Instrukcja obstugi prostownika spawalniczego
PONTIG 320 AC/DC LCD MOST z chtodnicg CS

Kazda osoba uzytkujgca lub odpowiedzialna za konserwacje tego urzgdzenia powinna
przed rozpoczeciem pracy zapoznac sie z catg trescig niniejszej instrukcji obstugi.
Umozliwi to optymalne wykorzystanie mozliwosci urzadzenia.

Uwaga! Przed przystgpieniem do pracy zapoznaj sie z instrukcjg obstugi.

Uwaga! Kopia niniejszej instrukcji powinna znajdowac sie w miejscu eksploatacji
urzgdzenia i powinna by¢ zawsze dostepna dla operatora.
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Dziekujemy za nabycie prostownika spawalniczego 320 LCD AC/DC MOST z chtodnicg CS.
Przed przystgpieniem do pracy prosimy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Urzadzenie
PONTIG 320 AC/DC LCD MOST stuzy do spawania metoda TIG w ostonie argonu prgdem
statym DC (stal i stal nierdzewna), pradem zmiennym AC (aluminium i jego stopy) lub elektroda
otulong MMA. Mamy nadzieje, ze bedziecie Panstwo zadowoleni pracujgc tym sprzetem.

1. Instrukcja BHP

A UWAGA: Urzgdzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!
Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na urzgdzeniu:

Uzytkowanie i konserwacja urzgdzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.
Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem uniknigcia wypadkow.

@ Urzadzenia do spawania i ciecia mogg by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany
personel. Nalezy $ledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczgce pracy tym urza-

dzeniem i zapobiegania wypadkom.

Nie wolno spawac¢ w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano substancje
tatwopalne (paliwo). Usun z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materia-

g Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.
ty palne.
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% Nie wystawiaj urzadzenia na deszcz, pare wodng i nie rozpylaj nad nim wody.

4 Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwré¢ uwage na ochrone oséb
7\ postronnych przed promieniowaniem.

Uzywaj odciggoéw lub filtréw celem usuniecia dyméw z miejsca spawania. Jesli
filtrowentylacja nie dziata poprawnie lub jej nie ma, uzywaj przytbic z systemem
1441 ) [ wymuszonego przeptywu powietrza.

Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewodow zasila-
jacych. Nie dotykaj uszkodzonych przewoddéw. Odigcz urzgdzenie od zasilania
() | przed konserwacjg lub naprawg. Nie uzywaj urzgdzenia w przypadku niespraw-
nych przewodoéw zasilajgcych.

A
q

Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakonczeniu spawania
stanowisko pracy odnosnie zagrozenia pozarowego.

[l
==

W przypadku uszkodzenia reduktora - wymien na sprawny.

% Nigdy nie probuj naprawia¢ samemu uszkodzonego reduktora gazowego.
_

Zakidcenia elektromagnetyczne.

.;":JJ '/l | Urzadzenie moze oddziatywa¢ na inne urzadzenia wrazliwe na zakiécenia

";?,r/j elektromagnetyczne (roboty, komputery itp.)

L Upewnij sie, ze urzadzenia w obrebie stanowiska spawania sg odporne na
zaktocenia.
Celem ograniczenia zakiocen zaleca sie stosowanie mozliwie krétkich kabli
spawalniczych potozonych réwnolegle wzgledem siebie.
Pracuj co najmniej 100 m od urzgdzen wrazliwych.
Zawsze upewnij sie, ze instalacja jest uziemiona.
Jesli mimo to wystepujg zaktdcenia w pracy innych urzadzen, nalezy wiasciwie
zekranowac przewody lub uzy¢ odpowiednich filtrow.
Urzgdzenie odpowiada aktualnie obowigzujgcym normom. Zgodnie z PN-EN IEC
60974-10:2022 klasyfikowane jest jako klasa A i przeznaczone jest do pracy w
warunkach warsztatowych i przemystowych. Stosowanie urzadzenia w poblizu
zabudowy mieszkalnej a zwlaszcza zasilanie z sieci domowej moze powodowaé
zaktocenia w pracy innych urzgdzen elektrycznych lub telekomunikacyjnych.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidtowe podtgczenie urzgdzenia i usunie-
cie ewentualnych zaktécen elektromagnetycznych.
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UWAGA: Ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed zainstalowaniem i uru-
A chomieniem urzgdzenia. Instrukcja BHP powinna by¢ znana kazdemu spawaczowi

i pracownikom odpowiedzialnym za konserwacjg sprzetu.
UWAGI WSTEPNE
Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym za-
poznaniu sie z ponizszg instrukcjg. Spawanie wymaga spetnienia warunkow odpowiadajgcych
przepisom odno$nie spawania fukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw P-POZ. Obstu-
gujacy urzadzenie spawalnicze powinien by¢é wyposazony w odziez ochronng i sprzet zgodny
z aktualnymi przepisami. Niezbedne jest uzywanie kompletu srodkéw ochrony indywidualnej
(80I) zgodnych z postanowieniami Rozporzadzenia 2016/425. W sktad $rodkéw ochrony in-
dywidualnej wchodzg: maska spawalnicza z filtrem ochronnym, rekawice spawalnicze, fartuch
ochronny, ubranie spawalnicze, buty skérzane, ewentualny system wymuszonego nawiewu po-
wietrza. Pomimo wysokiego standardu technicznego urzadzenia obstuga powinna wykazywac¢
znaczne zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktére chronig przed wystepujgcymi w
czasie pracy czynnikami szkodliwymi i niebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajgcymi z technolo-
gii spawania.

WARUNKI EKSPLOATACJI

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest zastosowanie

prostych srodkéw zapobiegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotno$¢ i niezawodng prace,

miedzy innymi:

- nie umieszczac i nie uzywac tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 10%,

- nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur,

- urzgdzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czy-
stego powietrza bez ograniczenh przeptywu powietrza do i z wentylatora, gdy urzadzenie jest
zatgczone do sieci, niczym go nie przykrywac np. papierem lub $cierka,

- ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg przedosta¢ sie do urzadzenia,

- urzgdzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S, utrzymywac je w stanie suchym i nie
umieszczaé na mokrym podtozu lub w katuzy,

- nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikdw po substancjach fatwopalnych.

WARUNKI OTOCZENIA

Zakres temperatur powietrza podczas:

- pracy od -10°C do +40°C,

- transportu i sktadowania od -25°C do +55°C,

- wilgotnos$¢ wzgledna powietrza: do 90% przy +20°C.
- dopuszczalne $rodowisko pracy do 3000 m n.p.m.

A GAZY | DYMY

W trakcie spawania metodg MMA i TIG wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy zawierajgce
ozon, wodor oraz tlenki i czgstki metali. W zwigzku z tym stanowisko spawalnicze powinno
mie¢ bardzo dobrg wentylacje (wycigg pytow i dymoéw lub by¢ usytuowane w miejscu prze-
wiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od zanie-
czyszczen chemicznych, szczegolnie od substancji odtluszczajgcych (rozpuszczalnikow),
gdyz ulegajg one rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie czesci
ocynkowanych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu
urzadzenia odciggajacego i filtrujgcego zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego
powietrza na stanowisko spawania.
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PROMIENIOWANIE

Promieniowanie ultrafioletowe emitowane podczas spawania jest szkodliwe dla wzroku i skory,

w zwigzku z czym wymagane jest uzywanie maski spawalniczej z filtrami ochronnymi.

Stanowisko spawalnicze powinno spetnia¢ okreslone wymagania, miedzy innymi:

- posiada¢ odpowiednig instalacje oswietleniowa,

- w zaleznosci od potrzeby posiadac¢ state lub ruchome ekrany, chronigce osoby postronne
przed skutkami promieniowania,

- znajdowac sie w pomieszczeniu o odpowiednim kolorze $cian (absorpcja promieniowania).

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw fa-
twopalnych (szczegdlnie na podtodze lub $cianach), co powinno zabezpieczy¢ przed pozarem
od gorgcych kropli metalu. Wskazane jest wyposazenie stanowiska w koce gasnicze i gasnice.

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE

Niedopuszczalne jest podtgczenie urzgdzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji

o niesprawdzonej skutecznosci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, gdy
urzgdzenie jest podtgczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzgdzenia ze zdjetymi ostonami
JEST ZABRONIONE. Nie pozwala sie na prace urzgdzenia podwieszonego np. do suwnicy lub
dzwigu. Prace konserwacyjno — remontowe powinny by¢ wykonane przez uprawnione osoby

z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzgdzen remontowych.
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2. Opis techniczny

Urzadzenie PONTIG 320 AC/DC LCD jest inwertorowym prostownikiem spawalniczym do spa-
wania metodg TIG w ostonie argonu (zajarzenie tuku przez jonizator HF lub potarcie koncem
elektrody wolframowej) lub elektrodg otulong MMA (Stick). Urzadzenie ma doskonate wtasciwo-
Sci spawalnicze i szeroki zakres stosowania. Moze by¢ uzywane do spawania:

a) Spawanie elektrodg MMA — prad staty DC lub zmienny AC.
Zalecane elektrody $rednicy od 1,6 do 5,0 mm. Elektrody o otulinie rutylowej lub zasadowej
(napiecie biegu jatowego DC U, = 74V), do stali lub stali nierdzewnej,

b) Metoda TIG DC.
Zajarzenie tuku przez jonizator, gaz otwierany automatycznie elektrozaworem w urzgdzeniu.
Do spawania stali nierdzewnej lub zwyktej, zalecana Srednica elektrody wolframowej 1,6 lub
2,4 mm (peten zakres 1,6-4,0mm). Mozna spawac¢ prgdem o przebiegu ciggtym lub
pulsujgcym.

c) Metoda TIG AC
Zajarzenie tuku przez jonizator, gaz otwierany automatycznie elektrozaworem w urzgdzeniu.
Spawanie aluminium lub jego stopéw, zalecana srednica elektrody wolframowej 1,6 lub
2,4mm (peten zakres 1,6-4,0mm). Dostepne funkcje balansu AC, regulacja sktadowej
ujemnej/dodatniej AC i prgdu pulsujgcego. Do spawania prgdem TIG AC w zaleznosci od
aplikacji dostepne sg trzy ksztatty fali prgdowe;j.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik termiczny. Wykonane jest
zgodnie z normg PN-EN-IEC 60974-1, ,Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 1: Spawalnicze
zrodta energii”.

3. Instalacja i transport

- Uzytkownik jest odpowiedzialny za podtgczenie urzadzenia zgodnie z instrukcjg producenta.
W przypadku wystgpienia zaktocen elektromagnetycznych, uzytkownik powinien usung¢ ich
przyczyne, jesli konieczne to za wiedzg producenta.

- Przed uzyciem urzadzenia spawacz powinien oszacowa¢ ewentualny wpltyw zakitécen na oto-
czenie, w szczegodlnosci na obecnosc osob z rozrusznikami serca lub aparatami stuchowymi.

- Nie jest zalecane zasilanie PONTIGa z agregatu pradotworczego.

Transport.

Do transportu pionowego za pomocg dzwigu stosowaé wytgcznie odpowiednie zawiesia.
Przed transportem urzgdzenia nalezy odtgczy¢ butle gazowa.

Maksymalny dopuszczalny kgt nachylenia przy transporcie wynosi 10°.

UWAGA: Niebezpieczenstwo upadku lub wywrécenia urzgdzenia w trakcie transportu!
Urzadzenia nie mozna ktas¢ poziomo, grozi wyciekiem z uktadu chtodzenia!

cieplejszego otoczenia, moze dojs¢ do kondensacji pary wodnej wewnatrz spawarki.
Moze to prowadzi¢ do zwarcia elektrycznego powodujgcego powazne uszkodzenie
urzgdzenia. Dlatego w takiej sytuacji nalezy pozostawi¢ spawarke w spoczynku na
okoto 1 godzine, az temperature wewnatrz urzgdzenia zréwna sie z temperaturg oto-
czenia. Dopiero po uptywie tego czasu spawarka moze zosta¢ podtgczona do zasila-
nia i uruchomiona.

f UWAGA: Jesli urzadzenie zostato przeniesione z niskiej temperatury do znacznie
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4. Dane techniczne i kompletacja urzadzenia

PONTIG 320 AC/DC LCD
Metoda SPAWANIA MMA - AC | MMA - DC TIG -AC TIG -DC
Zasilanie V/Hz 3 x 400/50-60
Zakres pradu spawania A 10-320 10-320 10-320 5-320

(20,4-32,8V) (20,4-32,8V) (10,4-22,8V) (10,2-22,8V)
Napiecie biegu jatowego U, \% 74,0 74,0
Zabezpieczenie sieci A 20A
Maks. Prad efektywny |, . A 18,5 18,5 14,1 14,1
Prad spawania (cykl =100%) |, A 250 250 250 250
Prad spawania (cykl =60%) . A 320 320 320 320
Prad spawania (cykl =x%) I, A 40% = 320 40% = 320 40% = 320 40% = 320
Stopien ochrony 1P23S
Wymiary (s x d x w) mm 250 x 700 x 715
Masa kg 29,3
Maks. prad wejsciowy I, A 25,4 | 25,4 19,5 | 19,5
Napigcie biegu jatowego U, /U, v 74,0/ 11,0 74,0
Klasa izolacji F
Maks. moc wejsciowa P, KW 11,1 | 11,9 | 8,6 | 9,0
Efektywnosc¢ % 83
Pobér mocy w stanie bezczynnosci W 23

Uktad chtodzenia cieczy CS
Moc chtodzenia (Q=11/min) kW 0,92
Catkowita objetos¢ cieczy | 7
Maksymalne ci$nienie bar 3,5
Maks. przeptyw I/m 8
Zasilanie U, VIHz 380~415/ 50/60
Prad wejsciowy |, A 0,6
Stopien ochrony IP23S
Masa kg 15,4
Wymiary (s x d x w) mm 240 x 640 x 290

Tabela 1: Dane techniczne PONTIG 320 AC/DC LCD MOST.

Kompletacja urzadzenia:
PONTIG 320 AC/DC LCD jest dostarczony na palecie w opakowaniu kartonowym, potgczony z

chtodnicg cieczy i zamontowany na wézku 2-kotowym. W komplecie z urzgdzeniem dostarczany
jest przewdd masowy i wezyk gazowy. Uchwyt TIG jest opcjonalny - patrz Akcesoria.

Kody produktowe i wersje jezykowe.
Urzadzenie moze by¢ zamawiane w dwdch wersjach oprogramowania, réznigcych sie zestawa-
mi jezykéw dostepnych w Menu:

1) Wersja standardowa, kod produktowy 52 00 005570 - jezyki EN - PL - CZ - LT - RO
2) Wersja specjalna, kod produktowy 52 00 00557W - jezyki EN - DE - FR - IT - ES
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Akcesoria opcjonalne:

Uchwyt spawalniczy TIG T26 S-GRIP MOST 4 m (PONTIG 300 /320 LCD) 56 01 032650
Uchwyt spawalniczy TIG T26 S-GRIP MOST 8 m (PONTIG 300/320 LCD) 56 01 032652
Uchwyt spawalniczy TIG T18 S-GRIP MOST PONTIG 300/320 LCD 4m 56 01 032662
Uchwyt spawalniczy TIG T18 S-GRIP MOST PONTIG 300/320 LCD 8m 56 01 032663
Zdalne sterowanie (nozne) wkrétce

Ptyn chtodzacy ACL 10 ECO 50 20 790047

5. Budowa urzadzenia

Rysunek 1: Budowa urzadzenia

Pozycja Opis
1 Gniazdo pragdowe (+)
Przytgcze gazu ostonowego uchwytu TIG
Gniazdo pradowe (-)
Przytacze zdalnego sterowania TIG

Ztgcze wejsciowe gazu ostonowego
Przytgcze chtodnicy
Kabel zasilajgcy
Wigcznik gtéwny
Panel sterowania (patrz rysunek 3)
Tabela 2: Czesci urzadzenia wg rysunku 1.

Olo|N|o|jo| M|WIN
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Rysunek 2: Budowa chtodnicy CS.

Pozycja Opis
1 Wskaznik poziomu cieczy
Wilew cieczy chtodzgcej
Szybkozigcze powrotne cieczy (czerwone)
Szybkoztgcze wyjsciowe cieczy (niebieskie)
Szybkoztgcze wyjsciowe cieczy (niebieskie)
Szybkozigcze powrotne cieczy (czerwone)
Przytgcze jednostki chtodzacej
Spust zbiornika cieczy chtodzacej

O |IN|O|Oa|~|WIN

Tabala 3: Czesci chtodnicy wg rysunku 2.

UWAGA:

W przypadku podtgczania palnika chtodzonego gazem konieczne jest zmost-
kowanie szybkoztgczek (3) i (4) wezem wodnym. Niespetnienie tego warunku moze
spowodowac uszkodzenie pompy.
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6. Panel sterowania PONTIG 320 AC/DC LCD

. V10

A
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Rysunek 3: Panel sterowania PONTIG 320 AC/DC LCD MOST.

Pozycja Opis
V1 Przycisk wyboru metody spawania (MMA / TIG HF / LIG LIFT) lub wyboru jezyka
(patrz rozdziat 7.1.7)
V2 Przycisk wyboru rodzaju pradu i ksztattu fali TIG ( DC/ AC prostokat / AC sinuso-
ida / AC trojkat) (patrz rozdziat 7.1.1)
V3 Przycisk trybu pracy uchwytu TIG (2T / 4T / BI-LEVEL) (patrz rozdziat 7.1.2)
V4 Przycisk trybu spawania TIG (PULSE / SPOT / MultiSpot) (patrz rozdziat 7.1.3)
V5 Przycisk menu JOB (patrz rozdziat 8.3)
V6 Przycisk wyboru funkcji A (ustawienie wartosci przedwyptywu gazu, pradu starto-
wego i czasu narastania) (patrz rozdziat 8.1 pkt 10 i 9.1 pkt 7)
V7 Przycisk parametru A (HOT START w metodzie MMA, balans i czestotliwo$¢ w
metodzie TIG AC) (patrz rozdziat 8.1 pkt 10 i 9.1 pkt 7)
V8 Wyswietlacz LED - pokazuje napiecie spawania, prad spawania i pozostate para-
metry. (patrz rozdziat 8.1 pkt 111 9.1 pkt 7)
V9 Przycisk wyboru parametru B (ARC FORCE w metodzie MMA, $rednica elektrody
w metodzie TIG) (patrz rozdziat 8.1 pkt 11)
V10 Przycisk wyboru chtodzenia uchwytu TIG — gaz/ciecz (patrz rozdziat 8.1 pkt 17)
V11 Przycisk wyboru funkcji B (ustawienie wartosci czasu opadania pradu, pradu
koncowego i czasu powyptywu gazu) (patrz rozdziat 7.1.5)
V12 Enkoder (pokretto i przycisk) — ustawienie wartosci parametru / zatwierdzenie

Tabela 4: Przyciski i pokretta na panelu PONTIG 320 AC/DC LCD.
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6.1 Funkcje ogélne panelu sterowania

6.1.1 Przycisk (V2) wyboru rodzaju pradu i fali TIG (DC/ AC prostokat / AC sinusoida / AC
tréjkat)

Nacisnij, aby wybra¢ rodzaj pradu TIG DC lub AC oraz ksztatt fali dla prgdu TIG AC: tréjkatna,
prostokatna lub sinosoidalna. Prad TIG DC (direct current) jest odpowiedni do spawania meto-
da TIG stali, miedzi lub stali nierdzewnej

e Prad TIG DC (direct current) jest odpowiedni do spawania metodg TIG stali, miedzi lub
stali nierdzewnej.

e TIG AC fala prostokatna skupia tuk w celu uzyskania maksymalnej penetraciji.
e TIG AC fala sinusoidalna to tradycyjny ksztait fali dla spawania AC TIG (miekki tuk).

e TIG AC fala trojkgtna zmniejsza ilos¢ dostarczanego ciepta przy tym samym ustawieniu
pradu, dzieki czemu nadaje sie do spawania cienkich metali.

6.1.2. Przycisk trybu 2T/4T/BI-LEVEL (V3)

2T - Nacisniecie i przytrzymanie przycisku aktywuje tuk spawalniczy, a zwolnienie przycisku
konczy tuk spawalniczy. Funkcja ta jest odpowiednia do spawania krotkich spoin.

4T - Nacisniecie i zwolnienie przycisku aktywuje tuk spawalniczy, a ponowne naci$niecie
i zwolnienie przycisku zatrzymuje tuk spawalniczy. Funkcja ta jest odpowiednia w przypadku
dtuzszych spoin, poniewaz nie ma potrzeby ciggtego trzymania przycisku.

BI-LEVEL - Automatyczne zmniejszenie o 50% gtéwnego pradu spawania. Funkcja BI-LEVEL
jest aktywowana przez krotkie nacisniecie przycisku uchwytu podczas spawania. Funkcja PUL-
SE nie jest dostepna w trybie BI-LEVEL.

6.1.3 Przycisk rodzaju pracy TIG

e PULSE ON/OFF prad pulsujgcy wtgczony / wytgczony
e SINGLE SPOT spawanie punktowe
e MULTI SPOT spawanie interwatowe

6.1.4. Przycisk wyboru funkcji A (V6)

W trybie HF TIG / Lift TIG nacis$nij przycisk, aby wybra¢ czas przedwyptywu gazu, wartosé
pradu poczatkowego i czas narastania. W trybie spawania punktowego (SPOT, MULTISPOT)
ustawia sie czas trwania spawania lub przerwy miedzy spoinami. Dostosuj warto$é, obracajgc
pokretto.

6.1.5. Przycisk wyboru funkcji B (V11)

W trybie HF TIG / Lift TIG nalezy nacisnaé przycisk, aby wybra¢ czas opadania pradu, wartos¢
pradu konicowego i czas powyptywu gazu. W trybie spawania punktowego (SPOT, MULTI-
SPOT) ustawia sie czas wyptywu gazu. Dostosuj warto$¢, obracajgc pokretto.

6.1.6. Enkoder (V12) — ustawienie wartosci parametru / zatwierdzenie
Nacisnij pokretto, aby wybra¢ parameter i ustaw jego obracajgc w lewo lub w prawo.

6.1.7 Przycisk V1:
e  kroétkie wcisniecie - wybor metody spawania
o dtugie wcisniecie - wybor jezyka (dostepne opcje jezykowe - patrz rozdziat 5)
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6.2 Przyktadowe zuzycie gazu ostonowego i drutu spawalniczego w me-

todzie TIG
< . Przeptyw argonu Przeptyw argonu
Srednica . . L
elektrody Rozmiar | Stal / stal nierdzewna Aluminium i stopy al. prad TIG AC
wolfram. dyszy* Standarqowy Soczewka Standarc!owy o G
mm (cale) ceram. h.qczmk g.azowa Iﬁcznlk limin (CFH)
I/min (CFH) | Umin (CFH) |  I/min (CFH)
0,50 (0,020) | 3,41ub5 3-4 (5-8) 3-4 (5-8) 3-4 (5-8) 3-4 (5-8)
1,00 (0,040) | 41ub5 3-5 (5-10) 3-4 (5-8) 3-6 (5-12) 3-5 (5-10)
1,6(1/16) | 4,51ub6 4-6 (7-12) 3-5 (5-10) 4-7 (8-15) 4-6 (7-12)
2,40 (3/32) | 6,71ub8 | 5-7(10-15) 4-5 (8-10) 5-10 (10-20) 5-7 (10-15)
3,20(1/8) |7,8lub10 | 5-9(10-18) 4-6 (8-12) 6-12 (12-25) 5-10 (10-20)
4,00(5/32) | 8lub10 | 7-12(15-25) | 5-7 (10-15) 7-14 (15-30) 6-12 (12-25)
4,80 (3/16) | 8Iub10 | 10-17 (20-35) | 6-12 (12-25) 12-19 (25-40) 7-14 (15-30)
6,40 (1/4) 10 12-24 (25-50) | 10-17 (20-35) |  14-26 (30-55) 12-21 (25-45)

* oznaczenie cyfrowe na korpusie dyszy

Tabela 5: Orientacyjne zuzycie gazu przy spawaniu metoda TIG AC i TIG DC.

Zuzycie drutu spawalniczego w metodzie TIG.
Dodatkowy drut w postaci pretéw moze by¢ uzywany opcjonalnie jako spoiwo w metodzie TIG.
Generalnie $rednica preta powinna odpowiadac $rednicy uzywanej elektrody wolframowe;j.
Zuzycie stopiwa zalezy od indywidualnych czynnikéw (prad spawania, rodzaj spoiny, predkos¢
podawania preta w jeziorko spawalnicze, inne) i nie moze by¢ precyzyjnie okreslone.
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1Spawanie metoda TIG DC i AC

7
7.1 Przygotowanie urzadzenia do spawania metoda TIG

Rysunek 4: Podtaczenie przewodéw przy spawania metoda TIG.

1. Wi6z wtyczke sieciowg do odpowiedniego gniazda 3x400 V, 50-60 Hz.

2. Podtacz uchwyt TIG (chtodzony gazem/cieczg) do panelu przedniego spawarki, jak pokaza-
no powyzej (ztgczki 4-2-3 i ewentualnie 5).

3. Podtacz przewdd masowy do gniazda (+) (1).

4. Podigcz waz gazowy do reduktora na butli gazowej i do ztgcza na panelu tylnym (8) wg
rysunku 4.

5. Wigcz urzadzenie za pomocg wytgcznika gtéwnego (8) wg rysunku 1.

PONTIG 320 LCD AC/DC

@HF—%@

V6 V13 V12V1i1Vi4

Rysunek 5: Ustawienia parametrow TIG na panelu sterowania.
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6. Za pomocg przycisku V1 wybierz metode zajarzenia TIG LIFT lub TIG HF.

HF Lift
TIG TIG

7. Nacisnij przycisk V2, aby wybra¢ rodaj pradu DC (stal, stal nierdzewna) lub AC (aluminium i
stopy) oraz ksztatt fali prgdu TIG AC.

8. Wybierz rodzaj pracy przycisku palnika TIG 2T, 4T lub BI-LEVEL za pomocg przycisku V3.

9. Nacisnij przycisk V4, aby wybra¢ rodzaj przebiegu pradu: prad staty / pulsujgcy / spawanie
punktowe / spawanie interwatowe

NO SINGLEJE MULT!I
PULSE SPOT

10. Naciénij przycisk V7, aby wybra¢ wartos¢ balansu TIG AC (-5 do +5) lub czestotliwo$¢ pradu
TIG AC (50~ 250 Hz).

11. Uzyj przycisku V9, aby wybra¢ srednice uzywanej elektrody wolframowe;j.
12. Naciénij przycisk V6, aby ustawi¢ przedwyptyw gazu, prad startowy i czas prgdu startowego.
13. Naciénij przycisk V11, aby ustawi¢ czas pracy, prad koncowy i powyptyw gazu.

14. Wartos¢ pradu spawania i pozostatych parametrow ustawia sie obracajgc, a nastepnie
naciskajgc enkoder V12.

15. Wyswietlacz V13 pokazuje warto$¢ pradu spawania, przed spawaniem wyswietla wybra-
ny prad.

16. Wyswietlacz V14 wskazuje napiecie spawania.

17. Nacisnij przycisk V10, aby wybrac¢ tryb chtodzenia w zaleznosci od uzywanego uchwytu TIG
(chtodzenie gazem/cieczg).

PONTIG 320 LCD AC/DC MOST Instrukcja obstugi
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7.2 Ustawienie parametrow do spawania metoda TIG
7.2.1 Parametry dla pradu TIG PULSE

Water cooling

2T

camen: 200a  0.0v

258|200 756 | 95 4.7 | 200 3.8

MUA MF Fo% NN

4

PULSE

2 3

Pozycja Opis
1 Prad gtéwny (5 - 320 A)
2 Prad podstawy (5 - 320 A) — nizszy niz prad gtéwny
3 Czestotliwos$¢ impulséw (0,5 - 999 Hz)
4 Puls - udziat pradu gtéwnego do pradu podstawy (5 - 95%)

Rysunek 6: Prad pulsujacy TIG - panel sterowania i opis. Przykladowe ustawienia na pa-
nelu: zajarzenie TIG HF, prad zmienny fala sinusoidalna, tryb pracy przycisku 2-takt, prad
TIG PULSE, przedwyptyw gazu 2,6 sekundy, prad startowy 100 A, czas narastania pradu
3,4 sekundy, prad spawania puls 258 A, prad podstawy puls 200A, czestotliwos¢ 756 Hz,
udziat pradu gtéwnego do pradu podstawy pulsu 95%, czas opadania pradu 4,7 sekund,
prad koncowy 200 A, czas powyplywu gazu 3,8 sekundy, srednica elektrody wolframowej
2,0 mm, balans TIG AC +5, czestotliwos¢ TIG AC 250 Hz. Water cooling - wigczona jest
chtodnica cieczy uchwytu TIG.

7.2.2 Spawanie punktowe TIG (pojedyncze / interwat)

W trybie SINGLE SPOT (pojedynczy punkt) nalezy ustawi¢ zgdany czas Ton. Nacisnigcie przy-
cisku uchwytu (w trybie 2T) spowoduje rozpoczecie spawania z ustawionym pradem, doktadnie
przez ustawiony czas Ton.

W trybie MULTISPOT (wielopunktowy) nalezy ustawi¢ czas wigczenia T (on) i czas wytgczenia
Toff. Nacis$nigcie przycisku uchwytu (w trybie 2T) spowoduje rozpoczecie spawania z ustawio-
nym pradem, doktadnie przez ustawiony czas wtgczenia Ton, a nastepnie czas wytgczenia Toff.
Proces ten mozna powtarza¢ do momentu zwolnienia przycisku uchwytu.
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UWAGA:

A Tryb zgrzewania punktowego MULTISPOT jest réwniez dostepny w trybie 4T. Roz-
pocznij proces zgrzewania punktowego krétkim nacisnieciem przycisku uchwytu. Aby
zakonczy¢ zgrzewanie punktowe, nalezy ponownie krotko nacisng¢ przycisk uchwytu

Water cooling HiE Water cooling

DC

cree 1278 0.0v | 7 e 1272 0.0v

MULTI
SPOT

Pozycja Opis
1 Prad spawania (5 - 320 A) — tutaj 127 A
2 Ton (0,2 - 1,0 s) - czas wigczenia
3 Toff (off - 10,0 s) — czas wytgczenia

Rysunek 7: Spawanie punktowe i interwatowe TIG - panel sterowania i opis.
Przykladowe ustawienia na panelu z lewej: zajarzenie TIG HF, prad staly TIG DC, tryb
pracy przycisku 2-takt, spawanie punktowe SINGLE SPOT, przewyplyw gazu 2,0 sekun-
dy, prad spawania punktowego 127 A, czas spawania punktowego 0,9 sekundy, czas
powyplywu gazu 3,5 sekundy, elektroda wolframowa 2,0 mm. Water cooling - wtaczona
jest chltodnica cieczy uchwytu TIG.

Przykladowe ustawienia na panelu z prawej: zajarzenie TIG HF, prad staly TIG DC, tryb
pracy przycisku 2-takt, spawanie interwalowe MULTI SPOT, przewyptyw gazu 2,0 sekun-
dy, prad spawania punktowego 127 A, czas spawania punktowego 1,5 sekundy, czas
przerwy 1,0 sekunda, czas powyptywu gazu 3,5 sekundy, elektroda wolframowa 2,0 mm.
Water cooling - wigczona jest chtodnica cieczy uchwytu TIG.
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7.2.3 Spawanie Lift TIG

Podczas spawania metodg TIG tuk elektryczny jest zajarzany w atmosferze ochronnej gazu
obojetnego (argonu) miedzy elektrodg nietopliwg (czystym wolframem lub jego stopami) a
metalem spoiny.

Metoda Lift TIG polega na zajarzaniu tuku poprzez potarcie konca elektrody o element spa-
wany. Maszyna zapewnia niski poczatkowy prad spawania, aby zminimalizowac ilo$¢ wtrgcen
wolframu w spoinie. Metoda ta nie gwarantuje jednak najwyzszej jakosci na poczgtku spoiny.
Wyboru metody Lift TIG dokonujemy przyciskiem V1.

a) b) c)

4/
[Frrda) [P e] [

Rysunek 8: Sposoéb zajarzenia tuku TIG w LIFT TIG.

TIG HF to bezdotykowa metoda zajarzenia tuku wykorzystujgca zajarzenie wysokg czestotli-
woscig (HF), ktéra pozwala na bezstykowe zajarzenie tuku i zapobiega przedostawaniu sie
czgstek wolframu do elementu spawanego.

7.2.4 Przebieg pradu spawania TIG w zaleznosci od trybu pracy przyci-
sku palnika TIG 2T/4T/Bi-Lewel

Dwutakt 2T

Opadanie
Prad TIG

i Przedwyplyw : EPowyp}yw
Gaz I : . I

h b

Rysunek 9: Przebieg pradu spawania TIG 2T.
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Czterotakt 4T

Prad spawania

Narastanie Opadanie

Prqd TIG -rorereneinanany :............................é: ........ ;

 Przed- Powy-
Gaz wypiyw’i i plyw

Lo oA

Rysunek 10: Przebieg pradu spawania TIG 4T.

Tryb spawania BI-LEVEL

Warto$¢ BI-LEVEL jest automatycznie ustawiana na 50% gtéwnego pradu spawania. Aby
przetaczy¢ na ustawienie BI-LEVEL, nalezy w trakcie spawania krétko nacisng¢ przycisk
uchwytu podczas spawania prgdem gtéwnym. Aby powrdci¢ do gtdwnego natezenia pradu,
nalezy ponownie nacisng¢ przycisk uchwytu. Ustawienia prgdu dokonuje sie enkoderem V12,
prad podstawy ustawia sie automatycznie na 50%.

UWAGA:

A Pozostate fazy spawania (przedwyptyw gazu, prad poczatkowy, narastanie, opadanie,
prad koncowy, powyptyw gazu) sg takie same jak w trybie 4T.

7.3 Menu JOB (zapamietywania parametrow)

1. Aby przej$¢ do listy zapisanych zadan, nacisnij krétko (1 s) przycisk JOB.

2. Aby zapisa¢ zadanie, nacisnij i przytrzymaj (3 s) przycisk JOB.

UWAGA:

A Zadanie jest zawsze zapisywane na pierwszej dostepnej pozycji na liscie zadan. Jesli
lista zadan jest petna, zadanie nie zostanie zapisane. Aby zapisa¢ nowe zadanie,
nalezy najpierw usung¢ jedno z istniejgcych zadan.
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HF Water cooling

DC

OT 20 250 50 265200 250 95| 50 200 50
d A Y MUATUANILE T NCNA |
puse 1 2 3 4 5 |7 8 9 10

Loading Delete

Pozycja Opis
1 Informacja o rodzaju spawania (metoda, tryb pracy przycisku palnika, rodzaj
pradu)
2 Zapamietywane parametry spawania: krzywa i poszczegolne wartosci
3 Lista zapisanych zadan (1-10)
4 Weczytywanie LOADING /usuwanie DELETE parametréw wybranego zadania

Rysunek 11: Zapisywania parametréw JOB i opis na panelu.

8. Spawanie metoda MMA (ELEKTRODA OTULONA)

PONTIG 320 LCD AC/DC

E'B,___’- V10

ATnost Y

CE€ il rons

Vi4 via Vi3

Rysunek 12: Parametry spawania dla metody MMA.
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8.1 Przygotowanie urzgdzenia do spawania metodag MMA

1. Wiozy¢ wtyczke sieciowg do gniazda sieciowego 3x400 V, 50-60 Hz. Bezpieczniki sieciowe
lub wytgcznik automatyczny powinny by¢ zgodne z danymi technicznymi podanymi w niniej-
szej instrukcji.

2. Podiacz przewody spawalnicze do gniazd (+) (1) i (-) (3) wg rysunku 1 zgodnie z instrukcjg
na opakowaniu elektrod.

. Wigcz urzagdzenie za pomocg gtownego przetgcznika (8) wg rysunku 1.
. Za pomocg przycisku V1 wg rysunku 12 wybierz metode MMA.
. Za pomoca przycisku V2 wybierz tryb pragdu spawania (zmienny AC lub staty DC).

. Za pomoca enkodera V12 ustaw prad spawania.

N o g b~ W

. Uzyj przycisku V7, aby ustawi¢ wartos¢ HOT START (tymczasowe zwigkszenie pradu
spawania podczas zajarzania tuku) lub przycisku V9 ARC FORCE (wzmocnienie tuku w
przypadku spawania w pozycjach przymusowych).

8. Podiacz zacisk masowy do elementu spawanego.

9. Rozpoczgé proces spawania i w razie potrzeby skorygowac parametry spawania za pomocag
enkodera V12.

10 Po zakonczeniu spawania nalezy pozostawi¢ urzgdzenie wtgczone przez 2-3 minuty w celu
schiodzenia .

11. Po uptywie tego czasu mozna wytgczy¢ urzgdzenie (pozycja OFF giéwnego przetgcznika (8)).
f UWAGA: W czasie kiedy urzgdzenie jest wtgczone nalezy uwazaé, aby elektroda

nie dotkneta zadnego metalowego przedmiotu poniewaz na w przewodach spawalni-
czych nadal wystepuje napiecie biegu jatowego.

8.2 Spawanie MMA

Producenci elektrod podajg na opakowaniu biegunowos¢ i zalecany maksymalny prad
spawania dla danej $rednicy.

Rysunek 13: Podigczenie przewodow przy spawaniu elektroda.
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tuk jest inicjowany przez potarcie elektrody o spawany materiat.
Aby utatwi¢ zajarzenie tuku, urzgdzenie jest wyposazone w funkcje HOT START, ktéra chwilo-
wo zwieksza natezenie pradu powyzej ustawionej wartosci pradu spawania 11. Aby zapewni¢
ptynny proces spawania, konieczne jest utrzymanie ciggtego topnienia kropelek materiatu z
elektrody. Aby zapobiec gasnieciu tuku w pozycjach wymuszonych (np. spawanie rur) z powo-
du zwarcia miedzy elektrodg a jeziorkiem spawalniczym uzywana jest funkcja ARC FORCE -
tymczasowe zwiekszenie prgdu spawania powyzej ustawionej wartosci.

Jesli elektroda przyklei sie do przedmiotu spawanego i nastgpi zwarcie, wowczas funkcja
ANTISTICK wytgczy prad spawania, zapobiegajgc przegrzaniu elektrody i umozliwiajac jej

tatwe oderwanie od przedmiotu obrabianego.

Srednica Zakres pradu Dlugosé Masa rdze- | Czas spawania Uzysk
elektrody spawania elektrody | nia elektro- 1 elektrody stopiwa
[mm] [A] [mm] dy [g] [s] [a/s]
1,6 30-55 300 4 35 0,11
2,5 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

Tabela 6: Przyblizone zuzycie elektrod MMA (uzysk stopiwa) przy spawaniu elektroda
rutylowa z rdzeniem stalowym w pozycji PB.
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9. Rozwigzywanie probleméw w pracy urzadzenia i kody btedéw
9.1 Problemy ze zrédiem pradu

tuku (TIG)

zaptonowej HF
iskrzy

Poz. Problem Przyczyna Rozwigzanie
Ciato obce w wenty- | Wyczysci¢
latorze
. o - Uszkodzony konden- | Wymiana kondensatora
Po wigczeniu zasilania wyswie- | sator rozruchowy przez autoryzowany
1 tlacz LCD jest wtgczony, ale wentylatora serwis
wentylator nie dziata. — -
Uszkodzony silnik Wymiana wentylatora
wentylatora przez autoryzowany
serwis
Wyswietlana wartos¢ maksymal- | Maksymalna wartos¢ | Wyregulowaé
na i minimalna nie jest zgodna z | nie jest zgodna potencjometr Imax na
ustawiong wartoscig ptycie sterowania (auto-
Brak napigcia S ryzowany serwis)
wyjsciowego bez obcigzenia Warto$¢ minimalna | Wyreguluj potencjo-
2 (MMA) nie jest zgodna metr w mierniku pradu
(autoryzowany serwis)
3 Brak napiecia wyjsciowego bez Urzadzenie jest Sprawdz obwdd gtéwny
obcigzenia (MMA uszkodzone (autoryzowany serwis)
Wtyczka pradowa lub | Podigcz uchwyt TIG do
wtyczka sterujgca gniazd spawarki
uchwytu TIG nie sg
podtgczone
4 Brak zajarzenia | Na plytce ;Jps:vlsgclirﬁg%)l/ kabel Naprawi¢ lub wymienic

Przewod masowy
podigczony niestabilnie

Sprawdzi¢ podtgczenie
i ewentualnie poprawié.

Uchwyt spawalniczy
jest zbyt ditugi.

Zastosuj krétszy uchwyt
IG.

Na obrabianym
przedmiocie znajduje
sie olej lub pyt

Wyczys¢ materiat
spawany

Odlegto$¢ migedzy
elektrodag wolframo-
w3 a przedmiotem
obrabianym jest zbyt
duza

Zmniejsz odlegtos¢
(okoto 3 mm)

Na ptytce
zaptonowej HF
brak iskrzenia

Ptytka zaptonowa HF
nie dziata

Naprawa przez autory-
zowany serwis

Odlegtos¢ miedzy
ptytkani jonizatora
jest zbyt mata

Dostosujte odlegtos¢
(okoto 0,7 mm)

Nieprawidtowe
dziatanieprzycisku
uchwytu spawalni-

czego

Sprawdz przycisk
uchwytu spawalnicze-
go, kabel sterujgcy i
gniazdo na urzadzeniu.
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Poz. Problem Przyczyna Rozwigzanie
Brak przeptywu Butla gazowa jest pusta lub re- Wymien butle na nowg
5 gazu (TIG) duktor jest zakrecony lub wyreguluj reduktor
gazowy
Zanieczyszczenie w elektrozawo- | Wyczysci¢
rze gazowym
Zawor elektromagnetyczny jest Naprawa przez autoryzo-
uszkodzony wany serwis
Gaz ptynie w spo- | Test gazu na panelu przednim Test gazu na panelu
6 séb nieporzerwany | jest wigczony na state przednim jest wytgczony
Zanieczyszczenie w elektrozawo- | Naprawa przez autoryzo-
rze gazowym wany serwis
Zawor elektromagnetyczny jest Naprawa przez autoryzo-
uszkodzony wany serwis
Uszkodzony przycisk (V6) wyboru | Naprawa przez autoryzo-
przewyptywu gazu wany serwis
7 Pradu spawania Potencjometr prgdu spawania na | Naprawa przez autoryzo-
nie mozna regulo- | panelu przednim nie dziata prawi- | wany serwis
wac dtowo lub jest uszkodzony.
8 Wyswietlany prad | Wys$wietlana warto$¢ minimal- Naprawa przez autoryzo-
spawania nie jest na nie jest zgodna z wartoscig wany serwis
zgodny z rzeczywi- | rzeczywistg
stg wartoscig
Wyswietlana wartos¢ maksymal- | Naprawa przez autoryzo-
na nie jest zgodna z wartoscig wany serwis
rzeczywistg
9 Wtopienie jeziork Prad spawania jest ustawiony na | Zwiekszy¢ prad
aspawalniczego zbyt niskim poziomie spawania
jest niewystarcza-
jace
10 Dioda alarmu na Ochronaprzed prze- |Z wysoki | Zmniejszenie wartosci
panelu przednim grzaniem prad spa- | prgdu spawania
swieci sie wania
Zbyt Zmniejszenie cyklu pracy
dtugi czas | (skrocenie spawania
pracy
Tabela 7: Problemy ze zrédtem pradu.
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9.2 Problemy przy spawaniu metodag MMA

wgtebienia lub
otwory wynikajgce
z obecnosci gazu

Poz. Problem Przyczyna Rozwigzanie
1 Brak tuku Niepetny obwdd spawania Sprawdz, czy przewod
masowy jest podtgczo-
ny. Sprawdz wszystkie
potgczenia kablowe
Wybrano niewtasciwy tryb spa- Sprawdz, czy przetgcz-
wania nik V1 jest ustawiony
na MMA
Brak zasilania Upewnij sie, ze urza-
dzenie jest wigczone
i podtgczone do zasi-
lania
2 Porowatos¢ - mate | Zbyt dtugi tuk Skrécenie dtugosci tuku

Brudny, zanieczyszczony lub
zawilgocony element roboczy

Usun wilgo¢ i powtoki
takie jak farba, smar,
olej i brud, w tym zgo-

W spoinie. rzeline walcowniczg
Zawilgocone elektrody Uzywaj tylko suchych
elektrod
3 Nadmierne roz- Zbyt wysokie natezenie prgdu Zmniejsz natezenie
pryski pradu lub wybierz wigk-
szg elektrode
Zbyt dtugi tuk Skrocenie dtugosci tuku
4 Spoina bez wto- Niewystarczajgca energia Zwieksz natezenie prg-
pienia du lub zmien elektrode

Brudny, zanieczyszczony lub
wilgotny element roboczy

Usun wilgoc¢ i powtoki
takie jak farba, smar,
olej i brud, w tym zgo-
rzeline walcowniczg z
metalu

Niewtasciwa technika spawania

Stosowac prawidtowg
technike spawania
lub szuka¢ pomocy w
zakresie prawidtowej
techniki
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Poz.

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Brak penetracji
materiatu

Niewystarczajgca energia

Zwieksz natezenie prg-
du lub zmien elektrode

Niewtasciwa technika spawania

Stosowac prawidtowg
technike spawania
lub szuka¢ pomocy w
zakresie prawidtowej
techniki

Stabe przygotowanie ztgcza

Sprawdz ksztatt ztgcza i
spasowanie, upewnij
sie, ze materiat nie jest
zbyt gruby w stosunku
do rozmiaru elektrody

Nadmierna pene-
tracja - przepalenie

Nadmierny energia

Zmniejsz natezenie
pradu lub zmien elec-
trode

Nieprawidtowa predkos¢ prowa-
dzenia elektrody

Sprobuj zwigkszy¢
predkos¢ prowadzenia
spoiny

Nierébwnomierne
lico spoiny

Niestabilne prowadzenie

W miare mozliwosci
uzywaj dwoch rak do
stabilizacji uchwytu,
¢wicz technike

Odksztatcenie
metalu w wyniku
przegrzania w trak-
cie spawania

Za duzo dostarczonego ciepta

Zmniejsz natezenie
pradu lub uzyj
mniejszej elektrody

Niewtasciwa technika spawania

Stosowac prawidtowg
technike spawania
lub szuka¢ pomocy w
zakresie prawidtowej
techniki

Stabe przygotowanie lub kon-
strukcja potgczenia

Sprawdz konstrukcje i
dopasowanie ztgcza,
upewnij sie, ze mate-
riat nie jest zbyt gruby.
Zwroc¢ sie o pomoc w
zakresie prawidtowego
zaprojektowania i dopa-
sowania ztgcza

tuk zachowuje sie
nietypowa, specjal-
ne rodzaje elektrod

Nieprawidtowa polaryzacja

Zmienh polaryzacje,
sprawdz zalecenia
producenta odnosnie
polaryzacji

Tabela 8: Problemy przy spawaniu metodg MMA.
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9.3 Problemy przy spawaniu TIG

Poz.

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

1

Wolfram szybko sie
wypala

Nieprawidtowy gaz lub brak gazu

jest podtgczona i czy

Uzywac¢ czystego
argonu. Sprawdz, czy
butla zawiera gaz, czy

reduktor jest otwarty

Niewystarczajgcy przeptyw gazu

zatamane

Sprawdz, czy gaz jest
podigczony, sprawdz,
czy weze, zawor gazu i
palnik nie zatkane lub

Korek palnika nie jest szczelny

Upewnij sie, ze korek
palnika TIG ma zatozo-
ny oring i jest szczelny

Uchwyt TIG podtgczony do biegu-
na (+)

Podtgcz uchwyt TIG do
gniazda (-)

Uzywany jest niewtasciwy rodzaj
elektrody wolframpwe;j

Sprawdz i w razie
potrzeby zmien rodzaj
wolframu

Wolfram utlenia sie po zakoncze-
niu spawania

Utrzymywac przeptyw
gazu ostonowego przez
10-15 sekund po zga-
szeniu tuku. 1 sekunda
na kazde 10 amperéw
pradu spawania

Zanieczyszczony
wolfram

Kontakt wolframu z jeziorkiem
spawalniczym

Chroni¢ wolfram przed
kontaktem z jeziorkiem
spawalniczym. Pod-
nie$¢ palnik tak, aby
elektroda wolframowa
znajdowata sie 2-5 mm
od elementu spawa-
nego

Dotykanie drutu spawalniczego do
elektrody wolframowej

Podczas spawania drut
spawalniczy nie powi-
nien dotyka¢ wolframu.
Drut nalezy wprowa-
dzac¢ do przedniej
krawedzi jeziorka
spawalniczego przed
wolframem
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podczas spawania
prgdem statym

do bieguna (+)

Poz. Problem Przyczyna Rozwigzanie
3 Porowatosc¢ - staby | Niewtasciwy gaz/ staby przeptyw | Sprawdz czy gaz jest
wyglad i kolor gazu/ nieszczelnos¢ gazu podtaczony, reduktor
spoiny otwarty, weze , zawor
gazu i palnik nie sg
zablokowane. Ustaw
przeptyw gazu w zakre-
sie 6~12 I/min.
Sprawdz weze i ztgczki
pod katem nieszczel-
nosci.

Zanieczyszczony materiat spa- Usun wilgo¢ i powtoki

wany takie jak farba, smar,
olej i brud.

Zanieczyszczony drut spawalni- Oczyscic¢ drut spawal-

czy niczy.

Nieprawidtowy drut spawalniczy Sprawdz poprawnos¢
dobory drutu spawalni-
czego.

4 Zottawy nalot/ Nieprawidtowy gaz Uzywaj czystego
okopcenie na argonu
dyszy ceramicz- Niewystarczajgcy przeptyw gazu Ustaw przeptyw gazu w
nej i odbarwiony zakresie 6~12 I/min.
wolfram - - -

Zbyt mata dysza ceramiczna Zwieksze rozmiar dyszy
ceramicznej

5 Niestabilny tuk Uchwyt spawalniczy podtgczony Podtgcz uchwyt TIG do

gniazda (-)

Zanieczyszczony metal spawany

Usun powtoki takie jak
farba, smar, olej i brud,
w tym zgorzeline wal-
cowniczg.

Elektroda wolframowa zanie-
czyszczona na koncu

Usung¢ 10 mm zanie-
czyszczonego wolframu
i ponownie naostrzy¢
koniec elelktrody.

Zbyt dhugi tuk

Opus¢ palnik tak, aby
koniec elektrody wol-
framowej znajdowat sie
2-5 mm od przedmiotu
obrabianego.

Zanieczyszczony metal spawany

Usun powtoki takie jak
farba, smar, olej i brud,
w tym zgorzeling wal-
cowniczg.
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Poz.

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

tuk btgdzi podczas
spawania prgdem
statym

Staby przeptyw gazu

Ustaw przeptyw gazu w
zakresie 6~12 I/min.

Nieprawidtowa dtugosc¢ tuku

Opus¢ palnik tak, aby
wolfram znajdowat sie
2-5 mm od obrabianego
przedmiotu.

Wolfram nieprawidtowy lub w ztym
stanie

Sprawdz, czy uzywany
jest wiasciwy typ wol-
framu. Usung¢ 10 mm
ze spawanego konca
wolframu i ponownie
naostrzy¢ pret.

Zle przygotowana elektroda wol-
framowa

Kierunek ostrzenia
powinien by¢ wzdtuz
osi elektrody, a nie
poprzecznie. Nalezy
stosowac¢ odpowiednig
metode szlifowania i
ostrzatke do elektrod.

Zanieczyszczony metal podstawo-
wy lub drut spawalniczy

Usun powtoki takie jak
farba, smar, olej i brud.
Uzywaj czystego drutu
spawalniczego.

tuk trudno sie
uruchamia lub brak
tuku DC

tuk trudno sie uruchamia lub brak
tuku DC

Sprawdz, czy parame-
try sg prawidtowe

Brak gazu, nieprawidtowy prze-
ptyw gazu

Sprawdz, czy gaz jest
podtgczony do redukto-
ra i czy jest on otwarty.
Sprawdz droznos$¢ i
szczelno$¢ wezy w
uchwycie TIG.

Nieprawidtowy rozmiar lub typ
elektrody wolframowe;j

Sprawdz i w razie po-
trzeby zmien Srednice
lub rodzaj.

Luzne potgczenie przewodow
prgdowych

Sprawdz wszystkie ztg-
cza i dokrec je w razie
potrzeby

Zacisk masowy nie jest podtgczo-
ny do materiatu spawanego

W miare mozliwosci
podtgcz zacisk uzie-
miajgcy bezposrednio
do przedmiotu obrabia-
nego.

Tabela 9: Problemy przy spawaniu metoda TIG.
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9.4 Kody btedow

Miejsce wysta- Kod btedu | Opis
pienia biedu
Przekaznik EO1 Przegrzanie (1. przekaznik termiczny)
termiczny E02 Przegrzanie (2. przekaznik termiczny)
EO3 Przegrzanie (3. przekaznik termiczny)
EO04 Przegrzanie (4. przekaznik termiczny)
EQ09 Przegrzanie (program domysiny)
Zrédto pradu E10 Utrata fazy
E11 Brak lub za mato cieczy w chtodnicy
E12 Brak podtgczonego gazu
E13 Za niskie napiecie zasilania
E14 Za wysokie napiecie zasilania
E15 Za wysoki prad (btgd wewnetrzny)
Przetgcznik E20 Btad przycisku na panelu sterowania podczas wigczania
urzgdzenia
E21 Inne btedy na panelu sterowania podczas wigczania
urzadzenia
E22 Btad uchwytu TIG podczas wtgczenia urzadzenia
E23 Biad uchwytu TIG podczas normalnej pracy
Akcesoria E31 Odtgczenie chtodnicy cieczy
Komunikacja E41 Btgd komunikacji

Tabela 10: Kody bitedow.
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10. Konserwacja i przeglady urzadzenia

UWAGA:

W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci konserwacyjnych

zaleca sie kontakt z najblizszym serwisem firmy RYWAL-RHC (lista serwiséw - patrz
ostatnia strona instrukcji).

W przypadku zauwazenia jakiegokolwiek uszkodzenia, spawacz powinien przerwac prace,
odigczy¢ urzgdzenie od zasilania i zgtosi¢ przetozonemu lub odpowiednim stuzbom - serwisowi
RYWAL-RHC.

10.1 Lista czynnosci kontrolnych do wykonania przez Operatora co-
dziennie przed uruchomieniem

Czynnosci Wykonano

Sprawdz obudowe, hamulec postojowy, elementy sterujgce, przewody zasilajace,
szybkoztgcza oraz weze ze wzgledu na uszkodzenia

Sprawdz, czy potagczenia/gniazda nie sg uszkodzone

Sprawdz akcesoria pod katem uszkodzen i zuzycia (kontrola wzrokowa; pakiet wezy,
reduktor ci$nienia)

Sprawdz zrédio zasilania i weze pod katem wyciekéw lub utraty ptynu chtodzacego
(kontrola wzrokowa)

Sprawdz poziom ptynu chtodzacego i uzupehij go w razie potrzeby

Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy, dysze itp. pod katem uszkodzen, zuzycia i zabrudzen

10.2 Lista czynnosci kontrolnych i konserwacyjnych do wykonania
przez Operatora w odstepach czasowych:

co 8 tygodni — praca 1-zmianowa
co 4 tygodnie — praca 2-zmianowa
co 2 tygodnie — praca 3-zmianowa

A UWAGA: W srodowisku silnie zanieczyszczonym, wyzej wymienione odstepy muszg
zostac skrécone 0 50%.

Czynnosci Wykonano
Wyczys$¢ szczeliny wentylacyjne sprezonym powietrzem

UWAGA: Aby zapewni¢ funkcjonalnos¢ i zachowac¢ gwarancje, urzgdzenie musi byé

A serwisowane co najmniej raz w roku lub czesciej ( co 12 miesiecy — praca 1-zmiano-
wa, co 6 miesiecy — praca 2-zmianowa, co 3 miesiecy — praca 3-zmianowa ) przez
autoryzowany serwis RYWAL-RHC. Nalezy rowniez przestrzegac przepiséw bezpie-
czenstwa a szczegolnie Norm PN-EN 60974-4 Sprzet do spawania tukowego Czes¢ 4:
Kontrola okresowa i badanie; PN-EN 60974-14 Sprzet do spawania tukowego Czes$¢
14: Wzorcowanie, walidacja i badanie powtarzalnosci. Pomiary i testy wykonuje ser-
wis RYWAL-RHC.

PONTIG 320 LCD AC/DC MOST Instrukcja obstugi
-30- Wersja 1.1 z dnia 17.11.2025




10.3 Lista czynnosci kontrolnych i konserwacyjnych do wykonania

przez Serwis w odstepach czasowych:
co 12 miesigcy — praca 1-zmianowa
co 6 miesiecy — praca 2-zmianowa
co 3 miesiece — praca 3-zmianowa

Diagnoza

Czynnosci

Wykonano

Odczytaj kody btedow z dziennika (jesli wystepuje)

Jesli komunikaty o btedach sg aktywne, nalezy wykonac¢ procedure wg punktu 10.4

Sprawdz wersje oprogramowania i zaktualizuj jesli trzeba

Kontrola

Czynnosci

Wykonano

Wytgcz zasilanie urzgdzenia, otworz obudowe i sprawdz potgczenia elektryczne,
styki, transformator i prostownik

Sprawdz izolacje przewodu zasilajacego, przewodu sterujgcego i wtyczek/gniazd
potgczeniowych

Sprawdz izolacje i folie oddzielajgce/izolacyjne

Sprawdz przewdd gazowy na zewnatrz urzgdzenia pod katem nieszczelnosci

Sprawdz przewdd gazowy wewnatrz urzadzenia pod katem nieszczelnosci

Sprawdz dziatanie i szczelno$¢ zaworu elektromagnetycznego i regulatora sprezone-
go powietrza

Sprawdz obudowe pod kagtem uszkodzen

Sprawdz podwozie pod kgtem uszkodzen i zanieczyszczen

Sprawdz uchwyt obudowy/rekojesci

Sprawdz dziatanie i czucie elementow obstugi (przyciskow, przetgcznikow, folii) na
panelu przednim

Uktad chitodzenia

Sprawdz szczelno$¢ uktadu chtodzenia

Sprawdz dziatanie wentylatoréw

Sprawdz pokrywe zbiornika ptynu pod katem uszkodzen i wyciekéw

Konserwacja

Czynnosci

Wykonano

Sprawdz/Wyczys$¢ obudowe urzgdzenia

Przedmuchaj komore wewnetrzng urzgdzenia

Uktad chtodzenia

Przeptukaj uktad chtodzenia, wymien ptyn chtodzacy jesli potrzeba
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Test/Kontrola koncowa

Czynnosci Wykonano

Przeprowadz kontrole bezpieczenstwa zgodnie z normg PN-EN 60974-4 Sprzet do
spawania tukowego Czes$c¢ 4: Kontrola i okresowa i badanie; lub/i PN-EN 60974-14
Sprzet do spawania tukowego Czes¢ 14: Wzorcowanie, walidacja i badanie powta-
rzalnosci.

Przeprowadz test funkcjonalny, spawalniczy pod obcigzeniem

UWAGA: Urzadzenie musi by¢ odtgczone od sieci zasilajgcej przed kazdg czynnoscig
konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie
w celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Obowigzkowe badania urzadzen

Zgodnie z zapisem Kodeksu Pracy: ,Catg odpowiedzialno$¢ za bezpieczne uzytkowanie
maszyn i urzgdzen ponosi ich wtasciciel”. Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych
oraz ponaprawczych badan i przegladéw urzgdzen.

Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku - podstawa prawna PN-EN
ISO 17662 pkt 4.2, a badania ponaprawcze - po kazdej naprawie, ktéra przywrdcita funkcje
spawania - podstawa prawna PN-EN 60974-4 pkt 4.6

Wszystkie w/w ustugi wykonuje serwis firmy RYWAL-RHC.

Zgodnie z Rozporzadzeniem 2019/1784 (UE) zatgcznik Il pkt 2. b1 firma RYWAL-RHC udo-
stepnia informacje dotyczgcg napraw i konserwacji PROFESJONALNYM SERWISOM NA-
PRAWCZYM na zasadach okreslonych w rozporzgdzeniu.
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11. Schemat elektryczny
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12. Spis czesci zamiennych

Rysunek 14: Czesci skladowe zrédta pradu PONTIG 320 AC/DC LCD.

Nr Kod czesci Nazwa Description Szt/pc
1 WP.496RM.C31-B-1 | Plyta ster. wersja LCD Control Board LCD Version 1
2 W.496RM.901 PCBA, Ptytka bezprzewodowa PCBA, Wireless circuit board 2
3 W.496RM.C33-A 7-przewodowa pttka filtrujgca 7-core wire filter board 1
4 W.496RM.C51-F PCB dodatkowa TIG ACDC tuk PCB substitute, TIG ACDC auxiliary arc plate 1
pomocniczy
5 W.496RM.C48-B Plytka pochtaniajagca mostku Absorption board of rectifier bridge module 1
didodowego prostownika
6 7.411.502 Mostek prostowniczy Rectifier bridge 1
7.425.847-A Modut IGBT IGBT module 5
8 W.496RM.427-Q ACDC ptytka mocy ACDC power board 1
9 7.425.106-E Modut IGBT IGBT module 2
10 7.232.033-C Wigcznik Rotary switch 1
1" 7.720.057 Wentylator Fan 2
12 W.496RM.B63-E 500SYN plyta gtéwna 500SYN mainboard 1
13 7.411.115-B 3f mostek prostowniczy 3f rectifier bridge 1
14 W.496RM.978-B %an&ostek prostowniczy z filtrem 3f rectifier bridge directly connected to EMC Board 1
15 W.496RM.B13-H Jonizator HF New Electronic High Frequency 1
16 W.496RM.987 Ptytka pochtaniajaca Absorption plate 1
17 W.496RM.450 PCBA, TIGACDC ptytka pochta- PCBA, TIGACDC high-frequency absorption 1
niacza wysokiej czestotliwosci
18 W.496RM.C42-A Gniazdo TIG standard 12 pin TIG standard 12 core aviation plug board 1
19 WP.496RM.B80-C TIG 5.0 LCD plytka wyswietlacza TIG 5.0 LCD Screen Installation Board 1
20 8.123RM.978 Universalna ptyta czotowa TIG duza | Universal large TIG front sealing plate 1
21 7.122.462-A Wyswietlacz Serial Screen 1
22 8.069RM.971 Panel czotowy CUT 65 CUT 65 series front panel 1

Tabela 11: Spis czesci zamiennych do zrodta pradu PONTIG 320 AC/DC LCD.
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Rysunek 15: Czesci skladowe chtodnicy cieczy CS.

Nr Kod czesci Nazwa Description Szt/pc
1 8.126RM.159-C tacznik Water cooler connection plate 2
2 8.301RM.922-A Obudowa Housing 1
3 6.081RM.001-F Rurkowy wymiennik ciepta Water tank heat pipe radiator 1
4 8.050RM.922 Sciana lewa Left side panel 1
5 8.462RM.109 Ztgczka cisnieniowa Pressure relief water joint 1
6 7.722.014-A Zbiornik Kettle 1
7 7.624.214 Szybkozigcze Direct quick connect air hose connector 1
8 8.126RM.942 Panel czotowy WZ HZ water cooler panel 1
9 8.462.188-A Szybkozigczka czerwona Quick plug for water supply (red) 2
10 8.462.189-A Szybkoztgczka niebieska Quick plug for water supply (blue) 2
1 7.624.213 Szybkoztgcze Three way quick plug air pipe 3
connector
12 8.055RM.922-A Plyta podstawy Baseplate
13 7.720.224-A Wentylator Wind turbine 1
14 7.624.215 Przytgcze prawe Right side panel 2
15 8.046RM.002 Nozki podstawy Machine foot 2
16 8.126RM.949 Uszczelki Machine foot gasket 4
17 7.624.210 Ztgczka gwintowana prosta ,Thrteaded straight through tracheal 1
join
18 7.624.211 Ztaczka gwintowana gieta Threaded bent vent pipe joint 1
19 8.051RM.922 Sciana prawa Right side panel 1
20 7.624.212 Trojnik Three way quick plug air pipe 1
connector
21 7.710.115 Pompa cieczy Water pump 1
22 7.232.260-A Czujnik ci$nienia Pressure switch 1
23 8.068RM.922 Panel tylny Rear panel 1
24 7.132.114-A Gniazdo 14-pin Fourteen core aviation socket 1
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13. Deklaracja zgodnosci UE

1. Produkt: Prostownik spawalniczy PONTIG 320 AC/DC LCD MOST.
2. Nazwa i adres producenta:
RYWAL-RHC Sp. z o.0.
ul. Polna 140B
87-100 Torun
3. Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylagczng odpowiedzialnosé
producenta.
4. Przedmiot deklaracji: Prostownik spawalniczy PONTIG 320 AC/DC LCD MOST.

5. Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:
- z dyrektywa niskonapieciowa LVD 2014/35/UE,
- z dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/UE
- z dyrektywg w sprawie ograniczenia stosowania niektoérych niebezpiecznych
substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym RoHS 2011/65/UE
- z dyrektywg Ekoprojektu 2009/125/UE oraz Rozporzgdzeniem 2019/1784 dla sprzetu do
spawania.
6. Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych w stosunku do ktérych
deklarowana jest zgodnosc¢:
- PN-EN IEC 60974-1:2023+A11:2023+A12:2024
- PN-EN IEC 60974-2:2019
- PN-EN IEC 60974-10:2022
Informacje dodatkowe: deklaracja obejmuje takze chtodnice cieczy CS, ktdra jest integralng
czescig urzgdzenia.
Podpisano w imieniu:

Torun, 19.08.2025 . Product Manager

yrektor Produktu
/ .

gr inz. Wojciech Wierzba

Urzadzenia podlegajg ciggtym zmianom i udoskonaleniom.
Zastrzegamy sobie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian.
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14. Recykling

Zgodnie z Dyrektywg 2012/19/UE WEEE Il (WEEE — Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny)
urzadzenie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ poddane recyklingowi przez wyspecjalizowa-
ne przedsiebiorstwo.

Nie wolno wyrzuca¢ wyeksploatowanych urzgdzen spawalniczych razem z normalnymi
odpadami!

Komponenty uzyte do budowy urzgdzenia nie zawierajg surowcow krytycznych w ilosci

tacznie ponad 1g odnos$nie wymagan Dyrektywy Ekoprojektu 2009/125/WE i Rozporzgdzenia
2019/1784 zatgcznik Il pkt 3h.

KONIEC.
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Producent / Manufacturer / Gamintojas / Producatorul / Vyrobca / Hersteller:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie

ul. Polna 140B
87-100 Torun

Siec sprzedazy i serwisu / Authorised dealers and service centres / Parduotuviy tinklas /

Dealeri si centre de service autorizate / Predajna a servisna siet'”

Grupa oQ ——
RYWAL A RHC

RYWAL-RHC Sp. zo.0.

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

15-516 Biatystok, ul. Konstantego 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, 34 324 60 61

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

58-500 Jelenia Goéra, ul. Karola Miarki 42
tel. 669 605 408

75-132 Koszalin, ul. Mieszka | 30
tel. 94 342 05 31

30-798 Krakow, ul. Christo Botewa 6a
tel. 12 686 37 36, 12 686 37 35

20-328 Lublin, ul. Anny Walentynowicz 18
tel. 81 44501 50 do 52, 81 445 01 55

93-490 L6dz, 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. Roberta Maya 1/12
tel. 61 862 61 51

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

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

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

70-784 Szczecin, ul. Andrzeja Struga 41
tel. 91 482 36 66, 91 482 36 78

03-231 Warszawa, ul. Odlewnicza 4
tel. 22 331 42 90

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

65-410 Zielona Gora, ul. Dekoracyjna 3B
tel. 695 596 353, 667 671 697

www.rywal.eu

BENAPYCb
»PUBAIl CBAPKA” 000

KoHTakTbI:

Ten. / ®akc: +375 (17) 336-20-50
Mo6. MTC: +375 (29) 572-20-20
Mo6. A1:  +375 (44) 572-20-20
caunr: rivalsvarka.by

MwuHck, nep. Jlunkosckuid, 30-28
e-mail: office@rivalsvarka.by

Bpecrt, yn. MockoBckas, 364
e-mail: brest@rivalsvarka.by

BuTtebcek, yn. M. Bposku, 4a
e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

Fomens, yn. bapbikuHa, 230 b
e-mail: gomel@rivalsvarka.by

FpoaHo, yn. MHayctpuaneHas, 5
e-mail:grodno@rivalsvarka.by

Morunes, yn. Kpuynuxa, 27/5
mogilev@rivalsvarka.by

CepBUCHBIN LIEHTP:
Mob6. A1: +375 (44) 550-44-36
e-mail:service@rivalsvarka.by

UAE (United Arab Emirates)
RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
Phone: +971 4 880 8781
Mobile: +971 509 149 036
officedubai@rme-me.ae
www.rme-me.ae

ROMANIA
RYWAL-RHC Romania SRL

Brasov

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

Mobile: +40 740 433 592

Logistic Park Constanta
str. Industriala nr. 6
900155 Constanta
Telefon: +40 341 111 235
Fax: + 40 341 111 236
e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

Branch Office in Cluj-Napoca
TRC Park Transilvania

400398 Cluj-Napoca

Street Orastiei 10

Mobile: + 40 368 100 127

LIETUVA
UAB ,RYWAL-LT”

LT-51193 Kaunas
Elektrény g. 7,

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

LT- 91107 Klaipéda
Silutes pl. 27
Tel. +370 46 481531

SLOVENSKO
SOLIK SK, s. r. o.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
Telefon: 042 43 23 425

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

Zintegrowany System
Zarzadzania
1ISO 9001 & I1SO 14001

Prawa autorskie © 2023, RYWAL-RHC Sp. z o.0.

Niniejsza dokumentacja wraz ze wszystkimi jej cze$ciami chroniona jest prawem autorskim. Jakiekolwiek wykorzystanie lub modyfikacja
wykraczajgce poza $ciste ograniczenia ustawy o prawach autorskich bez zgody firmy RYWAL-RHC Sp. z 0.0. sg zabronione i podlegajg
odpowiedzialnosci karnej.

Powyzsze dotyczy w szczegdlnosci powielania, ttumaczen oraz przechowywania i przetwarzania w systemach elektronicznych.



