rmo

Navod na pouzitie pre zvaraci
usmernovac

Pontig 202 AC/ DC MOST

Pozor! Kazda osoba pouzivajuca alebo zodpovedna za udrzbu tohto zariadenia by si
mala precitat cely obsah tohto navodu pred zacatim prac. To optimalizuje vyuzitie
potencialu zariadenia.

Pozor! Kopia tohto navodu na pouzitie musi byt uschovana blizko zariadenia a byt k
dispozicii pre operatora za vSetkych okolnosti.
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Dakujeme vam za zakupenie Pontig 202 AC / DC Most.

Pred zacatim prace sa zoznamte s uzivatelskou priru¢kou. Zariadenie Pontig 202 DC MOST
bol uréeny pre zvaranie TIG DC argéonom (ocel a nerezova ocel), a pre zvaranie striedavym
prudom (hlinika a jeho zliatin), alebo MMA zvaranie obalenou elektrédou. Verime, ze tento
produkt bude spifiat vase poZiadavky.

1. Zdravie a bezpeénostny Manual

é VYSTRAHA: Pristroj nemozno pouZit na tgely rozmrazovania potrubia! Informacie,

Ktoré su obsiahnuté v ikonach na zariadeni:

Pouzivanie a udrzba zvaracieho zariadenia méze bvt nebezpecna. Uzivatel musi
dodrziavat bezpecnostné predpisv a predpisyv. Zvaracky smu pouzivat iba kvalifikovani
pracovnici. Dodrziavaite miestne predpisy a predpisy tykajuce sa prace s tymto typom
zariadeni a predchadzania nehodam

Pred zaCatim prace odstrarte zo zvaracei oblasti vSetkv horfavé latky. Zvaranie vo vnutri
nadrzi. ktoré boli predtvm pouzivané ako skladovanie horfavvch kvapalin, je zakazané.
Horfavé latky umiestnite na bezpe€nom mieste mimo miesta rozstrekovania..

Nevystavuijte zariadenie dazdu, vodnej pare a nestriekajte nan vodu.

T
i /’l Nezvarajte bez néleZitej ochrany oCi. Venovat pozornost zaistenie bezpecnosti
(L} pre okoloiducich proti Ziareniu vznikajucim pri zvarani.
7
J L Pouzite ventilaciu a filtrov, aby za uc€elom odstranenia pary vznikajuce pri zvarani
i pracovisku. Pouzivat jednotlivé filtre, ak filtracia / ventilatny systém nepracuje spravne
alebo nie je k dispozicii.
11
Po zisteni poskodenia napdiacich kablov okamzite ukoncite pracu. Nedotvkaite sa
\\\é/ - poskodenvych kablov. Pred opravou alebo udrzbou odpoite zariadenie od zdroja napajania.
&) | Zariadenie nikdy nepouzivajte s poSkodenymi napajacimi kablami..
P

Hasiaci pristroi udrzuite v blizkosti miesta zvarania. Po ukonceni zvarania skontrolujte
pracovisko proti poziaru.

Nikdy sa nepoku$ajte opravit poSkodené plynové redukéné na vlastnu past. V
pripade poruchy repla- ce reduktora do plne funkénej jeden.
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VYSTRAHA: Nasledujicu uzivatelsku priruéku je potrebné &itat pred instalaciou a

A spustenim zariadenia. BOZP by malo byt zname pre kazdého zvaraca a
zamestnanca zodpovedného za udrzbu zariadenia.

Pozor!
Uvedenie do prevadzky a normalna prevadzka je mozna len po precitani nasledujuceho
manualu. Zvaranie vyZaduje dodrziavanie podmienok suvisiacich s elektrickym oblukom a
pozZiarnym predpisom. Zvara¢ by mal byt vybaveny s ochrannym pracovnym odevom a
zariadenim v sulade
s platnymi predpismi. Je nutné pouzit sadu osobnych ochrannych prostriedkov (OOP) v
sulade s ustanoveniami smernice Rady 89/686 / EHS. Ochranné opatrenia inclu- des:
zvaracie masky s ochrannym filtrom, zvaraCske rukavice, zastery, zvaracké oble€enie, kozené
topanky. Napriek vysokej technickej Urovni zariadenia by mal personal predstavovat zna¢nu
disciplinu v pristupe k zdravotnym a bezpe&nostnym poZiadavkam na ochranu pred zdraviu
Skodlivymi faktormi vyvijanymi technoldgiou zvarania.

PREVADZKOVE PODMIENKY

Toto zariadenie mdze pracovat' v naro¢nych podmienkach. Je vSak délezité pouzit

jednoduché preventivne opatrenia, ktoré zabezpecia dlhodobu a spofahlivd pracu:

- Nekladte zariadenie a ani nepouzivajte na Sikmej ploche (na viac nez 15 °),

- Nepouzivajte zariadenia na rozmrazovanie potrubia

- Toto zariadenie musi byt umiestnené vo volnom obehu, €istého vzduchu bez obmedzenia

prudenia vzduchu do a z ventilatora, pokial je pristroj pripojeny k elektrickej sieti, nepokryvat

ho (s papierom alebo latkou)

- Minimalizovat mnozstvo nedistdt a prachu, ktory méze dostat do zariadenia,

- Plzdro zariadenia ma ochranu IP21S. Drzte v suchom prostredi, nepokladat na

mokry povrch

- Pristroj nepouzivajte pre zvaranie nadrzi, ktoré sa predtym pouzivali na skladovanie horfavych
latok.

ENVIRONMENTALNE PODMIENKY

Rozsah teploty vzduchu pre

- Prevadzka od -10 ° Cdo +40 ° C

- Skladovanie a doprava od -25°C do+55°C

- Relativna vihkost' vzduchu: do 50% pri teplote + 40 ° C; az 90% pri teplote + 20 ° C.

A Plyny a pary

TIG a MMA rezimy zvarania produkuju Skodlivé plyny a vypary obsahujuce 0zén a hydrogén,
rovnako ako oxidy alebo kovové Castice. Pracovné prostredie by malo byt vybavené velmi
dobrou ventilaciou (odsavanie prachu a dymu alebo vzdusné umiestnenie). Kovové povrchy
ur€ené na zvaranie by nemali byt chemicky kontaminované, najma odmastovacie prostriedky
(rozpustadla), ktoré sa po€as zvarania rozkladaju a vytvaraju toxické plyny Zvaranie
pozinkovanych, kadmiom potiahnutych alebo pochromovanych €asti je povolené iba vtedy, ak
je namontované sacie a filtratné zariadenie a so zavedenim Cerstvého vzduchu do zvaracej
pracovnej stanice..
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ZIARENIE

Emisie ultrafialového zZiarenia vyzarované, ked je zvaranie skodlivé pre zrak a pokozku. Preto

je potrebna zvaracia maska s ochrannymi filtrami. Zvaracie pracovisko by malo spifat ur¢ité

poziadavky a malo by obsahovat’

- primerané osvetlenie,

- pevné alebo pohyblivé ochranné obrazovky, ktorymi sa riadia okolostojaci pred ucinkami
Ziarenia,

- umiestnené v miestnosti s prislusnou farbou steny (absorpcia UV Ziarenie)

OCHRANA PRED OHNOM

Zvaracie pracovisko by malo byt umiestnené v bezpecnej vzdialenosti od horfavych latok
umiestnenych najma na podlahe alebo stenach. VSetky horfavé latky vyZzaduju ochranu
pred horucimi kovovymi kvapkami. Pracovisko sa odporuéa vybavit’ poziarnymi
prikryvkami a hasiacimi pristrojmi.

Ochrana pred nebezpeénym dotykom

Je neprijatelné pripojit zariadenie k nespravnej indtalécii alebo k instalacii s neoverenou
ucinnostou nulovania. Odstranenie vonkajsich krytov, ked je zariadenie pripojené k elektrickej
sieti, ako aj pouzivanie zariadenia s odstranenymi kryty. JE ZAKAZANE. Nie je dovolené
pracovat na zavesenom zariadeni, napr. pomocou portalov alebo Zeriavov. Udrzbarske a
opravarske prace by mal vykonavat opravneny personal v sulade s platnymi bezpe&nostnymi
podmienkami

2. Udrzba

POZOR: Na vykonanie opravy alebo udrzby sa odporuca kontaktovat najblizSiu
A technicku podporu spoloénosti RYWAL-RHC (zoznam autorizovanych servisov je k
dispozicii na poslednej strane tohto navodu).

V pripade zistenia poskodenia by mal zvara€ prestat’ pracovat, odpojit zariadenie od napajania a
nahlasit ho priamemu nadriadenému alebo prislusnej sluzbe - technickej podpore RYWAL-RHC.
Celkova udrzba (denne)

- skontrolujte stav kablov a pripojok v pripade potreby vymenit,

- skontrolovat stav horaka a pripojenie zvaracieho kabla, v pripade potreby vymenit,

- kontrolovat stav a funkciu chladiaceho ventilatora; udrziavat privod chladiaceho vzduchu a
vystupné otvory v Cistote,

- udrziavat pristroj v Cistote.

Pravidelna udrzba (aspon raz za 3 mesiace)

Periodicka frekvencia udrzby moze byt zvySena v zavislosti na pracovnych

podmienkach a intenzite pouzivania.

Rozsah udrzby:

- prudom suchého vzduchu (pri nizkom tlaku) odstrante prach z vonkajSich Casti plasta az
vnutra zvaracieho zariadenia,

- skontrolujte a dotiahnite skrutky,

- skontrolovat stav vSetkych elektrickych kontaktov a v pripade potreby opravit.
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VYSTRAHA: Pristroj musi byt odpojeny od elektrickej siete pred vykonanim
A akejkolvek udrzby a servisnych prac. Po kazdej oprave vykonat
prislusnu kontrolu pre zabezpecenie bezpeéného pouzivania.

Povinné kontroly zariadenia

Podla ustanoveni Zakonnika prace: ,VSetku zodpovednost za bezpecné pouzivanie strojov

a zariadeni nesie vlastnik.“ To ma za nasledok povinnost vykonavat pravidelné a nasledné
opravy a prehliadky zariadeni..

Periodické skusky sa vykonavaju najmenej raz ro¢ne (pravny zaklad EN ISO 17662 ¢lanok 4.2) a
skusky po opravach po kazdej oprave, ktora obnovila funkénost zvarania (pravny zaklad: EN
60974-4 ¢lanok 4.6).

VSetky vySSie uvedené sluzby su poskytované prostrednictvom technickej podpory spolo&nosti
RYWAL-RHC.

1. technicky popis

Pontig 202 AC / DC je invertorovy zvaraci usmerfov na TIG zvaranie v argénovom tieni
(oblukové zapalovanie vysokofrekvenénym ionizatorom), alebo obalenou elektréodou MMA
(ty€). Pristroj ma vynikajuce vlastnosti viazania a ma Siroké uplatnenie. M6ze byt pouzity na
zvaranie:

a / MMA zvaranie elektrodou -jednosmerny prud (DC)

Odporucany priemer elektrody: 1,6-3,25mm. Eleketrody s rutilovym alebo zakladnym

povlakom (napatie v otvorenom obvode DC U 65=65V) , pre ocel a nerezovu ocel.

b/TIGDC

Obltiové zapalovanie ionizatorom, automaticky otvoreny plynovy elektricky ventil. Na zvaranie
nehrdzavejucej ocele a ocele sa odporuca volframova elektroda s priemerom 1,6 alebo 2,4mm.
Odporuca sa zvarat pomocou nepretrzitého alebo striedavého prudu. Zariadenie je chranené proti
prehriatiu tepelnym senzorom. Vyraba sa v sulade s normou EN 609744-1 “Zvaracie zariadenie
na oblukové zvaranie”. Cast 1: Zvaracie zdroje.

2. Instalacia a pouzivanie

Pouzivatel je zodpovedny za pripojenie zariadenia v sulade s pokynmi vyrobcu. V pripade
elektromagnetického rusenia by mal uzivatel napravit pricinu, ak je to potrebné, so znalostou
vyrobcu. - Pred pouzitim zariadenia by mal zvara€¢ odhadnut mozny dopad rusenia na zZivotné
prostredie, najma na pritomnost 0s6b s kardiostimulatory alebo nacuvacie pristroje. - Praca s
generatorom energie je prijatelna, musi véak spifiat’ urgité poziadavky. Odporaéa sa pouzivat
jednotku s vykonom min. 8 kVA s asynchrénnym generatorom. Ak agregat neposkytuje dostato¢ny
vykon, ma to za nasledok zniZenie parametrov obluka alebo vypnutie zariadenia
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3. Technicky kompletizacia dat a zariadeni

parameter jednotk hodnota
a
Zdroj elektrickej energie V[ Hz 1x230 / 50-60
tolerancia Power % +15/-15
Rozsah zvaracieho prudu A TIG: 10-200
MMA: 10-160
Aktualna pozadovana hodnota plynula
zvarania
ochrana proti pretazeniu A 16 odlozené
Pracovny 160/30
cyklus MMA A% 114 Sestdesiatku
DC 88/100
Pracovny 200/25
postup WIG A % 129/60
DC 100/100
Priemer MMA elektrédy mm 1,6-3,25
Dierky pre pripojenie 35/50 (velké)
zvaracieho kabla
ucinnik cos fi 0,7
Spotreba energie KW 8,2 (MMA)
6,0 (TIG)
efektivnost % 85
svieCka Schuko 16A
izola€na trieda F
trieda ochrany IP 21S
Standardné EN 60974-1
CE CE
Rozmery mm 502x218x382
zavazia kilogram 9,0

(17 kg kartén prisluSenstva)

Katalégoveé Cislo.

52 00 005421

Tabulka 1: Technické data Pontig 202 AC / DC MOST.

Zostava zariadenia:

Pontig 202 DC je dodavany v karténovej krabici s plynovymi hadicami, masovymi
kablami a elektrédu na MMA zvaranie.TIG horak je volitefnym prisluSenstvom - vid

prislusenstvo.

prisluSenstvo:

TIG horak 26 Most 4 m (Pontig 210/202)
TIG horak 26 Most 8 m (Pontig 210/202)

Zvaraci vozik WUS HD

56 01 032622
56 01 032624
50 03 003942
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4. Konstrukcia zariadenia

Obrazok 1:Pontig 202 AC / DC MOST konstrukcia zariadenia

. Prepina¢ ON / OFF (zadna strana)

. Plynova pripojka (zadna strana)

. Homna rukovat

. Ovladaci panel (pozri kapitolu 7)

. Pridova zasuvka (+)

. TIG horak ovladana zasuvka

. Pripojenie horaka plyn TIG

. Pridova zasuvka (-)

. Napajaci kabel s konektorom (zadna strana)

O©CoOoO~NOUO~WNPRE
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7. Pontig 202 AC/DC Control panel

6 1. Displej zaraidenia
2. Vybez zvaracej metody
3. Operacny mod TIG horaka
5 4. Gombik
5. Dodato¢né funkcie

PONTIG
202 AC/DC

3TAmcEn
Obrazok 2: Panel pre Pontig 202 AC/DC MOST
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Obrazok 3: 3-miestny displej (1), a jednotka diody

Obrazok 4: Vyber metody zvarania (2)
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Obrazok 5: Prevadzkovy rezim horaka TIG (3)

Cas Bodového

zvarania TIG . Frekvenci Frekvencia impulzov
Zvaraci prad |1 p
alebo MMA 1) P ’ ‘ aAC (22) ’ [Hz] alebo aktualny
_ ArcEore (20) ¢as prudu(23)

Cas stlipania

(19)

Pociatocny |
prad

Doba pred e
prietokom (17) Spatny

12 (28)

L;'.': Koneény
alance ”
prud (25)
N\ DAlAna/O7) \\f
Zostatok (27) Doba

dobehu

prud

Obrazok 6: zvaracie parametre schéma (6)

« N

Dialkové ovladanie alebo
lokalny ovladaé
(29 )

C
a )
Nespravna hodnota pradu a

priemer elektrody (30): didda
svieti zlto

———

0—{ Volba priemeru elektrody (31) J

A 4
Obrazok 7: Dodatocné funkcie (5)

Na lavej strane panela s pridavnymi funkciami je gombik (4) pre prepinanie medzi
parametrami. Po stlaceni tlaCidla mozno nastavit hodnotu parametra, ktory je potvrdeny

opatovnym stlacenim (4).
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7.1 Popis tlacidiel zariadenie
Volba metédy zvarania (2)

stlacenim n (12, vid obr. 4) prepinanie medzi metédami zvarania. Tlacidlo funguje v
pripade, Ze zariadenie nie je v procese zvarania. Metédy zvarania k dispozicii:

fom R f= @ fou HHE fou bR o HREE

f= - f= s f= - @ fm [ fm [iols-

fu = o o = — @ . [ —

f L f L f L fom L pmon
—— @ = i == Ve | = ==

MMA s elektrédou AC TIG AC pulzny TIG DC TIG DC Pulse TIG

Obrazok 8: Vyber metddy zvarania

Volba pracovného rezimu zvaracieho horaka TIG

stlatenim n (16, vid obr. 5), si mdZeme vybrat medzi réznymi druhmi prevadzky horaka
WIG s digitalnym ovladanim. Tlacidlo funguje v pripade, Ze zariadenie je v procese zvarania
Nasledujuce prevadzkoveé rezimy su k dispozicii:

It ® i I
I n m e =) 1 n
(XX} 00 eoe .
2T (2-taktny) AT (4-takt) bodové zvaranie
Obrazok 9: Zvaranie vyber rezimu / digitalne riadenie.
stlatenim n (16, vid obr. 5) je mozné vybrat medzi réznymi prevadzkovymi rezimami

horaka TIG s analégovym riadenim alebo pedalu dialkového ovladania. Tlagidlo funguje v
pripade Ze zariadenie nie je v procese zvarania. Prevadzkové rezimy k dispozicii:

It @ I
I =i e

2T (2-taktny) 4T (4-takt)

Obrazok 10: Vyber spésobov zvaranie / dialkového pedalu riadiaca alebo analogom
riadeny rezim horaka.

Vystraha: Dialkové ovladanie pedalu je pripojene k riadiacej zasuvke TIG (6 vid obr. 1).
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7.2 Zvaracie nastavenie parametrov
Stlacenim gombika (4) na prepinanie medzi réznymi parametrami zvarania (pozri obrazok 6)
Nastavenie mozno tiez menit pri zvarani. Volba parametra (vyber je oznaceny didédou) sa

vykonava ota¢anim gombika (4).

Prevadzko Pri Zvaraci
vy rezim rived | iat prad 1 | 12 e AC
Metéda TIG P')’(n U) ociato | gas (20 zékladn frek(ve;ma zostatok
zvarania . . 17 (©ihy stupania y prud 22 23
horaka (13; prud (19) {zs)p @3)
e (18)
15)
“(/IM)A NO x x x ° X x X
2T ° ° ° ° X X X
TIG DC 4T ° ° ° ° X x x
©) Bod
L, [ ) [ ) [ ) [ ] [ ] X X
ove
zvar.

TIG DC 2T . . . ° ° X X
Pulz 4T ° ° ° ° ° x x
(10) Bod

L, [ ) [ ) [ ) [ ] [ ] X X
ove
zvar.
2T ° ° ° ° ° ° °
TIG AC
4T ° ° ° ° ° ° °
)
Bod
. ° ° ° ° ° ° °
ove
zvar.

TIG AC 2T . . . ° . . .
Pulz 4T ° ° ° ° ° ° °
®) Bod

. ° ° ° ° ° ° °
ove
zvar.
smer otacania T

Tabulka 2.1 Volba parametrov v zavislosti na spésobe zvarania (€islovanie podla
obrazka 4,5,6 a7)
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. Vyber
Prgvatil_zk Doba . vhodnéh
ovy rezim . Taktovaci | Cas . .
. Arc | bodo cas Koneé | vystu (o]
metoda LT Force | vého | stuapani a Vo) ny riemer
roda | 116 (13; p frekvenci | ného y PP
zvarani . (20) | zvar a (24) - prud plynu u
14; . a (23) prudu
a 15) ania (23) (25) (26) | electrod
(20) e MMA
alebo
volfram
u
'\(/IM)A NO ° x x x x x x °
2T X X ) X X ° ° [

TIG DC 4T x X ° x x ° ° °
©) Bod

, X X ° ° ) ° ° °
ové
zvar.

TIG DC 2T X X ° ° ° ° ° e
Pulz 4T x X ° ° ° ° ° °
(10) Bod

, X [ ] [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ )
ové
zvar.
2T X X ° X X ° ° °
TIG AC
4T x X ° x x ° [ °
O
Bod
X L] ° L] ° L] ° °
ovy
zvar.

TIG AC 2T x X . ° ° ° ° °
Pulz 4T x x ° ° ° ° ° °
®) Bod

, X [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
ové
zZvar.
smer otacania [ >

Tabulka 2.2 Vol'ba parametrov v zavislosti na spésobe zvarania (€islovanie accor- ding na
obrazok 4, 5,6 a7)

Poznamky k tabulkam 2.1 a 2.2:
1. e parameter dostupny, x parameter nie je k dispozicii
2. Stla¢enim gombika na 2 sekundy mozno rychlo prepinat medzi parametrami.
Ak je oznaceny niektory z parametrov, bude obnoveny po cca. 10 sekind bez zasahu
zvaraci prud |1 sa zobrazi na displeji.
3. Funkcia vyberu elektrody (31) sa pouziva pre automatické nastavenie niektorych
funkcii, napr pociato€ny prud, rozsah zvaracieho pradu atd pre dany priemer elektrody.
ak hodnoty
vybranych parametrov podla zvara¢a nezodpovedaju priemeru elektrédy, diody

(30), sa zvyraznia na ZlIto. Ide o varovanie nezlucitelnosti pouzitych elektréd a zvaracich
parametrov. Po nasta i jucej hod ara )
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4. Prepinanie medzi spésobmi zvarania, hodndt parametrov relevantnych pre dani metédu
zostane nzmenené. Ich rozsah sa moze menit v zavislosti na zvolenej metédde.
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7.3 Popis funkcie ovladacieho panela:
- Ovladaci panel sa sklada z tla€idiel, LED indikatorov, digitalnym displejom a gombikom.
Ovladaci panel je navrhnuty pre uzivatelov.
- 3-miestny panel zobrazuje nastavenie parametrov, aktualne hodnoty a chybové kédy Ex.
-Funkcie 2T; 4T a bodovanie su k dispozicii v prevadzkovom rezime tlac¢idla TIG
- funkcie Arcforce pre zvaranie MMA elektrédou: automatické zvySenie zvaracieho prudu
v pripade lepenia konca elektrody k zvaranému matieralu, uZito€né najma pri zvarani rarok.
- Vysoka-spolahlivost TIG HF zapalovanie
- VSetky funkéné parametre su nastavitelné.
- TIG DC, pulzny TIG, TIG AC, TIG AC pulzny a metddy zvarania MMA su k dispozicii.
- Cas pritoku plynu,prietok, ¢as dobehu, pogiatoény prud, &as stipania, &as klesania a kone¢ny
prud su upravené v spésoboch TIG DC a AC TIG.
- Cas pritoku plynu, 8as dobehu, pogiatoény prad, éas stipania,
¢as klesania, zvaraci prud, spatny prud, pulzné frekvencie su nastavitelné v TIG
pulznom a TIG AC pulznom prevadzkovom rezime
- Zariadenie zobraju chybové kody (pozri sekciu 10) v pripade prepatia, podpatia a prehriatia.
- Funkciu chyba pamate a Statisticku funkciu Kumulativny ¢as chyb moézu byt ziskané.

7.4 Ukladanie parametrov po dokonéeni zvarania.

Pouzivany parameter sa automaticky ulozi po vypnuti zariadenia (automatické ukladanie
nebude vykonané ak sa po nastaveni parametrov nevykona ziadna operacia a ak je
zariadenie vypnuté pocas 5 sekund)

Pri dalSom zapnuti stroja sa parametre obnovia. Ked sa znova zvoli zvaraci rezim a TIG
tlaCidlo prevadzkového rezimu, po 10 sekundach sa vykona auto-uspora.
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8. TIG zvaranie

Pripojte zariadenie k 230 V sietovym kablom (9, vid obr. 1).

Pripote zastréku TIG do zasuvky (8) (minus) na prednej strane zariadenia, pripojte ovladaci
kabel do zasuvky (6) a utiahnite plynovu pripojku (7).

Vlozte masovy kabel a stréte ho do zastreky (5), (a), privod plynu do konektora 2 na zadnej
strane zariadenia. Zapnutie pristroja so spinaom ON / OFF (1). Horak TIG by mal mat
volframoveé elektrédy s vhodnym priemerom a prislusny uhol zaostrenia zodpovedajuci TIG
zvaraciemu prudu. To isté plati pre DC /nerezovu ocel (TIG DC), ako aj hlinika a jeho zliatin
(WIG AC).

Po vhodnom nastaveni zvaracich parametrov, nastavete spravny prud argénu s

ffaSovym reduktorom.

Stlacte spustac na TIG horaku pre spustenie elektromagnetického ventila a HF ionizatora.
Horak TIG by mal byt drzany 2 az 4 mm od obrobku. Po zapaleni obluka HF prud zmizne a
zvaraci prud 11 sa zvySi na nastavenu hodnotu. Po uvolneni Startéru horaka, sa prud zacne
automaticky zniZzovat' na kone¢nu hodnotu prudu. Potom obluk zhasne pri€om sa udrziava
prietok plynu v nastavenom Case.

8.1 TIG DC zvaranie
I

g
= I3
3
go 12 14
= I1
= I5
)
=
0 t
Initial Upslope Preset Downslope Pilot arc
<€ >€ >€ >€ > L —
Upslope time Downslope time
(> —
tr td

Obrazok 11: WIG jednosmerny prud cesta

Pre vybratie metody stlacte tlacidlo (12), pricom diddy (9) sa rozsvietia (podla obrazku 4)
V TIG DC mdéde, je k dispozicii 8 nastavitnych parametrov. Popis podla obrazku 11:

- Zvaraci prud (13) : Nastavte podla vasSich poziadaviek uzivatela zvarania.

- Pociatocny prud (11): Zapne sa, ak je obluk zapaleny. Ak je pociato¢ny prud
dostato¢ne vysoky, obluk je fahSie zapalitelny. Avsak, pri zvarani tenkych

prvkov, znizte jeho hodnotu, aby sa zabranilol vyhoreniu materialu pri zahajeni

praca. V niektorych metddach zvarania,sa prud nezvysuje, ale zostavana na pévodne;j
hodnote, aby sa material predhrial alebo zdéraznil.

- Koneény prud (15)

Pri niektorych spdsoboch zvarania oblik nezhasne po dobe klesania, ale zostava na hodnote
kone¢ného prudu. Konecny prud sa pouziva na naplnenie krateru na konci zvaru.
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- Cas toku plynu: Toto je as po stladeni spuste na horaku TIG, v ktorom prudi plyn
predtym ako sa zapali obluk pomocou ionizatora HF. Zvy€ajne by to malo byt dlhSie ako 0,5
s, aby sa chranila Cistota plynu na zaciatku zvaru. Ak je zvaraci horak dlhy, ¢as toku plynu
by sa mal predizit.

- Doba dodatoéného toku plynu: To je €as, po ktorej obluk zhasne, kym nie je plynovy
ventil uzavrety vo vnutri pristroja. Ak je to prili§ dlho, spdsobuje to stratu argon; ak je prilis
kratka, méze dojst k oxidacii na konci zvaru (kratera). V pripade zvarania metddou TIG AC
alebo nezeleznych kovov by tato doba mala byt dlhsia.

- Cas stapania (tr): To je éas 12 narastu pradu z nuly na vopred nastavent hodnotu
zvaracieho prudu, v sulade s poziadavkami pouzivatela zvarania.

- Cas klesania (td) Postupny dobeh zvaracieho pridu 14 na nulu (alebo

konec¢ného prudu) a mal by byt nastaveny v sulade s poziadavkami

pouzivatela zvarania.

- Volba vyberu volframovych elektréd: detaily su uvedené v tabulke 3:

AUy Yolfrémovej Rozsah zvaracieho prudu
elektrédy. (Mm) (A)
1,0 5-30
1,6 21-90
2,0 46-135
2,4 71-180
3,2 131-200

Taburlka 3: Odporucané TIG DC prudy pre dany priemer volframovej priemeru elektrody

8.2 WIG DC pulzné zvaranie

vyielding current

Initizl Upslope Preset Davwnzlope PFilat arc

Bt
= Ptag

Obrazok 12: TIG DC pulzny prud

Originalna ru¢na Pouzivatel'ska prirucka
Pontigo 202 AC / DC - Verzia 1,0 K z 11.06.2019



Pre vyber metody, stlacte tlacidlo (12), didda (10) sa rozsvieti (vid obrazok 4).

Pri metéde TIG DC Pulzny, su dostupné vSetky parameter TIG, ale zvaraci prud sa sklada z
dvoch &asti:IP a Ib. Styri parametre st predmetom regulécie. Popis niz$ie na zaklade obrazku
9:

- Vrcholny prud (Ip): prud v A v ¢ase tp podla technoldgie zvarania zakaznika.

- Prad na pozadi (Ib): prud v A v €ase tb podla zvaracej techniky klienta.

- Pulzna frekvencia (1 / T): podla vzorca T = tp + tb. hodnota na zaklade technoldgie zvarania
klienta, rozsah 0.2-200 Hz (vid obr. 12).

- Casovy faktor vrcholného prad (100% * tp / T): Percento vrcholného pradu v trvani

pulznej periddy, hodnota podla technoldgie zvarania klienta, rozmedzi 10 az 90%.

8.3 TIG AC zvaranie

*_ — S
at tp tc td

10 - pociato€ny prud; 11 - zvéraci prudu; |2 - koneény prad, tu - €as stupania; td — ¢as klesania
tp- periéda striedavého prudu (AC); tc - kladny Cas elektrody

Obrazok 13: Striedavy tok pradu TIG AC stvorcova vina

Pre vyber metddy stlacte tlacidlo (12), didda (7) sa rozsvieti (vid obrazok 4).

V pripade TIG AC zvarania striedavym prudom, ¢as predprudenia a doba doprudenia su
rovnaké ako pri zvarani TIG DC. Ostatné parametre su popisané nizSie (podla obrazku
12):

- Pociatoény prud (10 - rozsah 5 - 160A), zvaraci prud (I1) a finalny prad (12):
Prednastavena hodnota z troch parametrov je priemer (priemerné odchylky) zvaracieho
prudu, hodnoty v sulade s poziadavkami pouzivatela zvarania.

- Pulzna frekvencia (1 / tp): hodnoty podla poziadaviek pouzivatela zvarania,

rozmedzi 20- 250 Hz

- Bilancia striedavého prudu (100% * tc / tp). Pomer zaporného a kladného pradu v
striedavom prude ovplyvnuje rychlost zvarania a Cistotu zvaru pre hlinik a jeho zliatiny, v
rozsahu 20 az 80%. Pri striedavom prude je zaporna elektréda zodpovedna za Cistenie zvaru
od oxidov vzniknutych po€as zvarania. Jeho vysoké percento spomaluje zvaranie a spdsobuje
rychlejSie opotrebovanie elekirody. Zvaraci bazén je Siroky a plytky. ZvyCajne je podiel
zapornej elektrédy 10 az 40% z celkového mnozstva. Kladné elektrédy striedavého prudu sa
zvySuju rychlost zvarania, zvaranie elektrickym oblukom je koncentrovanejSie, prienik je hibsi.
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8.4 TIG AC Pulzné zvaranie
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tc - kladna elektroda Cas, tp — peridda striedavého
pradu Tp — pulzny vrchol, T - doba pulzu

Obrazok 14: TIG AC prud s pridavnym impulzom

Pre vyboer metddy stlacte tlacitko (12), didda (8) sa rozsvieti (vid obrazok 4).

TIG AC zvaranie s pridavnym impulzom sa vyzna&uje odli§nou fromou vin striedavého pradu a

pridavnych hodnét vrchnolného prudu a prudu na pozadi. Prednastavenie vrcholného prudu a

prudu na pozadi, respektive vrcholné hodnoty nizkej pulznej frekvencie (priemerna hodnota) a

hodnoty prudu na pozadi (priemerna hodnota). Nastavenia su podobné tym, ktoré su opisané v

kapitole 8.2 (AC zvaranie so Stvorcovou vinou). Ak chcete nastavit frekvenciu pulzu prddu a dobu
trvania impulzu, mézete sa obratit na hodnoty ako u TIG DC pulzného zvarania. Frekvencia AC (1
/ T) impulzov méze byt nastavena v rozmedzi od 0,2 do 200 Hz. Dobu trvania impulzu (Tp / T) je

mozné nastavit od 1-99%.

9. Prevadzkovy rezim k dispozicii na horaku TIG

Prevadzkovy rezim TIG urCuje spdsob €innosti horaka pri metdéde TIG. Prevadzkovy rezim
mébze byt spojeny s dialkovym ovladanim v rukovati.
Prevadzkovy rezim horaka TIG by mal byt vybraty v sulade s technolégiou zvarania a

preferenciou zvarania na pracovisku. VSetky prevadzkové rezimy TIG pre toto zariadenie su
uvedené v tejto kapitole.

Poznamky k prevadzke horaka

Prevadzkovy 2-taktny rezim (2T):
Stlacte spustac horaka na
zaCiatie zvarania

?

Prevadzkovy 2-taktny rezim (2T)
Pre zastavenie zvarania pustite
spustac horaka.

vt

Prevadzkovy 4-taktny rezim (4T):
Stlacte spustac horaka, a po nejakom
pustite, prud zostane bez nutnosti
drzat spust

\A

Prevadzkovy 4-taktny rezim (4T): Pre
zastavenie zvarania stlacte znova
spustac horaka, prad zacne klesat na
finalnu hodnotu.
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Rezimy WIG prevadzkové

Rezi
m
no.

akéné

Prevadzka horaka a aktualne
krivky

Bodové zvaranie SPOT (diéda (15), podla obr. 5)

1) Stlacenim spustaca horaka: Elektricky obluk sa zapali
a prud sa zvysi na nastavenu hodnotu v stavenom Case.
2) Po uplynuti doby bodového zvarania, prud postupne
klesa a obluk zhasne. Nemusite uvolnit spust na horaku.

Pozor: Zvolime ¢as bodového zvarania s parametrom (20),
podla obr 5) .. Odporu¢ame resetovanie ¢asu stupania (19)

a klesania (24) podla obr. 6.

2-taktny rezim 2T (diéda (13), podla obr. 5)

1) Stlacte tlacidlo horaku: obluk sa zapali a prud sa
postupne zvysuje.

2) Uvolnite tlac¢idlo horaka: prud postupne klesa a obluk
zhasne.

3) Ak stlagite tlacidlo horaka znovu predtym ako obluk
zhasne, prud sa bude postupne zvySovat ako v bode 2.

4-taktny rezim (4T): (diéda (14), podla obr. 5)

1) Stlacenim tlacidla horaka: Elektricky obluk sa zapali a
prud dosiahne pociato¢nu hodnotu.

2) Pustite tlacidlo horaka - prud sa postupne zvysuje.

3) Dal$im stlagenim tlacidla: prid klese na hodnotu
zaverecného obluku prudu.

4) Uvolnenie tlacidla horaka: obluk sa zastavi.

Tabulka 4: Prevadzkové rezimy TIG horaka
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10. MMA zvaranie obalenou elektrédou

Pripojte zariadenie 230 V sietovym kablom (9, vid obr. 1). Pripojenie vodi¢ov pre
elektrody zvaranie MMA

- Pripojte uzemnovaci vodi€ to zastréky (8), (-) na zariadeni

- Pripojde zastréku podavaca elektrod do zastréky .(5), (+) na zariadeni.

A\
A\

POZOR: Niektoré obalované elektrody vyzaduju prepodlovanie - vid navod na
obsluhu na baleni elektrod. Zapnutie pristroja so spinatom ON / OFF (12).
Spustenie zvaracieho rezimu s elektrodou sa vykonava stlac¢enim tlacidla (5) -
indikator (11, vid obr. 2) sa rozsvieti.

POZOR: Predidte neziaducemu dotyku konca elektrody s materialom, ak je zvaraci prud
stéle pritomny v kabloch.

Po zapnuti pristroja (ON), nastavte spravny prud pre dany priemer elektrody s
gombikom (4) (vid navod na obsluhu na baleni). Hodnota zvaracieho prudu je
zobrazena na displeji panela (1) (kontrolka (21) svieti trvalo).

Elektricky obluk sa iniciuje trenim konca elektrédy so zakladnym materialom
(pripojeny so zariadenim pomocou zemniaceho kabla), a potom, ¢o dbjde k
zapaleniu obluku, je nutné rychlo presunut hrot elektrody do spravnej vzdialenosti.

V pripade, ze sa koniec elektrédy odstrani prili$ rychlo, oblik zhasne, naopak prili§ pomaly
pohyb m6ze mat za nasledok tvorbu skrau a prilepenie konca elektrody na material.

Welding current _

(=}

Welding current o

(=}

I e
2 3 12
t
tl t2 t3 t2 t0
Arc ignition Arc burning | Transfer | Arc burning  Standby

B\

Obrazok 15: Zmena prudu a napatie pri zvarani
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Poznamky k vykresu:

t0 - Pohotovostny rezim: ziadny zvaraci prud; napatie U0 v otvorenom obvode.
t1 — Cas zapalovania obluka: prad zapaleného obluka (111)

t2 - Cas horenia obltka: zvaraci prid ma hodnotu nastavent zvaradom (12).
t3 — Skratova doba obluka: skratovy prud (I3).

Pre vyber zvarania MMA elektrédou stlacte tlacidlo (12), pricom diéda (11, vid obr. 4) sa
rozsvieti. Metéda MMA reguluje 4 parametre, ktorych hodnoty mézu byt nastavené na paneli

a 1 parametrom, ktorého hodnota je regulovana len pomocou softvéru. Popis je nizSie (vid
obrazok 15):

- Prad (12) : Jedna sa o zvaraci prud set v sulade so zvaracou technoldgiu. Ten by mal
zodpovedat

hodnote ur€enej vyrobcom elektrédy pre dany priemer

- Arc Force: Sposobuje narast pradu v pripade skratu elektrédy

a je nastavena ako zvySenie pradu kazdu milisekundu. Prad bude stdpat’ od nastavenej
hodnoty so sklonom az do zatvorenia obvodu (napriklad nastaveny prud je 100A a pevnost
obluk 20, prad bude 200A v 5 ms, ked déjde ku skratu.) Ak skrat pretrvava,

potom sa prud zvySi na maximalnu hodnotu 250A. Ak skrat trva 0,8 s alebo viac, pristroj
aktivuje anti-stick systém a znizi prad na ulah¢enie odpojenia elektrédy. Sila obluka by mala byt
nastavena podla priemeru elektrody, zvaracieho prudu a technoldgie zvarania. Ak je sila obluka
velka, roztavena kvapka sa méze rychlo pohybovat a elektrédy sa tazko drzia. Prili§ velka
hodnota sily obluka mdze viest k nadmernému postriekaniu. Ak je hodnota sily obluka mala,
bude rozstrek maly a tvar zvaru bude dobre tvarovany.

Prili§ nizka pevnost obluka vSak méze viest k prili§ mékkému obluku a prilepeniu elektrody. Z
tohto dévodu by sa pri zvarani hrubou elektrodou mala zvySovat’ pri nizkom prude oblukova
sila. Pri zvarani sa odporu¢ana hodnota sily obluku pohybuje v rozmedzi 0 az 40.

- Prud zapalenia obluka (I1) a doba zapalenia obluka (t1): Prad zapalenia oblika je
pociato¢ny prud pri spusteni zvarania. Doba zapalenia obluka je doba trvania pradu
zapalovania. V reZzime s vysokym zapalovanim prudu, je hodnota pradu 1,5 az 3-nasobok
zvaracieho prudu a ¢asovy rozsah zapalenia obluka je medzi 0,02 ~ 0.05s. Pri prevadzkovom
v rezime s nizkym zapalovanim prudu, je hodnota prudu 0,2 ~ 0,5 nasobok zvaracieho prudu a
doba zapalenia obluka je 0.02 ~ 0,1 s, v rozmedzi od 10 do 160A.

MMA rezimy zapalenie oblika

- Nizky prud zapalovania obluka: Mbze sa tiez oznacovat ako zdvihaci/makky obluk Nastavte prud
zapalovania obluka (11) na hodnotu nizsiu ako 12, pristroj sa prepne do rezimu zapalovania obluka pri
nizkom prude. Dotknite sa zvaranej ¢asti koncom elekirédy a zdvihnite ju do normainej polohy pre
zacatie zvarania.

- High zapalenie obluka prud:Mo6ze tiez byt popisovany ako kontakiné alebo tepelné zapalovanie.
Nastavte prud zapalovania obluka (I1) na hodnotu, ktora nie je nizSia ako 12 a pristroj prejde do rezimu
zapalovania obluka pri vysokom prude. Dotknite sa koncom elektrody obrobku a zvaranie méze byt
spustené bez zdvihnutia elektrédy.
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11. Problémy vznikajuce pri zvarani

Ak déjde k chybe nebezpecnej pre operatora alebo pracovné prostredie, okamzite vypnite napajanie pristroja.
Je nutné chranit zariadenie pred neopravnenym pouzitim az do odstranenia poruchy. Pristroj mdze byt opravovany iba
autorizovanymi osobami

Problem potepgiélna
pri¢ina
Ovladaci panel nefunguje, ziadne diédy ani displaj
Bez napajania. Skontrolujte poistky. Skontrolujte elektricki energiu v sieti
Poskodené kable alebo zastréky | Skontrolujte kable a zastréky, vymerite poskodené.
Pristroj je prehriaty. Pockajte na automatické ochladenie zariadenia
Nespravny napajaci Skontrolujte napajaciu siet, ¢i doslo k prepatiu (prili§ vysoké napajaci
prud, chybovy kod E-1 prud). , Vypnite a znova zapnite zariadenie. Ak chyba pretrvava
Objavi sa na displeji. kontaktujte technicku popodru.
Nespravny napajaci Skontrolujte napajaciu siet, nizky napajaci prud. Vypnite a znova
prud, chybovy kod E-2 zapnite zariadenie. V pripade Ze porucha pretrvava kontaktujte
Objavi sa na displeji technicky podporu.

Ak chyba pretrvava, obratte sa na technicku podporu.
V tomto pripade mbzete pokracovat' vo zvarani, ale indikatory na
displeji nie su spravne.
Zvaranie s MMA elektrodou nemozno vykonat’
Pristroj nie je v rezima MMA

Chybové hlasenie E-4
(Chyba displeja)

Prepnat na MMA zvaranie (ukazovatel 8 by mal zapnuty)

Zvaranie elektrickym oblikom- nemohlo dojst’ k vznieteniu v
Tl

Zariadenie nie je v rezime TIG Prepnuat na TIG zvaranie (ukazovatele 7, 8, 9 alebo 10 vy mali byt

zapnuté)

Kontrolna zastrc¢ka horaka nie je
pripojena

Koptraina zastioka fordkale oy omroue zastroiu

Skontrolujte a pripojte

Kabel nie je spravne pripojeny Skontrolujte a pripojte

Argon neprudi

Fla$a je prazdna alebo plynova
hadica je blokovana

Chybny argén reduktor Skontrolujte redukéné
TIG alebo otvor je chybny
Chybny plynovy ventil v zariadeni

Skontrolujte bombu

Kontaktujte technicku podporu.

TIG prud nema pulz

TIG pulz nie je aktivny Skontrolujte, i svieti indikator 7 alebo 10
12 prud je nastaveny na 100% Skontrolujte nastavenie ukazovatela 28
11 prdd ma minimalnu hodnotu Skontrolujte nastavenie ukazovatela 21
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Problém Potencialna
pri¢ina
Ziadny vysokofrekvenény impulzny prad TIG
Chybny HF ionizator Konktaktuje technicku podporu
Kébel nie je pripojeny . L
spravne Skontrolujte a pripojte
Spicka volframove;j .
elektrody je znecistena Vybriste
Zla wolframova Vymerite
elektroda y
Tabulka 5: Zoznam moznych problémov pri praci
Originalna ruéna Pouzivatel'ska prirucka
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12. Elektricka schéma

Sosrdgromdive board: grownding board grounding boerd grounding
Soleniod valve & o ~
L
Mother board PCB(PN-67-A0) @ ﬁms 2 HF Trtacnr

E201-21

DIDDC0007) g O ) @0)

9
Main m&ﬁ%ﬁ%

4 3B

Power cord(3X2. 5mm )

TORCH Interface

P

g

Pt

P2
Control PCB(PK-274-A0)  E201-22
TR

E06060000D)

Second PCB(PN-68-A0)
E201-23

o)Thermal resistor Bm
P2
(0860660000

(66606506000
P

FRONT PANEL PCB (PX-21-A0)E201-24

Yellow-green (to connect the enclosure)

Quick socket “+”

Quick socket “-’

Coraret Rasintor

[

board grounding

board grounding

Obrazok 16: Elektricka schéma

Pouzivatel'ska prirucka

Verzia 1,0 K z 11.06.2019
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13. Vyhlasenie o zhode EU

1. Vyrobok Zvaraci usmerfiova¢ Pontig 202 AC / DC MOST.

2. Meno a adresa vyrobcu:

Rywal-RHC sp. z oo Warsaw

Chetmzynska 180

04-464 Warszawa,

3. Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost’ vyrobnych udajov.
4. Predmet vyhlasenia Zvaraci usmerfiova¢ Pontig 202 AC / DC MOST.

5. Predmet tohto vyhlasenia je uvedeny vysSie a je v sulade s relevantnymi

poziadavkami harmonizaénych pravnych predpisov EU:

- Nizkonapatova smernica LVD 2014/35 / ES,

- Elektromagnetickej kompatibility Smernica EMC 2014/30 / EU,

- s0 smernicou RoHS 2011/65 / EU o obmedzeni pouzivania urgitych nebezpeénych
latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach

6. Odkazy na prislu$né harmonizované normy, na zaklade ktorych sa vyhlasuje
zhoda:
PN-EN 60974-1: 2018 + Al: 2019; PN-EN 60974-10: 2014 + Al: 2015

7. Dopliiujuce informacie: Ziadne

Podpisany menom:

Product Manager

Torun, 6.3.2019 yreftor Profukiy
2 A/
/Agr inz. Wojciech Wierzba

Tieto zariadenia su neustale menia a vylepsuju.
Vyhradzujeme si pravo vykonavat zmeny.

Originalna ru¢na Pouzivatel'ska prirucka
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14. Recyklacia

V stlade so smernicou 2012/19 / EU WEEE Il (WEEE - Waste Electrical and Electronic
Equipment), po vyradeni z prevadzky, musi byt pristroj recyklovany Specializovanou firmou.
Nevyhadzujte opotrebovanu zvaraciu techniku domovym odpadom.

Koniec.

Originalna ru¢na Pouzivatel'ska prirucka
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Poznamky
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Vyrobca:

Rywal-RHC Sp. z oo w Warszawie

ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

Predajna a servisna siet’

Grupa

\%i

RYWAL RHC

Rywal-RHC Sp. z oo

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

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

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska ¢&isla 112
tel./fax: 52 345 38 73, 52 345 38 79

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

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

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

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

20-328 Lublin, ul. A. Walentynowiczova 18
tel./fax: 81 445 01 50 robit 52, 81 445 01 55

93-490 £6dz, ul. Pabianicki 119/131
tel./fax: 42 682 64 36 42 682 64 37

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

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

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

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

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

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

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

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

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

41-703 Ruda Slaska, ul. stara 45
tel. 32 342 70 00, fax: 32 342 70 01

54-156 Wroctaw, ul. Stargardzka 9C
tel./fax 71 351 79 34 71 351 79 36

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

www .rywal.eu

BENAPYCb
NOO0O0 "PUBAN CBAPKA"

MuHck, Mep. . Nunkosckuit, 30-28 Ten /
dhakc: +375 (17) 385-15-75 / 76/77
Mo6. Ten.: 375 (29) 505-15-75

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

BpecT, ¥Yn. . MockoBckas, 364
Ten / cbakc: 375 (162) 50-22-50
Mo6. Ten.: 375 (29) 505-79-05
e-mail: brest@rivalsvarka.by

Butebcek, Yn. M. . Bposku, 4a
Ten / chakc: 375 (212) 22-20-00
Mo6. Ten.: 375 (33) 317-48-12
e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

Poccusa
000 PUBAN-PY

109382, r. Mocksa

yn. HmwkHue nons, 31, 414 ocuc
. Ten / dpakc: 7 (495) 385-95-95
e-mail: info@rywal.ru
www.rywal.ru

KA3AXCTAH
RYWAL.KZ 1N Bo6pos B.A.

050031, r. Anmatsl

np. Paiibim6eka (TawwkeHTckast) 496 a / 2, k. 64
pab. Ten.: 7 (727) 317-17-98

mMo6. Ten.: 7 (700) 317-17-98

e-mail: rywal.rhc.kz@gmail.com

%
O

www.facebook.com/rywalrhc

www.youtube.com/user/rywalrhc

© &

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

UAE (Spojené arabské emiraty)
RME STREDNY VYCHOD FZCO

Jebel Ali Free Zone

PO Box 261839, Dubaj,
Tel: +971 4 880 8781 Fax:
+971 4 880 8782 Mobilny
telefon: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

Rumunsko
Rywal-RHC Romania SRL

Brasov

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
Telefén: 0368 100 127

Fax: 0368 100 128

Mobilny: 40 740 433 592
Logisticky park

Constanta str. Industrial

nr. 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
Elektrény g. 7,

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

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

SLOVENSKO
SOLIK SK, sro

odborov 2554
SK 017 01 Povazska Bystrica
Telefon / Fax: 042 43 23
425 e-mail:
info.rywal@solik.sk
www.solik.sk

Zintegrowany

System Zarzadzania

AGO14
ams, EMS

1S0O 9001
1SO 14001
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