PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouZitie

ver.8.
PanterWeld® 4 v 1
aogw . .
Panterwe(g~. L]
L}
L]
4
“
L
r 4 ve (]
Navod na pouzitie
C (poznamka: aktualna verzia navodu je vidy na www.pantermax.cz webmiesto)
Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
Strana 1z 39

171



PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouZitie
ver.8.

Vyhlasenie o zhode

Podla/pod!a:
Smernica 2006/95/ES, platna od 16.1.2007Smernica 2004/108/ES, platna od 20.7.2007RoHS Smernica
2011/65/ES, platnd od 2.1.2013

1. Typ zariadenia:

Zvaraci zdroj
2. Typové oznacenie atd.

PANTERMAX® PanterWeld® 4vi, ID: PMPWA4v1, od sériového cisla: 20230320001
3. Obchodn4d znacka alebo ochrannd znamka./: 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, ICO: 26850036, DPH: CZ26850036

5. Harmonizovana norma:

EN60974-1, zvaranie. Bezpetnostné poziadavky na zariadenia na obltikové zvaranie. €ast 1:
EN60974-10 Zdroje zvaracieho pradu, zariadenia na obltkové zvaranie - €ast 10: PoZiadavky na
elektromagneticku kompatibilitu (EMC).

Doplriujuce informacie: Obmedzené poufZitie, vybavenie triedy A, na pouZitie v nebytovych priestoroch.
Doplriujuce informacie: Restriktivne pouZzitie, zariadenie triedy A, urCené na poufZitie na inych miestach ako
obytnych.

Vlastnosti vyssie 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 stlade so siborom deklarovanych parametrov. Toto vyhlasenie o parametroch
sa vydava v stlade s nariadenim (EU) €. 305/2011 na vyhradnt zodpovednost uvedeného vyrobcu.

Podpisané
v mene a v mene vyrobcu

[meno/Meno] Tomas KALINAV [miesto]/ Plzen
dria [datum vydanial/dna [datum vydania] 15.1.2023[podpis]/[podp

SVARM

Skatnice

poBOEKA - PLZER
TomiE Kalina
1¢': 26850036 tol.: +420 807 177 171
pif: C726850036 a.mail: keina orwen 2

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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A\

DOLEZITE UPOZORNENIA
Na opravu napajacieho zdroja je opravnend iba osoba, ktora spifia kvalifikaciu dant zdkonom
a kvalifikaciu.

Pripojenie k zdroju napdjania:

- Pred pripojenim zvaracky k elektrickej sieti sa uistite, Ze napatie a frekvencia sietového
napajania zodpovedaju napatiu na typovom Stitku spotrebica a ze hlavny vypinac zvaracky je
v polohe "0". - Na pripojenie k elektrickej sieti. Siete pouZzivaju iba origindlnu napdjaciu vidlicu.
- Kazdé predizenie kabla musi mat primerany prierez kabla a vo vieobecnosti nesmie mat
priemer mensi ako povodny kadbel dodany so zariadenim.

- pri prevadzke zdroja s vys$simi zvaracimi pradmi mozZe spotreba zo siete prekrocit 16A. V
takom pripade je potrebné vymenit sietovl zastrcku za priemyselnd zastréku, ktord
zodpoveda 25A poistke! Tato ochrana musi sicasne 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 napéjacieho 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 zastrcke 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, ktoru je potrebné zaistit
isticom alebo poistkou max. 25A.

POZORNOST!

Napdjaci zdroj nesmie byt pripojeny na kombinované napatie, t. j. napatie 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!

0=

Kazdych 6 mesiacov otvorte zdroj a jemne ho vyfuknite stlacenym vzduchom.
BUDTE OPATRNI, NEPOUZIVAITE STLACENY VZDUCH POD PRILIS VYSOKYM TLAKOM, ABY
NEDOSLO K MECHANICKEMU POSKODENIU ELEKTRICKYCH KOMPONENTOV.

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

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Toto zariadenie je navrhnuté a testované v sulade s medzinarodnymi a eurépskymi normami
EN 60974-1, EN 60974-10 (pozri vyhlasenie o vlastnostiach). Je zodpovednostou servisnej
jednotky, ktora vykonala servis alebo opravu, zabezpedéit, aby vyrobok stale vyhovoval
uvedenym normam a Standardom.

Nahradné diely je mozZné 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 distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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1. BEZPECNOST

A Oznamenie! Pred zacatim pouzivania zariadenia si pozorne precitajte navod na poutiitie.
Uchovavajte ho na mieste, kde ho budete mat vidy po ruke. Venujte zvySenl pozornost sekcii
Bezpecnost!, kde najdete dbleZité informacie pre bezpeéné pouZivanie zariadenia. V pripade, Ze
nerozumiete pokynom v navode, kontaktujte svojho obchodného zastupcu.

A Je vel'mi 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 vykonavat iba odborne vyskoleny persondl. Nespravna
obsluha alebo manipulacia 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 pouzitie,

Ak sa chcete zoznamit s prevadzkou zariadenia,

Oboznamte sa s umiestnenim vsetkych nudzovych alebo délezitych spinacov,

Pochopte, ako zariadenie funguje,

YV V V VYV 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.

/\  VAROVANIE!

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

- e
A ’ ; ELEKTRICKY PRUD MOZE sSPOSOBIT SMRT

> Nedotykajte sa elektrickych ¢asti pod napatim

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

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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» 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.

Ax

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

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE

ta

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

NN

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

':.‘\;"_'7;::
A& ISKRY MOZU SPOSOBIT POZIAR

» Iskry pocas zvarania alebo rezania mozu spdsobit poziar, preto je velmi doélezité, aby sa v
blizkosti zariadenia nenachadzali horlavé materidly.

> V pripade, Ze sa na pracovisku pouZiva stlaceny plyn, prijmite Specidlne opatrenia, aby ste
predisli nebezpeénym situaciam.

> Noste vhodné ochranné prostriedky: nehorlavy ochranny odev, vysoké topanky, vhodné kukly
atd.

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
171 Strana 7 z 39




PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouZitie
ver.8.

2. TECHNICKE PARAMETRE

Tento navod na obsluhu je vhodny pre model PANTERMAX® PanterWeld® 4 v 1.

2.1. Vseobecny popis

PANTERMAX® PanterWeld® 4 v 1 je synergicky mikroprocesorovy zvaraci zdroj energie pre zvaranie:

- MIG/MAG (plné a rurkové droty),
- MMA (s obalenymi elektrédami),

- TIG HF impulz,

- Plazmova rezacka s vysokofrekvenénym zapalovanim.

Vlastnosti tohto napajacieho zdroja su nasledujuce:

- Invertorova technoldgia IGBT, regulacia prudu, vysoka kvalita, stabilny vykon;
- Stabilny vystupny napatie, skveld schopnost vyrovnat napatie aZ do + 15%;

- Elektronické ovladanie, stabilné zvaranie, maly rozstrek, hlboky taveny kupel, vynikajuce tvarovanie

zvarovych gul6cok;

2.2.Parametre

(pedal)

Parameter/model PANTERMAX® PanterWeld®4v1
Sietové napétie ~230 V (+/- 15 %) - (50/60 Hz)
MIG MMA TIG PLAZMA
Spotreba energie (kW) 8,5 10,0 6,4 8,8
Primarny prud Imax (A) 39 45 29 40
Fazovy prud I1eff (A) 21 25 16 22
Poistka (isti¢ motora
pomaly, 16A
charakteristika D)
Faktor pevnosti 0,73
Rozsah zvaracieho 50-200 10-200 10-200 20-50
pradu (A)
Max. otvorené napatie 64 64 64 310
(V)
Ucinnost (%) 77
Zatadenie 30%200A 30% 200A 30% 200A 30% 50A
(40°C, 10 mindt) 60%141A100%110A | 60% 141A 100% 60% 141A 60% 35A
' 110A 100% 110A 100% 27A
Predfukanie/fukanie 0-1
Startovaci prud (A) 10-200
Svah hore/dole 0-5
Spickovy prud (A) 10-200
Zakladny prud (A) 10-200
Rozsah Sirky impulzu 5-100
(%)
Tepova frekvencia (Hz) 0,5-100
Kraterovy prud (A) 10-200
Dialkové ovladanie NIE

Strana 8z 39
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Trieda pokrytia IP21S
Trieda pouZzitia H

. R 0,6-0,8-0,9-1,0 @2,5 33,2 34,0
Priemer drotu (mm) 5.0
Rozmery Dx S x V 490 x 225 x 340
(mm)
Hmotnost (kg) 14,0

Poznamka: Zatazenie — definuje ¢as, po&as ktorého je mozné zvarat alebo rezat pod uréitym zataZzenim bez
pretaZenia, ako percento desatminuitového intervalu. Tento cyklus plati pre 40 °C.

Parametre sa menia v zavislosti od prevadzkového reZzimu zariadenia.

60% zatézovatel pri 110A

6 min.svarovani 4 min.chlazeni

2.3.Zataiit

Pismeno "X" je skratka pre zataz, ktora je definovana ako
pomer ¢asu potrebného na nepretrzitu pracu napdjacieho
zdroja po urcity ¢as (10 minut). Vztah medzi zatazenim "X"
a vystupom zvaracieho prudu "I" je zndazorneny na obrazku
vpravo.

2.4.Sposob pripojenia polarity zvarania

Na pripojenie zvaracieho a spatného kabla ma napajaci
zdroj dva vystupy, kladny pdl (+) a zaporny pél (-).

x Graf: Vztah medzi zatazenim a

zvaracim prudom (vSeobecne)

130A
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Vyber pripojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu zvaracieho drotu. (Pozri Balenie vypine!)

a) Plny drét MIG (napr. G3Sil) s krycim plynom

=]

PANTERMAX®
PanterWeld® 4v1

—C)
8o OO

S
IE MIG GAS
©

TIG/CUT GAS

A

+

(+) MIG horak

é (-) Zvarenec

Cerveng.ventil

- Pripojte horak MIG ku
konektoru EUR, ako je
znazornené na obrazku

- Pripojte konektor prepdélovania
ku kladnému vystupnému
zvaraciemu terminalu (+). -
Pripojte uzemnovaciu svorku k
bajonetovému konektoru (-).

- Pripojte ochranny plyn k
prislusSnému vstupu.

A\

b) Rurkovy samokryci drét (bez ochranného plynu)

[

i

U1s10J0

O

I

PANTERMAX®
PanterWeld® 4v1

G

& T+ =

Gl
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(+) Zvarenec

(-) MIG horak

_I;A—;F\\

- Pripojte horak MIG ku
konektoru EUR, ako je
znazornené na obrazku

- Pripojte konektor Prepdlovanie
k zapornej vystupnej zvaracej
svorke. - Pripojte uzemnovaciu
svorku k bajonetovému
konektoru (+).

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Vyber pripojenia DCEN (-) alebo DCEP (+) zavisi od typu elektrody.

A Informdcie o polarite elektrody ndjdete na jej obale.

P g ¥
o o[ 13 81 0e oo} i10e |
§°%8 00, 5 2 E
0 . i 3 -2
ooo © ooo ooo ©® ooo
PANTERMAX® PANTERMAX®
PanterWeld® 4v1 PanterWeld® 4v1

DCEN (+) | DCEN ()

E—
o - Pripojte drziak TIG horaka ku svorke (-),
"o ako je znazornené na obrazku,
ovladaciemu vedeniu a jeho svorke, ako je
PANTERMAX® znazornené na obr.
PanterWeld® 4v1
O - Konektor prepdlovania musi zostat
= odpojeny.
RO % QO
- Pripojte bajonet uzemnovacej svorky ku
| poj ] ) y

kladnej (+) vystupnej zvaracej svorke. -

Z - §n Pripojte ochranny plyn k prislusnému
vstupu.

Horak Zvarenec

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Zapalovanie Lift-TIG

1. Naklonte
zvaraci hordk

2. Dotknite sa volfrdmovej 3. Potiahnite obluk

elektrédy zvaranej Casti

T

S 2
'

1.4.4. PLAZMA

% _DrinAi . . .
o 0(i i1, 0o oz Pripojte rychlospojku PLASMA horaka ku
focten | 8 svorke, ako je zndzornené na obrazku.
©oco © obo Can

- Konektor prepdlovania musi zostat
Air Compressol odpojeny.

PANTERMAX®

PanterWeld®

O4v1
0O

AN

- Pripojte bajonet uzemnovacej svorky ku
kladnej (+) vystupnej zvaracej svorke.

- Po instalacii redukéného ventilu pripojte
vzduchovy kompresor k privodu plynu
PLASMA.

Varovanie! - Prevadzka vyZaduje privod stlaceného vzduchu, spotrebny material. Toto
prisludenstvo nie je $tandardne sucastou stroja; Dalsie podrobnosti vam poskytne vas dodavatel.

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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3. OPERACIA

3.1. Dizajn zariadenia

PR A O O

>

Konzola 11| Napdjaci kadbel (~230V)
Konektor EUR 12, Redukény ventil
TIG/plazmovy konektor 13| Nastavenie tlaku
Konektor prepdlovania (+/-) 14| Rameno podavacej kladky
Aero pripojenie — pre cievkovu pistol' (15| Puzdro vstupného vedenia
Konektor (+) 16. Podavacia kladka
Konektor (-) 17. Drziak kladky
Plynova pripojka MIG 18. Drziak cievky
Plynova pripojka TIG/PLASMA 19| Nastavenie brzd

10. Hlavny vypinac

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
171 Strana 13 z39



PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouZitie

ver.8.
3.2. Konzola
3.2.1. Ovladaci panel MIG/MAG (SYN/MANU)
10 9
1. Vyber zvéarania:- CO2- MIX- bez 6. Riadiaci enkodér: - Napatie (V) - Rychlost
plynu (samokrycie rurkové droty) posuvu (cm/min.)
2. Kontrola drotu 7. Vyber priemeru drétu:- SYN —0,6/0,8/0,9/1,0

mm- Manudlny - 0,6/0,8/0,9/1,0 mm

3. Vyber funkcii: - 2T / 4T 8. Vyber funkcii:- SYN: MIG Syner

gie- MANU: MIG Manual- CUT: Plazma HF-
MMA- HF TIG- Zdvih TIG- STUDENY ZVAR:
Bodovanie- CHN: Ukladanie uloh/nahravanie
(10)

4. Regulacia plynu 0. Na displeji sa zobrazi:- Prad (A)- Rychlost
podavania drétu (m/min.)

5. TImivka - vlastnosti obluka (tvrda 10. Na displeji sa zobrazi:- Napatie (V)
makkd) (-10~10)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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3.2.2. Ovladaci panel PLASMA (CUT)

10v 20V

»[CO2 |
’IE ’:‘ = % % M/Min )
> [Frux] ol , o 5 e owe T 6

» [puLsg]
L.—
NEak Tmf
» [<BREe) [o3] 3]
- oEa-%.O -
1 »[37) B ooy
PanterWe!d®
2 3 4 5
1. Vyber funkcii: - 2T / 4T 6. Vyber funkcii:- SYN: MIG Synergia- MANU: MIG
Manualny- CUT: Plazma HF- MMA- HF TIG-
Zdvih TIG- STUDENY ZVAR: Bodovanie- CHN:
Ukladanie dloh/nahravanie (10)
2. Kontrola drotu 7. Na displeji sa zobrazi:- Aktudlny (A)
3.,5. | Vyber parametrov:- Predfikanie 0- 8. Na displeji sa zobrazi:- Cas pred
5s- Fukanie 1-10s- Spi¢kovy prud 20- fukanim/fukanim
50A
4. Riadiaci enkodér - Rezny prud (A) -
Cas predfukania/ftkania (s)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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3.2.3. Ovladaci panel potiahnutej elektrody (MM. 5
J7'5 _ u T4 ~ I
- (&)~ Toe L Toon— |
» (8RS ’ [os] [12] |
1 e ) n n S " u
PanterWeid®
1. Vyber funkcii:- MMA HOT START 0- 4. Vyber funkcii:- SYN: MIG Synergia- MANU: MIG
10%- MMA ARC FORCE 0-10% Manudlny- CUT: Plazma HF- MMA- HF TIG-

Zdvih TIG- STUDENY ZVAR: Bodovanie- CHN:
Ukladanie dloh/nahravanie (10)

2. Vyber VRD zapnuty/zapnuty 5. Na displeji sa zobrazi:- Zvaraci prud (A)-
NASTAVENIE HOT START/ARC FORCE (%)

3. Riadiaci kédovac:- Zvaraci prud (A)-
HORUCI START (0-10%) / SILA
OBLUKA (0-10%) Nastavenie

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

Strana 16 z 39 171



PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouiitie
ver.8.

3.2.4. Ovladaci panel HF TIG/Lift PULSE (HF TIG)

» [958 )
START
ARG

> [cBREe

l—
Tod

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

PanterWe!d®

1
3 4 5 6
1. Vyber zvarania:- DCTIG/PULSETIG  [5. Riadiaci enkodér: - Aktudlne nastavenie: Start /
Spicka / Zakladria / Stop - Parametre impulzu:
Sirka / Frekvencia - Nastavenie ¢asu:
Predfikanie / Spustenie / Dobiehanie / Fikanie
2. Vyber funkcii: - 2T/4T 7. Vyber funkcii:- SYN: MIG Synergia- MANU: MIG
Manualny- CUT: Plazma HF- MMA- HF TIG-
Zdvih TIG- STUDENY ZVAR: Bodovanie- CHN:
Ukladanie uloh/nahravanie (10)
3. Regulacia plynu 8. Na displeji sa zobrazi:- Frekvencia impulzov
(Hz)- Spickovy prud (A)
4.,6. | Vyber parametrov: 9. Na displeji sa zobrazi:- Start/Base/Stop prud
- Predfukanie (0-1s) (A)- Pomer hore/dole (%)
- Startovaci prud (10-200A) - Start/stop (s)- Pre-blow/Down-blow (s)

- Cas nabehu (0-5s)

- Spickovy/$pickovy prud (10-200A)
- Zakladny prud (10-200A)

- Pomer pradu hore a dole (%
oznaduje &as proti prudu) (10-
100%)

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

- Kraterovy prud (10-200A)

- Zvacsenie (1-10s)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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3.2.5. Ustredia HF TIG/Lift DC (DC TIG)

BT

s
pro
(ol y
,,,,, . =

PanterWe!d®

3 4 5 6
1. Vyber zvérania:- DC TIG/PULSE TIG

[%2]

Riadiaci enkodér: - Aktudlne nastavenie: Start /
Spitka / Zakladfia / Stop - Parametre impulzu:
Sirka / Frekvencia - Nastavenie ¢asu:
Predfikanie / Spustenie / Dobiehanie / Fikanie

2. Vyber funkcii: - 2T/4T 7. Vyber funkcii:- SYN: MIG Synergia- MANU: MIG
Manualny- CUT: Plazma HF- MMA- HF TIG-
Zdvih TIG- STUDENY ZVAR: Bodovanie- CHN:
Ukladanie uloh/nahravanie (10)

3. Regulacia plynu 8. Na displeji sa zobrazi:- Spi¢kovy prud (A)
4.,6. | Vyber parametrov: 0. Na displeji sa zobrazi:- Aktualny
- Predfukanie (0-1s) $tart/zakladra/zastavenie (A)- Start/Stop (s)-
- Startovaci prud (10-200A) Predfuknutie/Fukanie (s)

- Cas nabehu (0-5s)

- Spickovy/$pickovy prud (10-200A)
- Zastavovaci prud (0-5s)

- Zastavovaci prud (10-200A)

- Vybuch (1-10s)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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3.2.6. Kontrolny panel bodovania (COLD)

1 - T

G
pre
sen 'l wanuY 2
THE £ seeen &

PanterWe!d®

[05] [0:8] [0 [10]
2z

3 4 5 6

1. Vyber zvdrania:- DCTIG 5. Riadiaci enkodér: - Aktudlne nastavenie -
Nastavenie ¢asu - Nastavenie frekvencie
medzery - Nastavenie ¢asu zvarania

2. Vyber funkcii: - 2T COLD bodovanie |7. Vyber funkcii:- SYN: MIG Synergia- MANU: MIG
Manualny- CUT: Plazma HF- MMA- HF TIG-
Zdvih TIG- STUDENY ZVAR: Bodovanie- CHN:
Ukladanie uloh/nahravanie (10)

3. Regulacia plynu 8. Na displeji sa zobrazi:- Zvaraci prud (A)-
Frekvencia medzery (Hz)
- Cas zvarania (ms)

4.,6. | Vyber bodovacich parametrov: 9. Na displeji sa zobrazi:- Zvaraci prud (A)- Cas
- Predfukanie (0-1s) predfukania/fakania (s)

- Zvaraci prud (10-200A)

- Fukanie (0-10s)- Frekvencia
medzery (0-10Hz)- Cas zvarania (1-
200ms)

3.2.7. Kontrola uloh (CHN)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Ak chcete nahrat pracovnu ponuku:
1. Dlho (1 s) stlacte tlacidlo 1 a takto vstupite do tohto rozhrania.
2. Na vyber pouZite kddovac
- Celkovo desat pracovnych miest (spomienok)
- Otocte enkodér a stlacenim vyberte poZadované Cislo dlohy.

3 a 4. Digitalny displej zobrazuje zvolenu ulohu (1-10)

UloZenie ulohy:

Stroj automaticky uloZi Glohu, ak nevykonate Ziadnu operaciu na ovlddacom paneli dlhsie ako 5
sekund, aktudlne nastavenie parametrov program uloZi ako ulohu, dlhym stlac¢enim tlacidla 1
zobrazite Cislo uloZzenej ulohy.

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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3.3. Pripojka ochranného plynu (MIG/MAG a TIG/PLASMA)

Pripojte zdroj energie k vystupu redukéného ventilu (hadica je sucastou
balenia).

Varovanie:

1. Unik ochranného plynu ovplyviiuje zvéraci vykon.
2. Zabréante slne¢nému Ziareniu na flasi, aby ste vylucili mozny vybuch

flase v dosledku zvySujuceho sa tlakového tlaku plynu sposobeného

teplom.3. Je prisne zakazané klepat alebo inak mechanicky namahat
flasu a umiestriovat ju vodorovne.

4. Pred otvorenim plynu alebo zatvorenim vystupu plynu sa uistite, ze

pred regulatorom nestoji Ziadna osoba.

5. Merac objemu vystupu plynu (z redukéného ventilu) by mal byt N sl
j ystupu plynu ( ) by y \)j o
inStalovany vertikalne, aby sa zabezpecilo presné meranie. \_\ ”,//

6. Pred instalaciou redukéného ventilu niekolkokrat uvolnite a vypnite

plyn, aby ste odstranili vSetok prach z obrazovky.

3.4. 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 25A 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.

3.5. Umiestnenie cievky drotu do podavaca

1. Otvorte bocny kryt podavaca.

2. Skontrolujte, ¢i su podavacie valce vhodné pre typ a priemer drotu. V
pripade potreby vloZte spravne podavacie kladky. Na ocelové droty by sa
mali pouzivat kladky s V-drazkou a hlinikové dréty s U-drazkou.

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

Vlozte cievku so zvaracim dr6tom na vreteno.

4. Vlozte cievku na hriadel a posadte sa na nosic.

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

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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5. Nastavenie brzdy (19) v smere hodinovych ruciciek zvySuje odpor, proti smeru hodinovych ruciciek
klesa. Nastavenie by malo byt vykonané tak, aby sa cievka volne otacala a zastavila sa ihned po
vypnuti obldka. (Na cievke neddjde k uvolneniu vinutia drétu!)

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

7. Uvolnite zaciatok zvaracieho drétu.

8. Vlozte drbét do pohonu podavacieho valca, nastavte tlak

poddvacich valcov, zapnite napajanie a stlacte tlacidlo na horaku, aby ste dopravili 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,
prilis vysoka upinacia sila, zvy$enie odporu podavania, ¢o méZe viest k deformacii drotu a

poskodeniu podavaca.

3.6. Priprava horaka MIG

V zavislosti od typu zvaraného materidlu a priemeru zvaracieho drétu (mm) pripojte k horaku MIG
prislusny koncovy nosnik a vodice drotu (Bowden).
Na zvaranie ocele pouZite ocelové zvaracie koncové nosniky a ocelové telesa. V pripade zvarania

hlinika pouzite koncové nosniky na zvaranie hlinika a teflonové telesa.

3.6.1. Tabulka nastaveni

Strucna referencna tabulka nastaveni

Parametre zvarania Hrabka materidlu
Druh
Zvarany vypliiového
(zakladny) | materialu Priemer | Ochranny
material (drot) Polarita | drotu plyn 1,0mm [2,0mm |[3,0mm |[4,0mm |50mm |6,0mm

Napitie (V) / rychlost posuvu (m/min)
Nelegovana | Rurkovy drots | Hordk | 0,8 mm | Nie - 14,0/2,7 | 16,2/3,0 | 18,5/6,1 | 24,5/9,0
ocel vlastnou (-)
ochranou
(nepotrebuje
ochranny
plyn)

Nelegovana | Rurkovy drots | Hordk | 0,9 mm | Nie - 16,3/2,0 | 18,8/3,6 | 20,2/4,1 | 21,0/7,5 | 21,6/9,0
ocel vlastnou (-)
ochranou
(nepotrebuje
ochranny
plyn)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Nelegovana | Pevny drét Hordk |[0,6 mm |75% 15,9/3,4 | 19,5/7,8 - - - -
ocel G3Sil (+) argénu +

25 % CO2
Nelegovanad | Pevny 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 (+) argénu +

25 % CO2
Nelegovana | Pevny drét Hordk |[0,6 mm | 100 % 14,2/2,1 | 19,8/8,1 - - - -
ocel G3Sil (+) Cc0o2
Nelegovand | Pevny drot Horak |[0,8 mm | 100 % 13,6/2,3 | 14,4/3,6 | 18,4/4,2 | 21,1/8,5 | 22,6/9,0 -
ocel G3Sil (+) Cc0o2

Tato tabulka je len orientacnad, pretoze optimalne nastavenie bude zavisiet od typu zvaru (napr. rohovy,
rohovy atd'.) a pouZitej techniky zvarania. (prdzdne polia oznacuju neodporucany variant)

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Tupé zvary

SN VA B s S

— ——

: ]

Hrtbka plechu t Medzera g Priemer drotu Zvéraci prad [A] Napiitie [V] Rychlost’ zvarania | MnoZstyo plynu
[mm] [mm] [mm] [cm/min] [/min]
08 0 08~09 60~70 16~ 16,5 50~60 10
1,0 0 08~09 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 0~05 1,0 100 ~ 110 19~20 40~55 10~15
23 05~10 1.0 alebo 1.2 110 ~ 130 19~20 50~55 10~15
32 1,0~12 1.0 alebo 1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
45 12~1,5 1,2 150~170 21~23 40~50 10~15

Katové zvary

L
S/

} g

Hribka plechu t Velkost zyvaru Priemer dr6tu Zvaraci prid [A] Napitie [V] Rgchlost’ MnoZstvo plynu
[mm] I [mm] [mm] zvérania [/min]
[cm/min]
1,0 2,5~30 08~09 70~80 17~18 50~60 10~15
1,2 2,5~30 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
1,6 2,5~30 1,0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 30~35 1,0~12 100 ~ 130 19~20 50~60 10~20
2,3 2,5~30 L,0~1,2 120 ~ 140 19~21 50~60 10~20
32 3,0~40 L0~1,2 130~170 19~21 45~55 10~20
45 40~45 1,2 190~230 22~24 45~55 10~20

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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Kutové vertikalne zvary

.
Hrtibka plechu t Velkost zyaru Priemer drotu Zvéraci prad [A] Napiitie [V] Rychlost MnoZstyo plynu
[mm] I [mm] [mm] zyfrania [/min]
[cm/min]
1,2 2,5~30 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
16 2,5~30 1,0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 30~35 L0~1,2 100 ~ 130 19~20 50~60 10~20
2,3 30~35 L0~1,2 120 ~ 140 19~21 50~60 10~20
32 30~4,0 L0~1,2 130~170 22~22 45~55 10~20
45 40~45 1,2 200 ~ 250 23~26 45~55 10~20
Preplatované zvary
p B
; N “. '
\, = — A
> A ) > N
N v | {
) ( p) \
Hrtibka plechu t Pozicia Priemer drotu Zyéraci prid [A] Napitie [V] Rychlost zvérania | MnoZstvo plynu
[mm] [mm] [cm/min] [/min]
0,8 A 08~09 60~70 16~17 40 ~ 45 10~15
1,2 A 1,0 80 ~ 100 18~19 45~55 10~15
1,6 A 1,0~12 100 ~ 120 18~20 45~55 10~15
2,0 A alebo B 1,0~12 100 ~ 130 18~20 45~55 15~20
2,3 B 1,0~1,2 120 ~ 140 19~21 45 ~50 15~20
32 B L,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 je az 1000 metrov,
- Rozsah prevadzkovych teplot: -10°C~+40°C,
- Relativna vlhkost je nizsia ako 80% (20°C), relativna vihkost je nizsia ako 50% (40°C),

- Sklon zdroja nepresahuje 10°,

- Chrérite zdroj pred silnym daZzdom alebo priamym sineénym Ziarenim v horucich podmienkach,- Obsah
prachu, kyselin, korozivnych plynov v okolitom vzduchu alebo latke nesmie prekrocit normalnu normu,

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
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- Pri zvérani sa uistite, Ze je dostato¢né vetranie, medzi zdrojom a stenou je vzdialenost najmenej 30 cm,
- Atmosféricky tlak medzi 860 ~ 1060 hPa

A Instaldciu musi vZdy vykonat kvalifikovand a vyskolend osoba, Napdjaci zdroj musi byt
umiestneny tak, aby ni¢ nebrdnilo jeho vstupnym a vystupnym otvorom chladenia, a zdroven tak,
aby otvory neboli blokované neZiaducim materidlom, Je délezité, aby napdjaci zdroj na zvdranie bol
pripojeny k sprdvnej sieti objtage a bol chrdneny poistkou sprdvnej velkosti, 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,
Uistite sa, Ze pocas zvdrania je dostatocny privod vzduchu,

Zariadenie musi byt pred pouZitim 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

3.8. Zvaranie

3.8.1. Zvaranie MIG

A

Vystavenie oblikovému zvaraniu je velmi Skodlivé pre o€i a pokozku! DIhodobé vystavenie obltku
mdze spdsobit slepotu a popaleniny, nikdy nezapalujte obluk ani nezaéinajte zvarat, kym nie ste
primerane chraneni, noste Ziaruvzdorné zvaracské rukavice, vhodny odev s dlhym rukavom,
nohavice a obuv vhodné na tento druh ¢innosti a certifikovanu kuklu,

ELEKTRICKY SOK MOZE zABIT! Aby ste predisli Urazu elektrickym pridom, nevykondvajte zvaranie v stoji,
na kolenach alebo v lahu priamo na zvaranej uzemnenej ¢asti,

3.8.2. Pohyb hordka

Horak sa pohybuje v osi zvarového spoja, Kvalitu spoja ovplyviiuju: Smer pohybu horéka a rychlost
pohybu horaka, Pevna zvarova gul6cka vyzaduje, aby sa zvdaraci horak pohyboval hladko a spravnou
rychlostou pozdfi zvarového Svu, Prilis rychly pohyb hordka alebo prilis pomaly alebo nepravidelny
zabrani vytvoreniu dostatocného prieniku a vytvoreniu gul6cky,

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

kipelu, hordk je bud' zatlaceny do zvarového kupela, alebo vytiahnuty zo zvarového kupela,

TLACGT Zvéraci fAHAT
kapel
- Pri vacsine zvaracich prac budete tlacit horak pozdlz zvarového 3vu, ¢im vyuZijete lepSiu viditelnost
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zvarového kupela,

rychlost posuvu je rychlost, akou je hordk tlateny alebo tahany pozdiz zvarového spoja, Pre vyssie
nastavenie teploty, rychlejsi posuv, nizsi prienik a nizSiu a uzsiu zvarovu gul6cku, Rovnako pomalsia
rychlost, hibsi prienik a vyssia a SirSia zvarova guldcka,

v

3.8.3. Typy zvarovych gul6éok MIG

Ked'sa zoznamite so svojim novym zvaracim zdrojom a zlepsite sa v kladeni jednoduchych gulééok, mézZete tieZ vyskusat
nové typy zvarovych guldcok,

Patka Snury sa vytvara pohybom horaka v priamke, pricom drét a dyza zostanu v strede nad zvarovym spojom (pozri
nasledujuci obrazok)

Siroka gul'dcka sa pousiva, ked chcete skladovat kov v &iréom priestore, ako by to bolo moné s koralkou String, Vytvéra
sa pohybom horéka zo strany na stranu a si¢asnym pohybom horaka dopredu, Najlepsie je na chvilu zastavit hordk v kazdej
krajnej polohe pred potiahnutim do druhého stanu (pozri nasledujuci obrazok)

3.8.4. Polohy zvaru MIG

Horizontalna poloha je najjednoduchiia poloha zvarania a je najpouzivanejsia, Najlepsie pre najjednoduchsie je
dosiahnut dobré vysledky, ked méZete zvarat vo vodorovnej polohe (ak je to mozné),

Horizontalna poloha na zvislej stene sa vykonava velmi podobne ako horizontalna poloha s tym
rozdielom, Ze uhol B je pozri obr. nizsie, hordk a drét su drzané blizsie k zvarovému kupelu, aby sa
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zabrdnilo stekaniu zvarového kovu 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
- N
o R
D R
Jo 22 Uhol B
30°
Vertikalna poloha tahania horaka zhora nadol jepre mnohych ludi l
jednoduchsia, méze byt tazké zabranit toku zvarového kovu, -
- 45°~60°
Vedenim hordka zdola nahor méze poskytnut lepsiu kontrolu nad
zvarovym kupelom a umozZiuje pomalsi posuv horaka na
dosiahnutie hlbsieho prieniku, vo vertikdlnej polohe zvarania je uhol
B (pozri obr. vpravo) zvycajne 0°, ale uhol A je vo vSeobecnosti v
rozmedzi 45 aZ 60 stupriov, aby sa dosiahla lepsia kontrola )
zvarového kupela, ?f
SEE
7z
Z
Poloha nad hlavou g

je najtazsia poloha zvarania, uhol A (pozri 3.1), by sa mal udrziavat na 60°, UdrZiavanie tohto uhla
znizi pravdepodobnost kvapkania roztaveného kovu do dyzy, uhol B by mal byt 0°, aby drét smeroval
priamo do zvarového spoja, Ak narazite na nadmerné kvapkanie zvarového kupela, zvolte nizsiu

4

teplotu, TiezZ Siroka guldcka funguje lepsie ako strunova gulocka,

\
\-\

—_—

3.8.5. 2Zvaranie viacvrstvovych zvarov MIG

Tupé zvary pri zvarani hrubsich materialov musia byt okraje materialu pripravené, skosenie brisenim
na okraji jedného alebo oboch kusov kovu, ktory sa ma zvérat, Po dokonceni skosenia sa medzi

.....

A A v

vyplnenie tvaru "V" potrebnych viac ako jedna gul6cka, VloZenie viacerych guld¢ok do jedného zvaru
sa vo vSeobecnosti nazyva viacvrstvovy zvar,

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

Generalny distribator: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice+420 607 177
Strana 28 z 39 171



PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouiitie
ver.8.

NOTA:

PRI POUZITI RURKOVEHO DROTU je velmi délezité pred zacatim dalieho zvaru dokladne vycistit

A v

guldcku od trosky, inak bude dalsi zvar nekvalitny,

Katové zvary Vacsina kutovych zvarov na kovoch strednej az velkej hrdbky bude vyZadovat niekolko
vrstiev zvaru, aby sa vytvoril pevny spoj, Nizsie uvedené obrazky ukazuju, ako poloZit gul6cky na
kdtovy zvar a preplatovany zvar,
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3.8.6. Bodovanie MIG
Existuju tri sposoby bodovania: palenie, dierovanie a plnenie a prekryvanie, z ktorych kazda ma
svoje vyhody a nevyhody v zavislosti od konkrétnej aplikacie, ako aj od osobnych preferencii,

Bl

Metdda dierovania a Spdsob popalenia Metoda prekrytia

nlnania

1, Metdda prepalenia zvari dva prekryvajuce sa kusy kovu dohromady vypdlenim hornej ¢asti do
spodnej casti, Pri metdde prepalenia sa vacsinou pouzivaju vacsie priemery drétov, pretoZze maju
tendenciu mat lepsie vysledky ako mensie priemery, priemery drétov, ktoré majd tendenciu dosahovat
najlepsie vysledky pri metdde prepalenia, st pr.0.9 mm pre rarkovy drot, nepouzivajte rdrkovy drot s
pr.0.8 mm na metddu prepalenia, s vynimkou pripadov, ked' je ryhovany VELMI tenky material alebo
sa pocas ryhovania vytvori prebytok zvarového kovu a penetrdcia je prijateln3,

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

2, Metoda dierovania a plnenia vytvara najlepsie viditelny zvar zo vsetkych troch metdd, Pri tejto
metdde je do horného kusu kovu vyrazeny alebo vyvrtany otvor a elektricky oblik je nasmerovany do
otvoru a prenikd do spodnej Casti, Zvarany kov vyplni otvor a zanecha bodovy zvar hladky a v jednej
rovine s povrchom hornej asti, Vyberte priemer drétu, Tepelné nastavenie a nastavenie rychlosti
podavania drotu, ako keby ste zvarali materidly rovnakej hribky suvislou guléékou.

3, Sposob prekrytia na nasmerovanie zvaracieho obluka tak, aby prenikol hornym a dolnym zvaranym
materidlom pozdi? okraja, Vyberte priemer drdtu, nastavenie teploty a nastavenie rychlosti podavania
drotu, ako keby ste zvarali materidly rovnakej hrubky suvislou guldckou,

Pokyny na bodovy zvar

1, Vyberte priemer dr6tu a nastavte teplotu odporucanu pre metédu bodového zvarania, ktoru
chcete pouzit, pozri vyssie, 2, Nastavte rychlost posuvu drétu, ako keby ste chceli urobit suvisly zvar,
3, Drite trysku kolmo 6 mm od zvéaranej Casti, 4, Stlacte spust na hordku a uvolhite ju, ked' sa zd3, Ze
bola dosiahnuta poZzadovana penetracia, 5, Najskor vyskusajte bodové zvary na testovacom materiali
rovnakej hrdbky a kvality, Skuste pouZit rézne Casy spustenia horaka, aby ste dosiahli poZzadovanu
kvalitu bodového zvaru,
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3.8.7. Zapalovanie TIG/MMA

» Top-fireing — tato funkcia zapali obluk iskrou, ktorad preskoéi z elektrédy na obrobok, ked sa k

nemu elektréda priblizi,

elektréda vzpriamene elektroda elektréda
hore
Zvarenec dotyk Zvarenec
Zvarenec > . i
v /8 . % 74 S//\ % /mX
Umiestnite elektrédu do zvislej Dotknite sa zvarenca elektrédou Zdvihnite elektrédu 2-4 mm

»  Funkcia LiftArc zapali oblik kontaktom elektrédy so zvaranou ¢astou a jej naslednym odtrhnutim,

» Zvaranie MMA — mozno oznaCit aj ako zvaranie obalenymi elektrédami, Po zapéleni oblika sa

elektroda zacne topit a jej plast zacne tvorit ochrannd trosku,

3.8.8. Manipuldcia s elektrédami MMA
Pri zvarani MMA sa musia pouZit tri pohyby na konci elektrody:

1. Elektréda sa pohybuje do zvarového kupela pozdi? osi elelerdides
1
2. elektréda osciluje doprava a dofava tey \ J
3. elektréda sa pohybuje v smere zvarania weld
Zvarenec

Operator si moze vybrat, ¢i bude s elektrédou manipulovat na  workpiece A=
zaklade ostrosti zvarového spoja, miesta zvdrania, Specifikacii \}/ v

. . . . Y e 2
elektrddy, zvaracieho prudu, vlastnych zruc¢nosti atd. |

1-electrode moving; 2-the electrode swing right & left; 3-the electrode move along weld

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,

3.9. Parametre zvarania
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3.9.1. Tvary kibov
R(btmvyltspOJ tupého spojap joint coRgigkingté

3.9.2. Vyber elektrédy TIG

Vyber spravneho priemeru elektrody by mal byt zaloZeny na hribke obrobku, polohe

zvdrania, type spoja atd., Dal3ie informécie najdete v nasledujlcej tabulke:

Referencny zvaraci prud s roznymi priemermi elektrod

Priemer

elektrédy/mm 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0

Zvaraci prad/A 25~ 40 40~ 60 50~80 100 ~ 130 150~210

Vztah medzi zvaracim pridom (1), faktorom (K) a priemerom elektrédy (d) (I=Kxd: uhlikova elektréda)

Priemer

elektrédy/mm 1,6 2~2,5 3,2

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

A\

> Elektréda musi byt vidy skladovand v suchu alebo v suchu, aby bola zaruéend dobra kvalita

spoja,
» Poéas zvdrania nesmie byt oblik prilis dihy, inak déjde k nestabilnému horeniu, velkému

striekaniu, prieniku svetla, podkopdvaniu, tvorbe bublin atd.,
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4. UDRZBA

V ramci kazdodennej udrzby udrzujte napajaci zdroj ¢isty, kontrolujte stav vonkajsich pripojeni a stav
vodicov a elektrickych kdblov, pravidelne vymienajte

spotrebné diely, pravidelne

Cistite napajaci zdroj vo vnutri fukanim stlaceného vzduchu, aby ste odstranili prach a kovové piliny z
kontrolnych dosiek, ako aj vodicov a elektrickych pripojeni,

Vseobecna kontrola a stav elektrickych pripojeni by sa mala vykonavat najmenej raz za Sest
mesiacov, Najma:

- ochrana pred Urazom elektrickym priudom

- stav izolacie

- stav bezpecnostného systému

- U¢innost chladiaceho systému

Na skody sp6sobené pouzivanim napajacieho zdroja v nevhodnych podmienkach a nedodrzanim

pokynov na Gdrzbu sa nevztahuju zaruéné opravy,

Pre Co najlepsie vyuzZitie napdjacieho zdroja je velmi déleZita kazdodenna kontrola, Pocas dennej
kontroly skontrolujte, ¢i je hordk, podavac drétu, vsetky typy dosiek ploSnych spojov, plynové
pripojky atd. v poriadku, odstrante prach alebo v pripade potreby vymernte niektoré diely, pouzite
originalne zvaracie diely na zachovanie funkénosti a vykonu napajacieho zdroja,

Upozornenie: Iba kvalifikovani technici st opravneni opravovat a kontrolovat toto zvaracie
zariadenie v pripade vypadku napdjania,

Nap3ajanie
Cast Kontrola Poznamky
1. Prevddzka, vymena a inStalacia spinaca,
Konzola

2. Zapnite napdjanie a skontrolujte, ¢i svieti
indikator napajania,

Ak ventilator nefunguje alebo je
Ventilator | 1. Skontrolujte, Ci ventilator funguje a Ci je | zyuk abnormalny, vykonajte
generovany zvuk normalny, internd kontrolu,

1. Zapnite napdjanie a skontrolujte, Ci
Kfmit nedochddza k abnormalnym vibraciam,
zahrievaniu puzdra tohto zariadenia,
zmene farby puzdra alebo bzucaniu,
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1. Skontrolujte, ¢i je plynova pripojka, ¢i su

Ostatné skrinka a dalSie pripojenia v dobrom
komponenty pripojenti,
Zvaraci horak
Cast Kontrola Poznamky
1. Skontrolujte, Ci je tryska | K moZnému Uniku plynu dochadza v désledku
pevne pripevnena a Ci nie je | neupevnenej dyzy,
Nastavec zdeformovang,
2. Skontrolujte, Ci sa na trysku | striekanie vedie k poskodeniu horaka, Pouzite
nelepi Ziadna striekajuca | separaény sprej,
voda,
1. Skontrolujte, & je koncovy Volny Ifc.)ncov.y'/ spodny stojan moze prispiet k
Koncovy nosnik pevne pripevneny, nestabilite krivky,
stojan 2. Skontrolujte, & je koncovy Ne.upln\’/ koncovy pad moze prispiet k nestabilite
nosnik fyzicky kompletny, krivky,
1. Uistite sa, Ze priemer drétu | Nedodrzanie mée viest k nestabilite oblika
sa zhoduje s priemerom (nestabilna rychlost podavania drotu do obldka),
bowdenu,
2. Uistite sa, Ze vedenie dr6tu | Nedodrzanie méze viest k nestabilite oblika
nie je ohnuté v ostrom uhle | (nestabilnd rychlost podavania drétu do oblika),
alebo inak zablokované,
Vedenie L ‘ i
n 3. Uistite sa, Ze vo vnutri krytu
drétov sa nehromadi Fiadny prach, Pozrite sa Fez kryty sjclva(“:en\'/m vzduchom alebo
ktory by blokoval privod mechanicky odstrante prach,
drotu do obluka,
Chybajuci tesniaci krizok moze viest k
4. Skontrolujte tesniace kruzky | nadmernému rozstreku, v pripade potreby
0, vymernte tesniaci kruzok v tvare O,
5. Uistite sa, 7e je nainétalovany K poskodeniu hordka dochadza v désledku
Difuzér a odomknuty difazor nenain%tlalovani'a ,difuzora alebo nespravne
pozadovanej $pecifikacie, zapadajuiceho difizora,
Kfmenie
Cast Kontrola Poznamky
1. Skontrolujte, Ci je rameno
Nastavenie podavacieho valca nastavené (spravny Nepevné ra,meno rllast?venia 'Flaku vedie
tlaku tlak) a & je nastavené do pozadovanej k nestabilnému zvadraciemu vykonu,
polohy,
1. Skontrolujte, ¢i nie je prach alebo .
Bowden striekajlica voda vo vntri krytu alebo | Odstrante prach,
pozdi?/pod podavacou kladkou,
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Skontrolujte, Ci sa priemer drotu a | Nesdlad méze viest k nadmernému
priemer krytu (pre podavanie drotu) | postreku a nestabilnému obluku,
zhoduju,
Podavacia Skontrolujte, Ci sa priemer drétu | Nesdlad méze viest k nadmernému
kladka zhoduje s priemerom na podavacom | postreku a nestabilnému obluku,

valci,

Pritlacna

Skontrolujte, ¢i sa remenica na

Nestabilna rotacia alebo fyzicka
neuplnost telata moze viest k

kladka nastavenie tlaku moéze plynulo otacat o A )
a & je fyzicky kompletna, nestabilnému posuvu drétu a obluka,
Kable
Cast Kontrola Poznamky
Skontrolujte, ¢i kdbel hordaka nie je
Kabel skrateny, Krateny kabel horaka vedie k
horaka nestabilnému privodu drétu a obluka,
Skontrolujte, ¢i je zastréka dotiahnuta,
Skontrolujte, ¢ nie je poskodend | Maliby sa prijat vhodné opatrenia na
Vystupny izolacia alebo uvolnené spojenie, dosiahnutie stabilného zvaru a
kabel Skontrolujte, & je kabel fyzicky Z‘;‘bkrfr_‘ek”,'e moznemu frazy
kompletny, elektrickym prddom,
Skontrolujte, ¢i je kabel fyzicky
Vstupny kompletny,
kabel Skontrolujte, & nie je poskodena
izolacia alebo uvolnené spojenie,
1, Skontrolujte, ¢i su uzemnovacie
Uzemriovaci kdble dobre upevnené a (i nie su | Mali by sa prijat vhodné opatrenia, aby
kabel skratované, sa predislo moznému Urazu

2, Skontrolujte, ¢i je toto zvaracie
zariadenie spravne uzemnené,

elektrickym pridom,
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5. CHYBY A MOZNOSTI OPRAVY

Ak sa vyskytne porucha na zariadeni PANTERMAX® PanterWeld® 4 v 1, nasledujuca tabulka
poskytuje prehlad najbeznejsich typov porich a moznych rieseni,

Typ poruchy Ndpravné opatrenie

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

Skontrolujte elektrédu

Skontrolujte, ¢i je vypinac zapnuty

Skontrolujte, ¢i siet objtage nie je prili$ nizka alebo vysoka, Ak

objtage je vysSie alebo niZsie ako odporicand hodnota a napajanie

ma normalnu prevadzkovu teplotu, indikator sa rozsvieti,

Ziadny obluk , - o . i
y Skontrolujte spravne pripojenie kabla zvaracieho pradu a spatného

kabla,

Skontrolujte, ¢i je nastavend spravna aktudlna hodnota,

Skontrolujte, ¢i sa miniaturny isti¢ nevypol,

Skontrolujte, i sa tepelna poistka neaktivovala (indikované Zltym
Zvaraci prad bol pocas svetlom na prednom paneli),

zvarania preruseny
Skontrolujte sietové poistky,

Skontrolujte, ¢i nie je upchaty prachovy filter,

Uistite sa, Ze neboli prekro¢ené predpisané hodnoty napdjacieho

Tepelna poistka sa ¢asto . . , L. v
zdroja (t. j. Ze zariadenie nie je pretazené),

aktivuje
Umiestnite napdjaci zdroj tak, aby mu ni¢ nebranilo otvorom na
privod chladiaceho vzduchu,
Skontrolujte spravne pripojenie kabla zvaracieho pradu a spatného
kabla,
Nizky zvaraci vykon Skontrolujte, ¢i je nastavend spravna aktudlna hodnota,

Skontrolujte, ¢i su pouZité spravne elektrody,

Skontrolujte prietok plynu,
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6. KUSOVNiKOV

1 |Kédovac 17  |Kovovy zadny panel
2 |Doska plosnych spojov ovladacieho panela 18 |Selenoid
2-1 |[Digitalny displej | 19  |Plastovy zadny panel
2-2 |Digitalny displej Il 20  |Redukény ventil
3 |Bajonetova zdsuvka 35-50 22 |Napajaci kdbel ~230V
4 |Vystup vzduchu 23 |Hlavny vypinaé
5 |Svorka na zmenu polarity 24  |Boény panel podavaca
6 [Vystup TIG/CUT pre horak 25  |[Zdmok podavaca
7  |Predny plastovy panel 26 |Kryt zariadenia
8 Predny kovovy panel 27 |Drzadlo
9  |Kryt panelu 28 |Riadiaca doska
10 [Stredny plechovy panel 29 |HF doska
11 |Zakladny plechovy panel 30 |Jadro
12 [EUR konektor pre baterku 30-1 |Usmernovaci doska
13 [Podpora motora podavaca 30-1-1 |Usmerfiovaci mostik
14 |Kfmit 30-2 |Z3kladnd doska
15 |[Hriadel poddvaca (na montaz cievky drotu) 30-2-1 |IGBT
16 |Ventilator 30-2-2 |LED didda rychleho obnovenia
30-3 |Invertorova doska
30-3-1 |Ochranny kryt diédy s rychlym obnovenim
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PanterWeld®4 v 1 — Navod na pouiitie
ver.8.

8. ZARUCNY LIST

ZARUCNY LIST

PANTERMAX® PanteWeld® 4vi1 zvar, invertor MMA/TIG
Pantermax® PanterWeld® 4v1 zvaraci invertor MMA/TIG

Sériové Cislo / S/N

Datum predaja:

Peciatka a podpis predajcu

Zaznamy o opravach

Datum prijatia Datum opravy Reklamacny protokol Podpis zamestnanca
éislo Nr,
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