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1. UvVOD

Dakujeme vam za zaklpenie invertorového poloautomatického zvaracieho zariadenia MIG/MAG
FANMIG 507 JWP MOST. Pred zac¢atim prace si prosim precitajte tento navod na obsluhu.

Zariadenie FANMIG 507 JWP MOST sluzi na zvaranie metédou MIG/MAG, Lift TIG DC alebo MMA
ocele, nehrdzavejucej ocele alebo hlinika a jeho zliatin. Neoddelitelnou su¢astou zariadenia je
podava¢ drotu FANFEED 22 W a chladi¢ kvapaliny LC-60. Verime, Ze budete s pracou s tymto
zariadenim spokojni. Doplnenim tohto navodu méze byt Skolenie vedené naSim kvalifikovanym

poslednu stranu navodu).

Recyklacia

V sulade so smernicou 2012/19/EU WEEE |l (WEEE — Odpad z elektrickych a elektronickych
zariadeni) musi byt zariadenie po vyradeni z prevadzky recyklované Specializovanou
spolo¢nostou. Vyradené zariadenia sa nesmu vyhadzovat spolu s beznym odpadom!

Komponenty pouzité na vyrobu zariadenia FANMIG 507 JWP neobsahuju kritické suroviny v
celkovom mnozstve presahujucom 1 g v sulade s poziadavkami smernice o ekodizajne 2009/125/ES
a nariadenia 2019/1784, priloha Il, bod 3h.

Vyrobca:
RYWAL-RHC Sp. z 0.0.

ul. Polna 140B, 87-100 Torun
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2. Navod na pouzitie a bezpec¢nost’ pri praci ()

PouzZivanie a udrzba zvéracich zariadeni mozZe byt nebezpecné. Pouzivatel musi

dodrziavat zasady bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci, aby sa predislo Urazom.

Zvaracky smie pouzivat iba kvalifikovany personal.

Je potrebné priebezne sledovat’ vnutrostatne predpisy tykajuce sa prace s tymto zariadenim a
prevencie Urazov.

Pred zacatim prace odstrarte zo zény zvarania vSetky horlavé materialy.

Zakazuje sa zvarat v nadrzZiach, v ktorych sa predtym skladovali horfavé kvapaliny (palivo).
Odstrante v8etky horlavé materialy z dosahu odletujucich tlomkov vznikajucich po¢as zvarania.
Zvéranie sa smie vykonavat iba v priestoroch, ktoré su primerane vetrané a vybavené stalymi
alebo mobilnymi filtraéno-ventilaénymi zariadeniami.

Elektrina.

Spravna prevadzka zariadenia je mozna len po spravnej instalacii. V pripade dihSich
prestavok v praci zariadenie odpojte.

Nenechavaijte zariadenie bez dozoru.

Vzdy sa uistite, Ze inStalacia je uzemnena.

Koza obsluhy je vystavena nebezpecenstvu kontaktu so Ziarenim zvaraéského oblika a
agresivnymi latkami.

Noste vhodné ochranné oblecenie, obuv a ochranné rukavice. Dbajte na ochranu okolostojacich
0s0b pred ultrafialovym Ziarenim vyzarovanym zvaracim obltkom.

Pocas zvarania vznikaju Skodlivé plyny a dymy. Pouzivajte

prostriedky na ochranu dychacich ciest.

Hluk vznikajuci po€as zvarania moze poskodit sluch. Pouzivajte individualne prostriedky na
ochranu sluchu.

Hladina hluku neprekracuje 70 dB(A).

Nezvarajte bez primeranej ochrany zraku. Dbajte na ochranii nséh v akali nred Ziarenim,
Pouzivajte stupne zatienenia filtrov v stlade s normou PN-EN ISO 16321-1

Nebezpecenstvo popalenia.

Nikdy sa bez rukavic nedotykajte materialov pocas zvarania alebo kratko po fom.
Vyhnite sa kontaktu pokozky s ¢asticami vznasajucimi sa vo vzduchu.
Nesmerujte horak MIG/MAGalebo TIG smerom k telu.

Umiestnite hasiaci pristroj v blizkosti miesta zvarania. Po ukonéeni zvarania skontrolujte pracovisko
z hladiska nebezpecenstva poziaru. Umiestnite hasiaci pristroj v blizkosti miesta zvarania. Po
ukonéeni zvarania skontrolujte pracovisko z hladiska nebezpecenstva poziaru.

@EH® O b P O

Osoby s kardiostimulatorom sa musia poradit’ s lekarom pred vstupom do zény zvarania
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Elektromagnetické rusenie.

Zariadenie mdze ovplyvhovat iné zariadenia citlivé na elektromagnetické ruSenie (roboty,
pocitace atd’.)

Uistite sa, Ze zariadenia v zone zvarania su odolné voci ruseniu. Na obmedzenie rusenia sa

roe eextre- | odportca pouzivat’ ¢o najkratSie kable, ktoré st umiestnené paralelne k sebe. Pracujte vo
vzdialenosti minimalne 100 m od citlivych zariadeni.

Vzdy sa uistite, Ze je inStalacia uzemnena.

Ak napriek tomu dochadza k ruSeniu prevadzky inych zariadeni, je potrebné kable odizolovat’
alebo pouzit vhodné filtre.

Zariadenie spifia platné normy.

Podla normy PN-EN IEC 60974-10 je zaradené do triedy A a je ur¢ené na prevadzku v
dielenskych podmienkach.

a priemyselnych zariadeni. Pouzivanie zariadenia v blizkosti obytnych budov, a najma napajanie
z domacej elektrickej siete, mdze spdsobit ruSenie v prevadzke inych elektrickych alebo
telekomunikaénych zariadeni.

Pouzivatel je zodpovedny za spravne pripojenie zariadenia a odstranenie pripadnych elektromagnetickych
ruseni.

Navod tykajuci sa bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci by mal poznat’ kazdy obsluhujuci

POZOR!! Pred inStalaciou a uvedenim zariadenia do prevadzky si precitajte tento navod.
A personal a zamestnanci zodpovedni za Gdrzbu zariadenia.

UVODNE POZNAMKY

Spustenie a obsluha zariadenia sa smie uskutocnit' iba po predchadzajucom dékladnom oboznameni
sa s nasledujucim navodom. Zvaranie elektrickym oblukom vyzaduje splnenie podmienok
vyplyvajucich z protipoziarnych predpisov.

Je nevyhnutné pouzivat komplet osobnych ochrannych prostriedkov (OOP) v sulade s nariadenim
2016/455 (EU). Sugastou osobnych ochrannych prostriedkov (OOP) si: zvaradska maska,
zvaracské rukavice, ochranny odev, kozené topanky.

Napriek vysokému technickému Standardu zariadenia by obsluha mala preukazat zna¢nu disciplinu
pri dodrziavani poziadaviek BOZP, ktoré chrania pred $kodlivymi a zdravotne nebezpecnymi faktormi
vyskytujucimi sa pocas prace a vyplyvajucimi z technoldgie zvarania.

PREVADZKOVE PODMIENKY

Toto zariadenie mdze pracovat v naro¢nych podmienkach. Je vSak doblezité dodrziavat

jednoduché preventivne opatrenia, ktoré zabezpecia dlha Zivotnost a spolahlivi prevadzku,

medzi inym:

- nezakladat' a nepouzivat toto zariadenie na povrchu so sklonom vaésim ako 10°,

- nepouzivat toto zariadenie na rozmrazovanie potrubi,

- toto zariadenie musi byt umiestnené na mieste, kde je zabezpe€ena volna cirkulacia Cistého
vzduchu bez obmedzenia prudenia vzduchu do a z ventilatora. Ked je zariadenie pripojené k
elektrickej sieti, nesmie byt ni¢im zakryté, napr. plachtou,

- obmedzte na minimum necistoty a prach, ktoré sa mozu dostat do zariadenia,

- toto zariadenie ma stupen krytia IP23S, udrziavajte ho v suchom stave a neumiestrujte ho na
mokry povrch ani do kaluze,

- nepouzivajte zariadenie na zvaranie nadrzi na horfavé latky.
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OKOLITE PODMIENKY

Rozsah teplét vzduchu pocas:

- prevadzky od -10 °C do +40 °C

- prepravy a skladovania od -25 °C do +50 °C

- relativna vlhkost vzduchu od 50 % pri +40 °C do 90 % pri +20 °C

A PLYNY A DYMY

Pri zvarani elektrickym oblukom vznikaju $kodlivé plyny a dymy obsahujuce ozén, vodik, oxidy a
Castice kovov. Z tohto dévodu by malo byt zvéaracie pracovisko velmi dobre vetrané (odsavanie
prachu a dymu alebo umiestnenie na vetranom mieste). Povrchy kovov uréenych na zvaranie by mali
byt bez chemickych necistét, najmad odmastovacich latok (rozpustadiel), pretoze sa pocas zvarania
rozkladaju a vytvaraju toxické plyny. Zvaranie alebo zvaranie dielov pozinkovanych alebo pokrytych
vrstvou kadmia alebo chrému je povolené iba pri pouziti zariadenia na odsavanie a filtrovanie
znedistujucich latok a pri privode Cerstvého vzduchu na pracovisko. Pri zvarani nehrdzavejucich
oceli je potrebné venovat osobitnd pozornost ochrane pred Sestvalentnym chréomom (Cr IV).

AZIARENlE

Ultrafialové Ziarenie vyzarované pocCas zvarania je Skodlivé pre zrak a pokozku, preto je potrebné

pouzivat zvaracsku masku s ochrannymi filtrami a OOP (uvedené vysSie).

Zvaracie pracovisko by malo spifiat ur¢ité poziadavky, medzi inymi:

- mat vhodné osvetlenie,

- v zavislosti od potreby byt vybavené pevnymi alebo pohyblivymi clonami, ktoré chrania osoby v
okoli pred uc¢inkami ziarenia,

- nachadzat sa v miestnosti s vhodnou farbou stien, najlepSie matnou Sedou (absorpcia Ziarenia).

& POZIARNA BEZPECNOST

Zvaracie pracovisko by sa malo nachadzat v bezpecnej vzdialenosti od lahko horfavych materialov
(najma na podlahe alebo stenach), ¢o by malo zabranit vzniku poziaru spdsobeného hordcimi
kvapkami kovu. Odporiéa sa vybavit pracovisko hasiacimi dekami a hasiacimi pristrojmi, napr.
praskovymi alebo snehovymi.

ABEZPECNOST PROTI URAZU ELEKTRICKYM PRUDOM

Je nepripustné pripojit zariadenie k nevhodnej inStalacii alebo k inStalécii s neoverenou ucinnostou
uzemnenia. Odstrafiovanie vonkajSich krytov v Case, ked je zariadenie pripojené k sieti, ako aj
pouzivanie zariadenia s odstranenymi krytmi je ZAKAZANE. Nie je povolena prevadzka zariadenia
zaveseného napr. na mostovom Zeriave alebo zdvihacom zariadeni. Udrzbarske prace by mali
vykonavat opravnené osoby pri dodrzani bezpecnostnych podmienok platnych pre zariadenia
podliehajuce udrzbe.
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3. Instalacia a preprava

Pouzivatel je zodpovedny za pripojenie zariadenia v sulade s navodom na obsluhu vyrobcu.
V pripade vyskytu elektromagnetickych ruSeni by mal pouzivatel odstranit ich pricinu, ak je to
potrebné, po konzultacii s vyrobcom.
- Pred pouzitim zariadenia by mal obsluhujuci personal posudit mozny vplyv rusenia na okolie,
najma pritomnost oséb s kardiostimulatorom.
- Praca s generatorom elektrickej energie sa neodporuca.
- Pripoienie alebo opravu zariadenia smie vvkonavat iba vvskolenv personal.
- Zaber niekol'kych zvaraciek (do série alebo paralelne) je zakazany.
- Pred odstranenim krytov zariadenia vzdy odpojte zariadenie od napéjania.
- Pravidelne vykonavajte potrebné cistiace a Udrzbové prace (pozri kapitolu 14 tohto navodu).
- Uistite sa, Zze napdajanie a uzemnenie sU dostato¢né a spravne.
- Pred zvéranim skontrolujte stav kdblov; v pripade poskodenia ich opravte alebo vymerite.
- Uistite sa, ze v zvaracom hordku TIG pouzivate spravne nadhradné diely.

Zemniaci kabel
vaporuca sa pouzivat co najkratSie kable, umiestnené blizko vedla seba, najlepsie na urovni podlahy
alebo ¢o najblizsie k nej.

Umiestnenie zvaracieho zariadenia

Dodrziavajte nasledujuce pravidla:

- Zabezpecte lahky pristup k pripojkam, kablom a spinacom.

- Neumiestnujte zariadenie do malych, stiesnenych priestorov.

- Zariadenie neukladajte na povrchy so sklonom vaésim ako 10 stupriov.

Preprava

Pr preprave zariadenia vysokozdviznym vozikom alebo zdvihakom postupujte s

osobitnou opatrnostou — hrozi poskodenie podvozku zariadenia.

Pred prepravou zariadenia odpojte napajanie na zadnej strane zariadenia. Maximalny povoleny uhol
sklonu pri preprave je 10°.

FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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4. Technické udaje a kompletacia

Technické udaje Jednotka FANMIG 507 JWP
Napajanie V/Hz 3 x 400 V/50-60 +15 %
Ochrana siete A 32
Max. prud 1 MIG/IMAG-MMA-TIG A 38,9/34,9/27,4
Ml'?é efektivny prud I, , MIG/IMAG-MMA- A 216122111722
Koeficient vykonu 0,94 (MIG)
Uginnost zdroja napajania % 90,9 (MIG)
E_(I)ésah zvaracieho prudu MIG/MAG-MMA- AN 38 ﬁ ; ;gg x: ggg ﬁ ; 28 x

20A/10,8V-500A/30V
_Z'\\A/a'\l;i?_lr:)(;ud / pracovny cyklus MIG/MAG- A% igg ; gg
316/100
Napatie v kfludovom stave UO (VRD) \% 78 (14,5)
Prikon v stave necinnosti w 30
Hluénost dB(A) <70
Regulacia prudu Plynula
Trieda izolacie H
Stupen ochrany krytu IP23S
Rozmery zdroja pradu (Sirka x dizka x vy$ka) mm 660 x 280 x 570
Hmotnost kg 30
Chladi¢ kvapalin LC-60

Chladiaci vykon Q/1 I/min kw 15
Objem nadrze | 6,5
Tlak Pmax MPa 0,48
Maximalny prietok I/min 5
Napajanie (zo zdroja pradu) V/Hz 1x 400 V / 50-60
Prad 11max A 0,4
- - IP23S
Rozmery mm 662 x 266 x 303
Hmotnost bez kvapaliny kg 17,6

FANMIG 507 JWP
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Podavac¢ drotu FANFEED 22 W
Rychlost podavania drotu m/min 2-24
Rozsah priemerov drétov mm 0,6;0,8;1,0;1,2; 1,6
Nadstavec euro
Typ cievok B300 do 15 kg
Napajanie (zo zdroja prudu) \% 24 DC
Prad [1max A 35
Stupen ochrany - IP23S
Rozmery mm 780 x 233 x 262
Hmotnost’ kg 17

Tabulka 1: Technické udaje FANMIG 507 JWP MOST

Kompletacia zariadenia

Zariadenie sa dodava v drevenej debne obsahujlcej zdroj prudu s chladi¢om LC-60 na spolo¢nom voziku, v
druhom karténe sa nachadza podavac FANFEED 22 W a medzivodic s dizkou 5 metrov. Podavac je vybaveny
kladkami na dr6t 1,0 - 1,2 mm na ocel - ostatné kladky pozri vo volitelnom prisluSenstve. Chladi¢ LC-60 je prazdny,
je potrebné ho naplnlt kvapalmou COOL 30 MOST (kdd vyrobku 84 23 903105), kanister s objemom 5 litrov je
sucastou dodavky Napéjaci kabel s dizkou 5 metrov je zakonéeny zastrékou 32 PCE, zemniaci kabel s prierezom
70 mm? méa dizku 4 metre. Dodavka zahffia aj ndhradné diely podavacieho mechanizmu pre hlinikové droty:

51 13 000262 - Uchytka Al 41000233 (&ierna)

51 13 000263 - Prechodova rurka Al (oranZova)

Volitelné prisluSenstvo:

Kladka 0,8 - 1,0 mm V (ocel)* 5113007834
Kladka 1,0 - 1,2 mmV (ocel)* 5113 007835
Kladka 1,2-1,6 mmV (ocel)* 5113 007961
Kladka 1,0 - 1,2 mm U (hlinik)* 5113 007874
Kladka 1,2 - 1,6 mm R (trubickovy drot)* 5113 007965
Medzivodi¢ 10 metrov 5113001001
Zvaraci hordk M5W MOST 3 m 5508 305110
Zvaraci horak M5W MOST 4 m 5508 305111
Zvaraci hordk M5W MOST 5 m 5508 305112
Zvaraci hordk M501 SGRIP 3 m 55 08 305013
Zvaraci hordk M501 SGRIP 4 m 55 08 305014
Zvaraci hordk M501 SGRIP 5 m 55 08 305015
Chladiaca kvapalina COOL 30 MOST 8423903105

* Sada kladiek pre podavac obsahuje 4 kusy
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5. Konstrukcia zariadenia
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Obrazok 1: Konstrukcia zdroja pradu
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C. Nazov Nazov
a Vypina¢ ON/OFF Zasuvka s kladnym pélom (zadna strana)
b Napéjaci kadbel Zasuvka s kladnym pélom (predna strana)
c Zasuvka na napajanie ohrievaca Zasuvka na ovladdanie podavaca drotu (vpredu)
redukéného ventilu (volitelné)
d Rozhranie typu C (na aktualizaciu softvéru Zaporny napajaci konektor
alebo nabijanie)
e Zéasuvka pre externé ovladanie (volitelné) Bezdrotovy vysielaci a prijimaci modul
Bluetooth
f Zasuvka na ovladanie podavaca drétu Ovladaci panel
(zadna strana)
g Zasuvka na pripojenie chladi¢a LC-60

Tabul'ka 2: Obrazok: Konstrukcia zdroja prudu
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6. Ovladaci panel FANMIG 507 JWP so zdrojom prudu

Displej parametrov A

Displej parametrov B

Vyber metddy zvarania

Vyber materialu a ochranného

plynu (synergia)

Rezim ¢innosti tlacidla

Vyber priemeru drétu

LED didda a tlacidlo dialkového

ovladania

. LED a tlac¢idlo MIG/IMAG

synergia

i. Kontrolka a tlacidlo na ulozenie

parametrov

. LED a tlacidlo na Citanie

parametrov
k. Prepinac faz zvaracieho pradu
p / vyplnenia kratera
|. Okamzité podavanie drétu
(vratane tlacidla v komore
podavaca drbtu)

q m. Okamzité podavanie plynu
(vratane tlacidla v  komore
podavaca drotu)

n. LED indikator chyb a varovani
0. LED indikator funkcie VRD
p. Ovladaci gombik na zmenu a
vyber parametrov A
g. Oto¢ny gombik na zmenu a
vyber parametrov B

oo0ooTo

@ =0

>0

-

Obrazok 2: Ovladaci panel na zdroji pradu
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6.1 Symboly na ovladacom paneli

A

POZOR!! Precitajte si navod

Py

Upozornenie na vysoké napatie

X

Stitok WEEE
A Aktualna jednotka ,A*
m/min Rychlost podavania drétu (m/min)

= 3

Hrabka zvaraného kovu (jednotka: mm)

Jednotka ¢asu (jednotka: sekundy)

V

Napatie (jednotka: V)

8/

MIG/MAG indukcia alebo MMA funkcia Arc Force

O

!
-
o

Spalenie konca drétu (Burn Back) (jednotka: ms)

&

Indikator pamatového kanala (10 pozicii pre kazdu metddu zvarania)

Zvaraci prud MIG

Prad na vyplnenie kratera pri zvarani MIG

.m;'jg

Kontrolka ochrany proti prehriatiu

Kontrolka chyby

Indikator funkcie VRD

Zvaranie MMA

Zvaranie MIG/IMAG

[ ||z [ @ | @

Zvaranie Lift TIG

FANMIG 507 JWP
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Vyber metddy zvarania

Ocel
Ar80% CO, 20 %

Plynna zmes obsahujuca 80 % argoénu a 20 % CO, na zvaranie uhlikovej ocele

Al Ar 100 %

100 % argénu na zvaranie hlinika

Ocel
Ar98%C0 5%0 2%

Plynna zmes obsahujuca 93 % argonu, 5 % CO, a 2 % kyslika na zvaranie uhlikovej ocele

CrNi
Ar98%C0,2%

Plynna zmes obsahujuca 98 % argénu a 2 % CO, na zvaranie nehrdzavejucej ocele

Steel FluxCorex
Ar80% CO,20

%

Plynna zmes obsahujica 80 % argénu a 20 % CO, na zvaranie uhlikovej ocele drétom s

jadrom

Steel FCW-SS Zvdéranie uhlikovej ocele plnenym drétom s vlastnou ochranou
9 a Vyber zvaracieho programu: funkcia vyberu kombinacie materialu a ochranného plynu
$ 0.8
¢ 1.0 N
riemer drétu
1.2
1.6

H

2-taktny rezim MIG/MAG

H

4-taktny rezim MIG/MAG

Ho

Opakovany rezim MIG/MAG

ReZim bodového zvarania MIG/IMAG

Funkcia dialkového ovladania

Synergicka funkcia MIG/MAG

Funkcia ukladania

Funkcia Citania udajov

Funkcia jednorazového podavania drétu

] ]
= g

Funkcia okamzitého privodu plynu

Tabulka 3: Symboly na ovladacom paneli
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6.2 Nastavenia na ovladacom paneli

(a) Displej parametrov

Illli-lmmn
o000

Displej parametrov (a) zobrazuje zvaraci prad v ampéroch, rychlost podavania drétu, hrdbku zvaraného
materialu, ¢asy a chyboveé kody.

1) Pred zvaranim sa zobrazuju aktudlne nastavenia parametrov. Ak sa dihsi ¢as nevykona Ziadna
operacia, automaticky sa zobrazi predvolena hodnota.

2) Pocas zvarania sa zobrazuje aktudlna hodnota pridu v ampéroch.

3) Po ukonéeni zvarania sa zobrazi aktualna hodnota prudu ulozena pred ukonéenim zvarania (HOLD).

4) Ked zariadenie prejde do servisného rezimu alebo sa maju obnovit tovarenské nastavenia, na displeji
sa zobrazi odpocitavanie.

5) Pocas vyhladavania Giarového kodu sa na displeji zobrazuje ciarovy kéd zariadenia.

6) V pripade poruchy sa zobrazi chybovy kad.

7) Po zapnuti synergického zvarania MIG sa na synergickom ampérmetri nastavenom parametrom
,F12° v inZinierskom menu (podrobnosti v kapitole 6.4) zobrazuje predvolené nastavenia parametrov v
predvolenom rezime zobrazenia, vratane prudu, rychlosti podavania drotu a hrabky plechu. Po vypnuti
synergickej funkcie v rezime MIG zobrazuje nastavenu rychlost podavania drotu.

8) V rezime MMA alebo Lift-TIG sa zobrazuju aktualne hodnoty parametrov.

(b) Displej parametrov

Displej parametrov (b) zobrazuje napéatie, indukénost, hodnotu ¢asu horenia drétu alebo CEislo
pamatového kanala.

1) Pred zvaranim sa zobrazuju aktualne nastavenia parametrov. Ak sa dlhsi ¢as nevykona Ziadna
operacia, automaticky sa zobrazi predvolena hodnota.

2) Pocas zvarania sa zobrazuje aktualna hodnota napétia obluka.

3) Po ukonceni zvarania sa zobrazuje aktualna hodnota prudu ulozena pred ukoncenim zvarania
(HOLD).

4) V rezime MIG sa Standardne zobrazuje nastavené napétie. V rezime MMA sa Standardne
zobrazuje napatie VRD (ak je tato funkcia aktivna) alebo napatie volnobehu V (ak nie je VRD
aktivne). V rezime Lift-TIG sa Standardne zobrazuje napétie.

FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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(c) Vyber metédy zvarania

o T

Pred zvaranim stlacte tlacidlo vyberu metddy zvarania (c) na prepinanie medzi rezimami MIG/MAG,
MMA a Lift-TIG.

1) & Kontrolka svieti pri zvolenom zvarani metédou MIG/MAG;

2) 7= Indikator svieti pri zvolenom zvéarani metédou MMA.
3) 14 Indikator svieti pri zvolenom zvarani metédou Lift-TIG;

POZOR!! Pocas zvarania alebo pri stlacenom tlacidle zvaracieho horaka
nie je funkcia vyberu metédy zvarania k dispozicii.
(d) Vyber materialu a ochranného plynu — metéda MIG/MAG (synergia)
Steel
Ar80% C0,20% CrNi
Ar98% C0,2%

RlAI0De Steel FluxCored

Ar80% €0,20%
Steel
Ar95% C0,5% 0,2% Steel FCW-SS

1) V metéde MIG/MAG stlacte tlacidlo vyberu typu zvarania@® & , aby ste zmenili typ zvaracieho
dr6tu a ochranného plynu.
2) Aktudlny (zvoleny) zvéraci drét a druh plynu s zvyraznené.

(e) Rezim tlacidla

I
i
H

1) V reZime MIG/MAG  stlacte tlaéidloe, aby ste vybrali rezim zvarania 2T, 4T, opakovaného
alebo bodového zvarania.

2) Indikator rezimu 2T;

3) Indikator rezimu 4T; ti
4) Indikator rezimu opakovaného

zvarania;

5) Indikator bodového zvarania; .

FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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(f) Vyber priemeru drétu (len synergické nastavenia)

$ 0,8
¢ 1,0
¢ 1,2
¢ 1,6

1) V rezZime MIG/MAG stlacte prislusné tlaéidloe , aby ste vybrali priemer zvaracieho drotu.
2) Aktualny (vybrany) priemer drétu je podsvieteny.

(g) Vyber funkcie dialkového ovladania

Kéblové dialkové ovladanie
1) Vstupte do servisného menu (podrobnosti v kapitole 6.4), aby ste nastavili parameter oznaceny
,FO09“ na hodnotu ,1“. Nasledne ulozte nastavenie.
2) Pred zvaranim stlacte tlacidlo funkcie dialkového oviadania® , aby ste funkciu
dialkového ovladania zapli alebo vypli;

3) Ak svieti indikatord , znamena to, ze funkcia dialkového ovladania je zapnuta. Ak indikator
nesvieti, znamena to, Ze nastavenie parametrov prebieha na ovladacom paneli.

Bezdrotové dialkové ovladanie
1) Nastavte reZim dialkového ovladaca na bezdrétovy rezim

2) Vstupte do servisného menu (podrobnosti v kapitole 6.4), aby ste nastavili parameter oznaceny
,FO09“ na hodnotu ,0“. Nasledne uloZte nastavenie.

2) Bezdrétové sparovanie

Pred zvaranim stlac¢te a podrzte suc¢asne funkéné tlacidlo dialkového ovladaca na paneli a tlacidlo
parovanial€@ bezdrétového dialkového oviadaga po dobu 2 sekind, aby ste bezdrétovy ovladac
sparovali. PoCas parovania blika modry indikator bezdrétového prijimaca‘™’ ; po uspeSnom sparovani
sa rozsvieti indikator rezimu dialkového oviadanial . Zaroves modry indikator'’ na bezdrétovom
prijimaci svieti nepretrzite a na displeji zvaracky sa zobrazi hlasenie ,OK".

Po Uspesnom sparovani je mozné nastavovat parametre pomocou bezdrétového dialkového
ovladaca.
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3) Bezdrotové pripojenie vypnuté

Po uspednom pripojeni dialkového ovladaca stlacte a podrzte 2 sekundy tlacidlo dialkového
ovladania na paneli alebo tlacidlo parovania na bezdrétovom ovladagi€@ | aby ste ovladacé
odpojili. Po odpojeni sa na displeji zvaracky zobrazi symbol

,FAL“. V tom &ase svieti indikator bezdrétového modulu vysielaéa(?) na zeleno.

POZOR!: Symbol parovacieho kl'iica sa moze lisit’' v zavislosti od typu dialkového ovladaca.
Preto je potrebné pouzit' skutoény symbol. Podrobné informacie o spdsobe obsluhy
najdete v navode na obsluhu dialkového ovladaca.

(h) Vyber synergického zvarania MIG/IMAG

sYN |

1) V rezime MIG/MAG stlacte tiagidlo&D , aby ste zapli alebo vypli funkciu synergického

zvarania.

2) Ak svieti indikator ,,' “, znamena to zvaranie podla synergickych nastaveni. Ak indikator ,,' «
zhasne, znamena to manualne nastavenie parametrov zvarania.

3) V synergickom rezime zvaracka automaticky prispdsobuje vSetky parametre zvarania

na zaklade prudu, rychlosti podavania drétu, hrabky plechov, druhu materialu a priemeru zvaracieho
drétu.

(i) Funkcia ukladania (pamat)
(=

1) Pri akejkolvek metdde zvdrania stlacte tlacidlo ,Ulozit” pre vstup do rezimu ukladania
takomto pripade digitalny displej ,Uloha“ zobrazuje aktualne Ulohy. parametrov su

oznacené ako ,n01%, ,n02% ,n03"...... ,n10“. Kazda metdda zvarania ma desat Cisel tloh (kanalov);

2) Otacanim oto¢ného gombika (b) vyberiete Eislo tlohy. Stlaéenim oto¢ného gombika sa na

digitdlnom displeji zobrazia uloZzené parametre.

3) Po vybere ,Cisla tlohy* jemne stlagte oto&ny gombik (b), aby sa parametre uloZili a aby ste

opustili rezim ukladania.

(j) Funkcia ¢itania ulozenych parametrov

@

1) Stladte tlagidlo ,Citanie”, aby ste pre$li do reZimu pripojenia. V takomto pripade sa rozsvietia
indikator pripojenia aj indikator ulohy a na digitalnom displeji indikatora Ulohy sa zobrazi Cislo ulohy
,n01%, ,n02" atd.

2) Vyberte ¢islo ulohy otoénym gombikom (b) a vyber potvrdte jemnym stlacenim.
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(k) Prepinanie medzi hlavnymi parametrami a funkciou vyplnenia kratera

iR

1) Stlacenim tlacidla (k) prepinate medzi hlavnvmi parametrami a funkciou vyplnenia kratera.
Predvolené su vybrané hlavné parametre.

2) Funkcia vyplnenia kratera je k dispozicii len v rezime tlacidla (f) 4-takt alebo opakované
zvaranie.

3) Po zapnuti funkcie vypinenia kratera (k) je mozné nastavit parametre zvarania pre zakoncenie
zvaru.

(I) Funkcia do¢asného podavania drotu

1) V metéde MIG stlacte tlacidlo (I)ﬂ , aby ste spustili funkciu do¢asného podavania drétu, a
uvolnenim tlacidla tuto funkciu vypnete.

2) Ak svieti prislugnv indikator? . znamena to. Ze ie funkcia riadenia drétu aktivna a drét sa podava
na koniec zvaracieho horaka bez pradu plynu a zvaracieho pradu.

(m) Funkcia do¢asného privodu plynu

1) Pri metode MIG stlacte tladidlo regulacie plynu (m), aby ste zapli alebo vypli funkciu do¢asného
privodu plynu.

2) Rozsvietenie indikatora ,,' “ pri tlacidle (m) znamena, Ze funkcia regulacie plynu je aktivna a
plynovy ventil je otvoreny (v tomto ¢ase sa drot nepodava a v zvaracich kabloch nie je napétie).
Zhasnutie indikatora znamena, Ze funkcia je vypnuta.

POZOR!!

Nezabudnite, Ze funkcia do¢asného privodu plynu sa automaticky vypne po 20 sekundach.
Tato funkcia sa pouziva na nastavenie spravneho prietoku plynu alebo na odstranenie
zvyskového vzduchu (kyslika) zo zvaracieho horaka. To isté mozno dosiahnut stla¢enim
tlacidla pre doc¢asné podavanie drétu vo vnutri komory podavaca.

(n) Vystrazné LED diody

I Ak sa rozsvieti kontrolka prehriatia, znamena to, Ze sa aktivovala funkcia ochrany proti prehriatiu.
V takom pripade zvaracku nevypinajte, ale pockajte chvilu, kym ventilatory zariadenie
ochladia a kontrolka zhasne. Po zhasnuti kontrolky prehriatia mézete zvaranie obnovit'.

@ Ak sa rozsvieti kontrolka alarmu, znamena to, Ze doslo k chybe a z bezpe¢nostnych dévodov bol
prud zvarania odpojeny.

V takom pripade je potrebné zvaracku opat’ spustit’. Ak alarm pretrvava, postupujte podla
pokynov v kapitole 15 alebo kontaktujte servis vyrobcu.
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(o) Indikator funkcie VRD (len metéda MMA)

Funkcia VRD sluzi na ochranu zvaraca pred urazom elektrickym pradom pri praci v miestach so
zvySenym rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. vykopy, mokra podlaha atd.). Aktivna funkcia
VRD znizuje napatie v zvaracskych kabloch v kludovom stave na bezpec¢nu uroven, ¢o vSak moze
spOsobit stazenie zapalenia obluka.

1) Ak je funkcia VRD pocas zvarania vypnuta, LED indikator VRD nesvieti.
2) Ak sa nezvara a funkcia VRD je zapnutd, indikator VRD svieti zeleno® .

3) Ak je funkcia VRD zapnuté a neprebieha Ziadne zvaranie, pricom kontrolka VRD svieti éerveno@
, Znamena to, ze funkcia VRD nefunguje spravne.
4) Ak je pocas zvarania zapnuta funkcia VRD, kontrolka VRD nesvieti.

Aktivacia funkcie VRD sa vykonava pomocou prepinac¢a umiestneného vo vnutri zdroja pradu. Tuto
¢innost’ smie vykonavat' iba kvalifikovany pracovnik. V pripade pochybnosti kontaktujte servis.

POZOR!: Prepina¢ VRD je ozna¢eny ako SW1-1 a nachadza sa na hlavnej riadiacej jednotke
(PK-530) zariadenia. Poloha prepinaca ,,ON“ znamen4, ze funkcia VRD je zapnutd, a poloha
»OFF“ znamena, ze funkcia VRD je vypnuta.

(p) Ovladaci gombik pre nastavenie parametrov A

1) Pri metode MIG/MAG, ak su zapnuté synergické nastavenia, nastavuje rychlost podavania
drétu. Stlacenim oto€ného ovladaca mdzete zmenit a zobrazit parametre, ako su prud (ampéry),
rychlost podavania drétu, hribka zvaraného materialu a ¢as bodového zvarania, a nasledne
nastavit ich hodnoty.

2) V rezime MMA alebo Lift-TIG sa pomocou tohto otoéného ovladaca nastavuje zvaraci prad.

3) Otocenim otocného gombika v smere hodinovych ruciciek zvysite hodnotu parametra a
oto¢enim proti smeru hodinovych ruciciek ju znizite.

4) Po otoc¢eni otoéného gombika sa hodnota nastaveného parametra zobrazi na displeji.

5) Po vybere rezimu bodového zvarania v metéde MIG/MAG otoény gombik (p) nastavuje trvanie
obluka v rozsahu od 0,1 do 10,0 sekund. Potvrdenie zvoleného ¢asu stlacenim oto¢ného gombika.

(q) Ovladaci gombik na nastavenie parametrov B
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1) V rezime MIG/MAG Synergy stlacte oto¢ny gombik, aby ste zmenili a zobrazili parametre, ako
sU napatie, odpor, ¢as zapalovania drétu, a nasledne nastavte ich hodnotu.

2) V rezime MIG/MAG s manuélnym nastavenim stlacte otoény gombik, aby ste nastavili zvaraci
prud (volty), odpor a ¢as horenia drétu.

3) Otoc¢enim otoéného gombika v smere hodinovych rugiciek zvysite hodnotu parametra a
oto¢enim proti smeru hodinovych ruci€iek ju zniZite.

4) Po otoceni otoéného gombika sa hodnota nastaveného parametra zobrazi na displeji.

6.3 Zobrazenie ¢iarovych kédov

1) Ak prave neprebieha zvaranie, stlacte a podrzte tlacidlo ,Vyber reZimu zvarania“ a ,Ovladaci
(Jgombik parametrov A® po dobu 3 sekund, aby sa na displeji zobrazil ¢iarovy kod

zariadenia na displeji.

2) Stlacte lubovolné tlacidlo alebo pockajte 20 sekuind, aby ste opustili zobrazenie ¢iarového kédu
zariadenia.

3) Ciarovy kéd sa zobrazuje v deviatich skupinach udajov vedra na displeji parametrov a,
oznacenych ako ,1.XY*, ,2. XY  ..cccoveiiieinne ,9.XY*, kde X a'Y su &islice od 0 do 9. Ciarovy kod

je mozné interpretovat podla nasledujucej tabulky:

Zobrazené Vyznam adaiov
kédy yznam udajo

1.XY X a Y oznacuju prvu a druh ¢islicu alebo pismeno ¢iarového kédu.

2.XY XY oznacuje tretiu Cislicu/pismeno Eiarového kddu, ktora sa nachadza v rozmedzi od 11 do
45. Prisluéné znaky ciarového kédu st D~Z, ktoré oznacuju rok vyroby.

3.XY XY oznacuje Stvrtu Gislicu alebo pismeno ¢iarového kédu v rozmedzi od 01 do 12.
Zodpovedajuce znaky Ciarového kodu su 0~Z, o oznacuje mesiac vyroby

4.XY XY oznacuje piatu &islicu alebo pismeno ¢iarového kodu, ktoré sa nachadza v rozmedzi od
01 do 31. Prislusny znak ¢iarového kodu je 0~V, ¢o oznacduje deri vyroby.

5.XY X a Y oznacuju Siestu a siedmu cislicu alebo pismeno ¢iarového kédu.

6.XY X a Y oznacuji 6smu a deviatu Cislicu alebo pismeno ¢iarového kddu.

7.XY X a Y oznacuju desiatu a jedendstu cislicu alebo pismeno ciarového kédu.

8.XY X a'Y oznaduju dvadsiatu a dvadsiatu prvu Cislicu alebo pismeno ¢iarového kodu.

9.XY X a'Y oznacduju dvadsiatu druhu a dvadsiatu tretiu Cislicu alebo pismeno &iarového kédu.

Tabulka 4: Vyznam ¢iarovych kédov

Cisla od dvanastej po devéatnastu &islicu iarového kodu tvoria interné &islo stanovené spolognostou.
Sériové Cislo zariadenia je mozné ziskat nacitanim a usporiadanim deviatich skupin Gdajov.
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6.4 Obnovenie tovarenskych nastaveni (Reset parametrov)

TIAK prave neprebieha zvaranie, stlatte a podrzte tlacidlo ,Vyber reZzimu zvarania“ po dobu 5
sekund, aby ste obnovili tovarenské nastavenia.

2) Po stlageni a podrzani tlacidla po dobu 5 sekund sa na displeji zobrazi odpog¢itavanie od 3. Po

ukonceni odpocitavania sa zvaracka obnovi na tovarenské nastavenia. Ak tlacidlo uvolnite

uprostred odpocitavania, reset sa neuskuto¢ni.

3. Vyrobné nastavenia su nasledovné:

Metéda Popis Hore e | Mopreranmic ) | poznamky
357 JGP 507 JWP
Parametre Doba zapalovania drotu 200 milisekund 200 milisekund
MIG Zapalovacie napatie 13V 13V
Indukénost 0 0
Doba predprudenia plynu 0,1s 0,1s
Doba dofuku plynu 05s 05s
Zvaracie napatie 19,0V 19,0V
Rychlost zvarania 5 m/min 5 m/min
Napatie na vyplnenie kratera 19,0V 19,0V
Rychlost podavania drétu pri 5 m/min 5 m/min
vypliiovani kratera
Parametre Prud ArcForce 40A 40A
MMA Prud pri hordcom Starte 100 A 100 A
Zvaraci prud 130 A 130 A
Parametre Zvaraci prud 100 A 100 A
Lift-TIG

6.5 Servisné menu

Zariadenie disponuje funkciou servisného menu, ktora umoziuje pouzivatefom nastavovat a
menit predvolené parametre a pomocné funkcie nasledovnym spdsobom:

1) Po spusteni zvaracky stlacte a podrzte 5 sekind ,Ovladaci gombik parametrov A“.

2) Po uplynuti odpocitavania sa na ,Displeji parametra a“ zobrazi kod parametra, napr. ,FO1“.
Vedla neho sa na ,Displeji parametra b“ zobrazi nastavena hodnota daného parametra.

3) Otocte ,ovladacim gombikom pre nastavenie parametrov A, aby ste vybrali kéd parametra alebo
funkciu, ktort chcete nastavit.

4) Otocte ,ovladacim gombikom pre nastavenie parametrov B“, aby ste zmenili nastavenu

hodnotu zodpovedajucu zobrazenému kodu parametra.

5) Stlacte ,ovladaci gombik parametrov A“, aby ste ulozili nastavenie aktualneho &isla para-

Tabulka 5: Hodnoty parametrov z vyroby
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metra.

6) Po nastaveni hodnoty pre danu funkciu stlacte tlacidlo ,Vyber metody zvarania“, aby ste
opustili servisné menu.
7) Kdd parametra, definiciu funkcie a nastavenu predvolent hodnotu najdete v nasledujlcej

tabulke.

kvapalinou/vzduchom
zvéracieho horaka

Predvolen
Parameter / eduoland
pomocna Kéd Definicia
funkcia
Nastavenie FO1 10 MoZno nastavit Styri hodnoty: ,0”, 5", ,10" a ,15".
reakéného Easu 1) ,0* znamend, Ze funkcia pohotovostného refimu je vypnuta a zariadenie neprejde do pohotovostného
i rezimu.
funkcie  néh 2),5",,10" a 15" znamenaj, %e funkcia pohotovostného resimu je zapnut4 a zariadenie prejde do
Eeoiirri\gvos heno pohotovostneho rezimu po uplynuti ¢asu uréeného prislusnym ¢islom (jednotka: mindty).
Nastavenie ¢asu FO2 0,1 Ak zvarate metédou MIG, musite nastavit ¢as predfuku plynu MIG, ktory je mozné nastavit od 0 do 2,0
predfuku plynu ' sekundy s presnostou na 0,1 sekundy.
Nastavenie casu FO3 0,5 Ak zvérate metédou MIG, nastavte ¢as pridenia plynu po zvarani v rozsahu od 0 do 5,0 sekdnd s
dofuku plynu presnostou na 0,5 sekundy.
Lift-TIG Nastavenie FO4 0,5 Hodnota nie je nastavitelnd.
&asu poklesu pradu
Nastavenie napétia FO5 VYPNUTE | Nastavte ¢as spatného dohorenia MIG od 10 do 20 sekiind v krokoch po 0,1 sekundy. Predvolend hodnota je
horenia konca OFF 11,0 V pre hlinikové a hor¢ikové zliatiny a 13,0 V pre ostatné materidly.
drotu
Horuci Start MMA FO6 100 Nastavte prid hordceho Startu MMA v rozsahu od 0 do 200 s presnostou na 1, vyjadreny v
ampéroch.
Nastavenie FO7 VYPNUTE Nastavte pociatocnd rychlost podavania drétu MIG v rozsahu od 1,4 do 18 m/min s presnostou 0,1 m/min.
potiatocnej OFF Predvolené hodnota sa Ii&i v zavislosti od procesu a je oznatena ako ,VYPNUTE".
rychlosti
podavania drétu
Doba pociato¢nej FO8 VYPNUTE Nastavte ¢as pociatocnej rychlosti podavania drétu MIG, ktory je mozné regulovat v rozsahu 1-500 ms s
rychlosti OFF presnostou 1 ms.
Vyber rezimu FO9 0 D\alkovy ovladat je mozné nastavit do rezimu kablového alebo bezdrétového ovladania.
dialkového 1),0" oznacuje rezim bezdrétového dialkového ovladania.
ovladania 2) ,1" oznacuje rezim kablového ovladania.
Vyber chladenia F10 0 Funkciu chladenia hordka je mozné nastavit na rezim chladenia kvapalinou alebo vzduchom.

je zvolené chladenie vzduchom.
2) ,,l znamena, Ze je zvolené chladenie kvapalinou.
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Inteligentny spinac
na usporu plynu

F11

Je mozné nastavit' funkciu inteligentnej uspory plynu,
1) ,0“ znamenad, Ze funkcia je vypnuta.
2) ,1“ znamena, Ze funkcia je zapnuta.

Moznost zobrazenia | F12 Je mozné nastavit moznost zobrazenia synergického ampérmetra.
synergického 1) ,1“ znamena, Ze sa $tandardne zobrazuje aktualna hodnota
ampérmetra prudu.
2) ,2“ znamena, Ze sa $tandardne zobrazuje rychlost podavania
drétu.
3) ,3“znamena, Ze sa Standardne zobrazuje hribka plechu.
Verzia softvéru F13 Iba na &itanie.
riadiacej dosky
Verzia softvéru F14 Iba na citanie.
dosky displeja
Verzia softvéru F15 Iba na &itanie.
DSP
Sériové Cislo F16 Iba na Citanie.
softvéru DSP
Verzia softvéru F17 Iba na &itanie.
ARM
Sériové Cislo F18 Iba na Citanie.
softvéru ARM

Tabul'ka 6: Parametre nastavované v servisnom menu

POZOR! Zvara¢ moéze vstupit’ do servisného rezimu pre r6zne metédy zvarania, v ktorych sa
mozu lisit’ definicie funkcii zodpovedajucich parametrom!

7. Nastavenie parametrov pre metédu MIG/MAG

POZOR! Zariadenie disnanuie funkciou ventilatora na poziadanie (funkcia pohotovostného

reZimu - pozri kkapitolu 6.5

wrameter F01), vdaka ktorej sa ventilator méZe automaticky

vypnut pocas dihsej prestavky v zvarani a nasledne sa opat zapnut po obnoveni zvarania.

FANMIG 507 JWP
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7.1. Vyber synergického rezimu MIG/MAG

Obrazok 3: Synergické nastavenia

1) Pomocou tlacidla na vyber metddy zvarania (c) podla obrazku 2 vyberte rezim MIG.

2) Pomocou tlagidla (d) vyberte prislusny typ zvaracieho drétu a ochranny plyn a pomocou

tlacidla (f) vyberte priemer drotu

3) Zapnite funkciu synergického zvarania tlacidlom (h).

4) Pomocou oto¢ného ovladaca parametrov A (p) a otocného ovladaca parametrov B (q) nastavte
alebo upravit parametre zvarania.

Material / Plyn 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Ocel / Ar 80 % CO2 20 %

Trubic¢kovy ocelovy drot / Ar 80 %, COz2 20 %

Trubi¢kovy ocelovy drét s vlastnou ochranou / -

Nerezové ocel CrNi/ Ar 98 % 022 %

Al / Ar

Ocel / Ar 93 %, CO25 %, 022 %

Tabulka 7: Zoznam programov FANMIG 507 JWP (dostupné programy su oznacené zelenymi
polickami)
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7.1.1. Nastavenie parametrov zvarania pri vypnutom synergickom rezime (ruéné nastavenia
— LED (h) vypnuta)

Obrazok 4: Nastavenie rychlosti podavania drétu a pridu (napatia) a nastavenie indukénosti
(alebo ¢asu zapalenia drétu)

1) Pomocou oto¢ného ovladaca na nastavenie parametrov (p) nastavte rychlost podavania drotu.
2) Pomocou oto¢ného ovladaca parametrov (q) nastavte zvaracie napétie.

3) Stlaéte otoc¢ny gombik na nastavenie parametrov (q), aby ste mohli prepinat a zobrazovat
parametre, ako je zvaracie napatie, zvaracia indukénost alebo ¢as tavenia drétu, a nastavit ich
hodnoty.

4) Parametre a rozsah je mozné nastavit na paneli nasledovnym spdsobom:

C. Popis FANMIG 357 JGP FANMIG 507 JWP
1 Rychlost podavania drétu (m/min) | 1,8 ~24 1,8~24
2 Zvaracie napatie (V) 10 ~ 40 10 ~ 48
3 Indukénost (predvolena hodnota 0) -10~10 -10 ~10
4 Doba zapalovania drétu 0~ 800 0~ 800
(ms) (predvolena hodnota
200)

Tabulka 8: Rozsah parametrov pre metédu MIG/MAG — manualne nastavenia

7.1.2. Nastavenie parametrov zvarania v synergickom rezime (LED (h) svieti)

Obrazok 5: Synergické nastavenia zvaracieho prudu, rychlosti podavania drétu a hribky
zvaraného materialu

1) Stlacte otocny gombik na nastavenie parametrov A (p), aby ste prechadzali medzi zobrazeniami
zvaracieho prudu, rychlosti podavania drétu alebo hribky zvaraného materialu a nasledne vyberte
jeden parameter, ktory chcete nastavit. Zmena jedného z parametrov spdsobi prispdsobenie

hodnét astatnych (Qynprgia)
FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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2) Stlacte oto¢ny gombik na nastavenie parametrov (q), aby ste prepinali a nastavovali napatie,
induk&nost a ¢as predzhavia drotu.

7.1.3. Nastavenie parametrov zvarania na podavaci drétu
Dal$i ovladaci panel sa nachadza aj na podavadi drotu. Nastavenie parametrov zvarania je mozné

vykonat” ako na podavadi, tak aj na zdroji pradu.
Oba panely sa od seba mierne liSia:

Obrazok 6: Ovladaci panel na podavaci drétu

(a) Displej parametrov

(b) Zobrazenie parametrov

(c) Vyber metddy zvarania

(d) Vyber typu zvaracieho horaka

(e) Rezim tlacidla

(f) LED dioda a tlacidlo MIG synergia

(g) LED a tlacidlo blokovania

(h) Prepinac faz zvaracieho prudu / vyplnenie kratera
(i) Oto¢ny gombik na zmenu a vyber parametrov B
(j) Otocny gombik na zmenu a vyber parametrov A

7.1.4 Vyber typu zvaracieho horaka (d).

Na ovlddacom paneli podavaca drétu je mozné vybrat si medzi tromi typmi zvaracich
horékov (d) pre met(_ﬁdu MIG/MAG (c):

C
d

Obrazok 7: Vyber zvaracieho horaka (c).

FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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Zhora:

- Standardny zvaraci horék s eurokonektorom
- Zvaraci horak typu push-pull

- Zvaraci hordk s cievkou v rukovati

Odporucame zvolit Standardny zvaraci hordk s eurokonektorom, pozri rozsah dodavky
zariadenia.

Integracia zariadenia so zvaracimi hordkmi typu push-pull alebo s cievkou v rukovéti je na
strane pouzivatela. Takéto hordky neponidkame a nenesieme zodpovednost za pripadné
problémy vyplyvajlice z pouzivania takychto horakov.

7.1.5. Rezim prevadzky zvaracieho horaka

Zariadenie ponuka Styri rezimy prevadzky tlacidla zvaracieho hordka (e): 2T, 4T,
opakované zvéranie a bodové zvaranie.

Rezim 2T
Krok 1: Stlacte tlac¢idlo zvaracieho hordka a za¢nite zvarat.
Krok 2: Uvolnite tlacidlo zvaracieho hordka a preruste zvaranie.

Rezim ,,4T“

Krok 1: Stlacte tlacidlo zvaracieho hordka prvykrat a zacnite zvarat.

Krok 2: Uvolnite tlacidlo prvykrat a pokracujte v zvarani.

Krok 3: Stlacte tlacidlo zvaracieho hordka druhykrat a pokracujte v zvérani (vyplnenie
kratera).

Krok 4: Uvolnite spust zvaracieho hordka druhykrat a preruste zvaranie.

Rezim opakovaného zvarania

Krok 1: Stlacte tlacidlo zvaracieho hordka a zacnite zvarat.

Krok 2: Po prvykrat uvolnite tlacidlo zvaracieho hordka a pokracujte v zvarani.

Krok 3: Stlacte tlacidlo druhykrat a pokracujte v zvarani.

Krok 4: Uvolnite tlacidlo zvaracieho hordka druhykrdt a preruste zvéaranie.

Krok 5: Ak sa do 2 sekiind od uvolnenia tlacidla nevykoné ziadna ¢innost, zvaranie sa
ukondi.

Krok 6: Ak stlacite tlacidlo na zvaracom hordku do 2 seklnd, spusti sa vyplfovanie kratera.

Rezim bodového zvarania

Pri metéde MIG/MAG stlacte tlacidlo zvaracieho hordka. Po Uspesnom zapaleni oblika a
uplynuti ¢asu horuceho Startu bude zvaraci prud trvat podla nastaveného ¢asu, po ktorom sa
automaticky ukondi. DalSim stla¢enim tlacidla sa zvaranie za¢ne odznova.

Doba bodového zvérania sa nastavuje oto¢nym gombikom (p) v rozsahu od 0,1 do 10,0
sekund.
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7.2 Priprava na zvaranie metédou MIG/MAG

Zariadenie (zdroj prudu a chladi¢ na voziku a podavac) je potrebné vybalit a skontrolovat jeho
kompletnost podla montazneho navodu (Quick Guide) priloZzeného k zariadeniu:

J 2/c/e+b(MIG/MAG))
g a/c/etb(FCAW-SS) |
- )

- (0

B Soldsepeatey PR vencs séoarbmest | DN Seperrimhiisics BB puede nofibnecets  BL Akcwtoda ramamin sddsielale

Akcesoria
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Polozky a, c; d, e, f, g, h ai st volitelné.
POZOR!:
Pred pripojenim kablov a chladi¢a sa uistite, Ze je zariadenie vypnuté (tlacidlo (a) podla obrazku 1)

7.2.1 Chladic¢ LC-60 je potrebné naplnit’ chladiacou kvapalinou Cool 30, ktora je sti¢astou
dodavky:

Obrazok 9: Naplnenie chladi¢a kvapaliny

Chladi¢ sa dodava bez kvapaliny. PouZivajte vyhradne kvapalinu COOL 30 MOST, kéd vyrobku 8423903105.
Konektory chladiacej kvapaliny zvaracieho hordka MIG/MAG a medzivodicov pripojte podla farebného
oznacenia (Cervené a modré). kapitolu 6.5

Chladic€ je napajany a riadeny zo zdroja priudu. V MENU je potrebné aktivovat chladenie kvapalinou
(parameter F10 v servisnom menu - pozri kapitolu 6.5).
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7.2.2 Pripojte kombinované kable k podavacu a zdroju prudu podFa obrazkov:

Obrazok 10: Pripojenie podavaca
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7.2.3 Vlozte cievku drotu do podavaca a pretiahnite koniec drétu cez podavaci
mechanizmus:

Obrazok 11: Zakladanie cievky s drotom

POZOR!
V pripade hlinikovych drétov vymeiite v podavaci vstupny naustok
a medzivrstvu - pozri kompletaciu zariadenia, kapitola 4.

7.2.4 Pripojte plynovu hadicu k redukénému ventilu na flasi. Pouzivajte plyny vhodné pre
zvarany material — pozri tabulku 7.

a/c/e+b(MIG/MAG

Obrazok 12: Pripojenie plynu

veiZia 1.V £ V. llidja £Uuev



7.2.5 Pripojte zemniaci kabel k zasuvke (-) na zdroji prudu a zvaraci hordk MIG/MAG suvke
(+) na podavaci.

Zapnite zariadenie tlaCidlom ON a nastavte spravny prietok plynu tla¢idlom (m). Nastavte
parametre zvaracieho prudu (synergické alebo manualne) podra kapitoly 7.

Obrazok 13: Pripojenie zvaracich kablov MIG/MAG a spustenie zvaracky

FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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Priemer Rozsah Maximalna Hmotnost 1 m Spotreba drétu Spotreba drétu
drotu rychlosti rychlost drétu [g] za minutu pri za hodinu pri
[mm] podavania podavania maximalnej maximalnej

drotu drotu rychlosti rychlosti
[m/min] [m/min] podavania podavania
[g/min] [g/h]
PIny ocelovy drét
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Nerezovy ocelovy drét
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Hlinikovy drot
0,6 - 5 0,8 4 240
0,8 -6 6 1,3 7,8 468
1,0 3-12 12 2 24 1440
1,2 4-18 18 3 54 3240
[
Priemer drétu Odporucany prietok plynu Spotreba plynu za hodinu zvarania
[mm] [I/min] [I/h]
(odporucany prietok plynu * 60 minut)
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 12 *60 = 720
1,6 16 16 * 60 = 960
2,0 20 20 * 60 = 1200

Taburlka 9: Spotreba drétu a plynu pri zvarani metédou MIG/MAG.

FANMIG 507 JWP
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7.2.6 Sposob pripojenia medzivodic¢ov

Obrazok 15: Pripojenie medzivoditov na zadnej strane zdroja pridu (odporucany sposob,
medzivodic je potrebné prevliect cez tesniacu manZetu, ktora ho chrani pred vytrhnutim).
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8. Nastavenie parametrov pre metédu MMA

8.1 Pripojte zemniaci kabel a elektrédovy kabel do prudovych zasuviek na zdroji prudu.
Dodrziavajte pokyny vyrobcu elektrod tykajuce sa polarity uvedené na obale elektrod.

Obrazok 16: Pripojenie zvaracich kdblov MMA a spustenie zvaracky

8.2 Zapnite zariadenie tla¢idlom ON a nastavte parametre zvarania podla tabulky 10:

Priemer Rozsah Dizka Hmotnost Cas zvarania Vytaznost
elektrédy zvaracieho elektrédy jadra 1 elektrédy zvarového kovu
[mm] prudu [mm] elektrédy [s] [g/s]
[A] gl
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

Tabulka 10: Priblizna spotreba elektr6d MMA (vytaZnost taveniny pri zvarani
rutilovou elektrédou s ocelovym jadrom v polohe PB.
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Obrazok 17: Nastavenia na ovlddacom paneli: zvaraci prud MMA a ArcForce

Na ovladacom paneli vyberte zvaranie obalenou elektrédou MMA (c). E

Pomocou oto¢ného ovladaca parametrov A (p) nastavte zvaraci prud.

Stlacte oto€ny gombik na nastavenie parametrov B (q), aby ste nastavili hodnotu funkcie ArcForce.
Zvaraci prud nastavuje pouzivatel na zaklade typu zvaracej elektrody, jej priemeru a poziadaviek
procesu.

C. Funkcia MMA Hodnota

1 ArcForce 0~200 A

2 Prud hortceho Startu Hot Start Predvolena hodnota je 100 A (moznost nastavenia v rozsahu
0~200 A v servisnom menu F06)

Tabulka 11: Rozsah parametrov ArcForce a HotStart

8.3 Funkcia VRD a systém proti prilepeniu

Funkcia VRD (o) je z vyroby vypnuta a funguje iba pri metéde zvarania MMA. Znizuje napatie v
zvaracskych kabloch v kfludovom stave na bezpec¢nu uroven cca 14 V. Dolezité pri praci vo vlhkych
prostrediach, vykopoch, nadrziach atd.

Systém proti prilepeniu je aktivny bez ohladu na funkciu VRD. Zabezpecuje, ze v pripade, ak
zariadenie zisti stav skratu elektrody, zvaraci prad sa znizi na cca 20 A, ¢o ulahCuje oddelenie
elektrédy od materialu.

Aktivacia funkcie je mozna iba v autorizovanom servise — pozri kapitolu 6.2 bod (0).
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9. Nastavenie parametrov pre metédu TIG (Lift TIG DC — zapalenie trenim)

Obrazok 18: Ovladaci panel s nastaveniami pre metédu Lift TIG.

9.1 Pripojte zemniaci kébel do zasuvky (+) a zvaraci hordk TIG do zdsuvky (-) na zdroji pradu.

[g+b(LIft-TIG) |

Obrazok 19: Pripojenie zvaracich kablov TIG a spustenie zvaracky

9.2 Zapnite zariadenie tla¢idlom ON a nastavte spravny prietok argénu tlac¢idlom (m). Pomocou
otocného ovlddaca parametrov A (p) nastavte zvaraci prud.

Priemer e i 6
V::;ft’:",m’;i Kﬁ:l'ﬂ:';f “ ocel IPv::eeht&kz Eveldca ocef
mm (palce)

up?na:i die’l §o§ovka
I/min (CFH) I/min (CFH)
0,50 (0,020) 3,4alebo 5 3-4 (5-8) 3-4.(5-8)
1,00 (0,040) 4alebo 5 3-5(5-10) 3-4(5-8)
1,6 (1/16) 4,5 alebo 6 4-6 (7-12) 3-5 (5-10)
2,40 (3/32) 6,7 alebo 8 5-7 (10-15) 4-5 (8-10)
3,20 (1/8) 7,8 alebo 10 5-9 (10-18) 4-6 (8-12)
4,00 (5/32) 8 alebo 10 7-12 (15-25) 5-7 (10-15)
4,80 (3/16) 8 alebo 10 10-17 (20-35) 6-12 (12-25)
6,40 (1/4) 10 12-24 (25-50) 10-17 (20-35)

* Ciselné oznacenie na telese hubice

Tabulka 12: Orienta€na spotreba plynu pri zvarani metédou TIG DC.
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9.3 Spotreba drétu pri metode TIG.

Dodato¢ny drét vo forme ty€inky sa méze volitelne pouzit ako plniaci material pri metéde TIG.
V8eobecne plati, Ze priemer drotu by mal zodpovedat priemeru pouzitej volframovej elektrédy.
Spotreba plniaceho materialu zavisi od mnohych faktorov (zvara¢sky prud, rychlost zvarania, typ
zvaru) a nemozno ju presne urcit.

10. Rezim pohotovosti (stand by)

Obrazok 20: Ovladaci panel v pohotovostnom rezime

1) Prechod do rezimu pohotovosti: pri metéde MIG alebo Lift-TIG zvaracia jednotka prejde do rezimu
pohotovosti, ak sa dIhSi ¢as nevykonava zZiadna zvaracia operacia ani na ovladacom paneli.
Nasledne zvaracka zatvori okno displeja ovladacieho panela a prejde do rezimu pohotovosti, pozri
obrazok 13. Predvoleny ¢as prechodu do rezimu pohotovosti je 10 mindt. (zmena ¢asu pohotovosti —
pozri servisné menu F01).

2) Ukongenie rezimu pohotovosti: staci stlacit' tiacidlo zvaracieho hordkalebo pouzit lubovolné
tlacidlo ¢i otocny gombik na ovladacom paneli.

3) Z dévodu bezpecnosti a pohodiného pouzivania zariadenia pri metdéde MMA sa zariadenie
neprepne do pohotovostného rezimu.

11. Aktualizacia softvéru pre zariadenie

Aktualizacia prebieha pomocou softvéru ulozeného na USB klU¢i. Ten je potrebné viozit do zasuvky
(d) podla obrazku 1.

1) Zariadenie skontroluje, ¢i je USB klU¢ pripojeny k zvaracej jednotke do 1,5 sekundy od
spustenia. Ak sa USB flash disk identifikuje, na displeji sa zobrazi hlasenie ,USB*, ostatné kontrolky
zhasnu a zvaracka prejde do procesu aktualizacie softvéru. Ak sa USB flash disk neidentifikuje,
zvaracka prejde do normalneho prevadzkového rezimu.

2) Proces aktualizacie softvéru: stlacte oranzové tlacidlo metédy zvérania (c) do 5 sekind. Tym
umoznite systému automaticky identifikovat aktualizacné subory ARM a spustit proces aktualizacie,
pocas ktorého sa na digitalnom displeji bude zobrazovat velkost' zostavajucich aktualizacnych
suborov. Po Uspesnej aktualizacii sa na digitalnom displeji zobrazi sprava ,OK* a zvaracka
automaticky prejde do prevadzkového rezimu. Ak zvaracka nezisti ziadne aktualizané subory alebo
ak oranzové tlacidlo

(c) nebude stlacené do 5 sekund, zvaracka automaticky prejde do pracovného rozhrania. Ak USB
flash pamat obsahuje subory aktualizacie DSP a ARM zodpovedajuce zvaracke,
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najskor sa aktualizuje softvér ARM a potom softvér DSP.

POZOR!!
Pocas aktualizacie neodpajajte USB flash disk, aby nedoslo k poSkodeniu zariadenia!

12. Elektrické schémy

193005 JopeRy. 3414

“I 2%
H ¥
H
Obrazok 21: Elektrickd schéma zdroja pradu
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Obrazok 22: Elektrickd schéma podavaca drétu
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Obrazok 23: Elektricka schéma chladi¢a kvapaliny

FANMIG 507 JWP




13. Nahradné diely pre zariadenie
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Obrazok 24: Nahradné diely zdroja prddu FANMIG 507 JWP
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= Koéd . = Koéd .
C. vyrobk Popis ks C. produk Popis ks
u tu
1 51007899 Predny panel z plastu 1 32 51007881 Chladi¢ 1
mostikovy
2 51006782 12-pinovy riadiaci konektor 1 33 51011031 Lavy kryt 1
51006881 Elektricka zasuvka 3 34 51006943 DC 1
ventilator
4 51006817 Modul Bluetooth prijimaca 1 35 51007810 Drziak 1
ventilatora
5 51011026 Suprava digitalneho displeja 1 36 51007534 Zvaracsky 1
kabel
6 51009385 Modul prijimaca APP 1 37 51007654 Doska 3
sekundarneho
usmerriovaca
7 51007817 Podporny prvok 1 38 51002305 Izolaéna 4
predny panel podlozka
51011034 Pravy kryt 1 39 51000799 Termistor 1
51007804 Uzemnovaci drziak 1 40 51007811 Hlinikovy 1
konektor
mini
10 51007819 Medziprecka 1 41 51007816 Upevnenie 1
diody
11 51007658 Ovladacia doska 1 42 51007800 Izolagny 1
papier pre
diédu
12 | 51007665 Napéjacia doska 1 43 51007884 Chladi¢ 1
diédovy
13 51002190 Boc¢né upevnenie 2 44 51007812 Podvozok 1
14 | 51001724 Boény mostik 2 45 51007844 Reaktor 1
15 | 51001729 Hlinikova ty¢ rukovate 1 46 51007846 Hlavny 1
transformator
16 | 51011049 Horny kryt 1 47 51001584 Kondenzator | 2
ové puzdro s
kablom
17 | 51006070 Mostikovy 1 48 51006729 Montézna 1
usmerniovac konzola
modulu APP
18 | 51007802 Meden3 ty¢ 1 1 49 51007883 Chladi¢ 1
IGBT
19 | 51007803 Medena ty¢ 2 2 50 51007798 Izolagny 1
papier IGBT
20 | 51007657 Doska MIG500 EMC 1 51 51007598 Doska 1
transformator
FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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21 51007900 Horny kryt zadného panela 1 52 51007799 Montazna 1
konzola IGBT

22 51007951 Upevnenie zadného panelu 1 53 51005746 Kondenzator | 2
féliovy

23 10108744 Otoc¢ny prepinac 1 54 51007630 Upevnenie 2
Stvorcového
kondenzator
a

24 51007314 Kablova svorka 1 55 51007315 Medena 1
kondenzacéna
spojka 1

25 51006816 Modul typu C 1 56 51007316 Medeny 1
kondenzator
ovy konektor
2

26 51005002 USB upeviiovacia doska 1 57 51006788 Indukéna 1
cievka

27 51005001 USB upevnovaci kryt 1 58 51007653 Doska 1
invertora
MIG500

28 51007555 Pruzinové upevnenie kabla 1 59 51002305 Izolaéna 4
podlozka

29 51006934 4-pinova riadiaca zasuvka s 1 60 51006765 Hala senzor 1

kablom
30 51006781 12-pinova riadiaca zasuvka 1 61 51010732 Napajaci 1
s kablom kabel
31 51007901 Plastovy zadny panel 1

Tabulka 13: Nahradné diely zdroja pradu FANMIG 507 JWP
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Obrazok 25: Nahradné diely podavaca FANFEED 22

C. Kéd Nazov ks C. Kéd Nazov ks

1 51011099 Nalepka na predny panel 1 22 51007830 Tester plynu 1
s kablom

2 51001893 Oto¢ny gombik 2 23 51007829 Tester drotu 1
s kablom

3 51007619 Displej predného panela 1 24 51007756 Kryt 1
cievky A

4 51007742 Silikénovy panel s tlacidlami 1 25 51007760 Priehladny 1
obal

5 51007603 Ovladaci panel 1 26 51007759 Kryt 1
cievky B

6 51007757 Predny panel 1 27 51007758 Drziak 1
vlavo/vprav
0
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7 51006907 9-pinova riadiaca zasuvka s 28
kablom
8 51002290 Rychlospojka na vodu — 29 51007613 Vlozka 1
modra do
rukovéte
9 51002296 Rychlospojka na vodu — 30 51011035 Pravy kryt 1
Cervena
10 | 51007938 Oto¢né koliesko 31 51006354 Zaves soO 2
spomalova
com
11 / Centralna zasuvka Euro 32 51007905 Lavy kryt 1
12 | 51007600 Doska adaptéra 33 51007746 Cierny 2
zadmok na
kryt
13 | 51007937 Pevné koliesko 34 51007620 Stredna 1
prieCka
14 51007907 Podvozok 35 51007614 Upeviovaci 1
drziak
mechanizmu
podavania
droétu
15 10040747 Elektricka zasuvka 36 51000453 Puzdro na 1
cievku
16 51006906 12-pinova riadiaca zasuvka s 37 51007615 Upevniovaci 1
kablom drziak 2
17 51007958 Mechanizmus podavania drotu 38 51007610 Drziak 1
predného
panela
18 | 51000840 Plastova krabi¢ka na 39 51007849 Kablova 1
nahradné diely spona
19 51007645 Elektromagneticky ventil s 40
kablom
20 51011037 Bocény kryt kablov 41
21 51006910 Modul typu C 42

Tabulka 14: Nahradné diely podavaca drotu FANFEED 22 W MOST

FANMIG 507 JWP
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Obrazok 26: Zoznam dielov chladi¢a LC-60

C. Koéd Popis Pocet
01 51007627 Nalepka na vyrobok 1
02 51006748 Predny panel nadrze na vodu 1
03 51002063 Nalepka na paneli pristrojov 1
4 51007742 Silikénovy panel tlacidiel 1
5 51007603 Ovladaci panel 1
6 51007757 Predny panel 1
04 51006170 N&drz na vodu 1
05 51007693 Podvozok 1
06 51007667 Lavy/pravy drziak 4
07 51007686 Vodotesna priecka 1
08 51006821 Poistka 1
09 51006790 Drziak poistky 1
10 51007690 Pravy kryt 1
11 51001274 Tesniaca manzeta 1

FANMIG 507 JWP
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12 51002290 Rychlospojka (modra)

13 51002296 Rychlospojka (Cervena)

14 51006186 Drziak ventilatora

15 51006264 Chladi¢

16 51002677 Ventilator

17 51006747 Zadny panel

18 51006226 Doska PCB

19 51006188 Puzdro dosky PCB

20 51000360 Priechodka

21 51006252 Vodna pumpa

22 51007688 Horny kryt

23 51006251 Snimac prietoku kvapaliny
24 51006224 Osvetlovaci panel

25 51007687 Drziak na nadobu s tekutinou
26 51007691 Lavy kryt

27 51001444 Pristrojovy panel

Tabulka 15: Nahradné diely pre chladic LC-60.

Obrazok 27: Kon3trukcia mechanizmu podavania drotu

FANMIG 507 JWP

Navod na pouzitie,
verzia 1.0 z 5. méja 2026



C. Nazov ks | C. Nazov ks
Motor podavaca drotu 76ZY07 1 16 |Hriadel valc¢eka podavacieho drotu 2

2 |Hnacie koleso 1 17 |Zaistovacia skrutka 2
3 |lzola¢ny kryt 1 18 [Medzivodiaca rarka 1
4 |Upevnenie val¢eka pritla¢ného ramena 2 19 |[Pravé pritla¢né rameno valceka 1
5 |Pruzina pritlacajlica valceky 1 20 |Skrutka ramena valceka 2
6 |Zaves 1 21 |Puzdro pritla¢ného ramena 2
7 | Prava rukovat pritlacného valceka 1 22 |Pruzina pritlacného ramena 2
8 | Pritlacny valcek 4 23 | Obratné gombiky pritlacného ramena 2
9 |Ozubené koleso 4 (1) |[Sesthranna matica M4 4
(2) |Upeviiovaci krazok 17 4

10 |Valcek podavacieho drétu - pozri kapitolu 4 4 (3) |Guldckové lozisko s hibokou drazkou 8

VoliteI'né prislusenstvo 628/9-RS2
11 |Kryt oto¢ného gombika 4 (4) |[Skrutka s valcovitou hlavou a 4
Sesthrannym otvorom M4*8
12 |Pruzina oto¢ného gombika 4 (5) [Skrutka s valcovitou hlavou a 4
Sesthrannym otvorom M4*12

13 |Kryt polohovacieho gombika 4 (6) |[Kruhovy cap ¢3*10 2
14 |Tesniaci kryt oto¢ného gombika 4 (7) |Stvorhranna matica M6 2
15 |Drziak strednej vodiacej rdrky na drét 1 (8) |Sesthranna matica M6 4

Tabulka 16: Ndhradné diely mechanizmu podavania drétu.

st beZne dostupné a nie su predmetom cenovej ponuky.

Cisla dielov v krizkoch
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14. Udrzba a kontroly zariadenia

POZOR!:
A Pred vykonanim akychkol'vek oprav alebo udrzbovych prac odporic¢ame
kontaktovat’ najblizsi servis spolo¢nosti RYWAL-RHC (zoznam servisov — pozri

poslednu stranu navodu).

V pripade zistenia akéhokolvek poskodenia by zvara¢ mal prerusit pracu, odpojit zariadenie od
napajania a nahlasit' to nadriadenému alebo prisluSnym sluzbam — servisnému stredisku

spolo¢nosti RYWAL-RHC.

14.1 Zoznam kontrolnych ukonov, ktoré ma obsluha vykonavat’ kazdy

den pred spustenim zariadenia

Ukony

Stav

Skontrolujte kryt, kladky, parkovaciu brzdu, ovlddacie prvky, napajacie kable,
rychlospojky a hadice, ¢i nie si poskodené

Skontrolujte, ¢i nie st poskodené pripojenia/zasuvky

Skontrolujte prislusenstvo z hl'adiska poskodenia a opotrebenia (vizudlna
kontrola; sada hadic, reduktor tlaku)

Skontrolujte zdroj napdjania a hadice, ¢i nedochédza k Uniku alebo strate
chladiacej kvapaliny (vizualna kontrola)

Skontrolujte hladinu chladiacej kvapaliny a v pripade potreby ju doplnte

Skontrolujte kladky podavania drétu, vodiacu trysku drétu a vodiacu rdrku
drotu, ¢i nie st poskodené, opotrebované alebo volné

Skontrolujte tlak podavacich kladiek a v pripade potreby ho nastavte

Skontrolujte zvaraci horak, vlozku vodica drotu, trysky atd. z hladiska
poskodenia, opotrebenia a znecistenia

14.2 Zoznam kontrolnych a udrzbovych c¢innosti, ktoré ma
prevadzkovatel vykonavat v nasledujucich ¢asovych

intervaloch:
kazdych 8 tyzdfiov - prevddzka v 1 zmene

kazdé 4 tyzdne - prevadzka v 2 zmenach
kazdé 2 tyzdne - prevadzka v 3 zmenach

Ukony

f'i POZOR! V silne znec€istenom prostredi sa musia uvedené intervaly skratit’ o 50 %.

Stav

Vycistite ventilaéné $trbiny stlacéenym vzduchom

Vycistite podavac drotu stlacéenym vzduchom

Skontrolujte upevnenie cievky s drétom

Skontrolujte, ¢i nie je filtracna vloZzka v chladiacej komore znecistend, a v pripade
potreby filter vycistite alebo vymerite

Volitelné prislusenstvo: Vycistite kryt filtra, v pripade potreby ho vymerite

Volitelné prisluSenstvo: Skontrolujte vonkajsi chladiaci filter a vycistite filtracnu viozku

FANMIG 507 JWP
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POZOR!

Aby bola zaru¢ena funkénost’ a zachovala sa zaruka, zariadenie musi byt’
servisované najmenej raz ro¢ne alebo castejSie (kazdych 12 mesiacov — prevadzka v
1 zmene, kazdych 6 mesiacov — prevadzka v 2 zmenach, kazdé 3 mesiace —
prevadzka v 3 zmenach) autorizovanym servisom RYWAL-RHC. Je tiez potrebné
dodrZiavat’ bezpe¢nostné predpisy, a to najmé normy PN-EN ISO 60974-4 Zariadenia
na obliikové zvaranie — Cast’ 4: Kontrola a skusky poéas prevadzky; PN-EN ISO
60974-14 Zariadenia na oblukové zvaranie — Cast’ 14: Kalibracia, validacia a
testovanie konzistencie. Merania a testy vykonava servis RYWAL-RHC.

14.3 Zoznam kontrolnych a Gdrzbovych ¢innosti, ktoré ma servis
vykonavat’ v nasledujucich ¢asovych intervaloch:

kazdych 12 mesiacov - prevadzka v 1 zmene
kazdych 6 mesiacov - prevadzka v 2 zmenéach
kazdé 3 mesiace - prevadzka v 3 zmenach

Diagnostika

Cinnosti Stav

Nacitajte chybové kdédy z protokolu (ak existuju)

Ak suU hlasenia o chybach aktivne, vykonajte funkény test (volitelné)

Skontrolujte verzie softvéru a v pripade potreby ich aktualizujte. V pripade potreby uloZte
pracovné programy klienta

Kontrola

Ukony Stav

Vypnite napajanie zariadenia, otvorte kryt a skontrolujte elektrické pripojenia, kontakty,
transformator a usmerfiova¢

Skontrolujte izolaciu napajacieho kabla, riadiaceho kabla a konektorov/zasuviek

Skontrolujte izolaciu a oddelovacie/izolacné folie

Skontrolujte plynovy hadicu na vonkajsej strane zariadenia, ¢i nie je netesna

Skontrolujte plynovu hadicu vo vnutri zariadenia, ¢i nie je netesna

Skontrolujte funkénost' a tesnost elektromagnetického ventilu a regulatora stlaceného
vzduchu

Skontrolujte podavac drétu (trysku na vedenie drétu atd'.)

Skontrolujte drziak cievky drétu (brzda, adaptér cievky drotu)

Skontrolujte, ¢i nie je poskodeny kryt

Skontrolujte podvozok, ¢i nie je poskodeny alebo znecisteny

Skontrolujte drziak krytu/rukovati

Skontrolujte funkénost a citlivost ovladacich prvkov (tlacidiel, prepinacov, félii) na
prednom paneli

Chladiaci systém

Skontrolujte tesnost chladiaceho systému

Skontrolujte ¢innost ventilatorov

Skontrolujte, ¢i nie je vieCko nadrze na kvapalinu poskodené a ¢i z neho neunika kvapalina

FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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Udrzba

Ukony Stav

Skontrolujte/vy¢istite kryt zariadenia

Prefuknite vnutornt komoru zariadenia

Vymerite prachovy filter

Chladiaci systém

Preplachnite chladiaci systém, v pripade potreby vymerite chladiacu kvapalinu

Test/Zaverecna kontrola

Postup Stav

Vykonajte bezpecnostnu kontrolu v sulade s normou PN-EN ISO 60974-4 Zariadenia na
oblukové zvaranie Cast 4: Kontrola a skusky prevadzky; alebo/a PN-EN ISO 60974-14
Zariadenia na obltkové zvaranie Cast' 14: Kalibracia, validacia a testovanie konzistencie.

Vykonajte funkénu skusku a zvaracsku skusku pod zatazenim

POZOR! Pred kazdou udrzbou a servisom musi byt’ zariadenie odpojené od
napajacej siete. Po kazdej oprave je potrebné vykonat’ prislusnu kontrolu s cielom
zabezpedit’ bezpeénost’ pouzivania.
Povinné skusky zariadeni
V sulade s ustanovenim Zakonnika prace: ,Celu zodpovednost za bezpecné pouzivanie strojov a
zariadeni nesie ich vlastnik®. Z toho vyplyva povinnost vykonavat pravidelné a poopravné skusky a
prehliadky zariadeni.
Pravidelné kontroly sa vykonavaju najmenej raz ro¢ne — pravny zaklad PN-EN ISO 17662 bod 4.2, a

kontroly po oprave — po kazdej oprave, ktora obnovila funkciu zvarania — pravny zaklad PN-EN
60974-4 bod 4.6

VSetky uvedené sluzby vykonava servisna sluzba spolo¢nosti RYWAL-RHC.
V sulade s nariadenim (EU) 2019/1784, priloha I, bod 2. b1, spolo¢nost RYWAL-RHC poskytuje

informacie tykajuce sa oprav a udrzby PROFESIONALNYM OPRAVNYM SERVISOM podla
pravidiel stanovenych v nariadeni.

15. Chybové kody a odporucania tykajuce sa oprav

Chybové kody sa zobrazuju na LCD displeji — pozri kapitolu 6.10.

Chyb . Mozné .
ovy Popis priginy Opatrenia
kod
E10 Nadpradova Vykonovy Znovu spustite zvaracku. Ak chyba pretrvava, kontaktujte
ochrana blok neustale | servis RYWAL-RHC.
na primarnej generuje
strane maximalny
prud.
E20 Nadpradova 1. Odpor Skontrolujte, ¢i zvaraci hordk nie je ohnuty v malom priemere, ¢o
PR blokuje podavanie drétu. Skontrolujte, ¢i drot nie je zaseknuty v
ochrana podavaca cievke alebo ¢ mechanizmus podavania drétu nie je zadrety (napr. v
podavaca drotu drétu je prilis dosledku prilis velkého tlaku). Ak chyba pretrvéva, kontaktujte servis
, RYWAL-RHC.
vysoky.
FANMIG 507 JWP Navod na pouzitie,
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E30 Alarm Napajanie nie | Skontrolujte trojfazovy napajaci kabel a zastréku. Skontrolujte
chybajucej je spravne fazy v napdjacej instalacii. Ak chyba pretrvava, kontaktujte
fazy pripojené servis RYWAL-RHC.

E31 Ochrana proti Sietové Vypnite zariadenie a znovu ho spustite. Skontrolujte sietové
prepatiu napatie je napatie a odstrante pri¢inu na strane napajania. Ak je sietové

prili$ nizke napéatie v poriadku a alarm stale pretrvava, kontaktujte servis
RYWAL-RHC.

E31 Ochrana proti Sietové Vypnite zariadenie a znovu ho zapnite. Skontrolujte sietové
nizkemu napatie je napatie a odstrante pri€inu na strane napajania. Ak je sietové
napatiu prili§ nizke napatie v poriadku a alarm stale pretrvava, kontaktujte servis

RYWAL-RHC.

E32 Ochrana proti Sietové Vypnite zariadenie a znovu ho zapnite. Ak sietové napatie

prepatiu napatie je zostava prili§ vysoké alebo vyrazne koliSe, odstrarite pric¢inu
prili§ vysoké na strane napdjania. Ak je sietové napatie v poriadku a chyba
pretrvava, kontaktujte servis RYWAL-RHC.

E34 Nespravne 1. Vstupné Vypnite zariadenie a znovu ho spustite. Ak je sietové napatie
napatie motora napatie v poriadku a chyba pretrvava, kontaktujte servis
v podavadi napajacej RYWAL-RHC.
drotu siete je prili§ Pravdepodobne bude potrebna vymena riadiacej dosky (PK-

nizke. 530).
2. Pohonny

systém sa

pokazil.

E50 Nespravna Chyba Po vypnuti skontrolujte, i nie je poSkodeny kabel spajajuci
komunikacia komunikacie LED displej s riadiacou doskou. Ak chyba pretrvava,
medzi panelom a | medzi LED kontaktujte servis RYWAL-RHC.
riadiacou doskou | displejom a

riadiacou
doskou

E52 Alarm Porucha Po vypnuti skontrolujte, ¢&i je 12-pinovy riadiaci kabel
nespravnej komunikacie medzi zariadenim a podavacom drétu funkény. Ak chyba
komunikacie medzi pretrvava, kontaktujte servis RYWAL-RHC.
medzi podavacom
podavacom a drétu a
zdrojom zdrojom
napajania. napajania.

E57 Alarm Chyba Obratte sa na servis RYWAL-RHC. Pravdepodobna vymena
nespravnej komunikacie riadiacej dosky (PK-530).
komunikacie s medzi DSP a
riadiacou obvodom
doskou ARM

E60 Prehriatie Teplota diédy 1. Skontrolujte, ¢i ventilator funguje spravne.
zariadenia vystupného 2. Zvéracku nevypinajte, len chvilu pockajte. Po zhasnuti

usmernovaca | kontrolky prehriatia moZzete pokracovat v zvarani.
je prilis
vysoka.
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E61 Prehriatie Teplota

1. Skontrolujte, ¢i ventilator funguje spravne.

zariadenia trojfazového 2. Zvéragku nevypinajte, len chvilu pockajte. Akonahle
usmeriovaca zhasne kontrolka prehriatia, mézZete pokracovat v zvarani.
je prilis
vysoka.
E62 Prehriatie Teplota 1. Skontrolujte, ¢i ventilator funguje spravne.
zariadenia menica je 2. Zvéaragku nevypinajte, len chvifu pockajte. Po zhasnuti
prilis vysoka. | kontrolky prehriatia méZete pokragovat v zvarani
E71 Alarm Hladina Vypnite zvaracku a skontrolujte, ¢i nie je upchany okruh
nedostatku kvapaliny v chladiva alebo &i je hladina chladiva v chladici v poriadku.
kvapaliny chladici je Ak sa chyba aj po odstraneni poruchy stale vyskytuje,
prili§ nizka. kontaktujte servis RYWAL-RHC.

Porucha VRD. Funkcia VRD
nefunguje.

®

Po ukon&eni zvarania sa indikator VRD okamzite rozsvieti na
¢erveno a nasledne na zeleno, o znamena spravnu funkciu.
Ak indikator VRD zostane ¢erveny dlhsi ¢as po ukonéeni
zvarania, je potrebné zvaracku vypnut a znovu ju spustit. Ak
chyba pretrvava, kontaktujte servis RYWAL-

-RHC.

Tabulka 18: Chybové kody
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16. RieSenie problémov pri prevadzke zariadenia
16.1 Problémy so zdrojom pridu

16.1 Problémy so zdrojom prudu

Porucha Mozna pricina Odporucané opatrenie
Nestabilny Nesprévne nastavenie Nastavte spravny zvaraci prad
oblak zvaracieho pradu

Prili§ vysoka / prilis nizka

Nastavte spravnu rychlost
rychlost podavania drétu

Slaby kontakt zemniacej svorky
so zvaranym materidlom

Skontrolujte svorku a znovu ju upevnite

Nespravna prudova Spicka Vymeiite $picku za spravnu

Nespravny prietok plynu Nastavte spravny prietok

Upchatéd vodiaca vlozka drétu Vycistite stlac¢enym vzduchom alebo vymenite

Nespravne podavanie drotu Skontrolujte valéeky a pritlak v podavaci drétu

Porucha zdroja pradu Kontaktujte servis

Prili$ vela rozstreku
pocas zvarania

Prilis vysoka rychlost
podavania drotu

Znizte rychlost

Prili§ vysoky zvéraci prad Znizte zvéraci prad

Znecisteny zvarany material Ocistite zvarany materidl

16.2 Problémy s podavacom drotu a medzivodi¢mi

Komponent

Sposob kontroly

Mozné problémy

Odporucané opatrenia

Pritla¢né rameno

Skontrolujte, ¢i pouzita tlakovéa
sila nedeformuje drét

Tlak je prilis nizky, ¢o
sposobuje preklzavanie drotu.
Tlak je prilis vysoky, ¢o
spdsobuje opotrebovanie
valtekov a deformaciu drétu.

Prispdsobte pritlak typu
pouzitého drétu.

Vstupna tryska drotu

Skontrolujte, ¢i sa vo vodiacej
liste drétu a okolo podéavacieho
mechanizmu nehromadia
medené piliny.

Nahromadeny prach spdsobuje
stazené podavanie drotu.

Odstrante prach z podavaca a
prefuknite Spirdlu stlacenym
vzduchom.
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Komponent

Sposob kontroly

Mozné problémy

Odporuc¢ané opatrenia

Val¢ek podavacieho drotu

Skontrolujte, ¢i priemer
zvaracieho drétu a jeho typ
zodpovedaju oznaceniu drotu
vygravirovanému na valéeku.

Ak priemer a typ zvéracieho
drétu nezodpovedaju priemeru
vygravirovanému na valceku
podéavajicom drét, podavanie
drétu nebude plynulé.

Vymerite val¢ek podévacieho
drétu za novy, zodpovedajuci
pouzitému drotu - pozri kapitolu
4 Volitelné prislusenstvo.

Skontrolujte kontaktnu plochu
medzi zvaracim drétom a
val¢ekom.

Povrch drazky je
opotrebovany, ¢o sposobuje
nerovnomerné podavanie
drétu.

Vymerite sadu valcekov (4 ks)
za nové.

Pritla¢né rameno

Skontrolujte, ¢i sa horny
valcek otaca plynulo.

Pritla¢ny valcek drotu sa
neotaca plynulo a podavanie
nie je plynulé.

Vymerite horny valcek za
novy.

Medzivodice

Skontrolujte, ¢i plast kabla nie
je poskodeny alebo preruseny.

Plast kabla je poskodeny a
jeden z vodicov je prasknuty
alebo poskodeny.

Vymerite poskodeny kabel za
novy.

Skontrolujte, ¢i nie st prddové
zasuvky uvolnené.

Spojenie zastrcka / zésuvka je
uvolnené a prehriate.

Dotiahnite zastréky do
zasuviek. V pripade
poskodenia vymerite zastr¢ky
alebo zadsuvky za nové.

Plynové pripojenie

Skontrolujte, ¢i plynovéa hadica
nie je prasknuta a ¢i je tesna.
Skontrolujte dotiahnutie
hadice k redukénému ventilu.

Hadica je netesnd alebo
nedotiahnutd k redukénému
ventilu, do ochranného plynu
sa dostava vzduch.

Vymerite hadicu za novd,
utesnite privodnd rarku plynu.

Hadice na kvapaliny

Skontrolujte, ¢i hadice nie su
poskodené a ¢i netecd.

Hadice alebo rychlospojky su
poskodené.

Vymeirite za nové.
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16.3 Problémy s chladi€¢om kvapaliny

Mozna pri€ina

kvapalina, ventilator sa otaca
spravne, svieti kontrolka chyby
chladiaceho systému.

Problém Odporucané opatrenie
Kontrolka napéjania nesvieti, Porucha 1 Skontrolujte, ¢i je napdjaci kabel spravne pripojeny
vodna pumpa nefunguje, napajania k zdroju napajania.
kvapalina netecie a ventilator sa 2 Skontrolujte, &i nie je prepalena poistka na zadnom
neotaca. kryte.
3. Skontrolujte vstupné napajanie.
Kontrolka napdjania svieti, vodné Porucha 1 Skontrolujte, ¢i ventilator nie je zablokovany
Cerpadlo nefunguje, v potrubiach ventilatora cudzimi predmetmi. V pripade potreby ho vycistite.
nepreteka kvapalina, ventilator sa 2. Kontaktujte servis RYWAL-RHC.
neotaca a svieti kontrolka chyby
chladiaceho systému.
Kontrolka napéjania svieti,vodné Poskodenie 1. Skontrolujte, ¢i nie st konektory na riadiacej
Cerpadlo nefunguje, v potrubiach vnutorné doske uvolnené, a v pripade potreby ich dotiahnite
nepreteka kvapalina, ventilator sa (servis).
otaca normalne a svieti kontrolka 2. Ak vodné cerpadlo nefunguje napriek tomu, ze
chyby chladiaceho systému. napajanie jednosmernym prudom 24 V je v poriadku,
znamena to, Ze vodné Cerpadlo je poskodené a je
potrebné ho vymenit. Kontaktujte servis RYWAL-
-RHC.
Kontrolka napajania svieti, Porucha 1 Skontrolujte, ¢i ventilator nie je zablokovany
¢erpadlo kvapaliny funguje ventilatora cudzimi predmetmi. V pripade potreby ho vycistite.
normalne, v potrubiach prudi 2. Skontrolujte, ¢i nie su konektory na riadiace;j
kvapalina, ventilator sa neotaca. doske uvolnené, a v pripade potreby ich dotiahnite
(servis).
3. Ak ventilator nefunguje napriek spravnemu
napajaniu jednosmernym pradom 24 V, znamena to,
Ze je poskodeny a je potrebné ho vymenit.
Kontaktujte servis RYWAL-RHC.
Kontrolka napajania svieti, Problém s 1. Skontrolujte, ¢i vnutorné potrubia nie st volné, a v
¢erpadlo kvapaliny funguje chladiacou pripade potreby ich dotiahnite (servis).
spravne, v potrubiach prudi kvapalinou 2. Negistoty v chladiacej kvapaline mézu sposobit

nespravnu cinnost alebo poSkodenie prietokomera.
Prietokomer je potrebné vycistit.

3. Skontrolujte prietok vody na vystupe. Ak je prietok
vody mensi ako 0,6 I/min, skontrolujte, ¢i vo vodnom
okruhu nie st upchania.

Kontrolka napajania svieti,
Cerpadlo kvapaliny pracuje
spravne, potrubim preteka
kvapalina, ventilator sa otaca
spravne, svieti kontrolka chyby
chladiaceho systému.

Prekrocenie
prevadzkového
cyklu

a vysoka teplota
okolia

1. Prili§ intenzivne zvaranie a/alebo teplota okolia.
Preruste zvaranie, aby sa kvapalina ochladila.

2. Skontrolujte, ¢i vnatorné potrubia nie s volné, a v
pripade potreby ich dotiahnite.

3. Skontrolujte, ¢i teplotny vypina¢ funguje spravne.
Ak teplota vody prekro¢i prahovi hodnotu
teplotného senzora, spusti sa alarm. Ak teplota vody
klesne pod tuto prahovu hodnotu, alarm zhasne
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Doslo k tniku kvapaliny

Netesnost vo
vnutri chladic¢a

1. Ak dochadza k uniku na rychlospojkach, je
potrebné ich znovu pripojit a dotiahnut.

2. Ak je chladi¢ alebo pripojky skorodované, je
potrebné vymenit kondenzator a chladiacu kvapalinu
nahradit' nekorozivnou.

3. Ak vodna pumpa netesni, je potrebné ju vymenit
(servis).

4. Ak netesni nadrz na kvapalinu, je potrebné ju
vymenit.

5. V pripade netesnosti snimacéa prietoku ho vymerite
(servis).
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17. Vyhlasenie o zhode EU

1. Vyrobok: Poloautomat na zvaranie MIG/MAG FANMIG 507 JWP MOST.

2. Nazov a adresa vyrobcu:

RYWAL-RHC Sp. z o.0.

ul. Polna 140B

87-100 Torun

3. Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost vyrobcu.

4. Predmet vyhlasenia: Poloautomaticky zvara¢ MIG/IMAG FANMIG 507 JWP MOST.

5. Vyssie uvedeny predmet tohto vyhlasenia je v stlade s prislusSnymi poZiadavkami
harmoniza¢nych pravnych predpisov EU:

- s smernicou o nizkonapatovych zariadeniach LVD 2014/35/EU,
- s smernicou o elektromagnetickej kompatibilite EMC 2014/30/EU,

- s smernicou 0 obmedzeni pouZivania urcitych nebezpecnych latok v elektrickych a
elektronickych zariadeniach RoHS 2011/65/EU,

- s0 smernicou o ekodizajne 2009/125/ES a nariadenim 2019/1784 (EU).

6. Odkazy na prislu§né harmonizované normy, vo vztahu ku ktorym sa deklaruje zhoda:
PN-EN IEC 60974-1:2023 + A11:2023 + A12:2024+A13:2026; PN-EN IEC 60974-10:2022.

7. Dodato¢né informacie:
Vyhlasenie sa vztahuje aj na podavac¢ drétu FANFEED 22 W a systém chladenia kvapalinou LC-60,
ktoré su neoddelitelnou sucastou zariadenia.

. Podpisané v mene:
Torun, 5. maja
2026

Product Manager
rektor Produktu

Y
SC

gr inz. Wojciech Wierzba

Zariadenia podliehaju neustalym zmenam a vylepSeniam. Vyhradzujeme si pravo na zmeny.

KONIEC.
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Poznamky:
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Vyrobca:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.
ul. Polna 140B
87-100 Torun

Siet predaja a autorizovaného servisu:

Grupa \‘,‘\%\:

RYWAL N RHC

www .rywal.eu

RYWAL-RHC Sp. z o.0. BIELORUSKO

1000 ,RIVAL SVARKA*
87-100 Torun, ul. Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802 Minsk, Lipkovsky prielok 30-28 Tel./fax:
+375 (17) 336-20-50

Mobil: +375 (29/44) 572-20-20

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

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

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordoniska 112 A
tel. 52 345 38 73, 52 345 38 79 Brest, ul. Moskovska 364 Tel./fax:
+375 (162) 50-22-50

Mobil: +375 (29) 505-79-05
e-mail: brest@rivalsvarka.by

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 Vitebsk, ul. P. Brovky, 4a Tel./fax:

+375 (212) 22-20-00
58-500 Jelenia Gora, ul. K. Miarki 42 tel. Mobil: +375 (33) 317-48-12
669 605 408 e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

Gomel, ul. Barykina, 230 B Tel./fax: +375
(232) 27-40-00

Mobil: +375 (29) 636-67-62

e-mail: gomel@srivalsvarka.by

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

30-798 Krakov, ul. C. Botewa 6a
tel. 12 686 37 36, 12 686 37 35

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

Spojené arabské emiraty (UAE)
RME MIDDLE EAST FZCO

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

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubaj, telefon:
+971 4 880 8781

Mobil: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

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

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

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

41-703 Ruda Slaska, ul. Stara 45
tel. 32 34270 00

36-062 Zaczernie (Rzeszéw), Zaczernie 982 B
tel. 17 859 01 41

[ B

www.facebook.com/rywalrhc

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

70-784 Stetin, ul. A. Struga 41
tel. 91 482 36 66, 91 482 36 78

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

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

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

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

RUMUNSKO
RYWAL-RHC Romania SRL

BraSov

Calea Fagarasului €. 59, stanky 60-67,
500053 Brasov,

Telefon: 0368 100 127

Mobil: +40 740 433 592

Logistic Park Constanta, ul.
Industriala €. 6, 900155

Constanta

Telefon: +40 341 111 235

Fax: +40 341 111 236
e-mail:romania@rywal.ro www.rywal.ro

LITVA
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. 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica

Telefon: 042 43 23 425

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

Textilna 4

SK 040 12 Kosice
e-mail: mail.ke@solik.sk
Teleféon: 0917 590 094

Integrovany systém riadenia
1SO 9001 a ISO 14001



