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Navod na pouzitie pre poloautomaticky
zvaraci stroj MIG /| MAG

FANMIG J5 PULSE

Kazda osoba, ktora pouziva alebo zodpoveda za udrzbu tohto zariadenia, by si
mala pred zacatim prace precitat cely obsah tejto priru¢ky.To umozni optimalne
vyuzitie schopnosti zariadenia.

Pozor! Pred zagatim prace si precitajte navod na obsluhu.

Pozor! Kopia tohto navodu by sa mala uschovat na mieste, kde sa pristroj
pouziva, a mala by byt operatorovi vzdy k dispozicii.

Objednavacie cislo: FANMIG J5 PULSE - 51 00 020195 Navod na pouzitie
Verzia 1.0k od 26.02.2021



Dakujeme za zakupenie poloautomatického zvaracieho stroja MOST FANMIG J5 PULSE.
Verime, Ze toto zariadenie splni vase poziadavky. Pre spravnu funkciu si pred za¢atim prace
precitajte tento ,Navod na obsluhu®.

Na zariadenie FANMIG J5 PULSE sa nevztahuje smernica o ekodizajne 2009/125 - pozri
nariadenie 2019/1784 &l. 1 bod 3b a ¢lanok. 2 bod 13A a C.
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1. Pokyny tykajuce sa ochrany zdravia a bezpe€nosti

POZOR: Zariadenie nie je mozné pouZzit na rozmrazovanie
potrubi! Informacie obsiahnuté v ikonach na pristroji:

Pouzivanie a udrzba zvaracich zariadeni mdze byt nebezpecna. Pouzivatel musi
dodrziavat pravidla ochrany zdravia a bezpecnosti, aby sa zabranilo nehodam.
Zvaracie a rezacie zariadenie smie pouzivat iba kvalifikovany personal. Narodné
predpisy tykajuce sa prevadzky tohto pristroja a prevencie nehdd sa musia
neustale dodrziavat.

dovolené zvarat v nadrziach, v ktorych boli predtym ulozené horfavée latky
(palivo). Odstrante vSetky horlavé materialy zo zvaracieho rozstreku.

g Pred zacatim prace odstrante z miesta zvarania vSetky horlavé materialy. Nie je
T

Nevystavujte pristroj dazdu, vodnym param alebo striekajucej vode.

"JI Nezvarajte bez nalezitej ochrany oci. Dbajte na ochranu okoloiducich pred
1 7. Ziarenim.
\|~ g
Y aurmamn
J o Na odstranenie dymu z miesta zvarania pouzite odsavace alebo filtre. Ak

f": filtrovanie nefunguje spravne alebo nie je k dispozicii, pouzite jednotlivé filtre.
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Akonahle je poskodeny akykofvek napajaci kabel, zastavte prevadzku.
Nedotykajte sa poSkodenych drétov. Pred udrzbou alebo opravou odpojte
zariadenie od napajacieho zdroja. Nepouzivajte pristroj s poSkodenymi silovymi
kablami.

Umiestnite hasiaci pristroj blizko miesta zvarania. Po ukon&eni zvarania
skontrolujte pracovisko z hladiska nebezpec€enstva poziaru.

3=

Nikdy sa nepokuSajte sami opravit poSkodeny regulator plynu. V pripade
poskodenia ho vymerite za funkénu.

Elektromagnetické rusenie.

Zariadenie moze interagovat s inymi zariadeniami citlivymi na elektromagnetické
ruSenie (robotmi, pocitac¢mi atd.)

Zaistite, aby zariadenie vo zvaracej stanici bolo nehlu¢né.

Aby sa znizilo ruSenie, odporuca sa pouzivat’ ¢o najkratSie zvaracie kable
umiestnené paralelne k sebe.

Pracujte najmenej 100 metrov od citlivych zariadeni.

Vzdy sa uistite, ¢i je inStalacia uzemnena.

Ak napriek tomu déjde k interferencii s inymi zariadeniami, spravne tiente kable
alebo pouzite vhodné filtre.

Zariadenie vyhovuje su¢asnym normam. V sulade s IEC 60974-10 je klasifikovany
ako trieda A a je uréeny na pracu v dielflach a priemyselnych podmienkach.
Pouzivanie pristroja v blizkosti obytnych budov, najma napajanie z domacej siete,
mdze rusit’ Cinnost inych elektrickych alebo telekomunikaénych zariadeni.
Pouzivatel je zodpovedny za spravne pripojenie zariadenia a eliminaciu
elektromagnetického rusenia.

LN
S

&

i
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Uvedenie do prevadzky a prevadzka pristroja sa mozu uskuto¢nit’ az po dékladnom
precitani nasledujucich pokynov. Zvaranie MIG / MAG a s obalenou elektrodou MMA
vyzaduje splnenie podmienok zodpovedajucich predpisom o zvarani elektrickym oblukom v
sulade s poziarnymi predpismi.

Obsluha zariadenia by mala byt vybavena prislusnymi OOP. Je nevyhnutné pouzivat sadu
vyhovujucich osobnych ochrannych prostriedkov

s ustanoveniami nariadenia Eurépskeho parlamentu a Rady (EU) 2016/425. Medzi osobné
ochranné prostriedky patria: zvaracia maska, zvaracie rukavice, zvaracia zastera, kozené
topanky, nehorlavy zvaraci odev.

Napriek vysokej technickej urovni pristroja by obsluha mala preukazat znacnu disciplinu pri
uplatfiovani poziadaviek na bezpec€nost a ochranu zdravia, ktoré chrania pred Skodlivymi a
zdraviu nebezpecnymi faktormi vznikajucimi po¢as prace v désledku zvaracej technologie.

PODMIENKY POUZITIA

Pre zaistenie spravnej Zivotnosti a bezporuchovej prevadzky:

- neumiestriujte ani nepouzivajte toto zariadenie na povrch so sklonom vaésim ako 15 °,
- nepouzivajte toto zariadenie na rozmrazovanie rurok,
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- toto zariadenie musi byt umiestnené na mieste, kde je volny obeh &istého vzduchu bez
obmedzenia prudenia vzduchu do a z ventilatora, ked' je zariadenie pripojené k elektrickej
sieti, nezakryvajte ho ni¢im, napriklad papierom alebo tkaninou,

- minimalizujte necistoty a prach, ktoré sa mézu dostat do zariadenia,

- zariadenie ma stupen krytia IP21S a nemoéze byt vystavené priamym zrazkam a neméze
byt prevadzkované vonku,

- nepouzivajte zariadenie na zvaranie nadrzi, v ktorych sa v minulosti skladovali horlavé latky.

VAROVANIE
PLYNY A DYMY

Pri zvarani MIG / MAG a MMA vznikaju $kodlivé plyny a vypary obsahujice ozén, vodik, ako
aj oxidy a Castice kovov. Zvaracia dielfia by preto mala mat velmi dobré vetranie (odsavanie
prachu a vyparov) alebo by mala byt umiestnena na vzduS§nom mieste. Kovové povrchy, ktoré
sa maju zvarat, by nemali byt chemicky znecistené, najma odmastovacie latky (rozpustadia),
pretoze sa pri zvarani rozkladaju a vytvaraju toxické plyny. Zvaranie pozinkovanych, kadmiom
pokrytych alebo pochromovanych €asti je povolené iba vtedy, ak je namontované sacie a
filtracné zariadenie a so zavedenim Cerstvého vzduchu do zvaracej pracovnej stanice.

ZIARENIE

Ultrafialové Ziarenie uvolfiované poc€as zvarania je Skodlivé pre oci a pokozku, preto je

potrebné pouzit zvaraciu kuklu s ochrannymi filtrami.

Zvéracia dielia by mala spifiat urgité poZiadavky, vratane:

» mat prislusnu svetelnu instalaciu,

* podla potreby mat’ pevné alebo pohyblivé clony, ktoré chrania okoloiducich pred
Uuc€inkami ziarenia,

* byt v miestnosti s vhodnou farbou stien (absorpcia zZiarenia).

OCHRANA PRED OHNOM

Zvaracia stanica by mala byt v bezpe¢nej vzdialenosti od horfavych materialov (najma na
podlahe alebo stenach), ktoré by mali chranit pred ohfiom z horucich kovovych kvapiek.
Odporuca sa vybavit stojan hasiacimi prikryvkami a hasiacimi pristrojmi.

OCHRANA PROTI SOKU

Je neprijatelné pripojenie zariadenia k nespravnej indtalacii alebo instalacii

s nekontrolovanym nulovym vykonom. Je zakdzané demontovat vonkajSie kryty, ked je pristroj
pripojeny k sieti, ako aj prevadzkovat pristroj s demontovanymi krytmi. Je zakazané
prevadzkovat zariadenie zavesené napriklad na mostovom Zeriave alebo Zeriave. Udrzbu a
opravy by mali vykonavat opravnené osoby v sulade s bezpenostnymi podmienkami platnymi
pre opravné zariadenia.

2. Udrzba

POZOR: Za ucelom vykonania akychkolvek oprav alebo udrzby sa odporuca obratit sa na
najblizSie servisné stredisko RYWAL-RHC (zoznam sluzieb - pozri poslednu stranu manualu).

Ak zistite akékolvek poskodenie, zvara¢ by mal prestat pracovat, odpoijit zariadenie od
napajacieho zdroja a hlasit problém nadriadenému alebo prislusnému servisu - servisu
RYWAL-RHC.
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Zakladna udrzba (denne)

- skontrolujte stav kéblov a spravnost pripojeni, pripadne ich vymerite,

- odstrante rozstrek z plynovej hubice zvaracieho hordka, rozstrek sa moze pohybovat’ s
ochrannym plynom k obluku, narusit tok ochranného plynu a sposobit’ skrat,

- skontrolujte stav zvaracieho horaka, pripadne ho vymerite,

- skontrolovat stav a €innost chladiaceho ventilatora; udrzujte vstupné a vystupneé
otvory chladiaceho vzduchu ¢isté,

- udrzujte zariadenie v Cistote.

Pravidelna udrzba (aspon raz za 3 mesiace)

Frekvencia pravidelnej udrzby sa moze zvysit v zavislosti od prostredia, v ktorom je stroj

prevadzkovany. Rozsah udrzby:

- pomocou prudu suchého vzduchu (pri nizkom tlaku) odstrarte prach z vonkajSich ¢asti

krytu a zvnutra zvaracieho stroja,

- skontrolujte a dotiahnite vSetky skrutky,

- skontrolujte stav vSetkych elektrickych kontaktov a pripadne ich opravte.
POZOR: Pred kazdou udrzbou a servisom musi byt zo zariadenia odpojena siet’
napajania. Po kazdej oprave vykonajte prislusné kontroly, aby ste zaistili bezpe¢né
pouzitie.

Povinné testovanie zariadenia

Podla ustanoveni Z&konnika prace: ,Vlastnik je plne zodpovedny za bezpe¢né pouzivanie
strojov a zariadeni.” Z toho vyplyva povinnost’ vykonavat pravidelné a po opravné skusky a
kontroly zariadeni.

Periodické skusky sa vykonavaju najmenej raz roéne - pravny zaklad STN-EN ISO 17662
bod 4.2 a testy po oprave - po kazdej oprave, ktora obnovila funkciu zvarania - pravny
zaklad STN-EN 60974-4 bod 4.6.

VSetky vySSie uvedené sluzby poskytuje sluzba RYWAL-RHC.

3. Technicky popis, prepravné a prevadzkové podmienky

FANMIG J5 PULSE je moderny invertorovy poloautomaticky zvaraci stroj na zvaranie MIG /
MAG, skratovym alebo pulznym oblukom a elektrodou obalenou MMA. Zariadenie sa pouziva na
zvaranie ocele, nehrdzavejucej ocele a hlinika.

Zariadenie je plne synergické a ma velky pocet zvaracich programov (vid. Kapitola 6.1).
Parametre sa nastavuju na kontrolnom panely. Zariadenie je napajané z jednofazovej siete 230
V. FANMIG J5 PULSE mbze zvarat drétom v cievke balenom v 1 kg alebo 5 kg. Pristroj je
chraneny proti prehriatiu tepelnym senzorom.

Na zariadenie FANMIG J5 PULSE sa nevztahuje smernica o ekodizajne 2009/125 - pozri
nariadenie 2019/1784 ¢l. 1 bod 3b a ¢lanok. 2 bod 13A a C.

Originalny navod Navod na pouzitie
FANMIG J5 PULSE MOST -5 Verzia 1.0k od 26.02.2021



Prevadzkové podmienky
Rozsah tepl6t vzduchu:

- prevadzkova teplota -10°C do + 40°C,

- teplota skladovanie a prepravy -25°C do + 55°C,

- relativna vlhkost' vzduchu: az 50% pri teplote + 40°C; az 90% pri teplote +20°C.
Doprava

Pri preprave zariadenia pomocou vysokozdvizného vozika alebo zdvihacieho zariadenia budte obzvlast
opatrni - hrozi nebezpecenstvo poskodenia podvozku zariadenia.

Na zvislu prepravu pomocou Zeriavu pouzivajte iba vhodné zavesy. Pred prepravou pristroja

odpojte plynovu flasu a napajanie.

Maximalny pripustny uhol sklonu pre prepravu je 10 °.

POZOR: Nebezpecenstvo padu alebo prevratenia pristroja pocas prepravy!

4. Technické udaje a kompletizacia

Parameter Jednotka FANMIG J5 PULSE

Sila a tolerancia V/Hz 1x230 / 50-60 / +/- 15%
AlV MIG / MAG: 60/17 - 200/24
Rozsah zvaracieho prudu MMA: 20/ 20,8 - 180/ 27,5
Pulz MIG / MAG: 20/ 18,6 - 170 / 27,5
Volnobezné napatie V. 69
Zabezpecenie siete A 16 (oneskorené)
Nominalna spotreba kVA 8,0 (MMA); 7,7 (MIG / MAG); 7,5 (MIG / MAG impulz)
energie S1 (100%)
Aktualne |, A 16 (MMA); 15,6 (MIG / MAG), 15,2 (MIG / MAG Puls)
Aktudlne I, ., A 36,4 (MMA); 35 (MIG / MAG); 34 (MIG / MAG Puls)
MIG: 200/20; 89/100
Pracovny cyklus Al% MIG Puls: 170/20; 76/100
MMA: 180/20; 80/100

Uginnost napéjania % 85
Rychlost’ posuvu drétu m / min 1-15
Spotreba energie pri IN 60
necinnosti
Trieda izolacie F.
Stupen ochrany plasta IP21S
Typ podavaca drdtu 2 kladka
Rozmery mm 490x210x410
Hmotnost kg 13.3
Katalégoveé Cislo 51 00 020195

Tabulka 1: Technické udaje.
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Zostava zariadenia:

Stroj je dodavany so zemnym a elektrodovym zvaracim kablom, plynovou hadicou a navodom

na obsluhu. V podavaci drétu su nainstalované standardné kotuce pre
mm (51 13 007833) a pridavny kotu¢ pre hlinikové dréty 1,0 - 1,2 mm.
(51 13 00780A).

Dodatoéné zvaracie horaky a prislu$enstvo (volitelné):

Zvaraci horak M15 SGRIP 3 m (na ocelovy drot)

Zvaraci horak M15 SGRIP 4 m (na ocelovy drot)

Zvaraci horak M15 SGRIP 5 m (na ocelovy drot)

Zvaraci horak M24 ALSGRIP na hlinik, 2 m

Kladka 0,8 - 1,051

Kladka 0,6-0,8

Kladka 1,0 - 1,2 AL51

Zvaraci vozik WUS HD MOST

MOST zvaracie klieSte

5. Konstrukcia zariadenia

ocelovy dr6t 0,8 - 1,0

55 08 301530

55 08 301540

55 08 301550

55 08 302420

13 007833 ($tandard)
5113 007801
13 00 780A ($tandard)
50 03 003942
57 00 004707

I3
5 |
" 1HHo 2
= 3
5 &
~ e )
/—\
Polozka | Popis
1 ON / OFF prepinac¢
2 Napajaci kabel so zastrckou
3 Zastrcka na ohrieva¢ CO2 38V
4 Kryt ventilatora
5 Plynova pripojka
6 Zasuvka (-)
7 Zasuvka (+)
8 Euro zasuvka pre zvaraci horak MIG / MAG
9 Jednotka podavania drétu (vo vnutri krytu)
10 Upevnovacia objimka cievky (vo vnutri krytu)
11 Ovladaci panel

Obrazok 1: Dizajn zariadenia FANMIG J5 PULSE MOST
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6. Ovladaci panel FANMIG J5 PULSE

Na ovladacom paneli pristroja (11) mézeme nastavit’ aktualne parametre a pomocné funkcie
(Menu). Zariadenie je plne synergické, o znamena, Zze zvaranie prebieha v sulade s
programom uloZzenym v pamati zariadenia pre dand kombinaciu materiau / priemeru drétu /
typu plynu. Volba danej funkcie alebo parametra je signalizovana prisluSsnou LED vlavo.

M N M
A——— ) OAp——718
1L -~ = o ~ -
Amps =i Voltage

Menu — AdJu:
D Al A &
5:, i ‘t;(’:‘m = |loeos —1|8 f; — ‘
o sswd |[T3]] | < || o f o e
O Steel Co2 ‘@J Opuise MiG 5 | | & g: g ‘:;3 O 41 hed ‘ c
| O sweitix | | Copuseisa I [ (O ]
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Obrazok 2: Ovladaci panel FANMIG J5 PULSE MOST

6.1 Nastavenie zvaracieho pradu.

Gombik A podla obrazka 2 sa pouZiva na nastavenie pradu v ampéroch [A], gombik B na
korekciu napéatia z vyrobného nastavenia. Napéatie je mozné opravit dvoma spdsobmi:
zmenou hodnoty vo voltoch alebo percentualnou odchylkou od ,tovarenskej“ hodnoty zo
synergického programu. Spdsob korekcie sa vybera stlatenim gombika B. Indikacia ,0%"
znamena hodnotu z programu bez korekcie, ,+ 10%“ znamena jej zvysSenie o 10% atd.

6.2 Vyber programu zvarania.
Vykona sa to vyberom kombinacie materialu (+ plyn) / metédy zvarania / priemeru drétu a
prevadzkového rezimu tlacidla na zvaracom drziaku.

6.2.1. Vyberte spdsob zvarania pomocou tlac¢idla E:

* MMA - zvaranie obalenou elektrédou

* MIG / MAG - poloautomatické zvaranie kratkym oblukom

* Pulse MIG - poloautomatické zvaranie pomocou pulzného obluka
* DPulse MIG - poloautomatické dvojité pulzné zvaranie TwinPulse

6.2.2. Stlacenim tlacidla D zvol'te zvaraci program:

* AIMg - zliatiny hor€ika a hlinika v argénovom Stite

* AISi - zliatiny kremika a hlinika v argénovom $§tite

« S-Steel - nehrdzavejuca ocel (308 alebo 316) v zloZeni ochrany 98/2
» Ocel CO2 - oby¢ajna ocel v CO2 ohrane

« Steel MIX - oby€ajna ocel v ochrane zmesi plynov 82/18
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6.2.3 Stlacenim tlacidla F vyberte priemer drétu: 0,8 mm; 1,0 mm alebo 1,2 mm.

Pozor:

A Nie vSetky priemery drétov su k dispozicii pre vSetky materialy!
Ocel a nehrdzavejuca ocel - priemery 0,8 mm a 1,0 mm.
Hlinik - priemery 1,0 mm a 1,2 mm

6.2.4 Stlacenim tlacidla C zvol'te prevadzkovy rezim zvaracieho horaka MIG / MAG.
2T — dvojtakt

4T - Stvortakt

S4T - Stvortakt s vyplfiou kratera

SPOT - bodové zvaranie

(pri vybere prevadzkovych rezimov pomocou gombikov A + B su k

dispozicii dalSie dva rezimy:

S2T - dvojtakt s vyplfiou kratera

CPOT - preruSované zvaranie)

Prevadzkové rezimy su podrobne popisané v kapitole 8.

Pozor:

A Funkcie nastavené pomocou gombikov C; D; E a F je tiez mozné nastavit pomocou
gombikov A + B. Po su¢asnom stlaceni gombika A a vstupe do Menu vyberom
napriklad priemeru drotu F (skratka Velkost), mézeme vykonat vyber otoenim
gombika B.

6.3 Pre otvorenie menu stla¢te sti¢asne gombiky A + B, potom
otacanim gombika A zvolte pomocnu funkciu a gombikom B nastavte
jeho hodnotu.

6.4 Stlacenim tlacidla horaku alebo tlacidla B sa displej vrati na zvaraci
prud A/ V.

Stlacte a podrzte oba gombiky A + B a potom ich uvolnite, ked sa na displeji zobrazi FDC.
Otacanim lavého gombika A zvolte funkciu ,Init“ a pravym gombikom zvolte Cislo 66. Stlacenim
gombika A sa vratia vSetky parametre do tovarenského nastavenia a automaticky restart
pristroja.
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7. MENU pomocne funkcie
Ak chcete vstupit do MENU Pomocné funkcie, stlaéte si¢asne gombiky A + B, potom gombikom A
vyberte pomocnu funkciu a gombikom B nastavte jeho hodnotu.

Skratka | Nazov funkcie Opis a komentare

Velkost Priemer zvaracieho Dostupné priemery 0,8 mm; 1,0 mm a 1,2 mm (v zavislosti od materialu)
drotu

ReZim Prevadzkovy rezim K dispozicii je 6 moznosti: 2T (dvojtakt); 4T (Stvortakt), S4T; S2T, bodové
zvaracieho horaku zvaranie SPOT a preru$ované CPOT.

Endl Plnenie Pre rezimy S4T a S2T je k dispozicii funkcia plnenia krateru na konci

kratera zvarania.
Hotl Vstupny Funkcia zvySovania prudu v okamihu zapalenia oblika v metéde MIG / MAG,
prad dostupna pre rezimy S4T a S2T.
Horiet Cas vyhorenia Tato funkcia zabrafiuje tomu, aby sa koniec drétu roztavil na Spicku.
drotu

Hott Pociatoény Funkcia nastavenia ¢asu pre Startovaci prud Hotl. Iba v rezime S2T. Pozri obrazok
aktualny ¢as

Endt Koneény Funkcia nastavenia ¢asu pre naplnenie kratera. Iba v rezime S2T. Pozri obrazok 5.

aktualny ¢as

Slop Cas prechodu medzi Cas na prechod medzi dvoma pradmi (napr. Pogiatoény prad a zvaraci prad v

pradmi rezime S2T). Pri zvarani MMA elektrédami je vyber charakteristik: CC s
konstantnym pradom alebo CP s konstantnym vykonom oblika (pre celulézové
elektrédy), nastavitelné v rozsahu 1-20
Sptt Cas bodového Nastavenie ¢asu bodového zvarania
zvarania
Frekv Frekvencia Nastavenie dvojitej pulzovej frekvencie TwinPulse
Povinnost Horny podiel Pre impulzny prad MIG / MAG TwinPulse
prudu
Ip-p Amplitada Hodnota amplitudy (rozdiel medzi Spi¢kami impulzného prudu) pre MIG /
impulzu MAG TwinPulse

HotU Zaciatocné prudové Na nastavenie napétia oblika sa pouziva iba metéda MIG / MAG v rezime S2t
napatie a S4aT

PU Dizka obltka Na nastavenie dizky oblika na spodnej strane MIG / MAG TwinPulse
spodného prudu

BU Dizka obltka Na nastavenie vysokej dizky oblika MIG / MAG TwinPulse
horného pradu

StFd Pomala rychlost Nastavenie pociato¢nej rychlosti
Startu

VRD Zariadenie na Iba pre elektrédu MMA: zniZenie napatia otvoreného obvodu na bezpeénu

zniZenie napéatia hodnotu (Zap / Vyp)

Prestarn Casovy interval Casovy interval medzi bodovymi zvarmi pre preru$ené zvaranie CPOT

bodového zvarania
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Skratka | Nazov funkcie Opis a komentare
Preg Predprud Cas prietoku ochranného plynu pred zagiatkom zvérania (metéda MIG / MAG) na
ochranného Cistenie zvaracich kablov
plynu
Prispevok | Post-flow Cas toku plynu po ukongeni zvarania (metéda MIG / MAG) na pokrytie konca zvaru
ochranny plyn
EndU Kone¢né pradové Na nastavenie napatia koncového oblika iba v metéde MIG / MAG v rezime
napatie S2ta S4T
FORC Induké&nost / Pri zvarani MIG / MAG téato funkcia riadi dynamiku obluka (zaporné hodnoty
velka pradova - makky obluk, kladné hodnoty - tvrdy obluk), pri zvarani MMA nastavenie ArcForce
amplitida (prispbsobenie obluka pri zmene sklonu elektrédy)
SNOO .. Sériové Eislo Individudine ¢islo zariadenia - potrebné pre servisné a zaru¢né ucely
zariadenia
uLozIt Zaznam Umoznuje ulozit vSetky nastavenia pre dant metédu zvarania. Ovladac¢om B zvolte
zvaracich dalSie Cislo (od 1 do 35) a potvrdte vyber B.
parametrov
NALOZIT Zvolit Umoznuje vam zvolit predtym uloZzené parametre zvarania pre dani metédu
parametre predtym uloZené pod danym ¢islom. Ovladacom B zvolte &islo zo zoznamu (od 1 do
zvarania 35) a potvrdte ovladacom B.

Tabul'ka 2: Pomocné funkcie

8. Prevadzkové rezimy zvaracieho horaka MIG / MAG (pozri kapitolu 6.2.4):

8.1 2T - dvojtaktny
Stlacte a podrzte tlacidlo na rukovati, pockajte na ¢as predfukovania plynu GPR (Preg)

a spustite zvaranie s prednastavenym pradom |. Uvolnite tlaidlo na zastavenie zvarania - plyn bude
nadalej prudit v nastavenom ¢ase GPO (Post) po ukon&eni zvarania.

[

GPR

I fGPOEt

Obrazok 3: Postup zvarania v rezime 2T.
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8.2 4T - Stvortakt

Stlacte a uvolnite tlaCidlo na rukovati, pockajte ¢as GPR pre-flow plynu (Preg) a zaénite zvarat
s prednastavenym pradom |. Opatovnym stlac¢enim a uvolnenim tlacidla ukoncite zvaranie -
plyn bude nadalej prudit pri nastavenom GPO ( Prispevok) ¢as po dokon&eni

zvaranie.

=
=

i GPR I i gpo i t

Obrazok 4: Proces zvarania v rezime 4T.

8.3 S2T - bezzapadkova vypln krateru (nastavuje sa iba z irovne

Menu)

Stlacte a podrzte tlacidlo na rukovati, pockajte na €as predfukovania plynu GPR (Preg).
Zvaranie zacne s pociatocnym prudom IS hodnoty Hotl po¢as Hott a potom po¢as SLOP
poklesne na hodnotu zvaracieho pradu I. Uvolnenim tlacidla ukondite zvaranie, prud sa poCas
SLOP znizi na hodnotu EndU a naplini krater poc¢as Endt. Plyn bude dalej pradit’ v ramci
nastaveného ¢asu GPO (po) po dokonc&eni zvarania.

[

F—

Hott SLOP | SLOP Endt
g TPt OFM

Hotl

! GPR GPO 't

Obrazok 5: Proces zvarania v rezime S2T.
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8.4 S4T - 4-taktny s vyplnou krateru

Stlacte a podrzte tla€idlo na rukovati, po€as tejto doby prebehne predfuk plynu GPR (podla
nastaveného ¢asu Preg) a zvaranie sa zac¢ne Startovacim priddom IS s hodnotou Hotl. Po
uvolneni tlagidla prud po¢as SLOPU poklesne na zvaraci prud I.

Po stlaceni poklesne prud po¢as SLOPu na koncovy prud IE (EndU) a naplni krater, kym sa
tla¢idlo neuvolni. Plyn bude dalej prudit’ v ramci nastaveného ¢asu GPO (po) po dokonceni
zvarania.

T
W ! W

GPR | IS DWSL I DWSL | IE | GPO |
Obrazok 6: Proces zvarania v rezime S4T.
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8.5 SPOT - bodové zvaranie

Stlacte a podrzte tla€idlo na rukovati, poCkajte na predprudovy ¢as PreG (Preg)

a zacnite zvarat s prednastavenym prudom | v ramci prednastaveného ¢asu Sptt. Uvolnenie
tlacidla pred vyprSanim ¢asu Sptt zastavi pred¢asné zvaranie. Plyn bude nadalej pradit v
nastavenom ¢ase PosG (Post).

i PreG i Sptt ! PosG i t

Obrazok 7: Proces zvarania v rezime SPOT.

8.6 CPOT - prerusované zvaranie (nastavuje sa iba z arovne ponuky).
Aktivuje sa, ak je nastaveny €as zastavenia (interval bodového zvarania). Po stlaceni tlacidla
sa bude zvaranie striedat v ase Sptt s preruSovanym bodovym ¢asom. Uvolnenie tla€idla
spOsobi koniec zvarania.

9. Zvaranie metédou MIG /| MAG

9.1 Elektrické pripojenie
Zariadenie je napajané z jednofazovej siete 230V -50 / 60Hz. Pozadovanou ochranou je 16A
pomala poistka.

9.2 Pripojenie zvaracieho horaku

Zvaraci horak by mal byt vioZzeny do euro zasuvky (poz. 8 na obr. 1) a pripevneny dotiahnutim
matice. Vlozka drziaka a $pi¢ka musia zodpovedat priemeru pouzitého zvaracieho drétu - vid
aktualny kataldg RYWAL-RHC pre viac informaciji.

Pozor:

A Na zvaranie pomocou ocelovych drétov sa odportiéaji horaky s maximalnou dizkou
3 metre. Pre makkeé dréty (hlinik alebo CuSi) odpori¢ame $pecidlny zvaraci horak
M24 ALSGRIP 2 m (55 08 302 420). Vyrobca nezarucuje spravnost zvarania, ak sa
pouzivaju iné horaky, ako su horaky opisané vyssie.
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9.3 Podavacie kladky v podavaci drétu

Kazda kladka méa dva zarezy - oznacenie je vyrazené na bo¢nej strane kladky.

Rez musi zodpovedat priemeru a typu drétu (rez V pre ocelovy drét alebo rez U pre
hlinikovy drét a zvaranie na tvrdo). Pri vymene drétu sa uistite, i je pouzita spravnakladka.
Dostupné kladky na zvaranie ocele alebo hlinika:

- Kladka V 0,6-0,8 F175i - katalégové ¢islo 51 13 007801,

- Kladka V 0.8-1.0 F175i - katalégové cislo 51 13 007833 (Standard),

- Kladka 1,0-1,2 AL- - katalogové ¢Cislo 51 13 00780A (Standard).

9.4 Kladky a pritlak

Tlakova sila sa nastavuje v zavislosti od typu drotu. Pre ocelové dréty nastavte gombik 1 medzi
2 a 3 a pre makké droty (hlinik a CuSi) medzi 1 a 1,5. Drét na kladkach sa neméze kizat alebo
drvit, o spbsobuje mechanické tazkosti pri podavani a v désledku toho nestabilitu obluka.

1. Tlakové teleso, odstupriované 1-4,
2. Horna pritla¢na kladka (hladka),
3. Podavacia kladka (s drazkou).

1
==
— 3_

4
Obrazok 8: Mechanizmus podavania drétu

9.5 Upevnenie cievky v podavadi a podavanie drétu v horaku.

Cievka s drotom by sa mala navliect na objimku (obrazok 9) v podavadi tak, aby sa drot
odvijal od spodnej €asti cievky a smeroval priamo na podavacie kladky. FANMIG J5 PULSE
dokaze zvarat cievky s hmotnostou 5 kg (napr. Typ B200) a po prestaveni objimok aj s
cievkami s hmotnostou 1 kg. Cievka by mala byt pripevnena takym spdsobom, aby sa kd$
nedotykal kovového krytu pristroja. Brzdna sila cievky sa reguluje skrutkou (poz. 1 na obrazku
9) umiestnenou vo vnutri objimky, na ktorej je cievka namontovana. Brzdovu silu nastavte
pomocou klu€a. Po odmotani kratkeho kuska drétu z cievky musite vyrovnat koniec drétu
(zvaracie klieSte 57 00 004707), koniec zasunte do vedenia a
potom na podavaciu kladku, zdvihnite horny pritlacny
mechanizmus! Potom prevlecte drot cez Euro konektor a zvaraci
horak. Po zavedeni Gvodnych 20 cm drétu do horaka stlacte
pritlaéné rameno a potom automaticky posunte drét stlatenim
tla¢idla na zvaracom horaku. Pri zastuvani drétu do horaku sa
odporuca odstranit plynovu dyzu a $picku. Pritlak by nemal byt
na kladkach nastaveny prili§ vysoko, pretoze by to mohlo mat za
nasledok deformaciu drotu a problémy s podavanim.

Obrazok 9:
Objimka cievky 5 kg:
Pozor: 1. Skrutka na nastavenie brzdnej sily cievky

Pri zvarani hlinika musi byt vodiaca rurka odstranena z Euro zasuvky. Teflénova
vlozka z drziaka M24AL SGRIP by sa mala dotykat samotnych kladiek.

Originalny navod Navod na pouzitie
FANMIG J5 PULSE MOST 15 Verzia 1.0k od 26.02.2021



9.6 Pripojenie plynu a nastavenie prietoku ochranného plynu.

Hadica ochranného plynu spaja plynova ffasu so zariadenim pomocou redukéného ventilu. Na
zvaranie sa pouzivaju plynné zmesi ARG / CO2, ¢isty CO2 (iba uhlikova ocel) alebo argén
(hlinik). Na zadnej strane pristroja je vsuvka (5) (obr. 1) pre pripojenie plynu.

Tlakova nadoba s plynom musi byt umiestnena stabilnym spbésobom a zabezpeceny proti
prevrateniu, napr. pripevnena pomocou retaze k stene. Voziky mozno pouzit na prepravu
pristroja spolu s nadobou a prisluSenstvom, napr. WUS HD MOST katalégové Cislo 50 03
003942. Po umiestneni nadoby a pripojeni hadice k zadnej Casti zvaracieho stroja odskrutkujte
ventil na tlakovej nadobe a regulujte tlak s redukénym ventilom. Plyn prudi po stlaceni tlacidla
na zvaracom horaku.

Odporucany prietok plynu je priemer drétu krat 10, ktory sa rovna prietoku plynu v litroch za minuatu.

9.7 Pripojenie uzemnovacieho kabla
Pripojte uzemnovaci kébel k zasuvke 6 (-) na prednej strane pristroja. Uzemriovacia svorka

-

230
4

Obr. 10 Priprava zariadenia FANMIG J5 PULSE na zvaranie MIG /| MAG.

9.8 Nastavenie parametrov pre zvaranie MIG /| MAG.

Zvaraci prud a rychlost drétu su nastavené synergicky. To znamena, ze zmenou jedného
parametra sa upravia aj dalSie potrebné na stabilné zvaranie.
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Parametre zvarania sa nastavuju podla postupu popisaného v kapitole 6.

V metdéde MIG / MAG existuju tri typy zvarania: zvaranie skratovym oblukom (synergia),

pulzny prud alebo dvoijité pulzné zvaranie.

Zvaranie pulznym pradom sa na rozdiel od skratového zvarania vyznacuje v podstate
bezstriekavym tavenim dr6tu a hladkou stranou zvaru. Obzvlast sa odporu¢a na zvaranie hlinika
alebo nehrdzavejucej ocele. Pri dvojitom pulznom zvarani (TwinPulse) dochadza k dodatocnej
pulznej modulacii, ktora spdsobuje mensi vstup tepla do spoja

a zvarova strana v ,rybich Supinach®. Odporuc¢a sa na zvaranie tenkych materialov.

V zavislosti od typu prudu je mozné upravit pomocné funkcie popisané v tabulke 3.

9.8.1 Parametre zvarania pre metédu synergie MIG / MAG (rezim SYNC MIG 2T) - tabulka

3:

Parameter (odkaz na obrazovke)

Hodnota [jednotka]

Odporucana hribka zvaraného materialu
(TICK)

nie je k dispozicii pre tento model

Vyber materialu (-)

Fe CO2; Fe Ar82; AIMg5 Ar; AISi5 Ar; ER308 Ar98;

ER316 Ar98

Priemer drotu (velkost)

0,8;1,0;1,2mm*

Prevadzkovy rezim tlacidla horaka (MODE)

2T; 4T; S2T; S4T; Spot;Cpot

Dynamika (Forc)

-99% az +50% [0%] **

Cas horenia drétu (Burn)

-50% az +50% [0%] **

Pomala rychlost $tartu (StFd)

1-15[m/min] [1,8 m / min] **

Predprud ochranného plynu (Preg)

0-10[s][0s] **

Dodato¢ny prud ochranného plynu
(dodatocny)

0,1-50([s] [0,1 s] **

* Pre ocelové dréty su dostupné priemery 0,8 a 1,0 mm, pre hlinik 1,0 a 1,2 mm

** [vyrobna hodnota]
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9.8.2 Parametre zvarania pre metédu MIG / MAG pulzy (rezim PulseMIG 2T) - tabulka 4:

Parameter (odkaz na obrazovke)

Hodnota [jednotka]

Odporucana hrubka zvaraného materialu
(TICK)

nie je k dispozicii pre tento model mm

Vyber materialu (-)

Fe Ar82; AIMg5 Ar; AISi5 Ar; ER308 Ar98; ER316 Ar98

Priemer drétu (velkost)

0,8;1,0;1,2mm*

Prevadzkovy rezim tlacidla horaka (MODE)

2T; 4T; S2T; S4T; Spot;Cpot

Dynamika (Forc)

-99% az +50% [0%] **

Cas horenia drotu (Burn)

-90% az +90% [0%] **

Pomala rychlost $tartu (StFd)

1-13[m/min] [1,8 m/ min] **

Predprud ochranného plynu (Preg)

0-10[s][0s] **

Dodato¢ny prud ochranného plynu
(dodatocny)

0,1-50[s] [0 ] *

* Pre ocelové dréty su dostupné priemery 0,8 a 1,0 mm, pre hlinik 1,0 a 1,2 mm

** [vyrobna hodnota]
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9.8.3 Parametre zvarania pre dvojpulzni metédu MIG / MAG (rezim TwinPulse 2T) -

tabulka 5:

Parameter (odkaz na obrazovke)

Hodnota [jednotka]

Odporucana hrubka zvaraného materialu
(TICK)

nie je k dispozicii pre tento model

Prevadzkovy rezim tlacidla horaka (MODE)

2T; 4T; S2T; SA4T; Spot;Cpot

Vyber materialu (-)

Fe Ar82; AIMg5 Ar; AISi5 Ar; ER308 Ar98; ER316 Ar98

Priemer drétu (velkost)

0,8;1,0;1,2mm*

Dynamika (Forc)

-90% az +50% [0%] **

Cas horenia drotu (Burn)

-90% az +90% [0%] **

Frekvencia impulzov (frekvencia) [Hz]

0,5 - 5,0 [0,5 Hz] **

Podiel horného pradu (clo)

20% - 80% [20%] **

Amplitida impulzu (Ip-p)

5% - 50% [5%] **

Dizka obltka spodného pradu (PU)

-50% az +50% [0%] **

Dizka obltika horného prudu (BU)

-50% az +50% [0%] **

Pomala rychlost’ Startu (StFd)

1-15[m/min] [1,8 m/ min] **

Predprud ochranného plynu (Preg)

0-10[s] [0 s] **

Dodatocny prud ochranného plynu
(dodatocny)

0,1-50[s][0,1s] **

* Pre ocelové droty su dostupné priemery 0,8 a 1,0 mm, pre hlinik 1,0 a 1,2 mm

** [vyrobna hodnota]
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V pripade zvarania s trubi¢kovymi drétmi s vlastnou ochranou méze byt potrebné zmenit polaritu
- pozri odporuc¢ania vyrobcu drotu. Pouzite zvaraci program STEEL MIX. Nalepka na
podavaci zobrazuje spdsob zmeny polarity vodi¢ov vlozenim vodicov:

Pomocou kluc¢a —
alebo krizového
skrutkovaca
odskrutkujte
skrutku
sucasného
kabla.

Obrazok 11: Zmena polarity pri zvarani pomocou trubi¢kového drétu s viastnou ochranou

Pozor:
A Po vypnuti pristroja tlacidlom OFF pockajte, kym zhasne displej, a potom znova
zapnite pristroj.

10. MMA zvaranie (obalena elektroda)

- Pripojte zastréku uzemnovacieho kabla do zasuvky 6 (-) na pristroji

- Pripojte zastréku drziaka elektrody k zasuvke 7 (+) na pristroji. Niektoré
tyCové elektrédy vyzaduju opa&nu polaritu - pozri pokyny na baleni elektrod.

Obrazok 12: Priprava FANMIG J5 PULSE na zvaranie MMA (obalovana elektréda).
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10.1 Nastavenie parametrov pre zvaranie MMA.

Vyberte metédu MMA pomocou tlagidla (E podla obrazku 1). Prad sa upravuje pomocou
gombika (A). Funkcia VRD znizuje napéatie naprazdno z 69 V na priblizne 12 V. Aktivna

funkcia VRD vs$ak stazuje spustenie obluka, musite elektrédu niekolkokrat triet koncom

elektrody.

Nie su k dispozicii ziadne dalSie funkcie zvarania.

Parameter (odkaz na obrazovke)

Hodnota [jednotka]

Funkcia ArcForce (Forc)

0% - 100% [0%] *

Prud hortceho Startu (HOTI)

Hot Start je nastavitelny v rozmedzi 20 - 180%
zvaracieho prudu, najviac v8ak 180 A [52%] *

Cas horticeho zagiatku (HOtt)

0-99 [ms] [Oms] *

Charakteristika oblika (SLOP)

Cc konétantna prudova charakteristika
Charakteristika konstantného vykonu Cp, odporu¢ana
pre zvaracie elektrody s celulézovym povlakom [CC] *

Funkcia VRD

ZAP / VYP [VYP] *

* [vyrobna hodnota]

Tabulka 6: Pomocné parametre pre metédu MMA.
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11. Poruchy pocas prevadzky zariadenia

Pozor:
AOpravy pristroja smie vykonavat’ iba autorizovany personal!

11.1 Poruchy pri zvarani MIG / MAG,

POZOR:
/!\ Dbajte na to, aby ste pomocou tlacidla E vybrali jeden z typov zvarania MIG / MAG.

Porucha

Potencialna pricina

Odporucania

Nestabilny obluk

Rychlost posuvu drétu je prili§
vysoka / prili§ nizka

Nastavte spravne otacky podla
priemeru drétu a zvaracieho
pradu

Zly kontakt uzemnovacej svorky
s obrobkom

Skontrolujte svorku a znova ju
pripevnite

Spicka je nespravna alebo
opotrebovana

Vymerite Spic¢ku za spravnu

Zly prietok plynu

Nastavte spravny prietok

Upchaté vedenie drétu

Vycistite stlacenym vzduchom
alebo vymernite

Zly posuv drotu

Skontrolujte val€eky a pritlak
v podavadi drotu

Vypadok zdroja energie

Kontaktujte sluzbu

Pocas zvarania je prili§ vela rozstreku

Rychlost posuvu drétu je prili§
vysoka

Znizte rychlost

Zvaraci prud je prili§ vysoky

Znizte zvaraci prud

Spinavy, alebo hrdzavy obrobok

Vycistite obrobok

Zvaranie kratkym oblukom

Prepnite na pulzujuci obluk

Motor posuvu drétu nefunguje

Ziadne napéjanie

Skontrolujte elektrické pripojenie

Porucha tlacidla na horaku

Skontrolujte tlacidlo

Poskodenie ovladacieho panelu

kontaktujte servis

Poskodenie motora

kontaktujte servis

Motor posuvu drétu je v chode, ale
nie je podavany ziadny drét alebo je
nestabilny

Pritlaéné rameno je prili§
volné

Nastavte spravny tlak pomocou
matice na tlakovom telese (1)
podla obrazku 8.

Nespravny podavacia kladka

Otocte alebo vymerite podavaci
valec

Dr6t je uviaznuty v Spicke

Vymerite Spicku

Pristroj sa po¢as prevadzky
automaticky vypne, na displeji sa
zobrazi sprava OVERTEMP.

Pracovny cyklus bol prekroceny

Nechajte pristroj vychladnut a
postupujte podla pokynov
pouzitia

Ventilator nefunguje

kontaktujte servis

Poskodenie zdroja energie

kontaktujte servis

Tabulka 7: Poruchy zvarania MIG / MAG
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11.2 Poruchy pri zvarani MMA (STICK).

Pozor:
A Uistite sa, ze je zvaranie MMA vybrané pomocou tlac¢idla E.

Porucha Potencialna pri¢ina Odporucania
Nadmerny rozstrek Prili§ dlhy obluk Prispbsobte zvaraci prad
Zvaraci prud je prili§ priemeru elektrody.
VySOKy
Krater na konci zvaru Elektroda sa prili§ rychlo oddeluje Na konci zvaru odlepte elektrédu
od materialu LCitlivo“.
Zahrnutie do zvaru, struskovanie + Spinavy material Pred zvaranim material ocistite
« Prili§ husto naskladané stehy Vedte elektrodu podla
« Zlé vedenie elektréd technolégie zvarania
Ziadna flizia alebo lepenie * Rychlost zvarania je prili§ vysoka Pred zvaranim material ocistite.
« Zvaraci prud je prili§ nizky Vedte elektrédu podla
« Uhol skosenia je prili§ maly technolégie zvarania
» Spinavé alebo skorodované okraje
spojov
Material prifnavy k materialu, * Obluk prili§ kratky Prisposobte zvaraci prad
ktory sa ma zvarat « Zvaraci prud je prili§ nizky priemeru elektrody.
Blistre vo zvare « VIhka elektroda alebo voda v Vysuste elektrédy v susicke.
blizkosti zvaru Prispbsobte zvaraci prad priemeru
« Prili§ dlhy luk elektrody.
Trhliny po zvarani  Zvaraci prud je prili§ vysoky Prisposobte zvaraci prad
+ Spinavy material priemeru elektrody.
« VIhky potah

Tabulka 8: Poruchy zvarania MMA.

Originalny navod Navod na pouzitie
FANMIG J5 PULSE MOST 23 Verzia 1.0k od 26.02.2021



12. Schéma zapojenia FANMIG J5 PULSE
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13. EU vyhlasenie o zhode

—

5.

7.

. Produkt: FANMIG J5 PULSE MOST zvaraci poloautomat.
. Meno a adresa vyrobcu:

RYWAL-RHC Sp. z 0. 0. vo VarSave, ul.
Chetmzynska 180,
04-464 VarSava.

. Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost’ vyrobcu.
. Predmet vyhlasenia: FANMIG J5 PULSE MOST zvaraci poloautomat.

Predmet uvedeného vyhlasenia je v sﬁ’lade s prislusnymi poziadavkami
harmoniza€nych pravnych predpisov Unie:

- s0 smernicou o nizkom napati LVD 2014/35 / EU,
- so smernicou EMC 2014/30 / EU,
- 80 smernicou o obmedzeni pouzitia urcitych nebezpecnych latok v elektrickych a

elektronickych zariadeniach RoHS 2011/65 / EU.

. Odkazy na prislusné harmonizované normy, v suvislosti s ktorymi sa vyhlasuje

zhoda:
PN-EN IEC 60974-1: 2018 + A1: 2019; PN-EN 60974-10: 2014 + A1: 2015.
Dalsie informacie:

V stlade so smernicou o ekodizajne 2009/125 / EU a nariadenim 2019/1784 / EU je
FANMIG J5 PULSE klasifikovany ako zariadenie na oblukové zvaranie s obmedzenym
zat’azenim a nie je uréeny na priemyselné alebo profesionalne pouzitie.

. . ; Product Manager
Torun, 20. januara 2021 yrektor Proqugktu

/ £ {/

Podpisané v mene: gr inz. Wojciech Wierzba
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14. Recyklacia

Podla smernice 2012/19 / EU WEEE Il (WEEE - Odpad z elektrickych a elektronickych zariadeni)
musi byt pristroj po ukonceni pouzivania recyklovany Specializovanou spolo¢nostou.
Opotrebované zvaracie zariadenie sa nesmie likvidovat spolu s beznym odpadom!

Suciastky pouzité k zostrojeniu tohoto zariadenia neobsahuju kritické suroviny v celkovom

mnozstve viac nez 1g podla poziadaviek Nariadenia o ekodizajne 2009/125/EU a Nariadenia
2019/1784 (EU) priloha Il bod 3h.



Vyrobca:

RYWAL-RHC sp. z 0.0. Varsava

Chetmzynska 180
04-464 VarSava

Predajna a servisna siet':

Grupa

RYAWAL A RHC

www.rywal.eu

RYWAL-RHC Sp. z o0.0.

87-100 Torun Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802, fax: 56 66 93 807

15-264 Biatystok, K.Ciotkowskiego 24 tel. 85
74 10 492, tel./fax 85 74 10 491

85-825 Bydgoszcz, Fordonska 112 A
tel./fax: 52 345 38 73, 52 345 38 79

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

80-298 Gdansk, Budowlanych 19 tel.
58 768 20 00 fax: 58 768 20 01

58-500 Jelenia Géra, K.Miarki 42 tel.:
669 605 408

62-510 Konin, Spétdzielcow 12 tel./fax:
63 243 75 60, 63 243 75 61

75-100 Koszalin, Powstancow Wikp. 2 tel./fax:
94 342 05 31

31-752 Krakéw, K. Makuszynskiego 4 tel./fax:
12 686 37 36, 686 37 35

20-328 Lublin, A.Walentynowicz 18 tel./fax: 81
44501 50 do 52, 81 445 01 55

93-490 L6dz, Pabianicka 119/131
tel./fax: 42 682 64 36, 42 682 64
37

10-409 Olsztyn, Lubelska 44 D
tel./fax: 89 535 10 00, 89 535 10 01

09-400 Ptock, Przemystowa 7
tel./fax: 24 269 22 24

61-371 Poznan, R.Maya 1/12
tel. 61 862 61 51, fax: 61 866 69 41

41-703 Ruda Slqska, Stara 45 tel. 32
342 70 00, fax: 32 342 70 01

35-211 Rzeszéw, M.Reja 10
tel. 17 85 90 141, -142, fax: 017 85 90 143

37-450 Stalowa W., Energetykéw 49
tel./fax: 15 844 02 63, 15 844 55 16

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

04-464 Warszawa, Chetmzynska 180 tel. 22
33142 90, fax: 22 331 42 91

54-156 Wroctaw, Stargardzka 9 C
tel./fax 71 35179 34, 71 35179 36

65-410 Zielona Goéra, Fabryczna 14 tel.
68 322 11 81, fax: 68 322 11 87

o

RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
UAE (United Arab Emirates)
Phone: +971 4 880 8781
Fax: +971 4 880 8782
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

RYWAL-RHC Romania SRL

Str. Calea Fagarasului, nr.

59 Standurile 60-67,
500053 Brasov, ROMANIA
Telefon: 0368 100 127

Fax: 0368 100 128

Mobile: +40 740 433 592 e-
mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

UAB ,,RYWAL-LT”

Elektrény g. 7,

LT-

51193Kaunas,

LIETUVA

Tel+37037 47

3235

Tel/Fax:+37037 47 32 58e-mail:_
info@rywal. bwww.rywal lt

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

MO0O0 ,,PUBAI CBAPKA”

r.MuHck, nepeynok/lnnkosckuii, 30-23
BENAPYCb

Ten./®akc: +375 (17) 385-15-75 (76, 77)
Mo6.

MTC: +375 (29) 505-15-75

Mo6. Vel: +375 (29) 185-15-77

e-mail: office@rivalsvarka.by
www.rywal.by

SOLIK SK, s.r. 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
SLOVENSKO

Telefon: 042 43 23 425
e-mail:_mail@solik.sk

www.solik.sk

000 PUBAN-PY

yn. LumnsHckas a. 3,

ctp. 1r. Mockea

POCCuUs

Ten./cakc: +7 495 358 75
56 e-mail: rywal@rywal.ru
www.rywal.ru

Zintegrowany System Zarzadzania
1SO 9001 & ISO 14001


http://www.rme-me.ae/
mailto:romania@rywal.ro
http://www.rywal.ro/
mailto:info@rywal.ltwww.rywal.lt
mailto:info@rywal.ltwww.rywal.lt
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http://www.rywal.by/
http://www.rywal.by/
mailto:%20mail@solik.sk
mailto:%20mail@solik.sk
http://www.solik.sk/
mailto:rywal@rywal.ru
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	Obsah
	1. Pokyny týkajúce sa ochrany zdravia a bezpečnosti
	ÚVOD
	PODMIENKY POUŽITIA
	VAROVANIE PLYNY A DYMY
	ŽIARENIE
	OCHRANA PRED OHŇOM
	OCHRANA PROTI ŠOKU

	2. Údržba
	Základná údržba (denne)
	Pravidelná údržba (aspoň raz za 3 mesiace)
	Povinné testovanie zariadenia

	3. Technický popis, prepravné a prevádzkové podmienky
	Prevádzkové podmienky
	Doprava

	4. Technické údaje a kompletizácia
	Tabuľka 1: Technické údaje.

	5. Konštrukcia zariadenia
	6. Ovládací panel FANMIG J5 PULSE
	6.1 Nastavenie zváracieho prúdu.
	6.2 Výber programu zvárania.
	6.2.1. Vyberte spôsob zvárania pomocou tlačidla E:
	6.2.2. Stlačením tlačidla D zvoľte zvárací program:
	6.2.3 Stlačením tlačidla F vyberte priemer drôtu: 0,8 mm; 1,0 mm alebo 1,2 mm.
	6.2.4 Stlačením tlačidla C zvoľte prevádzkový režim zváracieho horáka MIG / MAG.
	Pozor:

	6.3 Pre otvorenie menu stlačte súčasne gombíky A + B, potom otáčaním gombíka A zvoľte pomocnú funkciu a gombíkom B nastavte jeho hodnotu.
	7. MENU pomocne funkcie
	8. Prevádzkové režimy zváracieho horáka MIG / MAG (pozri kapitolu 6.2.4):
	8.2 4T - štvortakt
	8.3 S2T - bezzápadková výplň kráteru (nastavuje sa iba z úrovne Menu)
	8.4 S4T - 4-taktný s výplňou kráteru
	8.5 SPOT - bodové zváranie
	Obrázok 7: Proces zvárania v režime SPOT.

	9. Zváranie metódou MIG / MAG
	9.2 Pripojenie zváracieho horáku
	Pozor:

	9.3 Podávacie kladky v podávači drôtu
	9.4 Kladky a prítlak
	9.5 Upevnenie cievky v podávači a podávanie drôtu v horáku.
	Pozor:

	9.6 Pripojenie plynu a nastavenie prietoku ochranného plynu.
	9.7 Pripojenie uzemňovacieho kábla
	9.8 Nastavenie parametrov pre zváranie MIG / MAG.
	9.8.1 Parametre zvárania pre metódu synergie MIG / MAG (režim SYNC MIG 2T) - tabuľka 3:
	9.8.2 Parametre zvárania pre metódu MIG / MAG pulzy (režim PulseMIG 2T) - tabuľka 4:
	9.8.3 Parametre zvárania pre dvojpulznú metódu MIG / MAG (režim TwinPulse 2T) - tabuľka 5:
	Obrázok 11: Zmena polarity pri zváraní pomocou trubičkového drôtu s vlastnou ochranou

	10. MMA zváranie (obalená elektróda)
	10.1 Nastavenie parametrov pre zváranie MMA.
	11. Poruchy počas prevádzky zariadenia
	Pozor:

	11.1 Poruchy pri zváraní MIG / MAG,
	POZOR:

	11.2 Poruchy pri zváraní MMA (STICK).
	Pozor:

	12. Schéma zapojenia FANMIG J5 PULSE
	2. Meno a adresa výrobcu:
	3. Toto vyhlásenie o zhode sa vydáva na výhradnú zodpovednosť výrobcu.
	5. Predmet uvedeného vyhlásenia je v súlade s príslušnými požiadavkami harmonizačných právnych predpisov Únie:
	6. Odkazy na príslušné harmonizované normy, v súvislosti s ktorými sa vyhlasuje zhoda:
	7. Ďalšie informácie:
	Toruň, 20. januára 2021

	14. Recyklácia
	w w w . r y w a l . e u


