délezité, aby bol napdjaci zdroj na zvdranie pripojeny k
sprdvnemu sietovému napiitiu a aby bol chrdneny spravnou menovitou poistkou. Zdsuvka musi mat
ochranné uzemnenie.

A\

Chrarite zariadenie pred dazdom a priamym slnecnym Ziarenim.

Obsah prachu, kyselin, korozivnych plynov vo vzduchu nesmie prekroéit normdlnu normu.
Pocas zvdrania dbajte na dostatocny privod vzduchu.

Pred pouZitim musi byt zariadenie uzemnené.

V pripade, Ze sa zariadenie z bezpecnostnych dévodov samo vypne, nerestartujte ho, pokial
nie je odstrdnend pric¢ina. MézZe déjst k poskodeniu napdjacieho zdroja.

YV VVYVYVY

4.10. Zvaranie
4.10.1. Zvaranie MIG

A\

Vystavenie oblukovému zvaraniu je velmi Skodlivé pre oci a pokozku! DIhodobé vystavenie obltku
modze spdsobit slepotu a popaleniny. Nikdy nezapalujte elektricky oblik ani nezaéinajte zvarat,
kym nie ste dostatocne chraneni. Noste Ziaruvzdorné zvaracské rukavice, zodpovedajtice oblecenie
s dlhym rukavom, nohavice a obuv vhodné pre tento typ cinnosti a certifikovanu kuklu.

ELEKTRICKY SOK MOZE zABIT! Aby ste predisli Urazu elektrickym prddom, nezvarajte v stoji, na kolenach
alebo v lahu priamo na zvdranej uzemnenej ¢asti.

4.10.2. Zapalovanie MIG

Po aktivacii spinaca horaka je mozné drot uviest do pohybu prednastavenou rychlostou. Stuéasne
mbze prudovym relé pretekat elektricky prdd a do horaka zaéne pradit ochranny plyn. Pri dotyku s
povrchom obrobku dochadza ku skratu. Pri vysokej hustote pridu na $picke elektrédy sa material
zacne odparovat v mieste kontaktu a obluk sa zapali.

4.10.3. Pohyb horaka

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Hordk sa pohybuje v osi zvarového spoja. Kvalitu spoja ovplyviiuji: Smer pohybu horaka a rychlost
pohybu hordka. Pevna zvarova gul6cka vyZzaduje, aby sa zvaraci horak pohyboval hladko a spravnou
rychlostou pozdi? zvarového $vu. Prili§ rychly pohyb horaka alebo prili§ pomaly alebo nepravidelny
zabrdni vytvoreniu dostatocného prieniku a tvorbe husenice.

Smer pohybu je smer, v ktorom sa horak pohybuje pozdiz zvarového spoja vo vztahu k zvarovému

kupelu. Hordk sa bud' zasunie do zvarového kupela, alebo sa vytiahne zo zvarového kupela.

TLACH Zvérat FAHAT
kupel

.....

viditelnost zvarového kupela.

Rychlost posuvu je rychlost, akou je hordk tlageny alebo tahany pozdiz zvarového spoja. Pre vyssie
nastavenie teploty, rychlejSie rychlosti posuvu, nizsiu penetraciu a nizsiu a uzsiu zvarovu housenku.
Rovnako nizsia rychlost, hibsi prienik a vyssia a SirSia zvarova guldcka.

ra v

4.10.4. Typy zvarovych gulocok MIG

Ked' sa zozndmite so svojim novym zvaracim strojom a zlepsite sa v kladeni jednoduchych gul6cok,
mozZete vyskusat aj nové typy zvarovych gulééok.

Patka Snury je tvorena pohybom hordka v priamke, pricom drét a dyza su v strede nad zvarovym
spojom (pozri nasledujuci obrazok)

Wide Bead sa pouZiva, ked' chcete skladovat kov v SirSom priestore, ako by to bolo mozné s String
Beaver. Vytvdra sa pohybom hordka zo strany na stranu a si¢asnym pohybom horaka dopredu.
Najlepsie je na chvilu zastavit horak v kaZzdej krajnej polohe a potom ho potiahnut do druhého stanu.
(pozri nasledujuci obrazok)

Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.10.5. Polohy zvaru MIG

Horizontalna poloha je najjednoduchsia zvaracia poloha a je najpouZivanejsia. Najlepsie pre
najjednoduchsi spdsob dosiahnutia dobrych vysledkov je, ked mdzZete zvéarat vo vodorovnej polohe
(ak je to mozné).

i .

Horizontalna poloha na zvislej stene sa vykondva velmi podobne ako vodorovna poloha , aZ na to,
Ze je vidiet uhol B.Obr. nizsie si hordk a drot drzané blizsie k zvarovému kupelu, aby sa zabranilo
stekaniu zvarového kovu smerom nadol bez spomalenia rychlosti posuvu hordka v smere zvarania.
Dobry vychodiskovy bod pre uhol B je asi 30 stupriov nadol od kolmej steny zvaru.

A

¥

Uhol B

i

45°~60°

30°

Vertikalna poloha tahania hordka zhora nadol jepre mnohych fudi
jednoduchsia. Méze byt tazké zabranit odtoku zvarového kovu.

Vedenim hordka zdola nahor méze poskytndt lepsiu kontrolu nad

zvarovym kupelom a umoziiuje pomalsi posuv horaka na

dosiahnutie hlbsieho prieniku. Vo vertikadlnej polohe zvarania je uhol -El3
B (pozri obr. vpravo) zvycajne 0°, ale uhol A je vo vSeobecnosti v

rozsahu 45 az 60 stupriov, aby sa dosiahla lepSia kontrola zvarového

kupela.

Poloha nad hlavou

je najtazsia poloha zvarania. Uhol A (pozri 3.1) by sa mal udrzZiavat na 60°. Udrziavanie tohto uhla
znizi pravdepodobnost kvapkania roztaveného kovu do dyzy. Uhol B by mal byt 0° tak, aby drot
smeroval priamo na zvarovy spoj. Ak narazite na nadmerné kvapkanie zvarového kupela, zvolte nizsiu
teplotu. Siroka husenica tie? funguje lepsie ako strunova husenica.

\ Generalny distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.10.6. Zvaranie viacvrstvovych zvarov MIG

Tupé zvary Pri zvarani hrubsich materialov musia byt okraje materidlu pripravené, skosené brisenim
na okraji jedného alebo oboch kusov kovu, ktory sa ma zvérat. Po dokonceni skosenia sa medzi
dvoma kusmi kovu, ktoré budu navzajom zvarené, vytvori tvar "V". Vo vacésine pripadov bude na

vyplnenie tvaru "V" potrebna viac ako jedna gul6¢ka. Kladenie viacerych gul6cok do jedného zvaru sa
vseobecne nazyva viacvrstvovy zvar.

Nasledujlce obrazky ukazuju, ako umiestnit hisenice do viacvrstvovych tupych "V" zvarov.

Koreriova
~.__husenica .

- Druhd
~_husenica

s
Tretia

S L . i
__ hasenica i

e

NOTA:

PRI POUZITI RURKOVEHO DROTU je velmi délezité pred zacatim dalsieho zvaru dékladne vycistit
gul6cku od trosky, inak bude dalsi zvar nekvalitny.

Katové zvary Vacsina kutovych zvarov na kovoch strednej az velkej hribky bude vyZadovat niekolko
vrstiev zvaru, aby sa vytvoril pevny spoj. Nizsie uvedené ilustracie ukazujud, ako poloZit gulécky na
kdtovy zvar a prepldtovany zvar.

PR

Bodovanie MIG
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Existuju tri sp6soby bodovania: palenie, dierovanie a plnenie a prekryvanie. Kazdy z nich ma svoje
vyhody a nevyhody v zavislosti od konkrétnej aplikacie, ako aj od osobnych preferencii.

Bl

Metdoda dierovania a Spdsob popalenia Metoda prekrytia

nlnania

1. Metdda vypalenia zvari dva prekryvajuce sa kusy kovu dohromady vypdlenim hornej casti do
spodnej Casti. Pri metdde prepdlenia sa zvyCajne pouzivaju vacsie priemery drotov, pretoze maju
tendenciu mat lepsie vysledky ako mensie priemery. Priemery drdotov, ktoré maji tendenciu dosahovat
najlepsie vysledky pri metdde prepalenia, su priemer 0.9 mm pre rurkovy drét. Na metddu prepdlenia
nepouZivajte rdrkovy drét s priemerom 0.8 mm, s vynimkou pripadov, ked sa ryhuje VELMI tenky
material alebo sa pocas ryhovania vytvori prebytok zvarového kovu a penetracia je prijatelna.

Pred bodovym zvdranim vZdy zvolte nastavenie VYSOKEJ teploty pre metddu prepdlenia a nastavenie
rychlosti poddvania drotu.

2. Metdda dierovania a plnenia vytvdra najlepsi vizudlny zvar zo vSetkych troch metdd. Pri tejto
metdde je do horného kusu kovu vyrazeny alebo vyvitany otvor a elektricky obluk je nasmerovany do
otvoru a prenika do spodnej Casti. Zvarovy kov vyplni otvor a zanecha bodovy zvar hladky a v jednej
rovine s povrchom hornej ¢asti. Vyberte si priemer dr6tu, tepelné nastavenie a nastavenie rychlosti
podavania drétu, ako keby ste zvarali materidly rovnakej hrubky suvislou gul6ckou.

3. Metoda prekryvania na nasmerovanie oblukového zvarania tak, aby preniklo hornym a dolnym
zvaranym materidlom pozdi okraja. Vyberte si priemer drétu, nastavenie teploty a nastavenie

AV

rychlosti poddvania drotu, ako keby ste zvarali materidly rovnakej hribky pomocou suvislej gulocky.

Pokyny na bodovy zvar

1. Zhora vyberte priemer drétu a zhora nastavte teplotu odporucanu pre metédu bodového zvérania,
ktorud chcete pouzit.2. Nastavte rychlost posuvu drotu, ako keby ste chceli robit kontinuélny
zvaranie.3. Drite trysku kolmo na 6 mm od zvaraného dielu.4. Stlacte spust na horaku a uvolnite ju,
ked' sa zd3, Ze bola dosiahnuta poZzadovana penetrdcia.5. Najprv otestujte bodové zvary na
testovacom materidli rovnakej hrabky a kvality materialu. Skdste pouzit r6zne ¢asy spustenia horaka,
kym sa nedosiahne poZadovana kvalita bodového zvaru.

4.10.7. Zapalovanie MMA

» Horné zapalovanie — tato funkcia zapali obluk iskrou, ktord preskoéi z elektrédy na obrobok, ked'
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sa k nemu elektréda priblizi.

elektréda vzpriamene elektréda elektréda
hore
Zvarenec dotyk Zvarenec
Zvarenec > EE—— i
v 74 V\ 7 7 S//\ % /mX
Umiestnite elektrédu do zvislej Dotknite sa zvarenca elektrédou Zdvihnite elektrédu 2-4 mm

» Zvaranie MMA — mozno oznaCit aj ako zvaranie obalenymi elektrédami. Po zapiéleni oblika sa

elektroda zacne topit a jej obal zacne vytvarat ochrannt trosku.

4.10.8. Manipulacia s elektrodami MMA

Pri zvarani MMA sa musia pouZit tri pohyby na konci elektrody:
elektroda

1. Elektréda sa pohybuje do zvarového kupela pozdi? osi

1
2. elektréda osciluje doprava a dolava \ '/
3. elektréda sa pohybuje v smere zvarania svr

2
Operator si moze vybrat, ¢i bude s elektrddou manipulovat na  svafence g \/ 3
zaklade ostrosti zvarového spoja, miesta zvdrania, Specifikacii ¥

2

elektrddy, zvaracieho prudu, vlastnych zrucnosti atd. |

1-Posun elektrody; 2-Vychyleni elektrody do leva/prava; 3-Pohyb elektrodou ve smé
Tu svaru

A Ochrana elektrédy pri kontakte
Ak pocas zvdrania déjde k priamemu kontaktu medzi volframovou elektrodou a obrobkom a déjde
ku skratu, zvdraci prid klesne na minimum, aby sa pred/Zila Zivotnost elektrody.

4.11. Parametre zvarania

4.11.1. Tvary kibov
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Aby sa zabezpecila vysoka efektivna a bezpecna prevadzka zdroja energie, musi sa pravidelne
udrziavat. Vykonajte jednoduché kontroly. Podrobnosti o idrzbe st uvedené v nasledujicej tabulke.

A Upozornenie: Z bezpecnostnych dovodov pri udrzbe stroja vypnite napajanie a pockajte 5
minut, kym kapacitné napitie uz neklesne na bezpecné napatie 36V!

frekvencia procedura

Uistite sa, Ze ovladacie prvky a spinac¢ na paneli na prednej a zadnej strane zariadenia
su spravne nainstalované a plne funkéné. Ak nie, vykonajte vymenu. Ak nemate k
dispozicii originalne prislusenstvo, kontaktujte servisné oddelenie.

Po zapnuti sledujte/pocuvajte, ¢i sa zdroj trasie, vydava nezvycajné zvuky alebo
zvlastny zapach. Ak sa vyskytne jeden z vysSie uvedenych problémov, zistite pricinu a
potom ju opravte; Ak nemozete zistit pricinu, kontaktujte servisné oddelenie.
Skontrolujte, ¢i je LED panel poSkodeny a ¢i nefunguje spravne. Ak je prasknuty alebo
inak poskodeny, vymerite ho. Ak to stdle nefunguje, vymente riadiacu dosku plosnych
Denné spojov.
kontroly Skontrolujte, ¢i ventilator nie je poskodeny a ¢i sa otac¢a normalne. Ak je ventilator
poskodeny, okamzite ho vymerite. Ak sa ventildtor po prehriati zariadenia neotaca,
skontrolujte, ¢i nie je blokovany cudzimi telesami, ak je blokovany telami, odstrante
ich. Ak sa ventilator po odstraneni vyssie uvedenych problémov neotaca, mézete ho
manualne roztocit v smere otacania ventilatora. Ak sa ventildtor ota¢a normalne
tymto spdsobom, Startovaci kondenzator by sa mal vymenit; Ak to nepomoze,
vymernite ventilator.
Uistite sa, Ze konektor horaka MIG je uvolneny alebo prehriaty, ak ma toto zvaracie
zariadenie vyssie uvedené problémy, tento konektor by sa mal opravit alebo vymenit.
Uistite sa, Ze napajaci kabel nie je poskodeny. Ak je poskodeny, mal by sa vymenit.

Na Cistenie vnutra zdroja napajania poutZite suchy stlaceny vzduch. Odstrarnte najma

prach z chladi¢ov, hlavného transformdtora napatia, cievok, modulu IGBT, diéd, PCB

Mesa&né atd’. Pozor na nebezpecenstvo poskodenia elektronickych komponentov priamymi
geky narazmi stlaCeného vzduchu z kratkej vzdialenosti!

Skontrolujte skrutky na zvaracke, ak je/su uvolnené, zaskrutkujte ich. Ak su

opotrebované (napr. hlava skrutky), vymerite ich. Ak je/je hrdzavy, odstrarte hrdzu

na skrutke a uistite sa, Ze funguje dobre.

Ci je zvaraci prud v stlade s hodnotou zobrazenou na ovlddacom paneli. Ak nesuhlasi,
mal by byt nastaveny. Skuto¢nu hodnotu priddu je mozné merat pomocou
klieStového ampérmetra.

Stvrtrocny

Rocne Vykondvanie bezpe&nostnych kontrol podla CSN EN 60974-4
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Poznamka: Vyssie uvedené kontroly a Gdrzba sa musia vykonavat aj s prihliadnutim na dané

prevadzkové podmienky a v pripade zvySenej prasnosti (agresivita prostredia vSeobecne) sa
¢innosti musia vykonavat €astejsie, ako je uvedené vyssie.
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Ak sa vyskytne porucha na MIG260LED zariadeni PANTERMAX®, nasledujuca tabulka poskytuje
prehlad najbeznejsich typov poruch a moznych rieseni.

Oznacenie

Skontrolujte hordk a elektrické uzemnovacie kable
Skontrolujte horak a polaritu uzemnovacieho kabla

Skontrolujte elektrédu

Ziadny obluk

Skontrolujte, Ci je vypinac zapnuty
Skontrolujte, ¢i sietové napatie nie je prilis nizke alebo prilis vysoké.

Skontrolujte spravne pripojenie kabla zvaracieho pradu a spatného
kabla.

Skontrolujte, ¢i je nastavend spravna aktudlna hodnota.

Zvaraci prud bol pocas
zvarania preruseny

Skontrolujte, ¢i nebola aktivovana tepelna poistka (indikovana
kontrolkou na prednom paneli).

Skontrolujte sietové poistky.

Tepelnd poistka sa ¢asto
aktivuje

Skontrolujte, ¢i nie je upchaty prachovy filter.

Uistite sa, Ze neboli prekro¢ené predpisané hodnoty napdjacieho
zdroja (t. j. Ze zariadenie nie je pretazené).

Napdjaci zdroj umiestnite tak, aby mu ni¢ nebranilo privodom
chladiaceho vzduchu.

Nizky zvaraci vykon

Skontrolujte spravne pripojenie kabla zvaracieho pradu a spatného
kabla.

Skontrolujte, ¢i je nastavend spravna aktudlna hodnota.
Skontrolujte, ¢i su pouZité spravne elektrody.

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:

Peciatka a podpis predajcu

Zaznamy o opravach

Datum prijatia Datum opravy Reklamaény protokol Podpis zamestnanca
Cislo Nr.
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