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Prohlaseni o vlastnostech/Declaration of Conformity

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

1. Typ zafizeni /Type of Equipment/:

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

TIG222DC STEELMAX, ID: PMTIG222DC, od sériového ¢isla: 202108010001
3. Znacka neb ochrannd zndmka /Brand name or trade mark./: PANTERMAX®

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

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

5. Harmonizované normy /Harmonised standard/:

EN60974-1, Svafovani. Bezpecnostni pozadavky pro zatizeni k obloukovému svarovani. €ast 1:
Zdroje svarovaciho proudu

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

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

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

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

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

[jméno/name] Tomas KALINA

V [misto]/At [place] Plzen SVARMETAL

.Dne [datum vydéni]/on [date of issue] 15.11.2020  Sketnice mORKA - PLZER
[podpis]/[signature] Efm m‘;;:;r i7ran

pif: C726850036 a.mail: keina orwen 2

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

Pouze osoba spliujici kvalifikaci danou zakonem a kvalifikaci je opravnéna opravovat zdroj.

Pripojeni do napadjeci sité:

- pred pfipojenim 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 prifez kabelu a zdsadné ne s
mensim primérem, nez je origindlni kabel dodavany s pfistrojem.

- pfi provozovani zdroje na vyssi svafovaci proudy mlze odbér zdroje ze sité prekracovat
hodnotu 16A. V tom pfipadé je nutné privodni vidlici vyménit za prlimyslovou vidlici, ktera
odpovida jisténi 25A! Tomuto jisténi musi sou¢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 pripadé pripojeni k tFifazové siti musi byt pouZita péti-kolikova
vidlice 32 A. Fazovy vodic-Cerny (hnédy) pripojit ve vidlici k jedné ze svorek oznacenych (L1, L2
nebo L3). Nulovaci vodi¢ modry pfipojit ve vidlici ke svorce oznacené (N) a zelenoZluty
ochranny vodic ptipojit ke svorce oznacené (Pe). Takto upraveny privodni kabel zdroje je
mozné pripojit do tfifazové zasuvky, ktera musi byt jisténa jisticem nebo pojistkou max. 25A.
POZOR!

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

Tyto Upravy mlze provadét pouze opravnéna osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.

- jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prarez kabelu a zasadné ne s
mensim prifezem, ne? je originalni kabel dodavany s pfistrojem (tj.min 2,5mm2).

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 prostfedky pro
svareéské prace a pridavna zafizeni.

Toto zafizeni je navrzeno a zkouseno v souladu s mezinarodnimi a evropskymi standardy EN
60974-1, EN 60974-10 (viz. prohlaseni o vlastnostech). Servisni jednotka, ktera provedla
servisni zakrok nebo opravu, ma za povinnost zajistit, aby vyrobek 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
zafizeni, 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.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice i
+420 607 177 171 Stranka 3z 24
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2. BEZPECNOST

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

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

Pred pouzivanim zafizeni je nutné:
Seznamit se s timto ndvodem k poufZiti,
Seznamit se s obsluhou zaftizeni,

>
>
> Seznamit se s umisténim viech nouzovych, nebo daleZitych vypinacd,
> Pochopit, jak zafizeni funguje,

>

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

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

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

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

A VYSTRAHA!

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

—u
L]

A ’ ; ELEKTRICKY PROUD MUZE zZPUSOBIT SMRT

> Nedotykejte se elektrickych dill pod napétim

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

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

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice i
+420 607 177 171 Stranka 5z 24
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» Zafizeni instalujte a uzemnéte v souladu s pfislusnymi normami.
> lzolujte se od zemé a svafovaného predmétu.

> Dbejte na bezpecné pracovni prostfedni a pracovni polohu.

A4

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

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE

bl

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

R

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

Y
A& JISKRY MOHOU zPUSOBIT POZAR

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

>V pripadé, Ze na pracovisti pouzivate stladeny plyn, dbejte na zvlastni bezpecnostni opateni,
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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3. TECHNICKE PARAMETRY

Tento ndvod k pouZivani je vhodny pro model PANTERMAX® TIG222DC STEELMAX.

2.1. Obecny popis

PANTERMAX® TIG222DC je mikroprocesorovy svatovaci zdroj pro svarovani TIG (HF) a pro svafovani
MMA (s obalenymi elektrodami).

Zdroj se pouziva k ruénimu svatrovani stejnosmérnym proudem konstrukcnich oceli pomoci obalenych
elektrod (metoda MMA) a svarovani oceli a barevnych kovu s netavitelnou elektrodou v ochranném
inertnim plynu (metoda TIG). Pfi konstrukci zafizeni byly pouZity nejnové;jsi poznatky v oblasti PWM
technologie (pulzné Sitkova modulace) a IGBT modulli (bipolarni tranzistory s izolovanou branou),
diky ¢emuz se svarecka vyznacuje malymi rozméry a nizkou hmotnosti.

Funkce ARC FORCE je k dispozici pfi svafovani MMA.

Béhem svafovani TIG je mozné regulovat svarovaci proud (A), predfuk/dofuk a pulzni parametry.

Zafizeni ma pamét pro 10 sad nastaveni parametrl pro metody TIG HF a 10 pro MMA.

IP urcuje, do jaké miry je zafizeni odolné vici znecisténi pevnymi latkami a vodou. IP23 znamen3, Ze
zafizeni je navrZeno pro praci v interiéru a neni vhodné pro pouZiti v desti.

2.2. Parametry

Sitové napéti ~230V (+/-10%) - (50Hz)
MMA TIG
Primarni proud Imax (A) 26,6 19,6
Fazovy proud lieff (A) 18,6 13
Ptikon (kVA) 7,2
Jisténi (jisti¢ motorovy pomaly, charakteristika D) 16A
Silovy faktor 0,93
Rozsah svarovaciho proudu (A) 20-180 | 5-200
Max. napéti na prazdno (V) 65
Ucinnost (%) 85
vy o . 60% 180A 60% 200A

ZatéZovatel (40°C,10 minut) 100% 138A 100% 154A
Frekvence pulzu (Hz) 0,5-1000
Rozsah Sirky pulzu (%) 10-90
Up/Down Slope ¢as (s) 0,1-15
Predfuk/Dofuk (s) 0,1-15
Pomér horniho a spodniho proudu (% udava cas horniho

10-90
proudu)
Spodni proud u pulzu udany jako % hlavniho proudu 10-90
ARC FORCE MMA (A) 0-100
Trida kryti 1P23
UloZeni Jobt do paméti Ano 20setl
Ttida pouZiti F
Rozméry d x § x v (mm) 400 x 150 x 230
Hmotnost (Kg) 7

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

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice i
+420 607 177 171 Stranka7z24
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Parametry se méni v zavislosti na provoznim rezimu zafizeni.
60% zatézovatel pri 110A
=\
+40°C |
-
6 min.svarovani 4 min.chlazeni
2.3. ZatéZovatel
X . i
Pismeno “X” je zkratka pro zatéZzovatel, ktery je definovan » Graf: \v/ztah mezl
jako pomér doby, za kterou mize zdroj pracovat . zatéZovatelem a svaf.proudem
kontinudlné po wuréity ¢as (10 minut). Vztah mezi (obecné)
zatézovatelem ,X“ a vystupem svarovaciho proudu ,1“ je
zobrazen na obréazku vpravo. o
5%

2.4. Zpusob pfipojeni svafovaci polarity
Pro pfipojeni svafovaciho a zpétného kabelu ma napajeci )
zdroj dva vystupy, kladnou svorku (+) a zadpornou svorku (-). 130A 160A 200A

24.1. TIG
Pfripojeni DCEN (-).
230V 50Hz

® HEmEs 56

@ eo@;

#l b r[

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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2.4.2. MMA
Vybér pripojeni DCEN (-) nebo DCEP (+) zavisi na typu elektrody.

A Informace o polarité elektrody najdete na jejim obalu.

PANTERMAX® PANTERMAX®
TIG222DC TIG222DC

ey O P - +O7 forsesi—r
Obal.elektroda \]\_g Obal.elektroda

a Ay
svafenec

DCEN DCEP

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o., Skotnice 265, 742 59 Skotnice i
+420 607 177 171 Stranka 9z 24
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4. OBSLUHA

4.1. Konstrukce zafizeni

1) Svorka (-) pro ptipojeni TIG horaku
2) Zasuvka pro ovladani z TIG horaku
3) Pripojeni ochranného plynu (rychlospojka DN5)

4) Svorka (+) pro pfipojeni svafence (zemnici svorka)

4.2. Ovladaci LCD panel

(9))

g

5) Uzemniovaci svorka

6) Hlavni vypinac (230V)

7) Napdjeci kabel (230V)

8) Ventilator  9) pfipojeni plynu

IGBT INVERTER TECHNOLOGY

A c€

Slope Up

IStart Base

i i PULSE Duty }

H
§  PULSE Frequency H

-
PARAMETER

= .
()

()

|
.
CHOICE

C

a7/

Stranka 10z 24
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A - Tlaéitko Pulz Zap./Vyp.

PULSE

Aktivni pouze pf¥i svarovani TIG. Volba reZimu je signalizovana rozsvicenim symbolu

- pulzni svafovani,
(= - zkratové svafovani.

B -Tlaéitko vybéru svafovaci metody (TIG/MMA)

Tlacitko slouZi k vybéru metody svarovani. Volba metody je indikovana rozsvicenim symbolu:

- svafovani obalenou elektrodou,
- TIG svarovani + dotykové zapalovani,
- TIG svafovani + BEZdotykové vysokofrekven&ni zapalovani (TIG HF).

C — Nastavovaci potenciometr

dJL K A
PARAMETER CHOICE
Nastavovacim potenciometrem se méni parametry svarovani. Kratké stisknuti potenciometru
umozni pfechod mezi nastavovanymi parametry. Aktudlné nastavitelny parametr je indikovan
rozsvicenim pfislusné diody a aktudini hodnota parametru se zobrazi na displeji parametri (G).

Otocenim potenciometru doleva sniZite a otoenim doprava zvysite hodnotu parametru.
Opétovnym stisknutim potenciometru uloZite hodnotu parametru a prejdete na dalsi parametr.

D — Nastaveni paméti

MEMORY

Zatizeni ma pamét posledniho nastaveni, tj.po vypnuti a opétovném zapnuti jsou obnoveny
parametry posledniho nastaveni. Je také mozné uloZit celkem 20 sad nastaveni pro metody
svarovani TIG HF a MMA.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
+420 607 177 171 Stranka 11224
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Chcete-li vyvolat dfive uloZzenou sadu nastaveni, stisknéte tlaél'tko, dokud se na displeji paméti
(F) neobjevi odpovidajici ¢islo sady. Pokud po vyvolani sady nastaveni zménime kterykoli z
parametrd, zafizeni opusti reZzim paméti - na displeji paméti (F) se objevi pomlicka a zhasne dioda
USER. tyto parametry se automaticky uloZi do mezipaméti po 30 sekundach. Po vypnuti a restartu
zatizeni budou obnovena a na displeji paméti se objevi pomlcka.

HEMORY
Chcete-li ulozit aktudlni nastaveni, stisknéte tlacitko a podrzte jej po dobu 2 sekund. LED se

rozsviti USER (UZIVATEL). A &islo na displeji paméti (F) bude blikat. Oto¢enim potenciometru zmérite
Cislo sady. DalSim stisknutim tlacitka do 10 sekund se aktudlni nastaveni uloZi na aktualné nastavené
Cislo. Pokud po dobu 10 sekund nestisknete Zadné tlacitko, zatizeni se vrati do hlavni nabidky. Pokud
je zafizeni vypnuto, zatimco je sada parametrd nactena do paméti, po opétovném zapnuti bude
automaticky nactena posledni pouZzita sada a jeji Cislo se zobrazi na displeji. Pokud do paméti neni
nactena Zadna sada parametr( a zafizeni je vypnuto, po opétovném zapnuti se obnovi dalsi pouZité
parametry a na displeji (F) se zobrazi pomlicka.

E — Pfepinani 2T/4T

Aktivni pouze pfi svafovani TIG. Volba reZimu je signalizovana rozsvicenim symbolu pro

dvoutakt nebo odpovidajici LED pro rezim Ctyrtakt. Ve dvoutaktnim rezimu stisknutim
spinace na rukojeti hofaku zapnete ionizator a zapalite oblouk. Svarovani se provadi se
stisknutym spina¢em. Uvolnénim spinace se svarovani ukonci. Ve ¢tyftaktnim rezimu stisknutim
spinace na rukojeti hofaku zapnete ionizator a zapalite oblouk, poté uvolnéte spinac a svafujte s
uvolnénym spinacem. Opétovnym stisknutim spinace svarovani ukoncite.

F — Zobrazeni paméti sady parametrt (JOB)

USER

Na displeji se zobrazi ¢islo sady parametr(, ktera byla nactena nebo pod kterou bude aktualni
sada uloZena.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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G - zobrazeni parametrt svarovani

0.C O.T REMOTE

Na displeji se zobrazuji parametry béhem jejich nastavovani a béhem svarovani. Svitici LED diody
na displeji indikuji jednotku parametru.

Displej ma také dalsi kontrolky:

LED indikujici, Ze je zafizeni v reZimu dalkového ovladani. LED se automaticky rozsviti po
pfipojeni zastrcky dalkového ovlddani do zasuvky (2)

LED indikuje nespravné parametry svarovaciho proudu nebo poruchu zafizeni. Na
displeji se také zobrazuje chyba Kéd "EOQ"

Ochrana proti prehrati - zdroj je vybaven tepelnym automatickym spinacem pretizeni.
Pokud je teplota zdroje pfilis vysokd, ochrana odpoji svafovaci proud, rozsviti se LED O.T a na
displeji se zobrazi chybovy kéd ,,E00“. Po poklesu teploty se jisti¢ automaticky resetuje.

Displej mUzZe také indikovat dalsi chybové kédy:

EO1 Nespravné parametry sitového napajeni

EO2 Interni chyba radice

EO3 Nespravné parametry sitového napajeni a interni chyba ovladace

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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4.3. Provozni prostiedi

Provoz zafizeni by mél probihat v atmosfére bez korozivnich slozek a vysoké prasnosti. Neumistujte
zafizeni na prasna mista, do blizkosti brusek atd. Prach a kontaminace kovovymi tfiskami na fidicich
deskach, vodicich a spojich uvnitf zafizeni mohou vést ke zkratu a v disledku toho k poskozeni
zdroje. Nepouzivejte zafizeni v prostfedi s vysokou vlhkosti, zejména v pfipadé roseni kovovych
soucasti. V pripadé roseni na kovovych ¢astech, napt. po umisténi chladného zafizeni do teplé
mistnosti pockejte, dokud rosa nezmizi. Doporucuje se umistit svarecku pod stfechu, aby byla
chranéna pred nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami pfi pouZziti svarecky venku.

- Nadmot'ska vyska je do 1000 metrd.

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

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

- Sklon zdroje energie nepresahuje 10°.

- Chrante zdroj pred silnym destém nebo za horkych podminek pfed pfimym slunecnim zarenim.

- Obsah prachu, kyseliny, Ziravého plynu v okolnim vzduchu nebo latce nesmi prekrocit bézny standard.
- Pfi svarovani dbejte na dostatecné vétrani. Mezi zdrojem a sténou je vzdalenost alespon 30 cm.

- Atmosféricky tlak mezi 860 ~ 1060hPa

4.4. Skladovaci prostiedi a preprava

Zatizeni by mélo byt skladovano pfi-10 ° Caz +40 ° Ca relativni vlhkosti vzduchu do 80% bez korozivnich
vyparl a prachu. Zabalené zatizeni by mélo byt prepravovano krytymi prostfedky doprava. Béhem
pfepravy musi byt zabalené zafizeni zajisténo proti sklouznuti a spravné umisténo.

Alnstalaci musi vZdy provadét kvalifikovany, vyskoleny pracovnik. Napdjeci zdroj musi byt
umistén tak, aby nic neprekdZelo jeho vstupnim a vystupnim otvorim chlazeni, a zdroven tak, aby
nedoslo k ucpadni otvori neZdadoucim materidlem. Je diileZité, aby napdjeci zdroj pro svarovdni byl
pripojen ke spravnému 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 plyni ve vzduchu nesmi pfesahnout béZnou normu.
Dbejte na dostatecny privod vzduchu béhem svarovadni.

Pred pouZitim musi byt zarizeni uzemnéno.

V pFipadé, Ze se zafizeni samo z bezpecnostnich divodi vypne, nespoustéjte opétovné

vrsve

zafizeni, pokud nebude odstranéna pfi¢ina. MiiZe dojit k poskozeni zdroje.

VVVVYY

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.5. Nastavovan parametra
4.5.1. Metoda MMA

PROUD a ARC FORCE

Po vybéru metody MMA je mozné upravit svarovaci proud a funkci ARC FORCE. Béhem
nastavovani svarovaciho proudu sviti LED proud a funkci ARC FORCE lze nastavit poté, co LED sviti
Arc Force.

Funkce ARC FORCE

Funkce ARC FORCE umoZiuje upravit dynamiku svatovaciho oblouku. Zkraceni délky oblouku je
doprovazeno zvysenim svafovaciho proudu, ktery stabilizuje oblouk. SniZzeni hodnoty dava mékky
oblouk a mensi hloubku privaru, zatimco zvyseni hodnoty zplsobi hlubsi privaru a moznost
svarovani kratkym obloukem. Kdy? je funkce ARC FORCE nastavena na vysokou hodnotu, mizZete
svarovat pti zachovani oblouku s minimalni délkou a vysokou rychlosti taveni elektrody.

Rozsah nastaveni: 0 - 100A

4.5.2. MetodaTIG

Pomoci tlacitka pro vybér metody svarovani (B) vyberte svarovani TIG HF nebo TIG Lift. Zapnuti nebo
vypnuti pulzu (A). Nastavte parametry svarovani:

Current

Slope Up Slope Down

[Start 1Stop

Base Gurrent

PULSE Duty i

———

PULSE Frequency

2

Doba predfuku (pfedfukovani ochranného plynu) (i) - doba od stisknuti tlacitka na rukojeti horaku
a otevreni plynového ventilu, do zapdleni oblouku. Obvykle by mélo byt delsi nez 0,5s, aby se do
hubice horaku dostal ochranny plyn, ktery odstini za¢atek svafovani a ochranis wolframovou
elektrodu. V pfipadé delSiho ptivodniho vedeni plynu z tl.lahve by méla byt doba pfedfukovani delsi.
Rozsah nastaveni: 0,1 - 15s.

Pocatecni proud (I Start) - proud, ktery se objevi v oblouku po stisknuti tlacitka na rukojeti horaku.
Cim vy$i je pocéatedni proud, tim snazsi bude zapalit oblouk. PFi svafovani tenkych plech( viak mize

prilis vysoky pocatecni proud vést ke propaleni plechu. Rozsah nastaveni: 5 - 200A.

Nabéh proudu (Slope Up) - ¢as prechodového proudu z poc¢atecniho proudu (I start) na
hlavni (proud). Rozsah nastaveni: 0,1 - 15 s.

Svarovaci proud (Current) Rozsah nastaveni: 5 - 200A.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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Sitka pulzu (PULSE Duty) - doba trvani pulzu, umoziiuje upravit hloubku pravaru. Zvétseni $itky
zvysuje hloubku privaru, redukce omezuje mnozstvi tepla vneseného do materialu a snizuje riziko
propaleni tencich plech( nebo mensich svarkd.

Pro vyssi proudy by se mély pouzit nizsi hodnoty Sifky pulzu. Pro malé proudy by méla byt pouzita
vétsi Sitka impulzu, naptiklad pro proudy pod 100 A by méla byt pouZita sitka nad 50%. Rozsah
nastaveni: 10 - 90%.

Frekvence pulzti (PULSE Frequency) - frekvence, se kterou se méni hodnota aktualniho pulzu mezi
svarovacim proudem a zakladnim proudem. Rozsah nastaveni: 0,5 - 999 Hz, standardné se
doporucuje 200 Hz.

Bazovy proud (Base current) - proud odpovédny za udrZzovani svarovaciho procesu, nizsi hodnota
aktudlniho pulzu. Usnadnuje kontrolu nad mnozstvim tepla vneseného do materialu. Nastaveni
zakladniho proudu je moZné pouze pfi pulsnim svafovdani. Rozsah nastaveni: 10 - 90% svarovaciho
proudu.

Dobéh proudu (Slope down) - doba poklesu svarfovaciho proudu z nastavené hodnoty na nulu nebo
hodnoty proudu vyplnéni krateru. Rozsah nastaveni: 0 - 15 s.

Kraterovy proud (I Stop) - proud pouzivany v nékterych rezimech svarovani, kdyz oblouk neni zhasen
bezprostfedné po poklesu svafovaciho proudu. UmozZiuje vam vyplnit krater a konec svaru. Rozsah
nastaveni: 5 - 200A.

Doba dofuku (Dofukovani plynu) — (Post flow time (i)) - doba od zhasnuti oblouku do uzavieni
plynového ventilu, aby se chranila tuhnouci svarova lazen pred vzduchem a ochladila wolframova
elektroda. PFilis kratka doba dolévani muize vést k oxidaci svaru. Rozsah nastaveni: 0,1 - 15 s.

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

A\

Expozice vici obloukovému svafovani je velmi Skodliva pro oci a kGzi! Dlouhodobé vystaveni
svarovaciho oblouku mizZe zpUsobit oslepnuti a popaleniny. Nikdy nezapalujte elektricky oblouk
nebo nezacinejte svarovat, dokud nejste dostatecné chranéni. Pouzivejte teplo odolné svarovaci
rukavice, odpovidajici obleceni 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.

4.6.1. Svarovani MMA

Zapaleni oblouku pfi svafovani potazenymi elektrodami zahrnuje dotek elektrody k obrobku, kratké
tfeni a trhani. V pfipadé zapalovani elektrického oblouku elektrodami, jejichZz povlak po ztuhnuti tvori
nevodivou strusku, by mél byt hrot elektrody predcistén nékolikrat ndrazem na tvrdy povrch, dokud
neni dosazeno kovového kontaktu se svafovanym materidlem.

Vedeni svafovaciho procesu - vyberte metodu MMA pomoci tlacitka pro vybér metody svarovani. V
tomto rezimu je mozné nastavit svarovaci proud a funkci ARC FORCE. Svarovaci proud Ize upravit
ihned po zapnuti napdjeni. Otofenim nastavovaciho potenciometru zménite svafovaci proud

4.6.2. Svarovani TIG

4.6.2.1. Zapaleni oblouku a vedeni procesu svafovani metodou TIG HF

Zafizeni je vybaveno ionizatorem umozZiujicim bezkontaktni zapaleni oblouku. Chcete-li zapalit
oblouk ve dvoutaktnim rezimu, posunte TIG elektrodu blize ke svafovanému materidlu ca.
vzdalenosti 2 milimetrd a stisknutim tlacitka na rukojeti hofaku zapnéte ionizator. Po spravném
zapaleni oblouku by mélo byt svarovani provedeno se stisknutym tlacitkem. Uvolnénim tlacitka na
rukojeti zacina aktualni poklesova faze a proces svafovani kondi.

Chcete-li zapalit oblouk ve ¢tyftaktnim rezimu, posurite TIG elektrodu blize ke svafovanému
materialu ve vzdalenosti ca.2 milimetr( a stisknutim tlacitka na rukojeti horaku zapnéte ionizator. Po
spravném zapaleni oblouku lze tlacitko uvolnit a svafovani Ize provést s uvolnénym tlacitkem.
Chcete-li svafovani ukoncit, znovu stisknéte a uvolnéte tlacitko rukojeti.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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4.6.2.2. Zapaleni oblouku a vedeni procesu svarovani metodou TIG Lift

Chcete-li zapdlit oblouk ve dvoutaktnim reZimu, aktivujte tok plynu stisknutim tlacitka na rukojeti.
dotknéte se obrobku TIG elektrodou, kratce otrete a odtrhnéte. Po spravném spusténi oblouku by
meélo byt svarovani provedeno se stisknutym tlac¢itkem. Uvolnénim tlacitka rukojeti zac¢ina aktualni
poklesova faze a svarfovaci proces konci. Chcete-li zapalit oblouk ve ¢tyftaktnim reZzimu, stisknutim
tlacitka na rukojeti horaku zapnéte tok plynu. dotknéte se obrobku elektrodou, kratce otrete a
odtrhnéte. Po spravném zapaleni oblouku lze tlacitko uvolnit a svafovani lze provést s uvolnénym
tlacitkem. Chcete-li svarovani ukoncit, znovu stisknéte a uvolnéte tlacitko.

4.6.3. TIG svarovani v 2T modu (dvoutakt):

Diard
Uvolnéni
Proud tlaslltka na
horaku

Bazovy proud

. Start oblouku Zhasnuti oblouku

e — .
ot 12 13 t4 15 e

Stisknuti tladitka
na horaku

0: Stisknéte a podrzte tlacitko rukojeti.

0 ~ t1: (predfuk) Tok ochranného plynu zacin3;

tl ~ t2: Zapaleni elektrického oblouku, svafovaci proud stoupd z minimalni hodnoty na nastaveny
svarovaci proud. Pokud je pulz zapnuty, je proud modulovan.

12 ~ t3: Béhem svarovani by tlac¢itko horaku mélo zlstat stisknuté; Poznamka: Pokud je pulz
zapnuty, svarovaci proud pulzuje, pokud je pulz vypnuty, svafovaci proud je konstantni

t3: Uvolnéte spoust hotaku, svarovaci proud poklesne. Pokud je pulz zapnuty, je modulovan klesajici
proud;

t3 ~ t4: Svarovaci proud klesne na minimalni hodnotu, oblouk zhasne;
t4 ~ t5: (Dofuk) dodatecny plyn.
t5: Elektromagneticky ventil uzavira pfivod plynu, svafovaci kondi.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
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4.6.4. TIG svarovani v 4T modu (Ctyrtakt):

1iayd
Stisknout a drzet
tlacitko na
Proud horaku
. , |‘"| |_|-|_|-|_-_:|_|-|_| Konec
Bazovy proud " A Uvolnéni tlacitka
ctart A Uvolnéni
. . tlacitka
Stisknout a drzet oy | Zhasnuti oblouku
tla¢itko na 4 -— Start oblouku | -
hotaku 0 tl 1 13 4 Lot 7Tt (g)

0: Stisknéte a podrzte tlacitko rukojeti.

0 ~ t1: (predfuk) Tok ochranného plynu zacin3;

t1: Zapaleni elektrického oblouku, je uréen startovaci proud;

t2: Uvolnéte spoust hofaku, proud se zvysi na nastaveny svarovaci proud. KdyZ je pulz zapnuty, proud
je modulovan;

t2 ~ t3: aktudlni doba ndbéhu;

t3 ~ t4: svafovaci proces; Pozndmka: Pokud je pulz zapnuty, svafovaci proud blika, pokud je pulz
vypnuty, svafovaci proud je konstantni;

t4: tisknéte tlacitko rukojeti. Svarovaci proud zacina klesat na proud krateru. Pokud je pulz zapnuty,
je sestupny proud modulovan;

t4 ~ t5 : Aktualni doba vypnuti;

t5 ~ t6 : kraterovy proud;

t6: Uvolnéte tlacitko rukojeti. Oblouk je zhasnut, proudi ochranny plyn;

t7: Elektromagneticky ventil uzavird tok plynu, svafovani konci.

Generalni distributor: SVARMETAL s.r.o0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice ,
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5. UDRZBA

Aby bylo zajisténo, Ze svatfovaci zdroj pracuje vysoce efektivné a bezpecné, musi byt pravidelné
udrZovan. Provadéjte jednoduché kontroly. Podrobnosti o Udrzbé jsou uvedeny v ndsledujici tabulce.

A Varovani: Z divodu bezpecnosti pfi tdrzbé stroje vypnéte napajeni (odpojit od sité) a pockejte
5 minut, dokud kapacitni napéti neklesne na bezpecné napéti 36V!

Cetnost

ukony

Denni
kontroly

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 netrese, nevydava neobvyklé zvuky
nebo zvlastni zapach. Pokud existuje jeden z vyse uvedenych problémd, zjistéte
pri¢inu a nasledné ji odstrante; pokud nemuzete zjistit pri¢inu, kontaktujte servisni
oddéleni.

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

Zkontrolujte, zda neni ventilator poskozeny a zda se normalné otdci. Pokud je
ventilator poskozen, okamzité jej vyménte. Pokud se ventilator po pfehrati zafizeni
neotdaci, zkontrolujte, zda neni blokovan cizimi télesy, pokud je blokovan télesy
vyjméte je. Pokud se ventilator po odstranéni vyse uvedenych problém{ neotddi,
mUiZete jej manualné roztocit ve sméru otaceni ventilatoru. Pokud se takto ventilator
otaci normalné, mél by byt vyménén startovaci kapacitor; pokud toto nepomdze,
vymérnte ventilator.

Dbejte na to, zda neni proudovy bajonetovy konektor (+/-) uvolnény nebo prehraty,
pokud ma toto svafrovaci zafizeni vySe uvedené problémy, mél by byt konektor
upevnén nebo vyménén.

Dbejte na to, zda neni poskozeny pfivodni kabel. Pokud je poSkozeny, mél by byt
vyméneén.

Mésicni
kontroly

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

Zkontrolujte Srouby na svarecce, pokud je/jsou uvolnéné, zasroubujte je. Pokud jsou
opotrebené (napf.hlava Sroubu), vymérite jej. Pokud je/jsou rezavy, odstrante rez na
Sroubu, abyste se ujistili, Ze funguje dobre.

Kvartalné

Zda je svarovaci proud v souladu se zobrazenou hodnotou na LCD. Pokud nesouhlasi,
mél by byt nastaven. Skuteénou hodnotu proudu lze méfit klestovym ampérmetrem.
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Rocné Provadéni kontrol bezpe¢nosti dle CSN EN 60974-4

Pozn. Kontroly a udrzba viz.vySe musi byt provadény i s pfihlédnutim k danym provoznim
podminkam a v pripadé zvysSené prasnosti (agresivity prostiedi obecné), je tieba provadét cinnosti
Castéji nez je uvedeno vyse.
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6. ZAVADY A MOZNOSTI OPRAVY

Pokud se vyskytne porucha na zafizeni PANTERMAX® TIG222DC, v nasledujici tabulce je uveden
prehled nejcastéjsich druh( zavad a moznosti feseni.

Varovani: Z divodu bezpecnosti pfi opravé stroje vypnéte napajeni (odpojit od sité) a pockejte
5 minut, dokud kapacitni napéti neklesne na bezpecné napéti 36V!

Druh zavady Napravné opatieni

Zkontrolujte hotak a kabely elektrického uzemnéni
Spatné zapéleni Zkontrolujte hotak a polaritu zemniciho kabelu

Zkontrolujte elektrodu

Zkontrolujte, zda je zapnuty sitovy vypinaé

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

Zadny oblouk . , v .
Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svafovaciho proudu a
zpétného kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena sprdavnda hodnota proudu.

Zkontrolujte, zda se nevypnul miniaturni jistic.

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

Bé&hem svafovani doslo
k preruseni svarovaciho

proudu Zkontrolujte sitové pojistky.

Zkontrolujte, zda neni ucpan prachovy filtr.

Ujistéte se, zda nedoslo k prekroceni predepsanych hodnot

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

tepelné pojistky
Umistéte napdjeci zdroj tak, aby nic neprekazelo jeho vstupnim
otvordm pro chladici vzduch.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svarovaciho proudu a
zpétného kabelu.

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

Zkontrolujte pritok plynu.

, Generalni distributor: SVARMETAL s.r.0., Skotnice 265, 742 59 Skotnice
Stranka 22224 +420 607 177 171
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7. SCHEMA ZAPOJENI
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8. ZARUCNI LIST
WARRANTY CERTIFICATE
PANTERMAX’ TIG222DC Svaft. invertor MMA/TIG HF
PANTERMAX® TIG222DC Welding inverter MMA/TIG HF
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.

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

Stranka 24z 24 +420 607 177 171



