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Prohlaseni o vlastnostech/Declaration of Conformity
Dle/According to:
2014/35/EU Smérnice o nizkém napéti
2014/30/EU Elektromagnetickd kompatibilita zafizeni

1. Typ zafizeni /Type of Equipment/:

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

MIG260LED, ID: PMMIG260LED, od sériového Cisla: 202508030001
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/:

EN IEC 60974-1, Zatizeni pro obloukové svafovani - Cast 1: Zdroje svafovaciho proudu
EN IEC 60974-10, Zatizeni pro obloukové svafovani - €ast 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] Plzeni

Dne [datum vydani]/on [date of issue] 15.06.2025
[podpis]/[signature]

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

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Stranka 2z 28 +420 607 177 171
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Pouze osoba spliujici kvalifikaci danou zakonem a kvalifikaci je opravnéna 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 prarez kabelu a zasadné ne s
mensim prirezem, nei je originalni kabel dodavany s pristrojem (tj.min 2,5mm?2

- pfi provozovani zdroje na vyssi svafovaci 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 provedeni 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 ttifazovou
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 ptivodni 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
pripadé hrozi poskozeni zdroje.

Tyto Upravy mlze provadét pouze opravnéna osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.

7 v s

Neni povolena Zzadna modifikace svafovaciho zdroje, nez doporucena vyrobcem!
Pfed otevienim krytu zdroje — vidy odpojit ze sité!

Spole¢nost Svarmetal s.r.o., Vdm muzZe poskytnout veskeré ochranné prostifedky pro
svarecské prace a pfidavna zafizeni.

Toto zafizeni je navrZzeno 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 stale vyhovoval
uvedenym normam a standardim.

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 3z 28
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A POZNAMKA: Pfed pouzitim si prosim peclivé prectéte tento navod.
Specifikace a funkce produktu se mohou zménit bez predchoziho upozornéni. Prestoze bylo

vynaloZeno veskeré usili k poskytnuti co nejpresnéjSich a nejaktudlnéjSich informaci v dobé vydani,
tato pfirucka je zamyslena jako obecny priivodce.

A Upozornéni! Predtim 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 dtilezité informace pro bezpecné pouzivani zafizeni. Kontaktujte svého
obchodniho zastupce, v pfipadé, Ze nebudete rozumét instrukcim v manualu.

A Vzhledem k neustalému technickému vyvoji se mlze vnéjsi vzhled a nékteré funkce zafizeni
zménit a jejich ovladani se mlze v detailech liSit od popisti v ndvodu k obsluze a na obalu. Nejedna
se o poruchu zafizeni, ale spiSe o vysledek pokroku a priibéZnych tprav zafizeni. Standardni vybaveni
zafizeni se mlze také zmeénit.

Poskozeni zafizeni zplsobené nespravnym zachazenim bude mit za nasledek ztratu narokl na zaruku.
Jakékoli upravy jsou zakazany a vedou k propadnuti zaruky.

A Je velmi dileZité, aby kazdy, kdo pracuje s timto zafizenim, dodrzoval veskera bezpeénostni
opatieni, které vyplyvaji z BOZP na pracovisti a zaroveri z tohoto manualu. Instalaci, udrzbu a
jakékoliv opravy tohoto zaFizeni smi provadét jenom profesiondlné vyskoleni pracovnici. Nespravna
obsluha, nebo manipulace se zafizenim miZe mit za nasledek poskozeni, ktera mohou vést ke
zranénim. Zafizeni 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 Ize provadét jediné v pfipadé, Ze je zafizeni mimo provoz.

Pfed pouzivanim zafizeni je nutné:

Sezndmit se s timto ndvodem k pouziti,

Seznamit se s obsluhou zafizeni,

Seznamit se s umisténim vSech nouzovych, nebo dilezitych vypinacq,

Pochopit, jak zafizeni funguje,

YV V V VYV V

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

> Zajistit, aby pfi spusténi zafizeni nebyly v okoli Zadné neopriavnéné osoby, které nejsou
seznameny s bezpecnostnimi opatienimi,

> Zajistit vhodné pracovisté pro praci se zafizenim a prostor bez priivanu. Na pracovisti musi byt
dostupny vhodny hasici pfristroj,

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

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171 Stranka 5z 28
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A\ STRARAY

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

A ‘ ; ELEKTRICKY PROUD MUZE ZPUSOBIT SMRT

Nedotykejte se elektrickych dill pod napétim

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

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

» Zafizeni instalujte a uzemnéte v souladu s pfislusnymi normami.
» lzolujte se od zemé a svafovaného predmétu.

> Dbejte na bezpecné pracovni prostfedni a pracovni polohu.

A 22

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

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE

b

A:i OBLOUKOVE ZARENi MUZE zPUSOBIT PORANENI OCi A POPALENINY

T

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

N
A& JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR

» liskry pfi svafovani, nebo fezani mohou zpUsobit poZar, je proto velmi duleZité, aby v blizkosti
zafizeni nebyly Zadné horlavé materialy.

» V pfipadé, Ze na pracovisti pouzivate stlaéeny plyn, dbejte na zvlastni bezpecnostni opatreni,
abyste zabranili nebezpecnym situacim.

» Pouzivejte vhodné ochranné prostiedky: nehoflavy ochranny odév, vysoké boty, vhodné kukly

apOd.
Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Tento ndvod k pouZivani je vhodny pro model PANTERMAX® MIG260LED.
2.1. Obecny popis

PANTERMAX® MIG260LED je mikroprocesorovy svarovaci zdroj. Pouziva pro ruc¢ni svarovani oceli a
nezeleznych kovl. Umozriuje svarfovani MIG SYN/MIG Manual/TIG Lift/MMA a pro svafovani MMA
(s obalenymi elektrodami). Pfi svafovani MIG/MAG se mohou vyuzivat synergicka nastaveni, kterd
zjednodusuji obsluhu a €ini svare¢ku vhodnou pro méné zkusené uZivatele a amatéry. Siroky rozsah
korekce napéti umozZnuje pouZiti i vlastnich nastaveni. Bodové svafovani je mozné metodami MIG

/MAG.

Diky zméné polarizace umoznuje zdroj svafovani metodou MIG/MAG za pouziti jak standardnich
plnych dratd v ochranné atmosfére plynu, tak i trubi¢kovych dratd s ochrannym plynem nebo bez.
Zdroj umoznuje pouzivat 1kg (D100) a 5kg (D200) civky. MUzZe byt také pouZzit pro pajeni tenkych (az
3 mm) plech(. Pouzita technologie IGBT umozniuji vyznamné snizeni hmotnosti a rozmérd zdroje a
zvySeni Ucinnosti pfi sniZzeni spotfeby energie.
Svarovaci zdroj se pouziva v uzavienych nebo zastfeSenych mistnostech, neni vystaven pfimému

vlivu pocasi.

2.2. Parametry

~230V (+/-15%) - (50/60Hz)

Sitové napéti

MIG TIG MMA

Primarni proud Imax (A) 24,1 18,1 24,6
Fazovy proud liesf (A) 17,1 12,6 15,9
Jisténi (jisti¢ motorovy pomaly, 16A
Pfikon kVA 6,1
Silovy faktor 0,93
Rozsah svafovaciho proudu (A) 30-200 I 20-200 | 20-180
Max. napéti na prazdno (V) 58
U¢innost (%) 85

60% 200A 60% 200A 60% 180A

. o .
ZatéZovatel (40°C,10 minut) 100% 155A 100% 155A 100% 124A
Svarovaci draty/
Wolfram.elektroda/Obal.elektroda (pramér | 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
mm)
Pomaly start 0-10
Regulovatelna tlumivka (-)10-(+)10
Korekce sv.napéti (v SYN MIG) (-)3-(+)3
Back burn 0-10
Bodovani ¢as (s) 0,1-5,0
; D100(1kg),

Typ civky D200(5kg)
Hot start 0-10
Arc force 0-10
VRD Zap./Vyp.
Trida kryti 1P23
Trida chlazeni F
Rozméry d x § x v (mm) 470x 200 x 310
Hmotnost (Kg) 10

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171
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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 . H
Pismeno “X” je zkratka pro zatéZovatel, ktery je definovan - Graf: \v/ztah mezl
jako pomér doby, za kterou miZe zdroj pracovat . zatéZovatelem a svar.proudem
kontinudlné po uréity ¢as (10 minut). Vztah mezi (obecné)
zatézovatelem ,X“ a vystupem svarovaciho proudu ,1“ je
zobrazen na obréazku vpravo. o%
5%
2.4. Zpusob zapojeni svarovaci polarity
Pro pfipojeni svafovaciho a zpétného kabelu ma napajeci 1iA)
130A 160A 200A

zdroj dva vystupy, kladnou svorku + a zdpornou svorku - .

24.1. MIG
Vybér pripojeni DCEN (-) nebo DCEP (+) zavisi na typu svarovaciho dratu. (DC stejnosmérny proud)
A Informace o polarité najdete na jejim obalu.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

-

Redukéni ventil

4}

o6 1)
=

0__.‘.|‘

=

e

E :

3 0.9 =

) () a B
Zemnici svorka

Zemnici svorka W, e
=4 A / MIG hofdk ————
MIG hotdk =—

DCEN (-) nap¥.Trubi¢kovy
CZ DCEP (+) samokryvny drat.
Plny drat

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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24.2. TIG
Vybér pripojeni DCEN (-). (DC stejnosmérny proud)
AC 230V
@( .
1 fl Redukéni ventil ARGON

LN T

® |
PLYN
TIG hoiak

e _5 =

Zemnici svorka

2.4.3. MMA
Vybér pripojeni DCEN (-) nebo DCEP (+) zavisi na typu elektrody.

A Informace o polarité elektrody najdete na jejim obalu.

AC 230V 50Hz AC 230V bunz

(-)

Zemnici svorka

Zemnici svorka

e

- — p
s --E§3V/ /
// Drzék elektrody y
=

Driak elektrody ‘/" .
S t:-// 4

DCEP (+) DCEN (-)

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

13

1. EUR konektor - pfipojeni MIG 6.  Ptivodni kabel ~230 V
horaku

Vybér svarovaci metody:
MIG SYN, MIG Manual, MMA

2. Ovladani horaku Spool gun 7. Uzemnovaci svorka

3.  (+) pFipojeni svorky 8.  Pripojeni ochranného plynu
Pti zapojeni DCEN (-) je zde pfipojena
zemnici svorka.

Pti zapojeni DCEP (+) je zde pripojen
CZ horak/drzék elektrody.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4, Svorka zmény polarity

5. (-) pfipojeni svorky
Pti zapojeni DCEN (-) je zde pfipojen
horak/drzak elektrody.
Pfi zapojeni DCEP (+) je zde pfipojena
zemnici svorka.

4.1. Predni 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 —Tlacitko pro vybér metody svarovani

10.

11.

12.

13.

HLAVNI VYPINAC

Pfepina¢ MIG/Spool gun

Podavac dratu

H¥idel pro instalaci MIG civky s dratem.

SYN MIG: Svafovani MIG/MAG s vyuZitim synergického nastaveni. Zatizeni voli
parametry svafovani v zavislosti na zvoleném typu a tloustce materidlu. Tyto parametry
mUzZe uZzivatel zménit. V reZzimu SYN MIG Ize proud zobrazit i nastavit.

SPL MIG: rucni nastaveni rychlosti svafovaciho dratu a svatovaciho napéti pfi

svarovani MIG/MAG.

B. — Tlacitko pro vybér svarovaciho materialu

Tlacditko je aktivni pouze béehem svatovani MIG/MAG v reZimech: FeCo2 (oceli
s 100% C0O2), Fe Mix (oceli s Ar+Co2 - 82%Ar+18%Co2), Flux (trubicka samokryvnad), Cusi3
(pajeni-Ar 82%+Co2 18%), AIMg5 (hlinik — Ar 100%), E308Lsi (nerez Ar 98% + Co2 2%).

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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C - Tlaéitko pro vybér praméru dratu
D - Ovladaci tlacitko horaku MIG

E — Tlacitko rychlého podavani dratu (Stisknutim tlacitka se svarovaci drat rychle vysune.
Lze jej poutZit pfi instalaci civky s dratem k jeho rychlému zavedeni do svarovaciho hofaku.)

F - Zobrazeni parametr napéti
K — Zobrazeni parametr proud

G — Parametry:

Svarovaci proud

Metoda MIG: Rychlost poddvani dratu

=
s>

m/

Metoda MIG: tloustka svarovaného zdkladniho materidlu
THICKNESS

Metoda MMA — ARC FORCE:

Funkce Arc Force umozZiuje uUpravu dynamiky svafovaciho
oblouku. S klesajici délkou oblouku se zvySuje svarovaci proud,
coz pomaha stabilizovat oblouk. SniZzeni hodnoty zajistuje mékci
oblouk a mél¢i provareni, zatimco zvySeni hodnoty vede k
hlubSimu provafeni a moznosti svafovani s kratSim obloukem. S
vysokym nastavenim ARC FORCE je mozné svafovat s minimalni
délkou oblouku a vysokou rychlosti taveni elektrody.

Rozsah nastaveni: 0 - 10

Metoda MMA — HOT START:

Funkce Hot Start, znama také jako ,horky start”, se aktivuje v
okamziku zapaleni oblouku a zpUsobuje docasné zvyseni
svarovaciho proudu nad hodnotu nastavenou svafecem. Hot Start
ma zabranit pfilepeni elektrody k materialu a poskytuje pomoc pfi
zapaleni oblouku. Pro svafovani malych soucasti se doporucuje
pouzivat pro tuto funkci nizké hodnoty, aby se zabranilo propaleni
materialu.

Rozsah nastaveni: 0 - 10

J - Parametry:

Svarovaci napéti

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

Indukénost

Metoda MMA - funkce VRD ZAP/VYP

Tato funkce sniZuje napéti v bez zdtézovém stavu. Spravna
hodnota napéti se obnovi tésné pred zapalenim oblouku. Tim se
minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, ale v nékterych
pfipadech mizZe byt zapdleni oblouku obtiznéjsi.

Nastaveni indukénosti umoziuje optimalizovat charakteristiku
oblouku v zavislosti na tloustce svafovaného materialu, metodé
svarovani a podminkach. Tato funkce je uzite¢nd pfi svatovani
tenkych materidld metodou MIG/MAG, kde zabrariuje jejich
propaleni, a pfi pajeni pozinkovanych prvkd.

Zména hodnoty indukénosti také ovliviiuje sniZeni rozstfiku pfi
svarovani pfi pouziti ochranného plynu CO2. Vyssi hodnota
indukcnosti (+) rozstfik snizuje, zatimco zaporna (-) hodnota jej
zvySuje. Optimalni nastaveni hodnoty indukénosti zavisi na
nékolika faktorech a muze se lisit od standardnich doporuceni,
proto by mélo byt béhem svafovacich zkousek experimentalné
upraveno.

Nastavenim tohoto parametru lze také pdjet tenké (az 3 mm)
pozinkované prvky pomoci dratd ze slitiny médi (CuSi3) v Cistém
argonu nebo v nékterych pfipadech v ochranném plynu se smési
Ar/CO2.

Nastaveni: - 10 ~ 10

Dobu BACK BURN - zpétného dohoreni lze nastavit, coz urcuje
dobu trvani napéti na vystupu zafizeni po zastaveni podavani
dratu. Tato funkce zabranuje pfilepeni svafovaciho dratu k
obrobku a pfipravuje konec dratu pro dalsi zapaleni oblouku.

Vyssi hodnoty funkce vedou k tomu, Ze drat dohofi blize ke
kontaktni Spicce.

Nastaveni: 0~ 10

Doba bodového svarovani. Tato funkce je k dispozici pouze v MIG
metody. Nastaveni: 0,1~ 5,0s

Symbol nadproudu

Symbol prehrati

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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H, I: Multifunkéni kodéry

(H - dolni) a (I - horni) se pouzivaji k vybéru funkce a tGpravé jejich parametra.

Otacenim kodérd doleva se hodnota parametru sniZuje a ota¢enim doprava se hodnota parametru
zvySuje. V pripadé skupiny parametrd se stisknutim tlacitka prepina mezi jednotlivymi parametry ve
skupiné.

Pajeni

PFi vybéru parametr( se doporucuje volit nizké hodnoty napéti a vysoké rychlosti podavani dratu. Jako
ochranny plyn se doporucuje argon, ale dobrych vysledk( Ize dosahnout i pouZzitim smési argonu a CO2
(82/18). Indukénost by méla byt upravena v zavislosti na tloustce a typu svafovaného materidlu s
ohledem na poZadovany tvar svaru.

Jako dalsi materidl se bézné pouzivaji pfidavné materidly na bazi médi. Jedna se o draty oznacené
jako CuSi3 nebo SG-CuAl.

Doporucuje se pouzivat horak s délkou nepresahujici 3 metry, vybaveny teflonovou viozkou.

SVAROVANI HLINiIKOVYCH SLITIN

Svafovani hliniku neni jednoduchy ukol a vyZzaduje, aby svafe¢ mél zkuSenosti, znalosti a dodrZoval
urcité postupy, které usnadniuji proces svarovani hlinikovych soucasti. Je dllezité si pamatovat nékolik
klicovych bod, které vyznamné ovliviiuji vzhled svarového spoje a zajistuji Uspésny proces svafovani.

Pfed zahajenim svatrovani hlinikovych soucasti je tfeba provést nasledujici kroky:
Zafizeni:

- Ujistéte se, Ze podavaci kladky jsou uréeny pro praci s hlinikem: drazka by méla mit tvar pismene
»,U“ a méla by byt vhodna pro spravny primér dratu. PouZziti nespravnych kladek mlze
deformovat drat a zpUsobit problémy béhem svarovani.

- Ujistéte se, Ze podavaci kladky dratu nejsou nastaveny pfilis utazené. Nadmérné napéti dratu
mze vést k problémim s podavanim.

- Ujistéte se, Ze je horak vybaven teflonovou vloZzkou uréenou pro hlinik. PouZziti ocelovych viozek
uréenych pro ocelovy drat povede k problémim s podavanim.

- Ovérte, zda ma kontaktni Spicka svarovaciho horaku vhodnou velikost a je uréen pro hlinikovy
drat.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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- Doporucuje se vymeénit vlozku dratu v podavaci dratu za teflonovou vlozku, kterd zlepsuje
podavani dratu, podobnou vioZce pouZivané ve svafovacim hofaku.

4.2. Pfipojeni ochranného plynu (MIG/MAG)

1. Pripravte tlakovou lahev s plynem a zajistéte ji proti prevraceni.
2. Odpojte redukéni ventil, abyste odstranili veSkerou kontaminaci.
3. Namontujte redukéni ventil na tlakovou lahev.

4. Pfipojte regulator plynovou hadici na zadni stranu svatrovaciho zdroje.

4.3. Pripojeni k siti 230V

1. Zdroj by mél byt pouzivan pouze v jednofazovém, tfivodi¢ovém systému s patficnym uzemnénim.
2. Zdroj je uzpUsoben pro praci v siti 230V 50Hz a je ochranou pomalymi pojistkami 16A. Napajeni by
mélo byt stabilni, bez poklesu napéti.

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

vypinacé v poloze VYPNUTO/OFF.

4.4. Umisténi civky s dratem do podavace

1. Oteviete bocni kryt podavace.

2. Zkontrolujte, zda jsou podavaci kladky vhodné pro typ a pridmér dratu. V pripadé potieby vioZte
spravné podavaci kladky. U ocelovych dratt by mély byt pouzity kladky s drazkami ve tvaru
pismene V a pro trubickové draty s drazkami ve tvaru pismene U.

3. Civku se svafovacim dratem vloZte na vieteno.

4. Zajistéte civku proti vypadnuti.

5. Uvolnéte tlak podavacich kladek. (C1) Zdvihnéte ptitlacné rameno (C2).

6. Uvolnéte zajistovaci Sroub (C3)

7. Uvolnéte zalatek svarovaciho dratu.

8. Vlozte drat do pohonu podévacich kladek, vratte zpét na pavodni misto pfitlatné rameno

s kladkou (C2), nastavte pfitlak podavacich kladek (C1), zasroubujte pojistovaci Sroub (C3), zapnéte
zdroj a stiskem tlacitka na hofaku dopravte drat do koncového privlaku horaku MIG.

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

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

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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pfilis vysoka upinaci sila, zvysi odpor podavani, coz muze vést k deformaci dratu a poskozeni

podavace.

1kg (D100)

Obsluha podavace:

Typy kladek:

V profil (OCEL) U profil U drazkovany profil
(HLINIK) (TRUBICKA)

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.5, 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.

4.6. Provozni prostiedi

- Nadmorska vyska je do 1000 metrd.

- Rozsah provoznich teplot: -10° C ~ + 40° C.

- Relativni vlhkost je pod 80% (20° C), relativni vlhkost je pod 50% (40° C).

- Sklon zdroje energie nepresahuje 10°.

- Chrante zdroj pred silnym destém nebo za horkych podminek pred pfimym slune¢nim zarenim.
- Obsah prachu, kyseliny, Ziravého plynu v okolnim vzduchu nebo latce nesmi prekrocit bézny
standard.

- Pti svarovani dbejte na dostatecné vétrani. Mezi zdrojem a sténou je vzdalenost alespori 30 cm.
- Atmosféricky tlak mezi 860 ~ 1060hPa

4.7. Pracovisté

- Vénujte pozornost spravné pripravé svarovaciho prostoru: dilna by méla byt Cista, dobre vétrand a
meéla by v ni udrzovat nizkou vlhkost. Pfitomnost prachu oxidu Zeleza nebo prachu z drazkovani
oceli uhlikovou elektrarnou na vzduchu neni pfipustna.

- Hlinikové svarovaci stanice by mély byt po dokonceni prace denné vysavany primyslovymi vysavaci.

- Odév svarecli by mél byt Cisty a rukavice by nemély byt mastné.

4.8. Priprava materialu

- Tésné pred svafovanim ocistéte a odmastéte svarovanou oblast.

- Hlinikové soucasti odmastujte otfenim ¢istym hadfikem namocenym v odmastovacim prostfedku,
jako je aceton (lih neni dobrym odmastovacim prostfedkem pro hlinik, proto doporucujeme jeho
pouziti k ¢isténi hliniku vyhnout).

- Pred svafovanim odstrante silné zbytky oxidl. To Ize provést ruc¢né nebo strojné pomoci ocelového
kartace. V pripadech, kdy je materidl silné znecistény, mize byt nutna bruska.

- Po fadné pripravé povrchu pokracujte ve svarovani co nejrychleji.

- Pokud je nutné, aby dil zistal delSi dobu nesvareny, ochrarnte jej hnédym balicim papirem a
zajistéte lepici paskou

4.9, Spravné skladovani svarovaciho dratu

- Hlinikovy svarovaci drat by mél byt skladovan v ¢istém a suchém prostredi, nejlépe v originalnim
obalu.

- Drat neni nutné skladovat v klimatizovanych mistnostech, ale nejlépe je skladovat jej v podminkach
s nizkou vlhkosti. Je dllezZité drat neponorovat do vody.

- Pokud je relativné studeny drat vnesen do mistnosti za horkého a vlhkého dne a ihned otevien,
existuje moznost, Ze vlhky vzduch drat kontaminuje. Proto pfi skladovani dratu v klimatizované
mistnosti nezapomerite drat vybalovat, dokud se nezahfeje na okolni teplotu.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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- Po dokonceni prace vyjméte drdt z podavace a ulozte jej do uzavieného plastového sacku pro
budouci poutziti.

Pro svarovani hlinikovych slitin by se jako ochranny plyn mél pouzivat Cisty vysoce kvalitni argon s
doporucenou minimalni Cistotou 4,8. Pratok plynu by mél byt zvolen vhodné na zakladé tloustky a
rychlosti svarovani. Dobrych vysledkll svafovani se dosahuje, kdyZ svafovaci proces tlacenim hofaku
vlevo.

Alnstalaci musi vZdy provddét kvalifikovany, vyskoleny pracovnik. Napdjeci zdroj musi byt
umistén tak, aby nic neprekdZelo jeho vstupnim a vystupnim otvorim chlazeni, a zdroven tak, aby
nedoslo k ucpdni otvorii neZadoucim materidlem. Je dileZité, aby napdjeci zdroj pro svafovdni byl
pfipojen ke sprdavnému 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 presdhnout 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 pri¢ina. MiiZe dojit k poskozeni zdroje.

YV VVYVYV

4.10. Svarovani
4.10.1. 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 svarovaném dile.

4.10.2. Zapalovani MIG

Po aktivaci spinace horaku se da drat s predem nastavenou rychlosti do pohybu. Soucasné pres
proudové relé mize protékat el.proud a ochranny plyn zacdina proudit do hofaku. Pfi dotyku povrchu
obrobku vznikne zkrat. Pfi vysoké hustoté proudu na Spicce elektrody se na misté dotyku zacne
material odparovat a svafovaci oblouk se zapali.

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

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

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

TLACENT Svarova TAZENT

lazen

Pro vétsinu svarovacich praci budete tlacit hofak podél svarového spoje vyuZivaje lepsi viditelnosti
svarové lazné.

Rychlost posuvu je rychlost, pfi které se hotak tlaci nebo tahne podél svarového spoje. Pro vyssi
teplotni nastaveni, rychlejsi rychlost posuvu, nizsi privar a nizsi a uzsi svarova housenka. Stejné tak,
pomalejsi rychlost, hlubsi privar a vyssi a Sirsi svarova housenka.

4.10.4. Druhy svarovych housenek MIG

Jak se seznamujete s vasi novou svarovacim zdrojem a zlepSujete se v kladeni jednoduchych
housenek, miZete vyzkouset i nové typy svarovych housenek.

SiiGirkova housenka je tvofena pohybem hotaku v pfimém sméru pfi zachovani dratu a hubice ve
stfedu nad svarovym spojem (viz.ndsledujici obrazek)

Siroka housenka se pouziva, kdy? chcete uloZit kov v $ir§im prostoru, nez by bylo mozné se
SiGirkovou housenkou. Je vytvorena pohybem hotaku ze strany na stranu a sou¢asnym pohybem
hofaku dopfedu. Je nejlepsi na okamzik zastavit hotak v kazdé krajni poloze, pted taZzenim na druhou
stanu. (viz.nasledujici obrazek)
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4.10.5. Svarové polohy MIG

Poloha vodorovna je nejjednodussi svarovaci poloha a je nejvice pouZivana. Nejlepsi je pro
nejjednodussi dosaZeni dobrych vysledk, kdyZ mlzZete svarovat v poloze vodorovné (pokud je to
mozné).

i

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 hofdku ve sméru svafovani. A dobrym
vychozim bodem pro Uhel B je asi 30 stupnid dold z kolmé stény svarku.

- S
e R
QDR
o _ thel B
45°~60°
30°
3
Poloha svisla tazeni hotaku z hora doli je pro mnoho lidi
jednodussi. M(zZe byt obtizné, aby se zabranilo stékani svarového
kovu.

. " oy - £
Vedenim hofaku zdola nahoru, miZe poskytovat lepsi kontrolu ﬁ
svarové lazné a umoznuje pomalejsi rychlost posuvu hordku pro -Ea5 ?
dosaZeni hlubsiho privaru. Pti svislé poloze svafovani, Uhel B g
(viz.obr.vpravo) je obvykle 0°, ale Ghel A se obecné pohybuje v g

rozmezi 45 az 60 stupni(, aby bylo dosazeno lepsi kontroly svarové
lazné.
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Poloha nad hlavou

vvvs

je nejtézsi poloha svarovani. Uhel A (viz 3.1), by mél byt udrzovan na 60°. Zachovéni tohoto Ghlu snizi
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 lazné, vyberte nizsi
teplotu. Také Siroka housenka funguje Iépe nez Siilirkova housenka.

4.10.6. Svarovani vicevrstvych svari MIG

Tupé svary pri svafovani natupo silnéjsich material(, se museji pfipravit hrany materialu, zkoseni
brousenim na okraji jednoho nebo obou kus(l kovu, které se maji svarovat. Jakmile je zkoseni hotovo
vznikne "V" tvar mezi dvéma kusy kovu, které budou spojeny svarem. Ve vétsiné pfipadd bude za
potiebi 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” svar.

R T
L M Treti o
gy o o
L e .
. g housenka..

POZNAMKA:

PRI POUZITI TRUBICKOVEHO DRATU je velmi dleZité, dikladné o¢istit housenku od strusky pred
zapocetim dalSiho svaru jinak bude dalsi svar nekvalitni.

Koutové svary vétsina koutovych svard, 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.
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Bodovani MIG

Existuji tfi zpUsoby bodovani: propalenim, dérovanim a naplnénim a prekrytim. Kazdy z nich ma své
vyhody a nevyhody v zavislosti na konkrétni aplikaci, stejné jako osobni preferenci.

Zplsob dérovani a naplnéni  Zpisob propaleni Zpusob prekrytim

1. Zpasob propalenim svafuje dva prekryvajici kusy kovu dohromady propélenim horniho dilu do
spodniho dilu. Pro metodou propéleni, se vétSinou pouZzivaji vétsi priméry dratu, protoze maji
tendenci mit lepsi vysledky nez mensi priméry. Priméry dratl, které maji tendenci mit nejlepsi
vysledky s metodou propaleni 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
pfed 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 smérovdn 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 priimér dratu, tepelné nastaveni a nastaveni rychlosti poddvani
dratu, jako byste svarovali materialy stejné tloustky se souvislou housenkou.

3. ZpGsob 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 svafovani
materidly stejné tloustky souvislou housenkou.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Instrukce pro bodové svary

1. Vyberte primér 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 svarovaného dilu.

4. Zmacknéte spoust na hofaku a uvolnéte ji, kdyz se zd4, 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 dosaZeni pozadované kvality bodového
svaru.

4.10.7. Zapalovani MMA

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

kdyz se k nému elektroda vice pfiblizi.

elektroda vzpiimené elektroda elektroda
nahoru
¥ dotyk v
svaFenec svarenec Y svafenec
Z 5 O A
PfiloZte elektrodu vzpfimené Dotknéte se elektrodou svarfence Nadzvednéte elektrodu 2-4mm

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

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

4.10.8. 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 \ Jl
2. elektroda osciluje doprava a doleva ,
svar
3. elektroda se pohybuje ve sméru svafovani A
svafenec OO
oy . . . . y . I\T —»3

Obsluha m(ze zvolit manipulaci s elektrodou na zakladé ostrosti \}/ S,

, . , v s e , 2
svarového spoje, mista svarovani, specifikaci elektrody, |

svarovaciho proudu, vlastnich dovednosti atd.
1-Posun elektrody; 2-Vychyleni elektrody do leva/prava; 3-Pohyb elektrodou ve smé

ru svaru I
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A Ochrana elektrody pfi 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.

4.11. Parametry svafovani

4.11.1. Tvary spojui

o

tupy spoj rohovy spoj prepldtovany koutovy spoj tvaru T

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Aby bylo zajisténo, Ze svafovaci zdroj pracuje vysoce efektivné a bezpecné, musi byt pravidelné
udrzovan. Provadéjte jednoduché kontroly. Podrobnosti o udrzbé jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

A Varovani: Z divodu bezpecnosti pfi GidrZbé stroje vypnéte napajeni a pockejte 5 minut, dokud
jiz kapacitni napéti neklesne na bezpecné napéti 36V!

cetnost ukony

Dbejte na to, aby ovladace a spinac na panelu v predni a zadni ¢asti zafizeni byly
spravné nainstalované a plné funkéni. Pokud tomu tak neni provedte vyménu. Pokud
nemate k dispozici origindlni pfislusenstvi, kontaktujte servisni oddéleni.

Po zapnuti sledujte / poslouchejte, zda se zdroj netfese, nevydava neobvyklé zvuky
nebo zvlastni zapach. Pokud existuje jeden z vySe uvedenych problémd, zjistéte
pric¢inu a nasledné ji odstrante; pokud nemzZete zjistit pficinu, kontaktujte servisni
oddéleni.

Kontrolujte LED panel zda neni poruseny a zda spravné funguje. Pokud je napraskly
nebo jinak poskozeny vymérite jej. Pokud stale nefunguje vyménte fidici PCB.

Denni Zkontrolujte, zda neni ventilator poskozeny a zda se normalné otaci. Pokud je
kontroly | ventilator poskozen, okamzité jej vymérite. Pokud se ventilator po prehrati zafizeni
neotdaci, zkontrolujte, zda neni blokovan cizimi télesy, pokud je blokovan télesy
vyjméte je. Pokud se ventilator po odstranéni vyse uvedenych problémi neotadi,
mUzete jej manudlné roztocit ve sméru otaceni ventilatoru. Pokud se takto ventilator
otaci normalné, mél by byt vyménén startovaci kapacitor; pokud toto nepomdize,
vyménte ventilator.

Dbejte na to, zda neni konektor hofaku MIG uvolnény nebo prehraty, pokud ma toto
svarovaci zafizeni vySe uvedené problémy, mél by byt tento konektor upevnén nebo
vymeéneén.

Dbejte na to, zda neni poskozeny privodni kabel. Pokud je poskozeny, mél by byt
vymeéneén.

Pomoci suchého stlaceného vzduchu vycistéte vnitiek svarovaciho zdroje. Zejména
odstranite prach na chladicich, hlavnim transformatoru napéti, civkach, modulu IGBT,
Mésiéni | diodach, PCB atd. Pozor na nebezpeti poskozeni elektronickych soucastek pfimym
kontroly zasahem stla¢eného vzduchu z malé vzdalenosti!

Zkontrolujte Srouby na svarecce, pokud je/jsou uvolnéné, zasroubuijte je. Pokud jsou
opotrebené (napf.hlava Sroubu), vymérite jej. Pokud je/jsou rezavy, odstrarnite rez na
Sroubu, ujistéte se, Ze funguje dobre.

Zda je svarovaci proud v souladu se zobrazenou hodnotou na ovladacim panelu.
Kvartalné | pokud nesouhlasi, mél by byt nastaven. Skute¢nou hodnotu proudu lze méFit
klestovym ampérmetrem.

Provadéni kontrol bezpe&nosti dle CSN EN 60974-4

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171 Stranka 25228



MIG260LED — Navod k pouZivani
ver.l.

Pozn. Kontroly a udrzba viz.vySe musi byt provadény i s pfihlédnutim k danym provoznim
podminkam a v pfipadé zvySené prasnosti (agresivity prostiedi obecné), je tfeba provadét cinnosti
Castéji nez je uvedeno vyse.
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Pokud se vyskytne porucha na zafizeni PANTERMAX® MIG260LED, v nasledujici tabulce je uveden
prehled nejcastéjsich druh( zavad a moznosti feseni.

Zkontrolujte hotak a kabely elektrického uzemnéni
Spatné zapdleni Zkontrolujte horak a polaritu zemniciho kabelu

Zkontrolujte elektrodu

Zkontrolujte, zda je zapnuty sitovy vypinac

Zkontrolujte, zda sitové napéti neni pfilis nizké, nebo vysoké.
Zadny oblouk Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svafovaciho proudu a
zpétného kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.

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

Béhem svafovani doslo
k pferuseni svarovaciho

proudu Zkontrolujte sitové pojistky.

Zkontrolujte, zda neni ucpan prachovy filtr.

Ujistéte se, zda nedoslo k prekroceni predepsanych hodnot

Casto dochazi k aktivaci o . .
napajeciho zdroje (tj. zda zafizeni neni pretizeno).

tepelné pojistky
Umistéte napajeci zdroj tak, aby nic neprekazelo jeho vstupnim
otvortm pro chladici vzduch.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svarfovaciho proudu a
zpétného kabelu.

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

Zkontrolujte pritok plynu.
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WARRANTY CERTIFICATE

PANTERMAX’ MIG260LED Svaft. invertor MIG/MMA
PANTERMAX® MIG260LED Welding inverter MIG/MMA

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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