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zvaracieho stroja MIG/MAG

FANMIG 322W Pulse MOST

Pozor! Kazda osoba, ktora pouziva alebo je zodpovedna za udrzbu tohto
zariadenia, by sa mala pred zacatim prace zoznamit's celym obsahom tejto
pouzivatelskej priru€ky. Tym sa optimalizuje vyuzitie potencialu zariadenia.
Pozor! Koépia tejto pouzivatelskej prirucky by mala byt ulozena na mieste, kde sa
zariadenie pouziva, a mala by byt vzdy k dispozicii operatorovi.
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1. Uvod

Dakujeme, Ze ste si kupili poloautomaticky invertorovy stroj FANMIG 322W Pulse od spolognosti
MOST.

Verime, ze tento vyrobok spini vase poziadavky. Pred za¢atim prace sa zoznamte s

touto uzivatel'skou priru¢kou

Recyklacia

V sulade so smernicou 2012/19 / EU WEEE Il (WEEE - Waste Electrical and Electronic
Equipment), po vyradeni z prevadzky musi byt zariadenie recyklované Specializovanou
spolo¢nostou. Nevyhadzujte opotrebované zvaracie zariadenia s domacim odpadom!

Komponenty pouzité na stavbu zariadenia neobsahuju kritické suroviny v celkovom

mnozstve viac ako 1 g, pokial ide o pozZiadavky smernice o ekodizajne 2009/125/EU a
nariadenia 2019/1784, priloha Il, bod 3h.

2. Prirucka bezpeénosti a ochrany zdravia

A Pozor: Pred inStalaciou je potrebné precitat’ si nasledujici navod na obsluhu
a spustenie zariadenia. UZivatel'ska priru¢ka by mala byt znama kazdému zvaracovi
a zamestnancovi zodpovednému za udrzbu zariadenia.

A Pozor: Zariadenie sa nesmie pouzivat na ucely odmrazovania potrubi!
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Pouzivanie a udrzba zvaracich zariadeni méze byt nebezpecna. Uzivatel musi
dodrziavat pravidla a predpisy tykajlice sa zdravia a bezpecnosti. Zvaracie a
rezacie stroje moézu pouzivat iba kvalifikovani pracovnici. DodrZujte svoje
miestne pravidla a predpisy tykajuce sa prace s tymto typom zariadeni a
predchadzania nehodam.

Pred zaatim prace odstrante z oblasti zvarania vSetky horfavé latky. Zvaranie
vo vnutri nadrzi, ktoré sa predtym pouzivali ako sklady horfavych kvapalin, je
zakazané. Umiestnite vSetky horfaviny na bezpecné miesto mimo rozstreku zo
zvarania.

Zariadenie nevystavujte dazdu, vodnym param a nestriekajte narn vodu.

[*p} Nezaclinajte zvarat bez vhodného zariadenia na ochranu oci. Chrarite tiez
{} ostatnych fudi pred generovanym Ziarenim.

Na odstranenie dymu zo zvarania z pracoviska pouzite vetranie a filtre. Ak
— | | filtraény/ventilacny systém nepracuje spravne alebo nie je k dispozicii, pouzite
411 ) | jednotlivé filtre.
—/
—

Po poSkodeni napajacich kablov ihned zastavte pracu. Nedotykajte sa
7 | poskodenych kablov. Pred opravou alebo udrzbou odpojte zariadenie od zdroja
J napajania. Zariadenie nikdy nepouzivajte s poskodenymi napajacimi kablami.

=
d Udrzujte hasiaci pristroj v blizkosti miesto zvarania. Po ukonceni zvarania
skontrolujte pracovnu stanicu proti nebezpecenstvu poZiaru.

vymente reduktor za plne funkény.

% Nikdy sa nepoku$ajte sami opravit poskodeny redukény ventil. V pripade poruchy
T

7= | Elektromagnetické rusenie.

< /)| | Zariadenie moZe ovplyvitovat iné zariadenia citlivé na elektromagnetické rusenie
=4 (roboty, pocitace atd'.)

L= 1| Vzdy zaistite, aby zariadenia v zvaracom pracovisku boli odolné voci ruseniu.

Aby sa minimalizovalo ruSenie, odporuca sa pouzit mozno najkratSie paralelne

usporiadané zvaracie kable.

Vzdy pracujte vo vzdialenosti najmenej 100 m od inych citlivych zariadeni. Vzdy

sa presvedcte, €i je inStalacia uzemnena.

}/I pripade interferencie s inymi zariadeniami zaistite kable alebo pouzite vhodny
ilter.

Zariadenie je v sulade s aktualne platnymi normami. V sulade s EN IEC 60974-

10 klasifikovanou ako trieda A a je uréeny na pouzitie v dielfach a priemyselnych

podmienkach. Aplikacia zariadenia v blizkosti obytnych budov, najméa napajanie

pomocou domacej elektrickej siete, mbéze interferovat s prevadzkou inych

elektrickych alebo telekomunikacnych zariadeni.

Uzivatel je zodpovedny za spravne pripojenie zariadenia a odstranenie

pripadnych elektromagnetickych poruch.

Pulz FANMIG 322W

-3- Pouzivatel'ska prirucka
rev. 1.1 z 2.06.2021 SK




UvoD

Uvedenie do prevadzky a normalna prevadzka s mozné len po precitani tohto navodu.
Zvaranie MIG/IMAG a MMA vyzaduje splnenie podmienok zodpovedajucich zvaraniu
elektrickym oblukom a poziarnym predpisom. Prevadzkovatel zariadenia by mal byt vybaveny
prislu§nymi osobnymi pomdckami na ochranu zdravia a bezpec¢nosti. Je potrebné pouzivat
supravu osobnych ochrannych prostriedkov v sulade s ustanoveniami nariadenia 2016/425
(EU). Osobné ochranné prostriedky zahffiaju: zvaraéski masku, zvaragské rukavice,
ochrannu zasteru, koZenu obuv, nehorfavy zavinovaci odev.

Napriek vysokému technickému Standardu zariadenia by mal personal predstavovat zna¢nu
disciplinu v pristupe k poziadavkam na ochranu zdravia a bezpec&nosti pri ochrane pred
Skodlivymi a zdraviu nebezpecnymi faktormi, ktoré su vysledkom technolégie zvarania.

PREVADZKOVE PODMIENKY

Aby sa zaistila primerand Zivotnost a bezproblémova prevadzka, odporuca sa:

* neumiestfiujte ani nepouzivajte toto zariadenie na Sikmu plochu (viac ako 15°),

« zariadenie nepouZzivajte na rozmrazovanie potrubi,

« zariadenie musi byt umiestnené na mieste s volnou cirkulaciou Cistého vzduchu (do a z

ventilatora bez prekazok). Ked je zariadenie pripojené k elektrickej sieti, nesmie byt zakryté

(napriklad papierom alebo latkou),

» minimalizujte mnozstvo necistdt a prachu, ktoré sa mézu dostat do zariadenia,

Zariadenie ma krytie IP23S a mdze byt vystavené atmosférickému spadu a méze pracovat

aj vonku.

* Nepouzivajte zariadenie na zvaranie nadrzi, ktoré sa predtym pouzivali na skladovanie
horlavych latok.

A PLYNY A VYPARY

Zvaranie MIG/IMAG a MMA produkuje $kodlivé plyny a vypary obsahujuce 0zén a vodik, ako aj
oxidy alebo kovové Castice. Preto by mala byt zvaracia pracovna stanica vybavena velmi
dobrym vetranim (odsavanie prachu a dymu alebo vzdu$né miesto). Kovové povrchy uréené
na zvaranie by nemali byt obzvlast chemické odmastovace (rozpustadla), ktoré sa pri procese
zvarania rozkladaju a produkuju toxické plyny. Zvaranie pozinkovanych, kadmiom
potiahnutych alebo pochromovanych dielov je povolené len vtedy, ak je namontované sacie a
filtratné zariadenie a do zariadenia na zvaranie je zavedeny Cerstvy vzduch.

ZIARENIE

Ultrafialové Ziarenie vyzarované pri zvarani poSkodzuje zrak a pokozku. Preto je potrebna
zvéracia maska s ochrannymi filtrami. Pracovisko na zvaranie by malo spifat’ urgité poZiadavky
a zahfnat:

 adekvatny systém osvetlenia,

* pevné alebo pohyblivé ochranné clony, ktoré riadia okoloiduce osoby pred G€inkami ziarenia
(v zavislosti od poziadaviek),

» umiestnenie s farbou steny, ktora zaistuje absorpciu Ziarenia.
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OCHRANA PRED OHNOM

Pracovisko zvaracky by malo byt umiestnené v bezpecénej vzdialenosti od horlavin
umiestnenych najma na podlahe alebo stenach. VSetky horlavé latky vyzaduju protipoziarnu
ochranu pred horucimi kovovymi kvapkami. Odporuca sa vybavit’ pracovisko poziarnymi
prikryvkami a hasiacimi pristrojmi.

OCHRANA PROTI ELEKTRICKEMU Urazu

Je neprijatelné pripojit zariadenie k nespravnej indtalacii alebo k instalacii

s neoverenou ucinnostou nulovania. Je zakazané pouzivat zariadenie s odstranenymi Stitmi
alebo odstranovat vonkajsie Stity, ked je zariadenie pripojené k elektrickej sieti. Nie je
dovolené pracovat na zavesenom zariadeni (napr. Pomocou Zeriavu alebo portalu).
Udrzbarske a opravarenské prace by mali vykonavat iba opravnené osoby, ktoré ich
udrziavaju v sulade s bezpe€nostnymi podmienkami platnymi pre renovaéné zariadenia.

3. Udrzba (napajanie a podavac drotu)

POZOR: Ak chcete vykonat akukolvek opravu alebo udrzbu, odporu€ame vam obratit’ sa na
najblizsiu technicku podporu spoloénosti RYWAL -RHC (zoznam miest spolo¢nosti, ktoré
poskytuju technicku podporu - najdete na poslednej strane tohto manualu).

V pripade zistenia akéhokolvek poSkodenia by zvaracka mala prestat pracovat, odpojit
zariadenie od napajania a nahlasit’ to priamemu nadriadenému alebo prislusnej sluzbe -
technickej podpore RYWAL -RHC.

VSeobecna udrzba (denne)

« skontrolujte stav ké&blov a pripojeni, v pripade potreby ich vymerite,

* odstrante rozstrek z plynovej trysky zvaracieho horéaka, rozstrek sa méze prenasat pomocou
tienenie plynu do zvaracieho obluka, maju tendenciu naruSovat tok ochranného plynu a mézu
sa prejavit skratom,

« skontrolujte stav zvéracieho horaka, v pripade potreby ho vymerite,

« skontrolujte stav a €innost’ chladiaceho ventilatora; ponechajte vstupné a vystupné otvory
chladiaceho vzduchu &isté,

+ udrzujte zariadenie Cisté.

Pravidelna udrzba (najmenej kazdé 3 mesiace)

Frekvenciu pravidelnej udrzby je mozné zvysit v zavislosti od prostredia, v

ktorom zariadenie funguje. Rozsah udrzby:

» prudom suchého vzduchu (pri nizkom tlaku) odstrarite prach z vonkajSich Casti plasta
a zvnutra zvaracieho zariadenia,

 skontrolujte a utiahnite vSetky skrutky,

« skontrolujte stav vSetkych elektrickych kontaktov a v pripade potreby ich opravte.

POZOR: Pred akymikolvek udrzbarskymi a servisnymi pracami musite odpojit’ elektricku
siet od zariadenia. Po kazdej oprave vykonajte prislusnu kontrolu, aby ste zaistili
bezpecné pouzivanie.
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Povinné kontroly zariadenia

Podla ustanoveni Zakonnika prace: ,Akakolvek zodpovednost za bezpe€né pouzivanie strojov
a zariadenie nesie vlastnik. “ Z toho vyplyva povinnost vykonavat pravidelné a nasledné

opravy a inSpekcie zariadeni. Periodické skusky sa vykonavaju najmenej raz za rok (pravny
zaklad EN ISO 17662, odsek 4.2) a skusky po oprave po kazdej oprave, ktora obnovila
funkenost zvarania (pravny zaklad: EN 60974-4, odsek 4.6).

VSetky vySSie uvedené sluzby zaistuje technicka podpora spolo¢nosti RYWAL-RHC.

V stlade s nariadenim 2019/1784 (EU) priloha Il bod 2 b1 Spolo&nost Rywal-RHC poskytuje
servisné informécie o opravach a Gdrzbe PROFESIONALNYM POSKYTOVATELOM PODPORY
podla ustanoveni nariadenia.

4. Technicky popis a prevadzkové podmienky
FANMIG 322 W Pulse je Spic¢kovy poloautomaticky zvaraci invertorovy stroj uréeny na
zvaranie MIG/MAG a zvaranie elektrodami s povlakom MMA (ty¢inka). Jedna sa o
rozmerovo kompaktné zariadenie vratane elektrického napajania a podavaca drétu
umiestnené v jednom kryte. FANMIG umozriuje uzivatelom zvarat pulzujicim priddom
MIG/MAG. FANMIG ma vstavanu a integrovanu chladiacu jednotku so 4 valcovym
systémom podavania drotu. Zariadenie ma vynikajuce zvaracie vlastnosti a ma Siroky
rozsah pouzitia. M6ze byt pouzity na zvaranie:
a/ metdda zvarania MIG/ MAG
Medzi zvarané materialy patri bezna ocel, nehrdzavejuca ocel alebo hlinik.
Odporucany priemer drétu je 0,8 mm az 1,2 mm ocelového drotu a 1,0 mm pre
hlinikovy drét.
Rychlost posuvu drétu je mozné nastavit medzi 1 az 20 m/min, zvaraci prdd ma
plynulé nastavenie. Podaval drétu je mozné pouzit pre cievky s hmotnostou 15
kg/18 kg alebo 5 kg. Cievky na k68 B300 vyzaduju dalSi adaptér, napr. 50 00
001103.
b/ zvaranie MMA elektrédami
Odporucané elektrédy s priemerom 2,0 az 5,0 mm s rutilovym alebo alkalickym
plastom, na ocel alebo nehrdzavejucu ocel.

Zariadenie je chranené pred prehriatim tepelnym snimacom. Vyrobené v sulade s
normou EN 60974-1.

Doprava.

Pri preprave zariadenia pomocou vysokozdvizného vozika budte obzvlast opatrni - hrozi nebezpecenstvo
poskodenia podvozku. Na vertikalnu prepravu zZeriavom pouzivajte iba vhodné popruhy. Pred prepravou
zariadenia odpojte plynovu flasu a elektricku siet.

Maximalny pripustny uhol sklonu pri preprave je 10 °.

ENVIRONMENTALNE PODMIENKY

Rozsah

teploty vzduchu pocas prevadzky od-10Cdo+40C

skladovanie a preprava od-25°Cdo+55°C

relativny vzduch vihkost: hore az 50% pri + 40 ° C; az 90% pri + 20 ° C
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5. Technické parametre

Parameter Pulz FANMIG 322W

Spasob zvarania MIG/MAG | MMA
Napajanie elektrickou energiou [V] 3x400/ 50/ 60Hz
Ochrana siete [A] 16
Max. prud odoberany zo siete I1 23,9 22,9
Efektivny prad | [A] 13,3 12,8
Rozsah zvaracieho pradu [A/V] 20A / 15,0V - 315A/ 10A / 20,4A - 300A /

29,8A 32,0V
Volnobezné napétie UO [V] 63
Zvaraci prud [A] pri:
100% pracovny cyklus 210 A/ 24,5V 190 A/ 27,6V
60% pracovny cyklus

50 A/ 26,5V 230 A/29,2V

Pracovny cyklus pre max. aktualne 25%IBIS A 1298V 20%/300 A/ 32,0V
Uginnost zdroja energie 88%
Spotreba energie v pohotovostnom rezime 20 W
Nastavena hodnota zvaracieho prudu Plynula
Podavac drétu 4 rolky
Rychlost’ podavania drétu [m/min] 1-20 X
Chladenie zvaracieho horéka Voda alebo Air

Horak (plyn)

pozri nizSie (dokoncéenie zariadenia)

Hmotnost [kg] 72,5
Vykon chladiacej jednotky Q I/min [kW] 0,74
Objem nadrze [l] 4
Max. tlak [bar] 3,5
Max. prietok [I/min] 8
Emisie hluku <70dB (A)
Hladina hluku EMC podla EN IEC 60974-10 Trieda A
Trieda ochrany byvania 1P23S
Trieda izolacie H

Rozmery [mm] vy$ka x dizka x $irka

884 x 902 x 474

Tabulka 1: Technické parametre

Zariadenie je oznacené znakom S, ¢o znamena moznost pracovat v prostredi so

zvysenym rizikom urazu elektrickym prudom.
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Zostava zariadenia:

Hromadny kabel s prierezom 35 mm2, dlhy 3 m. Napajaci kabel, 3 m dlhy, so 16

A zastr¢kou CEE, 5 kolikov. Plynova hadica dlha 3 m s pripojkami.

Podavac je vybaveny valéekmi na ocelovy drét 1,0 - 1,2 mm. Ostatné valce - pozri ¢ast 5.1.
Na poziadanie su k dispozicii zariadenia dodavané s r6znymi dizkami kablov alebo zvaracimi
horakmi.

Zvaracie horaky MIG / MAG (volitelné):

Zvaraci horak M501 SGRIP 3 m (chladeny vodou) 55 08 305013

Zvaraci horak M501 SGRIP 4 m (chladeny vodou) 55 08 305014

Zvaraci horak M501 SGRIP 5 m (chladeny vodou) 55 08 305015

Zvaraci horak M24 SGRIP 3 m (chladeny plynom) 55 08 302430

Zvaraci horak M24 SGRIP 4 m (chladeny plynom) 55 08 302440

Zvaraci horak M24 SGRIP 5 m (chladeny plynom) 55 08 302450

Zvaraci horak Digimig 240 W UD (ovladany LCD, chladeny vodou) 3 m 55 08 30 80 20
Zvaraci horak Digimig 240 W UD (ovladany LCD, vodou chladeny) 4 m 55 08 308021
Zvaraci horak Digimig 240 W UD (ovladany LCD, vodou chladeny) 5 m 55 08 308022

Zvaracsky horak Digimig 355 (ovladany pomocou LCD, chladeny plynom) 3 m 55 08 308003
Zvarac¢sky horak Digimig 355 (ovladany pomocou LCD, chladeny plynom) 4 m 55 08 308004
Zvaracia horak Digimig 355 (ovladana pomocou LCD, chladena plynom) 5 m 55 08 308005

PrisluSenstvo na zvaranie a spajkovanie hlinika (odporu¢any priemer drotu 1,0 mm) -
volitelné: kotu¢ 1,0AL -1,2AL 51 13 007885

Kyslikové vlozky do zvaracieho horaka: 55 13 013010 (3 m); 55 13 013020 (4 m);
5513 013030 (5 m)

Mosadzna rurka pre EURO pripojenie: 51 13 008011.

6. Konstrukcia zariadenia
AZ\ A1

L—A3
11L—A4

A5—LIp

/—\14\

A1l
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Obrazok 1: Konstrukcia zariadenia

Al Hlavny vypina¢ ZAP/VYP
A2 Ovladaci panel PCB

A3 Aktudlna zasuvka (+)

A4 Aktualna zasuvka (+)

A5 Euro zasuvka

A6 Podavac drétu

A7 Montaz na cievku

A8 Plynova pripojka

A9 Napajaci kabel

Al10 Tekuta chladiaca jednotka
Al12 Docasné tlacidlo aplikacie drétu
All Vstup chladiacej kvapaliny do chladiacej jednotky
Al3 Vnutorné svetlo podavaca
Al4 Pripojenie kvapaliny k zvaraciemu horaku
B1 Euro zasuvka pre zvaraci horak
B2 Euro zastréka pre zvaraci horak
B3 Zvaraci horak.

C1 Hromadna drotova zastréka
Cc2 Svorka hromadného uchopu
C3 Zasuvka (+)

C4 Zasuvka (-)

Tabulka 2: Hlavné ¢asti zariadenia.
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Obrazok 2: Podavac drétu pre FANMIG 322 W PULSE

Poz. | Kod Popis
1 5825 Motor
3 6224 Hriadel pre rameno TR 505
4 6225 Pruzina TR 505
5 6240 Sada fixatného ramena TR 505
6 6226 Pravé rameno TR 505
7 6227 Uzamykaci diel TR 505
8 6228 Loziskova vlozka | TR 505
9 6229 Vlozka do podavaca TR 505
10 6245 Skrutka M6x10 TR 505
11 6230 Stredny prevodovy stuperi TR 505
12 6231 Lozisko ramena TR 505
13 6232 LozZiskova viozka Il TR 505
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Poz. Kod Popis
14 6233 Skrutka ramena TR 505
15 | 5113007885 Kladka 1,0-1,2 19/37 AL
5113007935 Kladka 1,2-1,6 19/37 AL
5113007793 Kladka 0,6-0,8 19/37
5113007808 Kladka 0,8-1,0 19/37
5113007865 Kladka 1,0-1,2 19/37
5113007931 Kladka 1.2-1.6 19/37
5113007856 Kladka 1,0-1,2 rarkovy drét 19/37
5113007937 Kladka 1,2-1,6 rurkovy drét 19/37
16 6234 Kryt TR 505
17 6235 Skrutka TR 505
18 6236 Skrutka pre stredny prevodovy stupern TR 505
19, 6237 Ozubené koliesko podavaca TR 505
20,
21
22 6238 Prevodoveé puzdro TR 505
23 6239 Skrutka M5x12 TR 505
24 6236 Skrutka TR 505
25 6241 Telo pohonnej jednotky TR 505
26 6236 Skrutka stredova TR 505
27 6242 Trubica TR 505
28 6243 Lavé pritlaéné rameno TR 505
29 6236 Skrutka pre rameno TR 505
30 6244 Podlozka TR 505
A 6217 Rameno vlavo TR 505
6218 Pravé rameno TR 505
B 6219 Upevnovacie rameno Kompletna sada TR 505
6092 Karoséria WF TR 505 1.0-1.2

Pozor: Sada C je zahrnuta v sadach A alebo B.
Tabulka 3: Nahradné diely podavaca drétu pre FANMIG 322 W PULSE.
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6.1 Vyber podavacov drotu.

Vo vsetkych zariadeniach FANMIG su pouzité valce s dvoma drazkami. Drazky sluzia na
podavanie drétu s dvoma réznymi priemermi (napr. 0,8 a 1,0 mm).

Na zmenu priemeru valCeka je potrebné najskér uvolnit' pritlaény gombik B (podla obr. 2), aby
sa pritlatné rameno A nadvihlo. Potom odskrutkujte upevnenie valeka 17 a otocte ho o 180
stupfiov. Pripadne ho nahradte spravnym drétom pre dany priemer.

Valce uréené na podavanie drétu musia zodpovedat priemeru a obrobku zvaraného drétu.

Iba taka kompatibilita zaistuje rovnaké podavanie drétu. Poruchy podavania drétu vedu k

zlej kvalite zvarania a deformacii drétu (pozri obrazok 3).

Kody produktov pre dostupné kotuce su uvedené v tabulke 3.

B C. A Spravne
0118 1,2 B Nespravne
,,,,,,, o
C. Nespravne

Obrazok 3: Vplyv drazky valca na zvaraci drot.

6.2 Nastavenie zariadenia na zvaranie hlinika

Na napajanie hlinikovym droétom je potrebné pouzit val€ek z profilu U (napr

51 13 007885). Aby ste sa vyhli problémom s podavanim drétu, pouzite drét AIMg alebo AISi
s priemerom 1,0 mm. Zliatinové droty Al99 su prili§ makkeé, takze ich pouzitie moze byt
problematickeé.

Na zvaranie hlinika by mala byt pouzita dodato¢na teflénova vioZzka zvaracieho horéaka a
Specialny prudovy hrot. Neodporu&a sa pouzivat zvaraci horak dlhsi ako 3 m. Velku
pozornost venujte nastavovaniu tlaku val€eka. Tlak by nemal byt prili§ vysoky, pretoze moze
sposobit deformaciu drétu. Ako ochranny plyn vzdy pouzivajte argon.

G3 G5 G7
2 /

- G2
G1 G4\L—G6

Obrazok 4: Prispésobenie podavaca hlinikového drétu.

—
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Gl Euro zasuvka

G2 Val&eky (horny tlak a dolny typ U)

G3 Kliestina (sucastou vodiacej vlozky)

G4 | O-kruzok 3,5 x 1,5 mm zabranuje uniku plynu (sucast vodiacej vliozky)
G5 Matica
G6 Teflénova vlozka (pozri kapitolu 4: Vybavenie)

G7 | Teflénova vlozka z vystuznej mosadze (51 13 008011)

Tabulka 4: Priprava podavaca drétu pre zvaranie hlinika

6.3 Instalacia cievky s drétom (podl'a obrazkov 1, 2 a 5)

1. Otvorte bo¢ny kryt puzdra podavaca drétu.

2. Cievku s drétom umiestnite na upinaci kotu¢ cievky D1 (podla obrazku 5) a zaistite ju

montaznou maticou D2. Pri pouziti typu cievky B 300 (15 alebo

alebo 18 kg) pouzite vhodny adaptér D3, napr. 50 00 001099). Otvor v zadnej ¢asti adaptéra

musi zodpovedat koliku na upinacej objimke cievky drétu!

3. Odrezte koniec drdtu a prevlecte ho cez vstupnu objimku E3, valéek a potom cez puzdro v

objimke zvaracieho horaka (~ 5 cm). Skontrolujte, ¢i je pouzita drazka spravna.

4. Uvornite pritlacné rameno E2, aby zodpovedalo zubom, prevodovym stupriom a zaistite
rameno umiestnenim E1 paky vertikalne.

5. Nastavte pritlacnu silu pomocou upinacej matice, aby sa zaistil konStantny pohyb drétu a

zabranilo sa deformacii. Nastavovacia skrutka je umiestnena pod plastovou skrutkou E1.

6. Brzdu cievky nastavuje vyrobca. V pripade potreby je mozné brzdu nastavit pomocou

objimky D1, takze pri zastaveni podavania drotu sa su€asne zastavi aj drét (¢im sa zabrani

nadmernému vyvoju drétu). Nezabudnite, Ze prili§ utiahnuta brzda spésobuje pri odvijani

nadmerny odpor, €o mbze viest k skiznutiu valcov drotu.

D1 Upeviiovacia objimka
cievky
D2 Matica na upinaciu
objimku cievky
D3 Adaptér

Obrazok 5: Upevnenie cievky SleeveTable 5: Casti objimky na upevnenie cievky

6.4 Nastavenie tlaku valcov podavajucich drét

Je velmi déleZité spravne nastavit tlak valcov, aby bola zaistena spolahliva prevadzka mechanizmu
podavania drétu.

Tlak zavisi od typu drétu. V pripade hlinikového alebo praskového drétu je potrebny mensi tlak.
Pouzitie nadmernej tlakovej sily vedie k vaéSiemu opotrebovaniu mechanickych lozisk a méze dojst k
poskodeniu zariadenia. Pred montazou valCeky ocistite konzervaénym olejom.
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6.5 Vlozenie drotu do zvaracieho horaka a pripojenie zeme
kabel (podla obr. 1)

1. Pripojte uzemnovaciu svorku C2 k zvaraciemu stroju a zvaranému obrobku.

Pozor! Pri vkladani drétu nemierte zvaracim
horakom smerom k tvari!

2. Zaskrutkujte konektor B2 zvaracieho horaka do zasuvky B1 na stroji.

V pripade kvapalinovych chladiacich konzol pripojte kvapalinové hadice k zasuvkam
A14 (vSimnite si farebné oznacenia). Zariadenie musi byt zapnuté

3. Odstranite plynovu trysku zo zvaracieho horaka.

4. Odskrutkujte aktualny hrot.

5. Pripojte zariadenie k napajaniu

6. Spustite zariadenie pomocou prepinaca A1.

7. Stlacte tlacidlo A11 (podla obrazku 1). Zvaraci drét je privadzany do zvaracieho horaka.
Potom, €o drét vyjde z horaka, utiahnite aktualny hrot a plynovu trysku.

8. Pred zvaranim nastriekajte do plynovej trysky antiadhézny prostriedok, aby ste
zabranili poSkodeniu odstiepkami.

6.6 Nastavenie prietoku plynu
Zvaraci obluk a chladiaci zvar musia byt v ochrannom kryte inertného
plynu. Prili§ malo plynu neposkytuje ochrannu atmosféru.

Pozor:

APlynové ffa8a musi byt primerane chranena pred padom. Tato priruéka sa
nevztahuje na ochranu plynovych flias./ Informacie o ochrane flase je mozné
ziskat’ od dodavatela technického plynu.

1. Pripojte plynovu hadicu k portu A8 na zadnom paneli zariadenia.

2. Stlacte tlacidlo V1 na hlavnom paneli (podla obrazku 7). Ak tlacidlo podrzite stlacené

menej ako 3 sekundy, plynovy ventil sa vypne, ked tlaidlo pustite. Ak tlacidlo stladite a

podrzite dlhSie ako 3 sekundy, plynovy ventil sa vypne po cca. 20 sekund alebo po stlaceni

lubovolného tlacidla.

3. Otacajte nastavovacou skrutkou F7 umiestnenou v spodnej ¢asti redukéného ventilu az pokial
mera¢ F6 neukaZe pozadovany prietok. Potom tlacidlo uvolnite. Optimalny prietok je 10-15I/
min.

4. Rury by mali byt pred zacatim zvarania po dlh§om obdobi mimo prevadzky alebo po

vymene zvaracieho horaka preplachnuté ochrannym plynom.

F4
F2

Obrazok 6: Nastavenia toku ochranného plynu.
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F1 Plynova flasa

F2 Valcovy ventil

F4 Redukcia tlaku

F5 Vysokotlakovy manometer

F6 Nizkotlakovy manometer

F7 Nastavovaci gombik

F8 Vyvod plynu

Tabulka 6: Komponenty plynovych pripojok

7. Nastavenia parametrov zvarania
7.1 Ovladaci panel

V10

LEE

@EE,
NnjGIeks

ckm | o5

}
SUS

Obrazok 7: Ovladaci panel

Poz. Prezentacia

Vi Tlagidlo: Test plynu

V2 Tlacidlo: Pulzny rezim MIG

V3 LED: svieti, ked je aktivny pulzny rezim MIG

V4 Tlacidla paméate JOB programu 1-6

V5 Aktualny gombik, spésob zvarania alebo rychlost podavania drétu

V6 LED Hrabka materialu [mm]

\44 LED rychlost posuvu drétu [m/min]

V8 Tlacidlo na vyber parametra, ktory sa ma nastavit (tiez RESET)

V9 LED zvaraci prud [A]

V10 Na lavom displeji sa zobrazuje:
1. Zvéraci prud [A]
2. Rychlost podavania drotu [m/min]
3. Hrubka materialu [mm]
4. Symbol dodato€ného parametra

Vil Pravy displej zobrazuje:
1. Napatie [V]
2. Zvaraci prud pre metédu MMA
3. Nastavenie Zlazy

V12 LED napatie alebo korekcia napatia

Pulz FANMIG 322W
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V13 Tlacidlo pre vyber parametra, ktory ma byt nastaveny alebo programu
paméate JOB

Vi4 LED Korekcia rychlosti podavania drotu

V15 LED Zzlaza alebo korekcia zlazy

V16 Ovlada¢ napétia alebo korekcia napétia, vyber programu alebo hodnota

vyvodky

V17 LED didda: dvojtaktny prevadzkovy rezim tlacidla zvaracieho horaka

V18 LED didda: 4-taktny prevadzkovy rezim tlacidla zvaracieho horaka

V19 LED: stupriovity rezim

V20 Tlacidlo vyberu 2-taktové / 4-stupriové, rezim krok za krokom, RESET

Tabulka 7: Komponenty ovladacieho panela.

7.2 Volba metédy zvarania

1. Ponuka sa otvori po dlh§om stlaceni tlacidla V5.

2. Ota¢anim gombika V5 vyberte metddu ELE (elektroda potiahnuta MMA); MAN (manualne
nastavenie MIG / MAG) alebo SYN (synergia MIG / MAG). Volbu potvrdte stlacenim
gombika V5.

7.3 Rychly vyber parametrov - pamat’

Pamat funguje pre vSetky tri spdsoby zvarania.

1. Stlacenim (4 s) jedného z tlacidiel V4 (1,2,3,4,5,6) uloZte parametre do pamate.

2. Kratke stlacenie jedného z tlacidiel V4 (1,2,3,4,5,6) vam umozriuje vyvolat parametre z
pamate.

7.4 Rezim zvarania 2-taktny 2T, 4-taktny 4T, krokovy a BILEVEL

ReZim zvarania MIG 2T (2-taktny) _i_

Pracuje v rezime ru€ného a synergického zvarania.

Stlacenim tlac¢idla V20 prepinate medzi rezimami 2T, 4T a krok. Aktivny rezim
2T potvrdzuje, Ze diéda V17 je zapnuta. Prvé stlacenie tlacidla aktivuje zvaranie,
druhym proces kongi.

RezZim zvarania MIG 4T (4-taktny) _!—l'._

Pracuje v rezime ru¢ného a synergického zvarania.

Stlacenim tlacidla V20 prepinate medzi rezimami 2T, 4T a krok. Aktivny rezim

AT potvrdzuje, ze didda V18 je zapnuta. Prvé stlaenie a uvolnenie tlacidla aktivuje
zvaranie, druhé stlacenie a uvolnenie procesu.

Krokovy rezim zvarania MIG 2T (plnenie krateru). AR Pracuje v manualnom a synergickom

rezime zvarania. Stlacenim tlacidla V20 prepinate medzi rezimami 2T, 4T a krok. Aktivny rezim
2T schody potvrdzuju LED diédy V17 a V19. Pri prvom stlaceni tlacidla

a podrzanie aktivuje zvaranie $tartovacim prddom SCu pogas START tS. Potom, po dobe
UPPROFILE UP, zariadenie dosiahne zvaraci prud (100%). Uvolnenie tlacidla sposobi
spustenie poklesu prudu po€as DOLE tdo na kone¢ny prad EN END

pocas END tE (plnenie kratera). Po uplynuti tejto doby sa zvaranie zastavi.
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Krokové zvaranie MIG 4T (krater pinenie). 4T 1 Pracuje v reZime ruéného a synergického
zvarania.Stlaenim tlacidla V20 prepinate medzi rezimami 2T, 4T a krok. Aktivny krokovy
rezim 4T potvrdzuje, ze diddy V18 a V19 su zapnuté. Prvé stlatenie a podrzanie aktivuje
zvaranie prudom SCu. Uvolnenim tlacidla sa aktivuje ¢as UP UP, v ktorom zariadenie prejde
na zvaraci prud (100%). Druhé stlacenie tlacidla sposobi spustenie klesania prudu po¢as
DOLU na kone&ny prid EC END, ktory zostava tak diho, ako je tlagidlo stladené (plnenie
kratera). Dal$im uvolnenim tlagidla sa zvaranie skonéi.

Rezim BILEVEL (parameter BCU # 100), iba pre 4-taktny rezim. 4T L B-LEVEL

Rozdiel medzi rezimom BILEVEL a stupriovitym rezimom sa objavi pri nasledujucom stlaceni
tla¢idla. Ked je rezim BILEVEL zapnuty, dalSim kratkym stlacenim tlacidla sa prepnete na
druhy nastaveny prud bCu.

PREGAS POSTGAS PREGAS POSTGAS

CURRENT I CURRENT

2T ' aT o | ‘
| | [ 1
GAS ‘_ GAS (_)

PREGAS| Scu WP POSTGAS PREGAS | SCU

twp i
£ MAIN WELD.

CURRENT

CURRENT —1 CURRENT
£

4T 4_B-LEVEL

S e N

GAS
K—) ¢ tuP MAIN WELD. CURRENT A
PREGAS et v / N\ tdo POSTGAS

CURRENT
Obrazok 8: Rezimy zvarania MIG / MAG
Pulz FANMIG 322W

17- Pouzivatel'ska prirucka
17

rev. 1.1 z 2.06.2021 SK



7.5 Ponuka dodato€énych parametrov.

Po spusteni ma zariadenie vyrobné nastavenia (predvolené).
Pri vacsine prac by dodatoné parametre nemali byt zmenené. Dodato¢né parametre pre
ruéné zvaranie a synergiu MIG / MAG su totozné.

1. Sucasnym stlacenim tlacidiel V20 a V5 sa otvori ponuka dodato¢nych parametrov.

2. Ovladac V5 sluzi na vyber parametra (ISP, PRG, PoG, brn) a ovlada¢ V16 na nastavenie
pozadovanej hodnoty.

3. Zmenu potvrdte stlaenim gombika V5.

4. Stlacenim fubovolného tlacidla opustite ponuku bez uloZenia zmien.

Symbol Vyznam Rozsah (predvolené)
ISP (pociatocna Rychlost pociatocéného 10 - 100 % (30 %).
rychlost) podavania drétu
PrG (Cas predbezného Prietok plynu 0-20s(0,1sek.)
toku plynu)
PoG (¢as dodatoéného Dodatoény tok plynu 0-20s (0,5 sek.)
toku plynu)
brn (palenie drétu) Horenie drétu 0 - 75 ms (50 ms)
CAL (ponuka kalibracie) Menu kalibracie X.XX (verzia s plosnymi
g))ozri tiez kapitolu spojmi motora)
SCu (Startovaci prud) Startovaci prud (2-taktny; 4-taktny) 10-200% (130%)
bCu (dvojuaroviiovy prad) |  Sekundarny prud (2-taktny; 4-taktny) 10-200% (100% = vylucené)
EC (konecny prud) Konec¢ny prad (2-stupriovy, 4- 10-200% (70%)
tuP (UP ¢as) Cas nabehu (2-bar, 4-bar) 0,1-10,0s (0,1s)
tdo (klesajuci ¢as DOLE) Cas padu (2 bary; 4 bary) 0,1-10,0s (0,1s)
tS (Cas zaciatku) Cas spustenia (iba 2 bary) 0,1-10,0s (0,1s)
tE (Cas konca) Ukongit aktualny ¢as (iba 2 bary) 0,1-10,0s (0,1s)

Tabulka 8: Doplniujuce parametre a ich hodnoty.

Sprava CAL otvara podponuku kalibracie (pozri tabulku 10). Parametre oznacené ako
,2-hodinové” v tabulke 9 su k dispozicii iba v tomto rezime.

DIhsim stlacenim tlacidla V4 (1) sa spusti test €innosti panelu, vSetky LED diédy a Eislice na
displejoch by sa mali rozsvietit.

DIh§im stlaenim tlacidla V4 (2) sa zobrazi variant zariadenia a typ kotuca.

Po¢itadlo pracovného €asu.

Po zvoleni rezimu kalibracie sa dlh§im stlacenim tlacidla V4 (1) zobrazi pocitadlo ¢asu
obluka vo formate hh.mm

Poz. Prezentacia
ul Kalibracia napatia a prudu (k dispozicii po zadani autorizatného kédu)
Cu Prevadzka chladiaceho systému: oFF (vypnuté) / zapnuté (trvalo zapnuté) / Aut
(automatické)
Cor Vymazanie oprav (ANO = vynulovanie vSetkych Gprav pre synergické programy)
CrE Kalibracia zvaracieho obvodu - pozri kapitolu 8

Tabulka 9: Podponuka kalibracie CAL.
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7.6 Dialkové ovladanie zo zvaracieho horaka

~H1_H4 H5 H7

Obrazok 9: Horak na dialkové ovladanie s DIGIMIG.

Poz. Prezentacia
H1 Horny displej
H2 Zobrazenie hodnoty
H3 Funkciu zmenite stlacenim tlacidla M

Manual MIG: rychlost drétu, napatie / induktor, JOB MIG synergicky: prud,
korekcia / induktor, JOB

H4 Tlagidlo LOCK na zablokovanie tlacidiel M a UP / DOWN. Po stlageni tlacidla
na rukovati sa tlacidla M a UP / DOWN automaticky uzamknu

H5 LED: svieti, ked su aktivne tlacidla HORE / DOLE a M

H6 Tlagidlo HORE (zvySenie hodnoty parametra)

H7 Tlacidlo DOLE (znizenie hodnoty parametra)

Tabulka 10: Funkcie nastaveny na drziaku horaka DIGIMIG.

Prepinanie funkcii na drzadle a praca s JOB programami.
1. DIhé stlacenie tlaCidiel V13 a V20 aktivuje moznost’ prepinania JOB programov. Na
displeji sa zobrazi napis JOB.
2. Po stlageni tlacidla H3 mézete prepinat medzi programami JOB.
3. Stlaenim tlacidiel H6 (UP) alebo H7 (DOWN) mbzete vyberat programy JOB z
pamate.
4. Kratke sucasné stlacenie tlacidiel V13 a V20 deaktivuje funkciu prepinania JOB programov z
drziaka DIGIMIG.
Na displeji sa zobrazi hlasenie JOB vypnuté.
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Poz. Prezentacia

P Synergicky program je aktivny

A Nastavenie pradu v ampéroch (Synergia)

3) > Nastavenie rychlosti podavania drétu

Ziad Nastavenie hrabky materialu (synergia) Nastavenie napatia (manuaine)
gzmbol

L 4 Korekcia (synergia)

#

Tabulka 11: Symboly na displeji H1

Poz. Prezentacia
ULOHOVE programy (.xx - &islo programu)
J.XX
Nastavenie Zlazy (synergické / manualne)
XX
E I.E Zariadenie v rezime elektrody (horak nefunguje!)

Tabulka 12: Symboly na displeji H2

7.7 Obnovenie vyrobnych nastaveni (RESET)

1. Suc¢asnym stlacenim tlacidiel V8 + V20 na viac ako 3 sekundy sa obnovia predvolené
parametre. )
2. Sucasne sa odstrania ulozené PRACOVNE PROGRAMY!

8. Synergia zvarania MIG / MAG, impulz MIG / MAG, MIG / MAG
ruéna a MMA elektréda

8.1 Synergické nastavenia zvarania MIG / MAG

1. Vyberte metddu SYN (pozri kapitolu 6.2).

2. Lavy displej V10 zobrazuje spravu SYN a pravy displej V11 zobrazuje Cislo programu.
3. Vyberte krivku synergie (Cislo programu) pomocou gombika V16 podla tabulky 14.
Stlacenim gombika V5 potvrdte &islo programu.
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Pulz FANMIG 322W priemer 0,8 priemer 1,0 priemer 1,2
SG/Fe Ar 82% CO2 18% 0* 1* 2*
SG/Fe Ar 92% CO2 8% 3* 4* 5*
SG/Fe C0O2 100% 6 7 8
Cr/Ni 308 Ar 97,5% CO2 9* 10* 11*
2,5%
Cr/Ni 316 Ar 97,5% CO2 12* 13* 14*
2,5%
Cusi Ar 100% 15 X X
AlMg Ar 100% X 15 ** 16 **
AlSi Ar 100% X 17 ** 18 **

Tabulka 13: Tabulka kriviek synergie (synergické programy)

Na zvaranie v polohe PB (zaoblenie) sa vytvoria synergické krivky (programy). Na zvaranie v
inych polohach, mézu tovarenské program vyzadovat' Upravy.

* program v rezime kratkeho obluka alebo pulzujiceho obluka (po stlateni V2)

** programy su k dispozicii iba v pulznom rezime

8.2 Zvaranie v impulznom rezime MIG.

1. Stlagenim V2 spustite impulzny prud pre dany synergicky program (pozri tabulku 14)

2. Ked je aktivny rezim MIG, diéda V3 sa rozsvieti.

3. Lavy displej V10 zobrazuje zvaraci prud, rychlost podavania drétu alebo hrubku zvaraného
materialu, pravy displej V11 zobrazuje hodnotu napéatia. Hodnota korekcie napéatia sa na
displeji V11 zobrazuje iba poc€as jeho nastavovania (rozsah od minus 9,9 do plus 9,9).

4. StlaCenim tlacidla V8 zmenime sadu parametrov: zvaraci prud, rychlost posuvu drotu alebo
hrubku materialu.

5. Nastavte hodnotu zvoleného parametra pomocou gombika V5.

6. V kalibratnom menu mdzete vypnut moznost Upravy parametrov zvarania (parameter
Cor).

7. DIhym stlagenim tlacidla V13 mdzete prepinat medzi korekciou napéatia alebo rychlostou
podavania drotu.

8. Nastavenie hodnoty korekcie napatia alebo rychlosti podavania drétu sa vykonava
otac¢anim gombika V16.

9. Stla¢enim tlacidla V20 prepinate medzi rezimami drétu s 2T, 47T a kroku.

10. Ak je k horaku pripojeny dialkovy ovlada¢ DIGIMIG, hodnoty nastavenych parametrov sa
zobrazia na jeho displeji. Pomocou tlacidiel na drzadle H6 (UP) alebo H7 (DOWN) nastavte
hodnoty parametrov, na prepinanie medzi parametrami sluzi tlacidlo M (H3). Po aktivacii
funkcie mézete tieZ menit programy ULOHY na displeji.
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8.3 Manualne nastavenia zvarania MIG /| MAG

1. Vyberte metédu MAN (pozri kapitolu 6.2).

2. Na lavom displeji V10 sa zobrazi sprava MAN.

3. Lavy displej V10 zobrazuje rychlost podavania drétu a pravy displej V11 napétie
alebo induk&nost.

4. Rychlost posuvu drétu sa nastavuje pomocou voli¢a V5.

5. Gombik V16 sa pouziva na nastavenie napatia alebo induk&nosti.

6. Hodnoty napéatia a induk&nosti je mozné zobrazit' a nastavit' stlacenim V13

tla¢idla na dIhSi ¢as.

7. PoCas zvarania sa namerané hodnoty zvaracieho prudu zobrazuju na displeji V10, zatial ¢o
V11 displej zobrazuje namerané hodnoty napéatia.

8. Po ukoné&eni zvarania zostane namerana hodnota (HOLD) viditelna na displeji eSte

6 sekund po zvarani.

9. Zvaracie napatie sa nastavuje pomocou potenciometra V16, pozri obrazok 8.

Hodnota zvaracieho pradu (,ampéry“) zavisi od rychlosti podavania drétu a napéatia.
Charakteristiky krivky (,tvrdost’ / makkost*) je mozné ovladat nastavenim induk&nosti.
Priblizné nastavenia pradu a napatia pre zvaranie MIG/IMAG zodpovedaju empirickému
pomeru U2 = 14 +0,05 z 2. V sulade s tymto vzorom je mozné ur¢it poZadované napatie.
Nastavte zvaraci prud tak, Ze najskér nastavite zvaracie napatie a potom nakonfigurujete
rychlost’ podavania drétu, az kym nebude oblukova Ziara stabilna a kym sa nerozstrekuje
najmenej. Malo by sa pamatat na to, Ze skuto¢né nastavenia obluka sa mézu mierne liSit v
zavislosti od nastavenia zvaracieho materialu a kolisania napatia. Aby sa ziskala dobra kvalita
zvaru a optimalne nastavenie zvaracieho prudu, malo by byt zaistené, aby vzdialenost medzi
prudovym hrotom a materidlom bola cca. 10x priemer dr6tu (obrazok 10).

Obrazok 10: Vzdialenost medzi $piékou a materialom.
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Spotreba
Priemer Rych|05-t’ Max. Hmotnost’ drétu za Spotreba drétu za
drétu podavania rychlost z1lm mindtu pre hodinu pri
[mm] [ﬂml:m] P?:]z;/”a:]'a drétu [g] maximalnu maximalnej
rychlost rychlosti posuvu
posuvu [9/n]
[g/min]
Pevny ocelovy drét
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
12 4-18 18 9 162 9720
Nerezovy drét
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Hlinikovy drét
0,6 2-5 5 0,8 4 240
0,8 3-6 6 1,3 7,8 468
1,0 3-12 12 2 24 1440
1,2 4-18 18 3 54 3240
Drét priemer Odporucany prietok Spotreba plynu za hodinu zvarania
[mm] plynu [1/h]
[I/min] (odporuéany prietok plynu * 60 minut)
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 12*60 =720
1,6 16 16 * 60 = 960

Tabulka 14: Priblizna spotreba drétu a plynu na zvaranie MIG / MAG.
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8.4 Zvaranie MMA (potiahnuta elektréda - ELE)

1. Vyberte metédu ELE (pozri kapitolu 6.2).
2.Lavy displej V10 zobrazuje hodnotu zvaracieho prudu, zatial o pravy displej V11
zobrazuje spravu ELE.
3. Zvaraci prud sa nastavuje pomocou voli¢a V5.

4. PocCas zvarania sa na displeji zobrazuju namerané hodnoty zvaracieho prudu.

5. Namerana hodnota zostane po zvarani viditelna na displeji 6 sekund.

(DRZTE).

6. V pripade nahodného spojenia zvaracieho horaka MIG / MAG s dialkovym ovladanim
sa na jeho displeji zobrazi sprava ELE. Funkcia dialkového ovladaca je neaktivna.
Budte opatrni - na zvaracom horaku je zvaracie napatie.

Priemer Rozsah Celkova Hmotnost’ Cas zvarania Uginnost’

elektrody zvaracie dizka kovového jednej elektrody

[mm] ho pradu elektrody | jadrabez elektrody [s] bez trosky
[A] [mm] povlaku zal

[g] sekundu

[9/s]
1,6 30-55 300 4 35 0,11
25 70 - 110 350 11 49 0,22
3,2 90 - 140 350 19 60 0,32
4,0 120 - 190 450 39 88 0,44

Tabulka 15: Odhadovana spotreba elektréd v rezime zvarania MMA.

9. Kalibracia zvaracieho obvodu

Zvaracie vlastnosti programov zavisia od mnohych faktorov, napr. Od diZky zvaracieho
horaka, dizky &iary s hmotnostou, kvality spojenia masovej svorky, vzdialenosti medzi
miestom zvarania a hmotnostnej svorky. Preto sa odporuca vykonat kalibraény postup, aby
sa program prispdsobil skuto€énym podmienkam zvarania.

1. Sucasnym stlacenim tlacidla V20 a gombika V5 vstupte do ponuky dalSich parametrov

. Gombikom V5 zvolte parameter CAL a potvrdte stlaéenim.

. Gombikom V5 vyberte CrE a potvrdte stlacenim.

. Odstrarite plynovu hubicu z haku.

. Odrezte koniec drétu.

. Ruénym otacanim cievky drbtu (s uvolnenymi pritlacnymi valéekmi) sa vratte o cca 50 cm
drotu do drzadla aby sa izoloval od potencialu.

7. Dotknite sa aktualneho hrotu drzadla na zvaranom mieste (kontakt musi byt Cisty), zlahka
stlaCte a stlacte tla€idlo zvaracskej piStole na cca. 2 sekundy. Skratovy prud uréi a ulozi
aktualnu hodnotu odporu. (Hodnota sa méze liSit od 0 mQ do 60 mQ, vyrobné nastavenie je
10 mQ). Hodnotu odporu je mozné regulovat aj pomocou gombika V16.

8. Ak pravy displej V11 zobrazuje chybu Err, kalibraciu je potrebné zopakovat'.

9. Vymente plynovu trysku a vlozte drét, aby ste mohli zacat zvarat.

OO~ WN

Pozor:
A Postup kalibracie je obzvlast délezity v pripade zvarania pulzujucim pridom alebo v
pripade velkej zmeny podmienok zvarania.
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10. Nahradné diely a konstrukcia zariadenia
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Obrazok 11: Zoznam nahradnych dielov FANMIG 322W Pulse

Nie Kataloégové &islo nazov kusov
1 V60740 Zakladria AX 250-320 Pulzne pozinkované 1
2 V60461 Zadna stena AX 250-300 pozinkovana 1
3 V60741 Predny AX 250-320 Pulzna podlozka RAL 9005 1
4 V60463 Interna stena AX 250-300 pozinkovana 1
5 V60464 Zakladria PS PSE 250-300 pozinkovana 1
6 V60465 Predné rolety AX 250-300 pozinkované 1
7 V60743 Kryt elektroniky AX 250-320 Pulzne pozinkovany 1
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Nie Katalégové ¢islo nazov kusov
8 V60467 Upevnenie Swich AX 250-300 pozinkované 1
9 V60468 Horny kryt AX 250-300 RAL podlozka 9005 1
10 V60469 Kryt L AX 250-300 1
11 V60470 Kryt R AX 250-300 1
12 4121 Pant 0430-30 M5 2
13 7,686,300 Zamok P160MIG 2
14 VMO0389 Rohova zostava AX vlavo so stojanom 1
16 VMO0388 Rohova sada AX vpravo so stojanom 1
17 3598 L horak - konzola PRIEMYSEL 1
18 3599 R horak - INDUSTRY drziak 1
19 V00114 Upinacia matica ALF Pozinkovana 180 AX 1 1
20 V10237 Drziak valca ALF AX RAL mat 9005 2
21 3586 Elektromagneticky ventil 24 V DC, typ 5541 DN1,5 1
22 R0141 Matica G1/ 4 + izolacia solenoidu 2557 1
23 3950 1/4 konektor 3,5 mm kod 86861 1
24 2602 Matica G1/4 "(kod 8690) 1
25 7,720,240 Ventilator PEGAS 130E 2
26 7.305.132 Shore P250 / 320 MIG 1
27 6,271,800 EMC induktor z 5.496.908-B 1
28 5.496RM.110-A Vykonova doska plosnych spojov MIG SYN 250/320 1
29 5.0261modul-1 PEGAS modul 320 MIG SYN 1
30 8.123RM.051 Drziak transformatora P250 / 320 MIG
31 6,271 otacok za Gland P250 / 320 MIG 1
minutu.203
32 7.321.130 Hallova sonda P250 / 320 MIG 1
33 6,185 otacok za Hlavny transformator P250 MIG 1
minutu.203
34 AO-20610 Panel rychleho konektora 35-70 (s otvorom ) 2
35 V60742 Ochrana R. podavaca AX 250-320 Pulse 1
36 545002 Profil s tesnenim A1010 6x9 mm 1
37 545010 Profil s tesnenim A1010 6x9 mm 1
38 1007-3 Prepina¢ VSR 16 1104 A8 1
39 1343 Otoény gombik OM-R / 5 Eerveny
40 2584 Montaz / cievka 1
41 V60749 Feederovy izolator TR 505 (sklotextit, 1 mm) 1
42 3661 Mriezka FG-09 92x92 2
43 805,3343 Sada plastovych vystupov PG13,5 1
44 V0082 DIN lista 90 mm 1
45 3235 Bar svorka RSA L35 biela 2
46 3617 RSAG biela koncova doska B641111 1
47 3904 Terminal RSAB, biely 3
48 5824 Podavac¢ TR 505 2450 210 R 1,0-1,2, kodér 60 cm + 1
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Nie Katalégové ¢islo nazov kusov
49 4484 Nyt na uzemnenie PMC 46/01 (228001) 1
50 5000001103 Adaptér cievky do 18 kg 2
51 R1291 Objimka HSD 2160 (155 164). 2160 4
52 R1292 Objimka HSD 2201 (APC). 2201 1
53 VMO0049 Napajaci kabel 16A HO7 4x1,5 1
54 V60744 Predny panel AX 250-320 Pulse RAL mat 9005 1
55 5604-1 Zobrazovacia doska DPS 250/320 IN V004 1
56 5605-1 DPS 250/320 IN riadiaca doska 1
57 5840fT Fdélia FANMIG 322 Pulse 0,25mm 1
58 4476 Gombik 25.0 2004-2 bez Sipky a ¢iary 2
59 V60807 Izolator konektora (sklotextit, 1 mm) 1
60 6031 Izolacia 8252002 1
61 4337 Transformator JAC E96.45 / TO3 (JAC E3245-0187) 1
62 5843-1 Riadiaca doska PCB CU v001 1
63 501.D154 Kryt zasuvky Euro (3 otvory) 1
64 BG-90656 EURO ALFA IN Zasuvka V60038-1 (3 otvory) 1
65 2705 PLEXI 140x50mm félia tl.1,5mm 1
66 VMO0454 Sada spinacov XE 250-320 polarny prevodnik 1
67 VS040258 70 cm retaz na valec 1

Tabulka 16: Nahradné diely pre FANMIG 322W Pulse podla obrazku 11
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1

Obrazok 12: Nahradné diely pre pulznu chladiacu jednotku FANMIG 322W

Pulz FANMIG 322W

-28- Pouzivatel'ska prirucka
rev. 1.1 z 2.06.2021 SK



Nie Katalégové ¢islo nazov kusov
1 V61310 Zakladiia CU AXE Pozinkovany 320 1
2 V50037 UK stena zadnych meni¢ov pozinkovana 500 1
3 V50038 Konzola meni¢a CU 500 pozinkovana 1
4 2457-2 Cerpadlo MTP600 HP s krytom SIC 230V 1
5 6113 Pripojenie ¢erpadla 10 mm - rovné 1
6 6114 Pripojenie ¢erpadla 10 mm - 90 ° 1
7 4172 Ventilator SUNON A2123 HBL (7) .GN 1P21 1
8 R0610 Montazna zatka HP208 / 1 (391697) 12.7-14.3 2
9 BD-80225 Rychlospojka 10 mm W 2
10 V0114 Podvozok ALF 180 1
11 4122 Zadné koleso PVO250x50x20 NL58 (00038261) 2
12 V61411 Uchytenie podvozku AX IN RAL mat 9005 1
13 4152 Rotacné koleso s brzdou 3377PV0O125 P62 LW46 (00037610) 1
14 3254-1 Rotaéné koleso 3370PVO125 P62 LW46 (00032709) 1
15 R0133 Kryt D-20 (900327) 2
16 6057 Nadrz chladiacej kvapaliny 2017 1
17 V61305 CU AX 320 RAL podlozka 9005 vpredu 1
18 V61306 Kryt P AX 320 RAL MAT 9005 1
19 V61307 Kryt L AX 320 RAL MAT 9005 1
20 4131 VCH-ALFA IN kvapalinové chladiace zariadenie 200x200x60 1
21 V10503 Ventilator montaz CU AX pozinkovana 1
22 V61309 Zakladna pozinkovana doska pre ¢erpadlo
23 VMO0501 Kabel sada AX 250-320 Pulse
24 VMO0082 Dréoty W (prepojka) 1
25 6121 Ram UK 1
26 545002 Profilovy rdm A1010 6x9mm 2
27 6115 Pripojenie FL-2000 (s otvorom) 1
28 6116 Pripojenie rovné FL-2000 (bez otvoru) 1
29 4260 Snimac prietoku tekutiny FL-2000 1

Tabulka 17: Nahradné diely pre pulznu chladiacu jednotku FANMIG 322W podFa obrazku

12

Pozor:

11. Poruchy €innosti zariadenia

Opravu zariadenia smie vykonavat’ iba autorizovany personal!
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11.1 Technika zvarania MIG/IMAG

Porucha Mozna pri¢ina Odporucania
Nestabilny obluk Suprava zvaracieho prudu je Nastavte spravny zvaraci prad
nespravna
Rychlost’ drétu je Nastavte spravnu rychlost
prili§ vysoka / prili§
nizka
Slaby kontakt masovej svorky Skontrolujte svorku a znova ju
so zvaranym obrobkom zaistite
Nespravny aktualny tip Vymerite hrot za spravny
Nespravny prietok plynu Nastavte spravny prietok
Zanesené vedenie drétu Vycistite stlacenym
vzduchom alebo
vymenite
Nespravne podavanie drotu Skontrolujte valce podavacej
jednotky drétu a
pritlaénu silu
Porucha zdroja energie Kontaktujte technicku podporu
Prili§ vela rozstreku po¢as zvarania Prili§ vysoka rychlost podavania Znizte rychlost
drotu
Prili§ vysoky zvaraci prud Niz$i zvaraci prad
Znecisteny zvarany obrobok Vycistite zvarany obrobok

Zapnite pulzny rezim (tlacidlo V2)
pre dany zvaraci program

Motor na podavanie drétu Ziadne napéjanie Skontrolujte elektrické
nefunguje pripojenie
Z|a ¢innost tlacidla zvaracieho Skontrolovat' tlacidlo
horaka
Poskodenie riadiacej dosky Kontaktujte technicku podporu
Poskodenie motora Kontaktujte technicku podporu
Motor na podavanie drétu pracuje, ale Pritlaéné rameno utiahnuté na Upravte tlak prisluSnym
bez podavania drétu alebo s uvolnenie spésobom
Ny - o
nestabilnym podavanim drétu Nespravny podavaé Otocte alebo zmernite podavac
Vodi¢ je zablokovany v Vymerite aktualny tip.
aktualnom terminali
Zariadenie sa automaticky vypne, na Pracovny cyklus bol prekro¢eny Nechajte zariadenie vychladnut a
displeji V10 sa zobrazi sprava Err, na postupuijte podla pokynov na
pravom displeji V11 sa zobrazi 1. pouZitie
Ventilator nefunguje Kontaktujte technicku podporu
Porucha zdroja elektrickej energie Kontaktujte technicku podporu
Vodny horak MIG / MAG sa prehrieva Chladiaca jednotka je vypnuta Skontrolujte nastavenia
alebo tiez existuje parametrov Cu v tabulke 10 a
malo chladiacej kvapaliny doplrite chladiacu kvapalinu.

Tabulka 18: Chyby, ktoré sa vyskytuju po€as zvarania MIG / MAG.

Pulz FANMIG 322W

-30- Pouzivatel'ska prirucka
rev. 1.1 z 2.06.2021 SK



11.2. Metoda MMA

Problém

Mozna pri¢ina

Nadmerné striekanie

1. Obluk je prili§ dihy
2. Prili§ vysoky zvaraci prad

Krater

1. Prili$ rychle odpojenie elektrody od obrobku

Prieniky - Skvaranie

1. Nizka Cistota materialu alebo husto ulozené zvary
2. Nespravne vedenie elektrody

Chyba penetracia, ziadne lepenie

1. Prili§ vysoka rychlost zvarania
2. Na nizky zvaraci prud
3. Prili§ maly uhol skosenia
4. Nespravne Cistenie okrajov

Elektréda sa prilepi na obrobok
byt zvarany

1. Obluk je prili§ kratky
2. Na nizky zvaraci prud

Bubliny vo zvare

1. Navlh¢eny povlak elektrody
2. Obluk je prili$ dihy

Praskliny

1. Prili§ vysoky zvaraci prud
2. Zvarany obrobok je Spinavy
3. Vodik vo zvare (z povlaku elektrédy)

Tabulka 19: Chyby, ktoré sa vyskytuja po€as zvarania MMA.

11.3 Chybové kody zobrazené na displeji zariadenia

Poz. Prezentacia
Chyba Prehriatie zariadenia. Zariadenie nevypinajte, kym ventilator nevychladne.
1
Chyba FANMIG 322 W iba pulzny
2 Chladiaca kvapalina ma nizky tlak. Skontrolujte hladinu kvapaliny a hadice
na kvapaliny.
Skontrolujte poistku v chladiacej jednotke.
Err noP Pulz v rezime MIG nefunguje pre dani kombinaciu materialu a plynu
Err noS Programujte iba v pulznom rezime MIG, nie je mozné zvarat v kratkom
obluku.

Tabulka 20: Chybové kédy zobrazené na displeji zariadenia

Na lavom displeji V10 sa zobrazi sprava Err, na pravom V11 Cislo chyby. Zariadenie zastavi

zvaranie, kym sa neodstrani pricina chyby.
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12. Elektricka schéma
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13. EU vyhlasenie o zhode:

=

6.

7.

Vyrobok Poloautomaticky zvaraci stroj FANMIG 322W Pulse MOST
Meno a adresa vyrobcu:
RYWAL-RHC Sp. z oo Warszawa
Ulica Chetmzynska 180

04-464 Warszawa,
Toto vyhlasenie o zhode je vydané na vyhradna zodpovednost
vyrobcu.
Predmet vyhlasenia: Poloautomaticky invertorovy
zvaraci stroj FANMIG 322W Pulse MOST

Predmet vysSie uvedeného vyhlasenia je v sulade s

prislusnymi poziadavkami harmonizaénych pravnych

predpisov EU:

- Smernica o nizkom napiti LVD 2014/35/EU,

- Smernica EMC 2014/30/EU (trieda A)

- Smernica o obmedzeni pouzivania uré€itych nebezpeénych

latok pouzivanych v elektrickych a elektronickych zariadeniach
RoHS 2011/65/EU

- Smernica o ekodizajne 2009/125/EU a nariadenie 2019/1794 (EU)
Odkazy na prislusné harmonizované normy, v savislosti s ktorymi je
vyhlasena zhoda: EN 60974-1: 2012; EN 60974-10: 2014.
Doplnujuce informacie: Ziadne.

Vyhlasenie sa stane neplatnym v pripade akychkolvek zmien zariadenia nie
dohodnuté s vyrobcom.

Torun, 02.06.2021 Podpisané v mene: Product Manager

yrektor Produktu
/ os

gr inz. Wojciech Wierzba

Zariadenia podliehaju neustalym zmenam a vylepSeniam.
Predmet zmeny

Koniec
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Poznamka:
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Vyrobca:

RYWAL-RHC Sp. z oo w Warszawie

ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

Siet predaja a servisu:

RYWAL-RHC Sp. z oo

87-100 Torun, ul. Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802

15-516 Biatystok, ul. K. Ciotkowskiego 165
tel. 85 74 10 492, -491

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska 112 A
tel. 52 345 38 73, 52 345 38 79

42-200 Czestochowa, ul. Warszawska 285/287
tel. 34 324 39 98, 324 60 61

80-298 Gdarisk, ul. Budowlanych 19
tel. 58 768 20 00

58-500 Jelenia Gora, ul. K. Miarki 42
tel. 669 605 408

75-100 Koszalin, ul. Powstancow Wikp. 2
tel. 94 342 05 31

31-752 Krakov, ul. K. Makuszynskiego 4
tel. 12 686 37 36, 686 37 35

20-328 Lublin, ul. A. Walentynowicz 18
tel. 81 445 01 50 az 52, 81 445 01 55

93-490 L£odz, ul. Pabianicka 119/131
tel. 42 682 64 36, 42 682 64 37

10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44 D
tel. 89 535 10 00, 89 535 10 01

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7
tel. 24 269 22 24

61-371 Poznan, ul. R. Maya 1/12
tel. 61 862 61 51

41-703 Ruda Slaska, ul. Stara 45
tel. 32 342 70 00

35-211 Rzeszow, ul. M. Reja 10
tel. 17 85 90 141, -142

37-450 Stalowa Wola, ul. Energetykow 49
tel. 15 844 02 63, 15 844 55 16

72-006 Mierzyn k. Szczecina, ul. Welecka 22 E
tel. 91 482 36 66, 91 482 36 78

04-464 Warszawa, ul. Chetmzynska 180
tel. 22 331 42 90

54-156 Vroclav, ul. Stargardzka 9 C.
tel. 71 351 79 34, 71 351 79 36

65-410 Zielona Gora, ul. Fabryczna 14
tel. 695 596 353, 667 671 697, 603 760 405

www .rywal.eu

BENAPYCb
U000 ,,PUBATIT CBAPKA“

Mutck, nep. Jlunkosckuit, 30-28 Ten. / dakc: +375
(17) 385-15-75/76 /77

Mob. tel .: +375 (29) 505-15-75

e-mail: o fice@rivalsvarka.by
www.rivalsvarka.by

Bpecr, yn. Mockosckas, 364 Ten./dakc: +375 (162) 50-
22-50

Mob. tel .: +375 (29) 505-79-05

e-mail: brest@rivalsvarka.by

Butebcek, yn. M. Bposku, 4a Ten./®akc: +375 (212) 22-
20-00

(06. tel . +375 (33) 317-48-12

e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

Fomenb,yn. bapsikuha, 230 b Ten./®akc: +375 (232)
27-40-00

Mob. tel .: +375 (29) 636-67-62

e-mail: gomel@rivalsvarka.by

SAE (Spojené arabské emiraty)
RME STREDNY VYCHOD FZCO

Volna zéna Jebel Ali

PO Box 261839, Dubaj,
Telefén: +971 4 880 8781
Mobil: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

=

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

RIMIA
RYWAL-RHC Romania SRL

Brasov

Str. Calea Fagarasului, ¢. 59 Standurile

60-67, 500053 Brasov,
Telefén: 0368 100 127
Mobil: +40 740 433 592

Logisticky park
Constanta str. Industriala
¢. 6 900155 Constanta
Telefon: +40 341 111 235
Fax: + 40 341 111 236
e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

LIETUVA
UAB ,,RYWAL-LT“

LT-51193 Kaunas
Elektricka g. 7,

Tel: +370 37 47 32 35
Tel: +370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.It
www.rywal.lt

LT- 91107 Klaipeda
Silutes pl. 27
Mob. +370 61269000

SLOVENSKO
SOLIK SK, sro

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
Telefon: 042 43 23 425

e-mail: info.rywal @solik.sk
www.solik.sk

Textilna 4

SK 040 12 KosSice
e-mail: mail.ke@solik.sk
Telefén: 0917 590 094

Systém Zintegrowany
Zarzadzania
1ISO 9001 a ISO 14001
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