PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

PanterWeld® 4inl

PanterWe(g~.

-
LY
A
~
B
[
A
B
B
4

L]
N

a

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Oldal 1256 +420 607 177 171



Oldal 2 z 56

PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

Teljesitménynyilatkozat/megfelelGségi nyilatkozat

Akovetkez6k szerint:
2006/95/EK irdnyelv, érvényes 2007.1.16-t0l
2004/108/EK iranyelv, érvényes 2007.7.20-t4l
RoHS iranyelv 2011/65/EK iranyelv, érvényes
2013.1.2-t6l

1. Berendezés tipusa/:

Hegesztési aramforras /Hegesztési aramforras/
2. Tipusmegjel6lés /Tipusmegjel6lés stb./

PANTERMAX® PanterWeld® 4in1, ID: PMPWA4v1, sorozatszamtdl: 20230320001
3. Mérkanév vagy védjegy:PANTERMAX®

4. A gyarté vagy annak EGT-n bellli meghatalmazott képviselGje. /A gyartd vagy az EGT-n belll letelepedett
meghatalmazott képviselgje./:

SVARMETAL s.r.o.
Frydecka 819/44, 739 32 Vratimov, CSEH KOZTARSASAG, ID: 26850036, VAT: CZ26850036

5. Harmonizalt szabvanyok:

EN60974-1, Hegesztés. Az ivhegeszt6 berendezések biztonsagi kovetelményei. 1. rész: Hegesztési
aramforrasok

EN60974-10, ivhegesztd berendezések. 10. rész: Elektromagneses kovetelmények

kompatibilitas (EMC)

Egyéb informacio: Korlatozott hasznalatu, A osztalyu berendezés, nem lakoteriileten torténé haszndlatra.
Tovabbi informacidk: Korlatozd hasznalat, A osztalyu berendezés, nem lakdhelyi hasznalatra szant berendezések.

A fenti termék jellemz&i megfelelnek a bejelentett jellemzknek. Ez a teljesitménynyilatkozat a 305/2011/EU
rendeletnek megfelelGen a fent megnevezett gyarto kizardlagos felelgssége mellett késziilt.

A fent meghatdrozott termék teljesitménye megfelel a bejelentett teljesitmény(ek)nek. Ezt a
teljesitménynyilatkozatot a 305/2011/EU rendeletnek megfeleléen a fent megjel6lt gyarté kizarodlagos
felel&ssége mellett adjuk ki.

Aldirva a gyart6 nevében és megbizasabdl:
Alairta a gyarté nevében és megbizasabdl a kovetkez6 személy

[név/nevek] Tomas KALINA
[helyen]/Att [helyen] Plzen SVARMETAL
[a kibocsatas datuma] 15.1.2023 W“W pomORKA - PLZER
[aliras] Enikis Tomé Kallng
1C: 26850036 tol.: +420 807 177 171
DIf: CZ26850036 .mal; Kaling lomex.c
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FONTOS TUDNIVALOK
A sugarforrds javitasara csak olyan személy jogosult, aki megfelel a jogszabdlyban meghatarozott
képesitésnek és képesitésnek.

Csatlakozas a tapellaté halézathoz:

- Miel6tt a hegeszt6gépet a haldzatra csatlakoztatja, gy6z6djon meg arrdl, hogy a hdldzat

fesziiltsége és frekvencidja megfelel a késziilék névtablajan feltliintetett fesziiltségnek, és

hogy a hegeszt6gép f6kapcsoldja "0" allasban van.

- a tapegységhez valé csatlakozashoz. Csak az eredeti tapegység dugdjat hasznalja.

- a vezetékkabel barmilyen meghosszabbitasanak megfelel6 kabelkeresztmetszettel kell rendelkeznie, és
altaldban nem lehet

kisebb atmérgjli, mint a miszerrel szallitott eredeti kabel.

- ha a tapegységet nagyobb hegesztési dramerGsséggel Uzemelteti, a haldzatrdl torténd

aramfelvétel meghaladhatja a 16A-t. Ebben az esetben a tapvillat ki kell cserélni egy 25A

védelemnek megfelel6 ipari villdral Az elektromos elosztérendszer kialakitdsanak és

védelmének meg kell felelnie ennek a védelemnek.

- Mas csatlakozasi modok: egy kiilonallo vezetékre torténd fix csatlakozas (ezt a vezetéket

megszakitéval vagy biztositékkal kell védeni, max. 25A) vagy a tdpegység csatlakoztatasa egy

haromfazisu 3x400/230V TN-C-S (TN-S) haldzatra. Haromfazisu haldzatra torténd csatlakozas

esetén egy 0tpolusu 32 A villat kell haszndlni. Csatlakoztassa a villaban Iévé kék semleges

vezetéket az (N) jelzési csatlakozdohoz, a zold-sarga védévezetéket pedig a (Pe) jelzésl

csatlakozdhoz. Az igy mdédositott tapkdbelt haromfazisu aljzathoz lehet csatlakoztatni,

amelyet egy legfeljebb 25 A-os megszakitoval vagy biztositékkal kell védeni. FIGYELEM!

A tapegységet nem szabad kombindlt fesziltségre, azaz két fazis kozotti fesziltségre

csatlakoztatni! Ebben az esetben fennall a tapegység kdrosoddsanak veszélye.

Ezeket a mddositasokat csak felhatalmazott, elektromos szakképesitéssel rendelkez6 személy végezheti.

A hegeszt6 tapegységen a gyarto altal javasoltakon kiviil semmilyen mas médositas nem megengedett!

A tdpegység fedelének felnyitasa el6tt mindig valassza le a™halé

Hathavonta nyissa ki a forrdst, és évatosan fujja ki sritett levegével.
OVATOSAN, NE HASZNALION TUL NAGY NYOMASU SURITETT LEVEGOT, HOGY ELKERULJE A
AZ ELEKTROMOS ALKATRESZEK MECHANIKAI SERULESE.

A Svarmetal s.r.o. cég a hegesztési munkakhoz sziikséges 6sszes véddfelszerelést és
kiegészits felszerelést biztosit Onnek.

Ezt a berendezést a nemzetkozi és eurdpai szabvanyoknak megfelel6en tervezték és tesztelték: Em

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.o0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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80994-1, EN 60974-10 (lasd a Teljesitménynyilatkozatot). A szervizegység, amely a
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szervizelés vagy javitas esetén az ligyfél felel6ssége, hogy a termék tovabbra is megfeleljen
a megadott normaknak és szabvanyoknak.

Potalkatrészek a legkozelebbi SVARMETAL s.r.o. kereskedénél rendelheték.

Az elektromos és elektronikus berendezések artalmatlanitasarél szé6lé6 2002/96/EK
iranyelvvel 6sszhangban a hasznos élettartamuk végét eléré elektromos berendezéseket
ujrahasznosité létesitményben kell artalmatlanitani. A berendezésért felel6s személyként
az On felel6ssége, hogy tajékozédjon az engedélyezett gyijt6pontokrél.

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Oldal 4 / 41 +420 607 177 171



PanterWeld®4in1 - Hasznalati

utasitas
ver.4.
Tartalomjegyzék
Lo BIZTONSAG ........ooimiiieieeeee ettt sttt sttt bttt 7
2. MUSZAKIPARAMETEREK .........coooiviuiiieeiieeeeeeeceessee et sae e see et b et s ettt st sans 9
2% D VI 7T {NTo Y 1= Y-S 9
2.2. PARAMETEREK
2.3. RAKODOGEP ......oovoeeeeeeeeeeeeee e e s s s s et sesss e s esaesaeeaesasnase s aen s s sanen
2.4. A HEGESZTESI POLARITAS CSATLAKOZASI MODIA
1.4.1. IMIG oot ettt e et st e s e e e s e s s e s s s s s e sasesasasasasasasasaaaaaaaeaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaeaaaetaterarararararans
1.4.2. L1 PSP
1.4.3. TIG oottt bbbt bbb —————tbbbabbbnbabnn——a—————,
1.4.4. PLASMA
3. SZOLGALTATAS .......cueteereetrtrestsesse et sae e st sss e st st e e sa st s e se st s se et s s e et s sese e sbese e et ese et ese st besesaetesesantssasantsn 14
3.1. BERENDEZES TERVEZESE . .........ovevveieeceeceeciaeie et sas e s s s s s bbb s e e s st s e b e s s e s s s st st s seeseeen
3.2. VEZERLOPANEL...........
3.2.1. MIG/MAG VEZERLGPANEL (SYN/MANU)
3.2.2. PLAZMA VEZERLOPANEL (VAGVA) ...ttt ettt ettt st ent s e et s st eaeeneae e s saeanas
3.2.3. BEVONT ELEKTRODA VEZERLOPANEL (IMIIMIA) ......eriei ittt e e et e e eeaae e e e etbeeeeenree e enneas 17
3.2.4, HF TIG/LIFT IMPULZUS VEZERLOPANEL (HF TIG) .....utiiiieiiee ettt ettt e 18
3.2.5. HF TIG/LIFT VEZERLGPANEL EGYENARAMU (DC TIG) .vuvivieieiiieeeeeeeeeeeeeee et sttt nenenanas 19
3.2.6. PONTSZAMITO VEZERLEGPANEL (COLD) .ueviiiicetieeeetiee e eettee sttt e e e sitre e s et e e e saaaeeeesta e e sennaeeesnssaeeennnneeesnnnnns 20
3.2.7. MUNKAIRANYITAS (CHIN) ...eveeeieitieesceee ettt e sttt e e e et e e e stae e e e st aeeessneseeesnnteeeesnseeeeanssseessnnseeeensseenanes 21
3.3. VEDOGAZ CSATLAKOZAS (MIG/MAG ES TIG/PLAZIMA).......eveeeeieeeieeeteeeteeecteeeeteeestaeestveesveesaressasaesavessneesanes 23
3.4. CSATLAKOZAS 230V-0S HALOZATHOZ ...evvvvverrrererersrersrssnrsrnsessnssnnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnsnsnsasesesesssesesssesssssessseeens 23
3.5. A HUZAL TEKERCSENEK ELHELYEZESE AZ ADAGOLOBAN............oooeeeeeeeeeeieieeseseeseeseeeseseeseasessesesses s ses s s sssssesssesessensensesse s 23
3.6. IMIIG FAKLYA ELOKESZITESE ... aee s ss e see s essssse s ssess s s et ssesasssesssnsssasnassaseessssssanen 24
3.6.1. A DEGIITTASOK EADIAZATA ..ottt ettt et et e et tee e b e e stbeease e tseebeenneeens 24
3.7. MUKODESI KORNYEZET.. ..
3.8. HEGESZTES. ..ot ettt seeen
3.8.1. IMIG REGESZEES.......ooceeeeeeeeee et e e e e e et e e et e e et e e et e e e eateeeeteeeeaeeeenres
3.8.2. AZ GO MOZGAS.......ooeeeeeeeee e ettt e e e e et e e et e e e et e e e e e e e e aeeeeeteeeeeaveeeeteaeeaenean 28
3.8.3. A MIG hegesztG REIrNYOK tIDUSQI. ...........c....cccueeeeueeieeee et e e e e e e e e eaee e eeaeeean 29
3.8.4. MIG REGESZLESI POZICIOK ... e e e e e eeeeaee e e 29
3.8.5. TODDIEteqUi MIG REQESZLES ..........ccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eee ettt e e e e e e et e eer e eeneeeeneeean 30
3.8.6. IMIG PONTOZEAS ... ettt e e e et e e et e e e e e et e e eeareeeenneeeenneeeeneeeennns
3.8.7. TIG/MMA gyujtés ....
3.8.8. MMA @IEKEIOAOK KEZEIESE ..........oeeeeeeeeeeeee ettt e et e et e e s e e e s tee e s sestaeeessees 33
3.9. HEGESZTESI PARAMETEREK.........ouvuveieieeeeeeeeeeeeeeseeseeseesses s s s ses s st e s s e s s e s s s s e s s e s s s s s st s st st sssesaesaessessesses s s s s s senen 34
3.9.1. KBZOS FOIMGK ...t e e e e et e e et e e eaee e enns 34
3.9.2. TIG elektroda KiVAIASZEASQ ...........cc...ooceeeeeeeeeeeeeeeeee et 34
B, KARBANTARTAS ... eee e e eaeeeeeeeaeeeeeaeaeaeseseneseeeeeseaeaeaeseaeneseseaeeeaeaeneneaens 35
5. HIBAK ES JAVITASI LEHETOSEGEK ............co.coviuiieieeiaieeiieeieeeeieeee ettt 38
(ST 8] 1 713 = PR 39
7. SCHEIMA .....ceuiiiiiitiiiiieeeiiitieessiestrssessssstassssssstrasssssstesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssnnnses 40

Altaldnos forgalmazd: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Oldal5 /41



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

8. JOTALLASILEVEL......... ettt et et ettt e e eae et et eae e et et eeeee et et e s ese et et ese et et eeeseereeeeneaene 41

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
+420 607 177 171 Oldal5/41



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Oldal 6 / 41 +420 607 177 171



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

L 1. BIZTONSAG

A Figyelem! Kérjiik, a késziilék hasznalata el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati Gtmutatét.
Tartsa olyan helyen, ahol mindig kéznél lesz. Forditson kiil6nos figyelmet a Biztonsag! szakaszra,
ahol fontos informdaciokat talal a késziilék biztonsagos hasznalatahoz. Ha nem érti a kéziknyvben
talalhaté utasitasokat, forduljon a keresked6hoz.

A Nagyon fontos, hogy mindenki, aki ezzel a berendezéssel dolgozik, betartsa a munkahelyi
munkavédelmi elGirasokbdl, valamint ebbél a kézikonyvbdl ered6 6sszes biztonsagi dvintézkedést.
A berendezés telepitését, karbantartasat és barmilyen javitdsat csak szakképzett személyzet
végezheti. A berendezés nem megfelel6 lizemeltetése vagy kezelése sériilésekhez vezet6 karokat
okozhat. A berendezést csak hegesztésben, vagasban vagy a berendezés egyéb megfelel6
hasznalataban jartas személyek haszndlhatjdk. A nagyfesziiltségli berendezésen csak szakképzett
villanyszerel6 dolgozhat. A berendezés karbantartdsat csak akkor szabad elvégezni, ha a
berendezés iizemen kiviil van.

A késziilék hasznalata el6tt:

Ismerkedjen meg ezekkel a hasznalati utasitasokkal,
Ismerkedjen meg a berendezés mikddésével,

Ismerje meg a vészhelyzeti vagy fontos kapcsoldk helyét,
Ertse meg, hogyan m(ikddik a késziilék,

VVVYYV

Ismerje meg a munkahelyi biztonsagi dvintézkedéseket és a berendezésekkel vald biztonsagos
munkavégzés kovetelményeit,

A\

Biztositsa, hogy a berendezés beinditasakor ne tartézkodjanak a kézelben olyan illetéktelen
személyek, akik nem ismerik a biztonsagi évintézkedéseket,

> Biztositson megfelel§ munkahelyet a berendezéssel valé munkavégzéshez és huzatmentes
terlletet. A munkahelyen rendelkezésre kell allnia egy megfeleld tlizolté késziiléknek,

> Készitse eld a kovetkezd védéfelszereléseket: védGszemiiveg, keszty(i és langallo ruhazat.

A FIGYELEM!

Kérjiik, nagyon figyeljen az aldbbi jelzésekre és szébeli magyarazatokra. Ezek megvédik Ont és
kornyezetét.

—u
L]

A ’; AZ ELEKTROMOSSAG HALALT OKOZHAT

» Ne érintse meg a fesziltség alatt all6 elektromos alkatrészeket

» Ne érintse meg az elektrodakat védtelen testfelllettel, nedves, sérilt (torott)
kesztyl vagy nedves ruhazat.

» A munkahelynek szaraznak kell lennie, a berendezés nem hasznalhaté nedves kérnyezetben.

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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> Telepitse és foldelje a berendezést a vonatkozo szabvanyoknak megfelelGen.
> Szigetelje el magat a talajtdl és a hegesztend§ targytol.
» A biztonsagos munkakornyezet és munkapozicié biztositasa.

A >

> A hegesztés soran olyan fustg6zok keletkezhetnek, amelyek veszélyesek lehetnek az
egészségre, ezért gondoskodjon megfelel6 mennyiségd friss levegdrdl, jé elszivasrol
és/vagy szell6zésrél.

A FUSTOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK

i AZ IVSUGARZAS SZEMSERULESEKET ES EGESI SERULESEKET OKOZHAT

» Megfelel6 védéfelszerelés viselése, példaul: véddpajzs, [angallé védbruha és véddszemiiveg.

szlir6szemiiveggel. A kornyezetében tartdzkodd személyeket megfelel§ véd6pajzsokkal vagy arnyékoldkkal
védje.

Y P
& A SZIKRAK TUZET OKOZHATNAK

> A hegesztésbdl vagy vagasbdl szarmazé szikrak tiizet okozhatnak, ezért nagyon fontos, hogy a
berendezés kozelében ne legyenek gyulékony anyagok.

» Ha sUritett gzt hasznal a munkahelyén, tegyen kilénleges dvintézkedéseket a veszélyes
helyzetek elkeriilése érdekében.

» MegfelelS védéfelszerelés viselése: langallé védéruhazat, magas csizma, megfelel6 kapucni.
stb.

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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2. MUSZAKI PARAMETEREK

Ez a hasznalati utasitas a PANTERMAX® PanterWeld® 4in1l késziilékhez hasznalhato.

2.1. Altalanos leiras

A PANTERMAX® PanterWeld® 4in1l egy szinergikus mikroprocesszoros hegeszts tapegység a hegesztéshez:

- MIG/MAG (t6mor és csoves huzalok),
- MMA (bevont elektrédakkal),

- TIG HF impulzus,

- Plazmavéagé HF gyujtassal.

A forras tulajdonsagai a kbvetkezdk:

- IGBT inverter technoldgia, aramszabalyozas, kivalé minGség, stabil teljesitmény;
- Stabil fesziltségkimenet, kivalo fesziiltségkiegyenlitd képesség +15%-ig;

- Elektronikus vezérlés, stabil hegesztés, kis froccsenés, mély olvadékfiirdd, kivald
hegeszt6hernyé alakitas;

2.2. Paraméterek

Paraméter/Modell PANTERMAX® PanterWeld®4inl

Haldzati feszlltség ~230V (+/-15%) - (50/60Hz)
MIG MMA TIG PLASMA

Felvett teljesitmény (kW) 8,5 10,0 6,4 8,8
ElsGdleges dram imax (A) 39 45 29 40
Fazisdram i1eff (A) 21 25 16 22
Védelem
(motoros 16A

megszakité lassu,
jellemz6 D)

Teljesitménytényez6 0,73

Hegesztési tartomany 50-200 10-200 10-200 20-50

aram (A)

I}/Iaanahs fesziltség 64 64 64 310

Ures allapotban

(V)

Hatékonysag (%) 77

Rakoddgép 30% 200A 30% 200A 30% 200A 30% 50A
60% 141A 60% 141A 60% 141A 60% 35A

(40 °C, 10 perc) 100% 110A 100% 110A 100% 110A 100% 27A

Prefuk/Dofuk (s) 01

Inditasi aram (A) 10-200

Felfelé/lefelé 0-5

meredekség (s)

Csucsaram (A) 10-200

Alaparam (A) 10-200

Impulzusszélesség- 5-100

tartomany (%)

Impulzusfrekvencia (Hz) 0,5-100

Krateraram (A) 10-200

'(I':;/;I;;\ylto Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL sir.o., Skotnice 265:47;:12;9751k70;m1i§?N0 Oldal 9/ 41
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Felhasznalasi osztaly H

Huzal atmérgje (mm) 06-08-09-10 92,5 %35'20%2'2
@4,0 @5,0

Méretek d x szélesség x 490 x 225 x 340

magassag (mm)

Suly (Kg) 14,0

Megjegyzés: Terhelés - meghatdrozza azt az id6t, amely alatt a hegesztés vagy vagas egy bizonyos terhelés mellett elvégezhetd
anélkiil, hogy
a torlddasra, a tizperces intervallum szazalékdban kifejezve. Ez a ciklus 40°C-ra érvényes.

A paraméterek a készllék m(ikodési madjatdl fliggden valtoznak.

60% zatézovatel pii 110A

%= 0B

6 min.svarovani 4 min.chlazeni

2.3. Rakodégép

* Grafikon: kapcsolat a
terhelés és hegesztési aram
(altalaban)

Az "X" betl a terhelési tényez6t jeldli, amelyet ugy
hatdroznak meg, hogy a tdpegység egy bizonyos ideig (10 ;.
perc) folyamatosan képes mdikodni. Az "X" terhelési

tényez6 és az "I" kimen6 hegesztési dram kozotti
kapcsolatot a jobb oldali abra mutatja. %
2.4. A hegesztési polaritds csatlakozasi médja %

A hegeszt6- és visszatérd kabel csatlakoztatdsahoz a
tapegység két kimenettel rendelkezik, egy pozitiv (+) és egy

negativ (-) csatlakozdval. 1A
130A 160A 200A

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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14.1. MIG

A DCEN (-) vagy DCEP (+) csatlakozas kivalasztasa a hegeszt6huzal tipusatol fligg (lasd a kiegészitd
anyag csomagolasat!).

a) MIG tomor huzal (pl. G3Sil1) fed6gazzal

= ~ —\ﬁ Red.valve
o o|°:|§ ED |:]ou @ MIG GAS
©

E“ ©%°% % 32 TIG/CUT GAS
oo - Csatlakoztassa a MIG-faklyat

az EUR csatlakozéhoz az dbran

(-]
00 ©

e lathaté modon.
@ - Csatlakoztassa az ujrapolaritas
(%’m O L csatlakozoét a pozitiv (+) kimeneti
=R R R hegesztécsatlakozéhoz.
(+) MIG faklya - Csatlakoztassa a

2 foldelScsatlakozét a
; bajonettcsatlakozéhoz (-).

- Csatlakoztassa a
védGgazt a megfeleld
bemenethez.

b) Csoves 6nhajlitdé huzal (védégaz nélkal)

- Csatlakoztassa a MIG-
faklyat az EUR csatlakozéhoz az
abran lathaté maddon.

PANTERMAX® - Csatlakoztassa az ujrapolaritas
PanterWeld® csatlakozoét a negativ (-) kimeneti
inl Y ,

6 hegeszt6csatlakozéhoz.
- - Csatlakoztassa a
m\) foldkabelt a

) bajonettcsatlakozéhoz (+).
(-) MIG faklya
(+)
Hegesztés
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1.4.2. MMA

A\

PANTERMAX®
PanterWeld®

O

PanterWeld®4in1 - Hasznalati

A DCEN (-) vagy DCEP (+) csatlakozas kivalasztasa az elektrdda tipusatdl fligg.

Az elektroda polaritasdra vonatkozo informdciok megtalalhatok a csomagolason.

."

aan“o

PANTERMAX®
PanterWeld®

i@

=

i §‘.s“ g i

‘\

utasitas
ver.4.

0QD 80

= e

PP

DCEN (+) DCEN (-)

143. TIG

TIG-mddszer esetén csatlakoztassa az elektrédat a negativ poélushoz.

MIG GAS

TIGJCgT GAS

- Csatlakoztassa a TIG-faklya bajonettjét
a (-) csatlakozéhoz az abran lathato
maodon, a vezérlGvezetéket és annak

PANTERMAX® csatlakozojat az dbran lathatd maédon.
PanterWeld® 4in1
O - Csatlakoztassa a forditott polaritasu csatlakozét a negativ

(-) kimeneti hegeszt6csatlakozo.

50Q QO =
it

- N

- Csatlakoztassa a foldelGcsatlakozo
bajonettet a pozitiv (+) kimeneti
hegeszt6csatlakozéhoz.

- Csatlakoztassa a véd6gazt a megfeleld

Bemenet.
Egets hegesztett
Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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Lift-TIG gyujtas

1. A hegesztés

megdontése

égl

2. Erintse meg a volframot 3. Hlzza az ivet

i,

a hegesztett rész elektrodaja
A é 2-wderem

=

8O

PANTERMAX®
PanterWeld®

O 4l

QO

)

@ MIG@GAS

TIGICUT GAS
©

5“:'—

3y

s s

Air Compressoﬂ

- Csatlakoztassa a PLAZMA ég6
gyorscsatlakozéjat a bilincshez az abran
|athaté mddon.

- Csatlakoztassa a forditott polaritasu csatlakozét a negativ
(-) kimeneti hegeszt6csatlakozo.

- Csatlakoztassa a foldelGcsatlakozo
bajonettet a pozitiv (+) kimeneti
hegeszt6csatlakozéhoz.

- A nyomascsokkentd szelep beszerelése
utan csatlakoztassa a légkompresszort a
PLAZMA gazbemenetéhez.

Figyelmeztetés! - A miik6déshez siiritett levegGellatas, fogydeszkozok sziikségesek. Ezek a
tartozékok nem tartoznak a gép alapfelszereltségéhez; tovabbi részletekért forduljon szallitéjahoz.
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3. SZOLGALTATAS

3.1. Berendezések tervezése

Panterieita, |

T P O o

VezérlGpanel 11, Tapkabel (~230V)
EUR csatlakozé 12) Szlkit6 szelep
TIG/Plazma csatlakozé 13] Nyomds bedllitasa

Ujrapolaritas csatlakozé (+/-)  |14] Csigakerék kar

Aero csatlakozd - az 15) Bemeneti Utmutaté
orsoépisztolyhoz bowden

Csatlakozo (+) 16| Taplalékcsiga
Csatlakozo (-) 17) Csigatarté

MIG gdzcsatlakozas 18, Tekercs tartd

TIG/PLASMA gazcsatlakozas 19, Fékbedllitasok
Fékapcsolo

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.2. Vezéri6panel
3.2.1. MIG/MAG vezérlépanel (SYN/MANU)

10 9

T
s (325) - Toe
- (255

’ Tr‘ - .
»[aT ] T

PanterWeid®

o) [ 51 ¢

4 5 6 7
1. Hegesztés kivalasztasa: 6. Vezérl6 kédolo:
- C02 - Fesziiltség (V)
- MIX - el6tolasi sebesség (cm/perc)
- gaz nélkil (6narnyékold
cs6vezetékek)
2. Huzal ellenGrzése 7. Drétatmérd kivalasztasa:
- SYN - 0,6/0,8/0,9/1,0mm
- Kézi - 0,6/0,8/0,9/1,0mm
3. Jellemzdk kivdlasztasa: 8. Jellemz&k kivalasztasa:
-2T/4T - SYN: MIG Syner
gie
- MANU: MIG kézikényv
- CUT: HF plazma
- MMA
-HFTIG
- Lift TIG
- HIDEG HEGEDES: pontozés
- CHN: munkak mentése/feltoltése (10)
4. Gdzszabalyozas 9. A kijelz6n megjelenik:
- Aram (A)
- Huzaltovabbitasi sebesség (m/perc)

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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5. Choke - iv tulajdonsagok (kemény 10. A kijelz6n megjelenik:
lagy) (-10~10) - Fesziiltség (V)
i 8 7
3.2.2. PLAZMA vezérlépanel (CUT)
. @ 110V 20V
> [ ] 1A
s @ ’“ (] 6
» [PuLSE] .
L — ~1
- GG Tod U—1
sl Al <JE ’
1 »[4T ] ot o
PanterWe!d®
2 3 5
1. Jellemzd6k kivalasztasa: 6. Jellemzdk kivalasztasa:
- 2T/4T - SYN: MIG Synergy
- MANU: MIG kézikényv
- CUT: HF plazma
- MMA
-HF TIG
- Lift TIG
- HIDEG HEGEDES: pontozés
- CHN: munkak mentése/feltoltése (10)
2. Huzal ellen6rzése 7. A kijelz6n megjelenik:
- Aram (A)
3.,5. | Paraméter kivalasztasa: 8. A kijelz6n megjelenik:
- Pre-blow 0-5s - Fuvas el6tti/utani fuvas ideje (s)
- Dofuk 1-10s
- Cslcsaram 20-50A
4. Vezérl6 kédold
- Vagasi aram (A)
- Fuvas el6tti/utani favas ideje (s)
Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.2.3. Bevont elektroda vezérl6panel (MMA)

110¥ 2207

+ [€ox ]
) 10 0
» [FLux] "'l"‘

u » [PULSE

- [55] Tmfls*
 [BREe) (58] (5] |
ToR-%.o"
»[aT ] =
1 PanterWeid®
1. Jellemzdk kivdlasztasa: 4. Jellemz6k kivalasztasa:
- MMA HOT START 0-10% - SYN: MIG Synergy
- MMA iVERO 0-10% - MANU: MIG kézikényv
- CUT: HF plazma
- MMA
-HFTIG
- Lift TIG
- HIDEG HEGEDES: pontozas
- CHN: munkdk mentése/feltoltése (10)
2. VRD kivalasztasa 5. A kijelz6n megjelenik:
- be/ki. - Hegesztési dram (A)
- HOT START/ARC FORCE beallitas (%)
3. Vezérl kédold:
- Hegesztési dram (A)
- HOT START beadllitas (0-10%)
/ IVERG (0-10%)

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.2.4. HF TIG/Lift vezérlGpanel PULSE (HF TIG)

T

PanterWeld®4in1 - Hasznalati
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3. 4 5 6
1. Hegesztés kivalasztasa: Vezérl6 kédolo:
- EGYENARAMU TIG/PULZUS TIG - Jelenlegi bedllitds: Start/Peak/Bazis/Stop
- Impulzus paraméterek: Szélesség/frekvencia
- IdGbeallitas:
elévillanas/futas/futas/kimara
das
2. Jellemzdk kivélasztasa: Jellemzdk kivélasztasa:
-2T/4T - SYN: MIG Synergy
- MANU: MIG kézikonyv
- CUT: HF plazma
- MMA
-HFTIG
- Lift TIG
- HIDEG HEGEDES: pontozas
- CHN: munkak mentése/feltoltése (10)
3. Gazszabalyozas A kijelz6n megjelenik:
- Impulzusfrekvencia (Hz)
- Csucsaram (A)
4.6. | Paraméter kivalasztdsa: A kijelz6n megjelenik:
- El6fajas (0-1s) - Aramerd&sség Start/Bézis/Stop (A)
- Inditasi aram (10-200A) - Az upstream és downstream aranya (%)
- felfutdsi id6 (0-5s) - Lenddilet/idé (s)
- Cslics/csucsaram (10- 200A) - Prefuk/Dofuk (s)
- Alaparam (10-200A)
Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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- Az upstream és downstream arany

(% az upstream id6t jelzi) ( 10-

100%)

- Impulzusfrekvencia ( 0.5-200Hz
)

- l[dBkésleltetés ( 0-5s )

- Krater aram ( 10-200A )

- Dofuk ( 1-10s )

3.2.5. HF TIG/Lift DC vezérlépanel (DC TIG)

E 0:0. IZ“ED

PanterWe!d®

3 4 5 6

1. Hegesztés kivalasztdsa: 5. Vezérl6 kédolo:

- EGYENARAMU TIG/PULZUS TIG - Jelenlegi beallitas: Start/Peak/Bazis/Stop

- Impulzus paraméterek: Szélesség / frekvencia
- IdGbedllitas:

el@villands/futas/futas/kimara

das

2. Jellemzdk kivdlasztasa: 7. Jellemz6k kivalasztasa:

- 2T/4T - SYN: MIG Synergy

- MANU: MIG kézikényv

- CUT: HF plazma

- MMA

- HF TIG

- Lift TIG

- HIDEG HEGEDES: pontozas

- CHN: munkak mentése/feltoltése (10)

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3. Gazszabalyozas 8. A kijelz6n megjelenik:
- Csucsaram (A)

4.6. | Paraméter kivalasztdsa: 9. A kijelz6n megjelenik:
- El6fajas (0-1s) - Aramerd&sség Start/Bézis/Stop (A)
- Inditédsi dram (10-200A) - Lendulet/idé (s)
- felfutdsi id6 (0-5s) - Prefuk/Dofuk (s)

- Cstcs/cstcsaram (10- 200A)
- Lejart id6 (0-5s)

- Leallasi aram (10-200A)

- Dofuk ( 1-10s )

3.2.6. Pontszamitoé vezérlépanel (COLD)

%El

'
E
re
sen 'l waNUY 2
THE £ seeeo 2

PanterWe!d®

3 4 5 6
1. Hegesztés kivalasztasa: 5. Vezérl6 kédolo:
-DCTIG - Jelenlegi beallitas

- Id&bedllitasok
- Hézagfrekvencia bedllitasa
- Hegesztési id6 beallitasa

2. Jellemz6k kivalasztasa: 7. Jellemz6k kivalasztasa:
- Pontozas 2T COLD - SYN: MIG Synergy

- MANU: MIG kézikényv
- CUT: HF plazma

- MMA

-HFTIG

- Lift TIG

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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- HIDEG HEGEDES: pontozas
- CHN: munkak mentése/feltdltése (10)
3. Gazszabalyozas 8. A kijelz6n megjelenik:
- Hegesztési aram (A)
- Hézagfrekvencia (Hz)
- Sulyid6 (ms)
4.6. | A pontozasi paraméterek kivalasztasa:9. A kijelz6n megjelenik:
- El6fajas (0-1s) - Hegesztési aram (A)
- Hegesztési aram (10-200A) - Prefuk/Dofuk idé (s)
- Dofuk (0-10 évesek)
- Hézagfrekvencia (0-10Hz)
- Sulyidé (1-200ms)

3.2.7. Munkavégzés-ellenérzés (CHN)

LT K]

FFTEeT |
cuT 1
|
[T L
HFTHR

LFT

EHM] 4

Munka feltéltése:
1. Nyomja meg az 1-es gombot hosszu ideig (1s), hogy belépjen erre a felliletre.
2. A kédoldval vélassza ki a
- Osszesen tiz munkahely (emlékek)
- Forgassa el a kddolét, és nyomja meg a kivant munkaszam kivalasztdsahoz.

3&4. A digitalis kijelz6n a kivalasztott feladat (1-10) lathato.

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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A munka megmentése:

A készllék automatikusan elmenti a munkat, ha 5 masodpercnél hosszabb ideig nem végez
semmilyen miveletet a kezel6panelen, az aktualis paraméterbeallitasokat a program munkaként
elmenti, az 1-es gomb hosszu megnyomasaval megjelenik a mentett munkaszam.

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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3.3. Védégaz csatlakoztatasa (MIG/MAG és TIG/PLASMA)

Csatlakoztassa a hegeszt6forrast a nyomascsokkent6 szelep
kimenetéhez (tomlé mellékelve).

Figyelmeztetés:

1. A védGgaz szivargasa befolyasolja a hegesztési teljesitményt.

2. Keriilje a palackot éré napfényt, hogy elkeriilje a palack

esetleges robbanasat a h6 hatasara megnovekvé gdznyomas miatt.
3. Nagyon tilos a palackot kopogtatni vagy mas mdédon
mechanikusan megeréltetni, és vizszintesen tarolni.

4. Miel6tt kinyitja a gazt vagy elzarja a gazkivezetést, gy6z6djon meg

arroél, hogy senki sem all a szabdlyozéval szemben.

5. A pontos mérés érdekében a gdzkimeneti térfogatmérét (a Q /_/r;
W~

R
- \\

nyomascsokkenté szeleprdl) fliggblegesen kell felszerelni.
I

6. A nyomascsokkent6 szelep felszerelése elStt tobbszor engedje ki és zarja el a gazt, hogy

eltavolitsa a képernydn lévé port.

3.4. Csatlakozas 230V-os halézathoz

1. A tdpegység csak egyfazisu, haromvezetékes rendszerben hasznalhaté, megfelel6 foldeléssel.
2. A tdpegységet 230V 50Hz-es haldzatra tervezték, és 25A lassu biztositékkal védett. A
tapegységnek stabilnak kell lennie, fesziltségesés nélkdl.

3. A készilék egy kabellel és egy dugdval van felszerelve. A tapegység csatlakoztatdsa elgtt

gy6z6djon meg arrdl, hogy a f6kapcsold OFF/OFF allasban van.

3.5. A huzal tekercsének elhelyezése az adagoldoban

1. Nyissa ki az adagolé oldalsé fedelét.

2. Ellendrizze, hogy az elStold csigdk megfelelnek-e a huzal tipusanak és
atmérgjének. Sziikség esetén helyezze be a megfelel6 elStoldtarcsdkat. Az
acélhuzalhoz V alaku, az aluminiumhuzalhoz pedig U alaku tarcsakat kell
hasznalni.

3. Tavolitsa el a tekercs tartéjat 18. (az dramutatd jarasaval ellentétes iranyban)

Helyezze az orsdra a hegeszt6huzal tekercsét.

Altaldnos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4. Helyezze az orsét a tengelyre, és helyezze a hordozéra.

Biztositsa a tekercset a kiesés ellen (huzza meg az 6ramutato

jarasaval megegyez6 irdnyban a 18. helyet).

5. Allitsa be a féket (19) az dramutatd jarasaval megegyez iranyba, novelve az ellendllast,

az éramutato jarasdval ellentétes iranyban csokken. A beadllitast gy kell elvégezni, hogy a tekercs
szabadon forogjon és az iv kikapcsolasakor azonnal megalljon. (a tekercsen Iévé huzaltekercs
lazulasa nem kovetkezik be!)

6. Lazitsa meg a csigakart (14.) lasd a jobb oldali abrat.

7. Lazitsa meg a hegesztGhuzal elejét.

8. Helyezze be a huzalt az el6tolé csigahajtasba, allitsa be az el6told

csiga nyomasat, kapcsolja be a tdpegységet, és nyomja meg a faklya

gombjat, hogy a huzalt a MIG-faklya végmeneteibe vezesse.

10. Amikor a huzal megjelenik a MIG-faklya kimenetén, engedje fel a gombot.

Megjegyzés: A tul alacsony szoritéerd az el6tolé tarcsdkon a huzal lecsiszasat eredményezi a
tarcsan, a tul nagy szoritderd noveli az elGtolasi ellenallast, ami a huzal deformacidjahoz és az

adagol6 karosodasahoz vezethet.

3.6. MIG faklya el6készitése

A hegesztend6 anyag tipusatdl és a hegesztGhuzal 4tmérgjétsl (mm) fliiggben csatlakoztassa a
megfelel6 végdarabot és huzalvezetéket (bowden) a MIG-pisztolyhoz.
Acélhegesztéshez hasznaljon acél hegesztési végdarabokat és acél bowdeneket. Aluminium

hegesztéséhez hasznaljon aluminium hegeszt6 végdarabokat és teflon bowdeneket.

3.6.1. A beillitasok tablazata

A beallitasok gyors referenciatablazata

Hegesztési paraméterek Anyagvastagsag
A kiegészit6
Hegesztett | anyag tipusa
(alap) (drét) Huzal | védé
Anyag Polaritas| atméré | gaz 1.0mm |2.0mm |3.0mm |[4.0mm |5.0mm |6.0mm
je

Fesziiltség (V) / el6tolasi sebesség (m/min)

Nem Cs6vezeték Egetd 0.8mm | nem - 14,0/2,7 | 16,2/3,0 | 18,5/6,1 | 24,5/9,0 | -
Otvozott onvédelemme | (-)
Acél | (nem

szlikséges
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Nem Cs6vezeték Egetd 0.9mm | nem - 16,3/2,0 | 18,8/3,6 | 20,2/4,1 | 21,0/7,5 | 21,6/9,0
Otvozott onvédelemme | (-)
Acél | (nem
szlikséges
védbgaz)
Nem Teljes vezeték | Egetd 0.6mm | 75% 15,9/3,4| 19,5/7,8 - - - -
oOtvozott G3Sil (+) Argon +
Acél 25% CO2
Nem Teljes vezeték | Egetd 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
Otvozott G3Sil (+) Argon +
Acél 25% CO2
Nem Teljes vezeték | Egetd 0.6mm | 100% 14,2/2,1| 19,8/8,1 - - - -
Otvozott G3Sil (+) Cco2
Acél
Nem Teljes vezeték | Egetd 0.8mm | 100% 13,6/2,3| 14,4/3,6 | 18,4/4,2| 21,1/8,5 | 22,6/9,0 -
Btvdzott G3Sil (+) co2
Acél

Ez a tablazat csak tajékoztato jellegli, mivel az optimalis beallitas a hegesztés tipusatdl (pl. hézagolas,
sarokhegesztés stb.) és az alkalmazott hegesztési technikatol fligg.
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Tompa hegesztési varratok
RN e
U QU1 TR
. 2 apye
[1]
Vastagsag Hézag g Atlagos Hegesztés Fesziiltség Hegeszt Gazmennyi
fémlemez t [mm] [mm] huzal [mm] aram [A] AY| ési ség [L/min]
sebessé
g
[em/min]
0.8 0 0,8~0,9 60~70 16~16,5 50~60 10
1,0 0 0,8~0,9 75~85 17~17.,5 50~60 10~15
12 0 1,0 70~80 17~18 45~55 10
1,6 0 1,0 80~100 18~19 45~55 10~15
2,0 0~0,5 1,0 100~110 19~20 40~55 10~15
23 0,5~1,0 1.0 vagy 1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
32 1,0~1,2 1.0 vagy 1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4,5 1,2~1,5 1,2 150~170 21~23 40~50 10~15
Sarokhegesztések
4R
} -
il
I
Vastagsag Heges Atlagos Hegesztés | Fesziiltség [V] Hegeszt Gazmennyi
fémlemez t [mm] ztési huzal [mm] aram [A] ési ség [L/min]
méret | sebessé
[mm] 9
[em/min]
1,0 2,5~3,0 0,8~0,9 70~80 17~18 50~60 10~15
1,2 2,5~3,0 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
16 2,5~3,0 1,0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 3,0~3,5 1,0~1,2 100~130 19~20 50~60 10~20
23 2,5~3,0 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20
3,2 3,0~4,0 1,0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4,5 4,0~4,5 1,2 190~230 22~24 45~55 10~20

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Oldal 26 / 41 +420 607 177 171



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Oldal 26 / 41 +420 607 177 171



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

Fiiggbleges sarokhegesztések

-
|
Vastagsag Heges Atlagos Hegesztés | Fesziiltség [V] Hegeszt Gazmennyi
fémlemez t [mm] ztési huzal [mm] aram [A] ési ség [L/min]
méret | sebessé
[mm] g
[cm/min]
1,2 2,5~3,0 1,0 70~100 18~19 50~60 10~15
1,6 2,5~3,0 1,0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
2,0 3,0~3,5 1,0~12 100~130 19~20 50~60 10~20
2,3 3,0~3,5 1,0~1,2 120~140 19~21 50~60 10~20
3,2 3,0~4,0 1,0~1,2 130~170 22~22 45~55 10~20
45 4,0~4,5 1,2 200~250 23~26 45~55 10~20
Fonott hegesztések
B
—_— ' 0
{ 1 NG -,
o
2 N %
) ( 3 7
| ) J
) ' ) \
Vastagsag Pozicio Atlagos Hegesztés Fesziiltség Hegeszt Gazmennyi
fémlemez t [mm] huzal [mm] aram [A] vl ési ség [L/min]
sebessé
g
[cm/min]
0,8 A 0,8~0,9 60~70 16~17 40~45 10~15
12 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 Avagy B 1,0~12 100~130 18~20 45~55 15~20
23 B 1,0~12 120~140 19~21 45~50 15~20
32 B 1,0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
45 B 1,2 150~200 21~24 40~45 15~20

3.7. Mikodési kbrnyezet

- A tengerszint feletti magassag 1000 méter,

- M(kodési h6mérséklet-tartomany: -10° C ~ + 40° C,

- A relativ paratartalom 80% (20° C) alatt van, a relativ paratartalom 50% (40° C) alatt van,
- Az aramforras lejtése nem haladhatja meg a 10°-ot,

- Melegben védje a tapegységet az erds es6tdl vagy a kdzvetlen napsugdrzastdl,
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- A kornyezeti levegd vagy anyag por-, sav-, maré gaz- vagy anyagtartalma nem haladhatja meg a normal szabvanyt,
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- Hegesztéskor gondoskodjon megfeleld szell6zésrél és legaldabb 30 cm tavolsagrol a sugarforras és a fal kozott,
- Légkori nyomas 860 ~ 1060hPa kozott

AA mutacio beiktatasat mindig szakképzett, borotvalt munkdsnak kell elvégeznie, A
tapegységet ugy kell elhelyezni, hogy semmi ne zavarja a tompa és faradtsagnak ellenallé
hiitését, és még igy is, Fontos, hogy a fiitbberendezés tapellatasa ellenallasos fesziiltségre
legyen csatlakoztatva és ellendllasos méretezett kotéssel védett, A biztositéknak
védofoldeléssel kell rendelkeznie,

A\

Védje a berendezést az es6tél és a kozvetlen napfénytél,

A por, kristalyok, mard gazok lefedettsége a levegében nem haladhatja meg a normal szabvanyt,
Gy6z6djén meg arrol, hogy a levegéellatas elegend6 a reszketés soran,

A késziiléket hasznalat elé6tt foldelni kell,

Ha a késziilék biztonsdgi okokbdl kialszik, ne inditsa ujra a késziiléket, amig az okot
meg nem sziinteti, a tapegység karosodhat,

VVYVVYV

3.8. Hegesztés
3.8.1. MIG hegesztés

Az ivhegesztésnek vald kitettség nagyon karos a szemre és a bérre! Az ivhegesztésnek valé
hosszan tartd kitettség vaksagot és égési sériiléseket okozhat, Soha ne gyujtson elektromos
iveket, és ne kezdjen hegesztésbe, amig nem rendelkezik megfelel6 védelemmel, viseljen h6allo
hegeszt6kesztylit, megfelel6 hosszu ujju ruhazatot, nadragot és az ilyen tipusu tevékenységre
alkalmas labbelit, valamint hitelesitett motorhaztetét,

Az ARAMUTES OLNI TUD! Az dramiités elkeriilése érdekében ne hegesszen ugy, hogy allva, térdelve
vagy fekve kozvetleniil a hegesztett, foldelt alkatrészen hegeszti,

3.8.2. Az ég6 mozgasa

A hegeszt6faklya a hegesztési varrat tengelyében mozog, A varrat mindségét befolyasolja: a faklya
mozgdasanak iranya és a faklya mozgasanak sebessége, A szilard hegesztési hernyd megkoveteli,
hogy a hegeszt6faklya egyenletesen és megfelel§ sebességgel mozogjon a hegesztési varrat
mentén, A tul gyors faklyamozgas, vagy a tul lassu vagy szabalytalan megakadalyozza a megfelel§
hegesztési varrat kialakulasat és a hernyé kialakuldsat,

A mozgds irdnya az az irany, amelyben a faklya a hegeszt6fiird6hoz képest a hegesztési kotés
mentén mozog, A faklyat vagy a hegeszt6fiirdébe toljak, vagy a hegeszt6firdébdl huzzak ki,

NYOMT Svarov 5 ADOZA
ATAS fiirds s
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A legtobb hegesztési munkdnal a hegeszt6faklyat a hegesztési varrat mentén tolja, kihaszndlva a
hegeszt6fiirds jobb lathatdsagat,

Az elGtolasi sebesség az a sebesség, amellyel a faklyat a hegesztési kotés mentén toljak vagy huzzak,
Magasabb hémérséklet-beallitdsok esetén gyorsabb elGtolasi sebesség, alacsonyabb behatolas és
alacsonyabb és keskenyebb hegesztési hernyd, Hasonldképpen, lassabb sebesség, mélyebb behatolas
és magasabb és szélesebb hegesztési hernyo,

3.8.3. A MIG hegeszt6 hernydk tipusai

Ahogy megismerkedik az Uj hegeszt&forrassal, és egyre jobban megy az egyszer( hernyok fektetése, Uj tipusu
hegesztGhernyodkkal préobalkozhat,

A zsindrhernydt ugy alakitjuk ki, hogy a faklyat egyenes iranyban mozgatjuk, mikézben a huzalt és a fuvékat a hegesztési pont folott

kozépen tartjuk.
azillesztéssel (lasd a kovetkez6 képet)

A széles hernyot akkor hasznéljék, ha a fémet szélesebb térben akarja lerakni, mint amennyire a zsinérral ellatott
hernydval lehetséges lenne, A faklyat oldalrdl oldalra mozgatva alakitjak ki, mikdzben a faklyat el6re mozgatjak, A
legjobb, ha a faklyat minden szélsGséges helyzetben pillanatnyilag megallitjak, miel6tt a masik satorba huznak (lasd a
kovetkezd képet).

3.8.4. MIG hegesztési pozicidk

A vizszintes pozicio a legegyszer(ibb hegesztési pozicid, és ezt hasznéljék a legtobbszor, A legegyszeriibb eredmény
érdekében a legjobb, ha vizszintes pozicidban hegeszt (ha lehetséges),
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A vizszintes helyzet a fliggéleges falon nagyon hasonldan torténik, mint a vizszintes helyzetben,
kivéve, hogy a B szoget |asd,4bra,alabb, a faklyat és a huzalt kozelebb tartjdk a hegeszt6flird6hoz, hogy
megakadalyozzak a hegesztett fém lefelé aramlasat anélkdil, hogy lelassitandk a faklya adagolasi
sebességét a hegesztési irdnyban, A B sz6g jo kiinduldsi pontja korilbeltl 30 fokos lefelé a merGleges
hegesztési faltdl,

30°
A faklyat felllrél lefelé huzé fliggbleges helyzet sok ember szdmadra l
konnyebb, Nehéz lehet megakaddlyozni, hogy a hegesztett fém - %
kifolyjon, 3 Z/_ 45°~60°
A faklya alulrél felfelé torténd vezetésével jobban szabalyozhaté a f/
hegeszt6flirdd, és lassabb faklyataplalasi sebességet tesz lehetévé a é
mélyebb hegesztési behatolds elérése érdekében.Fliggbleges é
hegesztésnél a B szog (Iasd az abrat, jobbra) altaldban 0°, de az A szog -
altaldban 45-60 fok kdz6tt van a hegeszt6fiirds jobb g
szabalyozhatosaga érdekében, ERE
Z
Z
Z

Pozicid fej folott

a legnehezebb hegesztési pozicid, Az A szoget (lasd 3,1) 60°-on kell tartani, Ennek a szognek a
fenntartasa csokkenti az olvadt fém fuvdkaba csepegésének valdszinliségét, A B szognek 0°-nak kell
lennie, hogy a huzal kdzvetleniil a hegesztési varratba mutasson, Ha a hegeszt6fiirdd tulzott
csepegését tapasztalja, vdlasszon alacsonyabb hémérsékletet, Tovabba a széles hernyo jobban
mikodik, mint a zsinérhernyé,

e

s
—

//

T

3.8.5. Tobbrétegli MIG hegesztés

Butt hegesztések, amikor tompa hegesztés vastagabb anyagok kell késziteni az élek az anyag, ferdités
csiszoldssal a szélén egy vagy mindkét darab fém hegesztendd, Miutan a ferdités torténik egy "V"
alaku lesz kialakitva a két darab fém kozott, hogy csatlakozik a hegesztés, A legtobb esetben ez lesz a

Altalanos forgalmazé: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Oldal 30/ 41 +420 607 177 171



PanterWeld®4in1 - Hasznalati
utasitas
ver.4.

egynél tobb hernydra van sziikség a "V" alak kit6ltéséhez,
Tobb hernyd egy hegesztési varratba torténd beillesztését altalaban tobbrétegli hegesztésnek nevezik,
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A kovetkez6 képek azt mutatjak, hogyan kell a hernydkat tébbréteg(i "V" hegesztési varratokba helyezni,

KOMMENTAR:

A CSODRATAS HASZNALATABAN nagyon fontos, hogy a kdvetkezd hegesztés megkezdése el6tt
alaposan megtisztitsa a hernydt a salaktdl, kiilonben a kévetkez hegesztés rossz mingségli lesz,

Hegesztési hegesztések A legtobb hegesztési hegesztésnél, kozepes és nagy vastagsagu fémeknél,
tobb réteg hegesztésre van sziikség az erds kotés kialakitasahoz, Az aldbbi abrdk azt mutatjak,
hogyan kell hernydkat helyezni a hegesztési hegesztéseken és az atflizott hegesztéseken,

B
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3.8.6. MIG pontozas
A pontozasnak harom maéddszere van: atégetés, perforalds, valamint kitoltés és atfedés,

Mindegyiknek megvannak az el6nyei és hatranyai az adott alkalmazastél, valamint a személyes
preferenciaktdl fliggben,

BB

Lyukasztasi és toltési médszer Egetési modszer Az atfedés
moédszere

1, Az atégetési modszer két egymast atfedé fémdarabot hegeszti 6ssze a fels6 darabot az also
darabba égetve, Az atégetési mddszerhez altaldaban nagyobb atméré6jl huzalokat haszndlnak, mert
altaldban jobb eredményeket érnek el, mint a kisebb atmérdjd huzaldtmérék, Az atégetési
moddszerrel a legjobb eredményt altaldban a 0,9 mm atmérgjd cs6huzalok adjak. Ne hasznaljon 0,8
mm atméréjl cs6huzalt az atégetési modszerhez, kivéve, ha nagyon vékony anyagot hegesztenek,
vagy ha a hegesztés soran tulzott mennyiségl hegeszt6fém keletkezik, és a mérészam elfogadhatd,

A ponthegesztés elStt mindig vdlassza ki az dtégetési modszerhez a NAGY hémérséklet-beadllitast és a
huzalel6tolas sebességének beallitasat,

2, A lyukaszté- és kitoltési modszer a harom moddszer kozil a legjobb latvanyhegesztést
eredményezi, Ebben a mddszerben egy lyukat lyukasztanak vagy furnak a felsé fémdarabba, és az
elektromos iv a lyukba irdanyul, és behatol az alsé darabba, A hegesztett fém kitolti a lyukat, igy a
ponthegesztés sima és a fels6é darab felliletével sikban marad, Valassza ki a huzal atméréjét, a
héfokot és a huzal el6tolasi sebesség beallitdsat Ugy, mintha azonos vastagsagu anyagokat
hegesztene folyamatos lanctalpas hegesztGvel,

3, Atfedd médszer a hegesztési iv irdnyitasara, hogy behatoljon a felsd és alsé hegesztett anyagba a
perem korl, Valassza ki a huzal atmérgjét, a hGmérséklet-bedllitast és a huzaltovabbitdsi sebesség
bedllitasat, mintha ugyanolyan vastagsagu anyagokat hegesztene folyamatos hernyoéval,

Utmutato6 a ponthegesztésekhez

1, Valassza ki a huzal atmérgGjét és allitsa be a fentiekbdl a hasznalni kivant ponthegesztési
maodszerhez ajanlott h6mérsékletet,

2, Allitsa be a huzalel6tolas sebességét, mintha folyamatos hegesztést

szeretne végezni, 3, Tartsa a fuvokat merdlegesen 6 mm-re a

hegesztendd6 alkatrésztdl,

4, Nyomja meg a ravaszt a faklyan, és engedje el, amikor Ugy tiinik, hogy a kivant behatolds
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6 églkioldasi id6k hasznalata a kivant foltmin&ség elérése érdekében

Sly,
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3.8.7. TIG/MMA gyijtas

» Felsé gyujtas - ez a funkcid az elektrédardl a munkadarabra ugré szikraval gydjtja meg az ivet,

ahogy az elektréda kozelebb keriil hozz3,

elektréda Felegyenes elektroda N elektréda
edve \
. A

Fel
érinté
hegeszte N hegeszte hegeszte
t ab\ tbb\ ';és — M tt \ 2.4
v 72 v 7 7%
Az elektrédat fiiggSlegesen rogzitse Erintse az elektrédat a hegesztési részhez Emelje meg az elektrédat 2-4 mm-re

tuggolegesen munkadarabot 4 mm-re

» A LiftArc funkcié a hegesztendé alkatrésszel valod elektrodaérintkezés és az azt kdvets leszakadds révén gyujtja
be az ivet,

» MMA hegesztés - bevonatos elektroda hegesztésnek is nevezhetjlik, Az iv begyujtasa utan az
elektrdda olvadni kezd, és a bevonata védd salakot kezd képezni,

3.8.8. MMA elektrédok kezelése
MMA hegesztéskor a végén harom mozdulatot kell hasznalni

elektrédak: dekrocketxt
fore
1. azelektréda a tengelyek mentén mozog a hegesztéfiirdé felé '/1
wSVargg
M

2. azelektréda jobbra és balra oszcillal

3. azelektréda a hegesztés iranyaba mozog

'/j A\ >3
A kezel6 az elektrodakezelést a hegesztési varrat élessége, a
hegesztési hely, az elektréda specifikacidja, a hegesztési aram, |

1-elektroda mozgasa; 2-a elektroda jobbra és balra leng; 3-a elektroda a hegesztés mentén
mozog

a személyes készségek stb. alapjan valaszthatja ki,

Elektréda védelme érintkezéskor
Ha vagas kézben kézvetlen érintkezés térténik a volframelektréda és a munkadarab k6zott, és
révidzarlat keletkezik, a vagdsi dramot minimalisra cs6kkentik, hogy meghosszabbitsak az
elektroda élettartamat,
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3.9. Hegesztési paraméterek

3.9.1. Koz0s formak

o Ol

szatvfgusjopmotj orpadoanvem joyint k®z0Os tvaTrujoiTnt

3.9.2. TIG elektrdoda kivalasztasa

A megfelel6 elektrédaatméré kivalasztasa a munkadarab vastagsaga, a hegesztési pozicié alapjan torténik,

a csatlakozas tipusa stb., Tovabbi informacidk a kovetkez6 tablazatban talalhatok:

Hegesztési aramreferenciak kiilonbo6z6 elektrodatmérdkkel

Atlagos
elektrédak/mm 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0
Hegesztési aram/A 25~40 40~60 50~80 100~130 150~210

A hegesztési aram (1), a tényezd (K) és az elektréda atmérdje (d) kdzotti kapesolat (=K X d: szénelektréda)
Atlagos
elektroddk/mm 1,6 2~25 3,2
Tényezd/K 20~25 25~30 30~40

A\

» Az elektrédat mindig nyomtatni vagy lezarni kell a j6 savassdg biztositasa érdekében.
Ziiletek,

» Az iv nem lehet til hosszu a tiizelés soran, kiilonben instabil égés, zselés izzas, az izzds
dthatolasa, alultiizelés, buborékosodas stb. kovetkezik be,
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4. KARBANTARTAS

A napi karbantartas részeként tartsa tisztan a tdpegységet, ellenérizze a kiilsé csatlakozasok allapotat,
valamint a vezetékek és elektromos kabelek allapotat,

Rendszeresen cserélje ki a fogyo alkatrészeket,

Rendszeresen tisztitsa meg a tapegységet belllrdl slritett levegbvel fujva, hogy eltavolitsa a port és

a fémreszeléket a vezérlGpanelekrdl, valamint a vezetékekrdl és az elektromos csatlakozasokrdl,
Legalabb hathavonta egyszer el kell végezni egy altalanos ellenGrzést, és kiilénosen az elektromos
csatlakozasok allapotat:

- dramiités elleni védelem

- a szigetelés allapota

- biztonsagi rendszer allapota

- hiitérendszer hatékonysaga

A hegeszt6 tapegység nem megfelelS kériilmények kozotti hasznalata és a karbantartasi

utasitasok be nem tartasa altal okozott karokat a garancialis javitas nem fedezi,

Ahhoz, hogy a tdpegységet a lehetd legjobban kihasznalhassa, nagyon fontos a napi ellenérzés, A
napi ellendrzés soran gyz6djon meg arrdl, hogy a faklya, a huzaladagolé, a NYAK minden tipusa, a
gazcsatlakozas stb. j6 allapotban van, tavolitsa el a port, vagy cserélje ki az egyes alkatrészeket, ha
szlikséges, Haszndljon eredeti hegeszt&alkatrészeket a tapegység funkcionalitasanak és
teljesitményének fenntartasa érdekében,

FIGYELMEZTETES: A hegeszt6berendezés javitasara és ellendrzésére forrashiba esetén csak képzett

szakemberek jogosultak,

Energiaforras

A Ellendrizze a cimet. Megjegyzések

1. A kapcsolé miikodtetése, cseréje és
Vezérlés telepitése,
panel

2. Kapcsolja be a késziiléket, és ellenérizze,
hogy a bekapcsolasjelzé vilagit-e,

Ha a ventildtor nem mikaodik, vagy a
Ventilator | 1. Ellenérizze, hogy a ventildtor mdkodik-e és hang szokatlan, végezzen belsé
a keletkezé hang normalis-e, ellendrzést,

1. Kapcsolja be a késziiléket, és ellenérizze,
Teljesitmény hogy nem tapasztal-e szokatlan rezgést, a
késziilék hdzanak melegedését, a tok
szinének megvaltozasat vagy zugast,
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) 1. Ellendrizze, hogy a gdazcsatlakozas
.I.Egyeb rendelkezésre all-e, a szekrény és az
osszete egyéb csatlakozasok megfelelGek-e,
vék
Hegeszt6faklya
A Ellendrizze a cimet. Megjegyzések

1. Ellendrizze, hogy a fuvoka | Lehetséges gazszivargas a rogzitetlen fuvéka miatt,
szildrdan rogzitve van-e és

Szivacsok nem deformalddott-e,

2. Ellendrizze a fivokat A permetezés az ég6 karosodasahoz
nem tapad a fréccsend vezet, Haszndljon elvalasztd permetet,
folyadékhoz,

1. Ellendrizze, hogy a zaréfedél | A laza hatso ajto hozzajarulhat

Vége a szilardan régzitve van-e, aziv instabilitasahoz,

:;Izoso 2. Ellendrizze, hogy a A hlié.nyos v.é.glleflolyék hozzdajarulhatnak a
végszerelvény fizikailag az v instabilitasahoz,
teljes-e,

1. Gy6z6djon meg réla, hogy a Az elGirasok be nem tartésa az iv instabilitdsahoz
vezeték atmeérdje vezethet (instabil huzalbetaplalasi sebesség az
megegyezik atméré ivbe),

Bowden,

2.Gy6z6djon meg rdla, Az el8irdsok be nem tartdsa az iv instabilitasahoz
hogy a huzalvezet6 nem vezethet (instabil huzalbetaplaldsi sebesség az

Vezeté hajlott meg az éles ivbe),

kkezel szogben vagy mas médon
és blokkolva van,

3. Gy6z6djon

meg rola, hogybelil | Fjja 4t a bowdent siiritett levegével, vagy tavolitsa
bowden nem el a port mechanikusan,

a felgyllemlett por, amely
elzarja a huzal ivbe vald
bevezetését,
A hidnyzé O-gy(rl tulpermetezéshez vezethet,

4. Ellendrizze az O- szlikség esetén cserélje ki az O-gy(ir(it,
gy(rdket,

Diffiizor 5.G V’6 z6djon m ,e g Az ég6 karosodasat a diffuzor beszerelésének
rola, hogyadiffizora | elmulasztasa vagy hibas diffuzor okozza,
szlikséges

specifikaci
ok
telepitve és feloldva,
Bekiildés
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A nem rogzitett nyomasbedllito kar
instabil hegesztési teljesitményhez
vezet,

Beallitas | 1. Ellendrizze, hogy az adagoldcsiga karja
be van-e igazitva (megfelel6 nyomas)

nyomas
és a kivant pozicidba van-e éllitva,

1. Ellenérizze, hogy nincs-e anyag a bowden
Bowden belsejében vagy az adagoldcsiga
mellett/alatt.

por vagy froccsenés,

Tavolitsa el a port,
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2. Ellendrizze, hogy a huzal atmérGje és a | A helytelen beallitas tulfényesedést és
bowden tavolsaga (@ | instabil ivet eredményezhet,
huzaltovabbitashoz) megegyezik-e,

Etetés 1. Ellendrizze a  csekket A helytelen bedllitas tulfényesedést és
csigakerék egyetért a huzal | instabil ivet eredményezhet,

e

atmérdjét az adagoldcsigan |évé
atmérdbvel,

A kovacsmlihely instabil forgdsa vagy

Nyomds 1. Ellendrizze, hogy a nyomasbeallito csiga foiteat hig oai instabil hural. &
csigakeré siman forog-e és fizikailag teljes-e, fizikal hianyossagal Instabil huzal- es
K ivtaplalashoz vezethetnek,
Kabelek
A Ellenérizze a cimet. Megjegyzések
, 1. Ellendrizze az égdkabelt A csavart faklyakdbel instabil
Kabel csavart, , s is1x
oz vezetékhez és ivtaplalashoz
€go 2. EllenGrizze, hogy a dugo biztonsagosan | vezet,
meg van-e huzva,
Kimenet L :Ellenorlzlzeka slmgtle(teles serlléset vagy Megfeleld intézkedéseket kell tenni a
, aza csat’akozasokat, stabil hegesztés elérése és az
kabel . . . , -y s
2. Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag esetleges  aramités  elkeriilése
teljes, érdekében,
1. Ellendrizze, hogy a kabel fizikailag
Bemenet teljes,
kabel 2. Ellendrizze a szigetelés sériilését vagy
laza csatlakozasokat,
1. 1, Ellendrizze, hogy a foldel§ kabelek jol
Foldelés vannak-e rogzitve, és hogy azok Megfelel§ dvintézkedéseket kell tenni
kabel rovidre zarva, az esetleges aramités elkeriilése
2, Ellendrizze, hogy ez a érdekében,
hegeszt6berendezés megfelel§en van-e
foldelve,
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5. HIBAK ES JAVITASI LEHETOSEGEK

Ha a PANTERMAX® PanterWeld® 4inl késziilékben hiba Iép fel, a kbvetkezd tablazat attekintést ad
a leggyakoribb hibatipusokrdl és a lehetséges megoldasokrdl,

A hiba tipusa Korrekcios intézkedések

Ellendrizze az ég6t és az elektromos foldkabeleket Ellenérizze
Rosszul gyujtott az égbt és a foldkabel polaritasat.

Ellenérizze az elektrodat

Ellendrizze, hogy a hdldzati kapcsold be van-e kapcsolva

EllenGrizze, hogy a haldzati feszilltség nem tul alacsony vagy magas-
e. Ha a feszlltség magasabb vagy alacsonyabb az ajanlott értéknél,
és a tapegység normal Gzemi hémérsékleten van, a kijelzé vilagit,

Nincs iv g o
EllenGrizze a hegeszt6aram kabel és a visszatérd kabel helyes
csatlakoztatasat,
EllenGrizze, hogy az aram a megfelelS értékre van-e bedllitva,
Ellenérizze, hogy a kismegszakité nem kapcsolt-e ki,

A hegesztési aram EllenGrizze, hogy a termikus biztositék nem Iépett-e miikodésbe (ezt
megszakadt hegesztés az el6lapon sarga fény jelzi),
kdzben

Ellenérizze a haldzati biztositékokat,

Ellendrizze, hogy a porsz(ré nincs-e eltomdbdve,

Gyd6z6djon meg arrdl, hogy a tapellatas nem lépte tul az elGirt

Gyakran van egy aktivalas | , ", N ,
y &Y értékeket (azaz a készilék nincs tulterhelve),

termikus biztositékok
Helyezze el a tapegységet lgy, hogy semmi ne akadalyozza a
h(téleveg6 bedmlbnyilasait,

Ellenérizze a hegesztGaram kabel és a visszatérs kabel helyes

csatlakoztatasat,

Alacsony hegesztési Ellenérizze, hogy a megfelel dramérték van-e beallitva,
teljesitmény Ellenérizze, hogy a megfeleld elektrédakat hasznalja-e,

EllenGrizze a gdzdramlast,
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6. AVAGO

1 [Kdédolo 17  |Hatsé fémlemez

2 |Vezérl6panel PCB lap 18 |Szelenoid
2-1 |Digitalis kijelz& | 19 |Hatsé mianyag panel
2-2 |Digitalis kijelzd 1l 20  |Sz(ikit6 szelep

3  [Bajonettes foglalat 35-50 22  |Tapkdbel ~230V

4 |Levegl kimenet 23 |F6kapcsol6

5  [Polaritasfordité bilincs 24 |Feeder oldalsé panel

6 [TIG/CUT faklya kimenet 25  |Feeder zar

7  |Ellls6 mlanyag panel 26 |Készllékfedél

8 |ElUlsG fém panel 27  |Fogantyu

9 [|Panelfedél 28  |VezérlGpanel

10 |K6zéps6 fémlemez 29 |HF tabla

11 |Basic fém panel 30 |Core

12 |EUR csatlakozé az ég6hoz 30-1 |lranyitdlemez

13  |Az adagolémotor tartdja 30-1-1 |Utmutaté hid

14  |Feeder 302 |F6tabla

15 |Adagold tengely (a huzalorsé felszereléséhez) 30-2-1 |IGBT

16 |Ventilator 30-2-2 |Gyors helyreallitasi didéda

303 |Inverter lemez
30-3-1 |Gyors helyreallitasi didda védéburkolat
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7. TAMOGATAS
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8. SZALLITASI LAP

JOTALLASI JEGY

°PANTERMAX PanteWeld® 4in1 hegesztés, MMA/TIG inverter
PANTERMAX® PanterWeld® 4in1 MMA/TIG hegesztd inverter

Sorozatszam / S/N

Az értékesités idépontja:

Razitko a podpis prodejce / Eladéi

bélyegzd és aldiras

Javitasi nyilvantartasok

A kézhezvétel
datuma /A
kézhezvétel
datuma

A végrehajtas id6pontja
javitas / javitas datuma

Reklamdacids
jegyz6konyv szama /
Reklamacids
jegyz6konyv Nr,

A munkavallalé alairasa

/

Alairas
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