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Instrukcja obstugi

potautomatu spawalniczego
MIG/MAG

FANMIG
280-4N Minor
320-4N Minor

Nr katalogowy:
Fanmig 280-4N Minor 5100022294

320-4N Minor 5100022334
Uwaga! Kopia niniejszej instrukcji powinna znajdowac sie
w miejscu eksploatacji urzgdzenia i powinna by¢ zawsze dostepna dla operatora.
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1.WSTEP

Dziekujemy za nabycie poétautomatu spawalniczego Fanmig marki MOST. Instrukcja jest wspélna dla
dwéch podobnych modeli réznigcych sie niektérymi szczegdtami technicznymi. Mamy nadzieje, ze
urzadzenie to speini Panstwa oczekiwania. Celem wtasciwej eksploatacji prosimy o zapoznanie sie z
.Instrukcjg obstugi® przed rozpoczeciem pracy.

2. INSTRUKCJA BHP

A Uwaga: ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed zainstalowaniem i uruchomieniem
urzgdzenia. Instrukcja BHP powinna by¢ znana kazdemu spawaczowi i pracownikom odpowiedzialnym
za konserwacjg sprzetu.

Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na urzadzeniu

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

Urzgdzenia do spawania i ciecia moga by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
Nalezy $ledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczgce pracy tym urzadzeniem i zapobiegania
wypadkom.

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.

Nie wolno spawac¢ w zbiornikach, w ktoérych wcze$niej przechowywano ciecze palne (paliwo).
Usuh z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materiaty palne.

Elektrycznosc.

Prawidtowa praca urzgdzeniem jest mozliwa tylko po prawidtowej instalaciji.

Odtgczaé urzgdzenie w przypadku dtuzszych przerw w pracy.

Nie zostawiaj sprzetu bez dozoru.

Zawsze upewnij sie, Ze instalacja jest uziemiona.

Skoéra spawacza jest narazona na niebezpieczenstwo kontaktu z promieniowaniem tuku
elektrycznego i agresywnymi substancjami. Nos odpowiednig odziez ochronna.

Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwr6¢ uwage na ochrone oséb postronnych
przed promieniowaniem.

Osobom z rozrusznikiem serca nie wolno pracowac tym urzadzeniem.

Niebezpieczenstwo oparzen.
Nigdy nie dotykaj bez rekawic materiatdw lub drutow w trakcie spawania. Unikaj kontaktu skéry
z czastkami unoszacymi sie w powietrzu. Nie kieruj uchwytu spawalniczego w strone ciata.

Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakonczeniu spawania stanowisko pracy
odnos$nie zagrozenia pozarowego.

Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwr6¢ uwage na ochrone oséb postronnych
przed promieniowaniem.

7 Zakiocenia elektromagnetyczne.

'%:_E’;’:JI-'I Urzgdzenie moze oddziatywa¢ na inne urzgdzenia wrazliwe na zaktécenia elektromagnetyczne
| (roboty, komputery itp.)

Upewnij sie, ze urzadzenia obrebie stanowiska spawania sg odporne na zakiocenia.

Celem ograniczenia zaktdcen zaleca sie stosowanie mozliwie krétkich kabli spawalniczych

potozonych réwnolegle wzgledem siebie.

Pracuj co najmniej 100m od urzgdzen wrazliwych.

Zawsze upewnij sie, ze instalacja jest uziemiona.

Jesli mimo to wystepujg zaktécenia w pracy innych urzadzen, nalezy wtasciwie zekranowac

przewody lub uzy¢ odpowiednich filtrow.
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WPROWADZENIE

Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywaé sie jedynie po uprzednim doktadnym zapoznaniu sie z
ponizszg instrukcjg. Spawanie MIG/IMAG oraz MMA wymaga spetnienia warunkdédw odpowiadajgcych przepisom
odnosénie spawania tukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw p-poz.

Obstugujacy urzadzenie powinien by¢é wyposazony w odpowiednie srodki ochrony osobistej BHP. Niezbedne
jest uzywanie kompletu srodkéw ochrony osobistej zgodnych z postanowieniami Dyrektywy Rady Wspolnot
Europejskich nr 89/686/WE. W sktad $srodkéw ochrony osobistej wchodzg: maska spawalnicza, rekawice
spawalnicze, fartuch ochronny, buty skérzane, niepalne ubranie spawalnicze.

Pomimo wysokiego standardu technicznego urzgdzenia obstuga powinna wykazywa¢ znaczne
zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktére chronig przed wystepujgcymi w czasie pracy czynnikami
szkodliwymiiniebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajgcymi z technologii spawania.

WARUNKI EKSPLOATACJI

Celem zapewnienia odpowiedniej zywotnosci i bezawaryjnej pracy nalezy:

- nie umieszczac i nie uzywac tego urzgdzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°,

- nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur,

- urzgdzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i z wentylatora, gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci, niczym go
nie przykrywaé np. papierem lub Scierka,

- ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg przedostac sie do urzgdzenia,

- urzgdzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S i moze by¢ narazone na bezposrednie opady
atmosferyczne i pracowaé na zewnagtrz pomieszczen,

- nie uzywac urzgdzenia do spawania zbiornikdw po substancjach tatwopalnych.

A

GAZYIDYMY

W trakcie spawania metodg MIG/MAG i MMA 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 pytdw i dymow lub byé usytuowane w miejscu przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do
spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, szczegélnie od substancji odtluszczajgcych
(rozpuszczalnikéw), gdyz ulegajg one rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie
czeséci ocynkowanych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko prze uzyciu urzgdzenia
odciggajgcego i i filtrujgcego zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego powietrza na stanowisko
spawania.

PROMIENIOWANIE

Promieniowanie ultrafioletowe emitowane podczas spawania jest szkodliwe dla wzroku i skéry, w zwigzku z
czym wymagane jest uzywanie maski spawalniczej z filtrami ochronnymi.

Stanowisko spawalnicze powinno spetnia¢ okreslone wymagania, miedzy innymi:

*posiada¢ odpowiednig instalacje o$wietleniowa,

*w zaleznosci od potrzeby posiadac state lub ruchome ekrany, chronigce osoby po stronne przed skutkami
promieniowania,

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

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowacé sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych
(szczegolnie na podtodze lub Scianach), co powinno zabezpieczy¢ przed pozarem od gorgcych kropli metalu.
Wskazane jest wyposazenie stanowiska w koce gasnicze i gasnice.

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE

Niedopuszczalne jest podtgczenie urzadzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji o niesprawdzonej
skutecznosci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, gdy urzadzenie 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 warunkow bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzgdzen remontowych.
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KONSERWACJA (ZRODLO PRADU | PODAJNIK)

Uwaga: W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt
z najblizszym serwisem firmy RYWAL-RHC.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny by¢ natychmiastowo zgtaszane przetozonym, a takie
urzadzenie powinno by¢ oznaczone jako niesprawne i odstawione w wyznaczonym miejscu.

KONSERWACJA PODSTAWOWA (CODZIENNA)

- sprawdzac stan kabli i poprawnosc¢ potgczen, wymieni¢; jesli to konieczne,

- sprawdzac stan uchwytu spawalniczego, wymieniac go; jesli to konieczne,

- sprawdzac stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego; utrzymywac czyste otwory wlotu
i wylotu powietrza chtodzgcego,

- utrzymywac urzgdzenie w czystosci.

KONSERWACJA OKRESOWA (wykonywaé minimum co 3 miesigce)

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacji okresowej moze byC¢ zwiekszona w zaleznosci od

Srodowiska, w jakim urzgdzenie pracuje. Zakres konserwaciji:

- wykorzystujgc strumien suchego powietrza (pod niskim ciSnieniem) usung¢ kurz z cze$ci zewnetrznych
obudowy i zwnetrza spawarki,

- sprawdzac i dokrecaé wszystkie sruby,

- sprawdzi¢ stan wszystkich stykow elektrycznych i poprawi¢, jeslijest taka konieczno$¢.

OBOWIAZKOWE BADANIA URZADZEN

Zgodnie z zapisem Kodeksu Pracy : ,Catg odpowiedzialnos¢ za bezpieczne uzytkowanie maszyn i urzgdzen
ponosiich wiasciciel".

Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych oraz ponaprawczych badan i przeglagdow urzadzen .
Zakres tych badan okresla norma PN-EN 60974-4.

Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku - podstawa prawna PN-EN ISO 17662 pkt 4.2,
abadania po naprawach, ktére przywrécity funkcje spawania - podstawa prawna PN-EN 60974-4 pkt 4.6
Wszystkie w/w ustugi wykonuje serwis firmy RYWAL RHC.

A Uwaga: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odigczona od urzadzenia przed kazdg czynnoscig konserwacyjng i
serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpieczenstwa
uzytkowania.

3.OPIS TECHNICZNY

Urzadzenie Fanmig 280N / 320N Minor jest pétautomatem spawalniczym do spawania metodg MIG/MAG w
ostonie gazéw. Jest to urzadzenie kompaktowe tzn. podajnik drutu i zrodto prgdu znajdujg sie w jednej
obudowie.

Fanmig 280-4N Minori Fanimig 320-4N Minor majg uktady podawania 4-rolkowe.

We wszystkich urzgdzeniach zastosowano ten sam typ rolki podajgce;j.

Urzadzenie ma doskonate wiasciwosci spawalnicze i szeroki zakres stosowania. Moze by¢ uzywane do
spawania blach od 0,8mm do 8mm grubosci. Materiaty spawane to stal zwykta, nierdzewna lub aluminium (po
przezbrojeniu podajnika i uchwytu).

Zalecane srednice drututood 0,6 mmdo 1,2 mm.

Predko$¢ podawania drutu mozna ustawic¢ od 1 do 19 m/min, prad spawania ustawiany jest skokowo (Fanmigi
280N - 10 stopni, Fanmig 320N — 12 stopni).

Transformator i cewka indukcyjna wykonane sg z miedzi (klasa izolacji F), chtodzone sg przez wentylator.
Urzadzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik.

Wykonane jest zgodnie znormg EN 60974-1.

Do podajnika drutu mozna zaktadac szpule o wadze 5kg do 15kg, szpule koszykowe wymagajg zastosowania
dodatkowo adaptora.
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4. DANE TECHNICZNE:

df x szer x wys

Parametr Fanmig 280N Fanmig 320N
Zasilanie [V] 3x400/ 50/60Hz 3x400/ 50/60Hz
Zabezpieczenie sieci [A] 16 25
Wspobtczynnik mocy cos ¢ 0,9 0,9
Moc S1max kVA 11,1 14,3
Zakres pradu spawania [A] 40-290 40-340
Prad spawania [A] przy:
e 25% cykl pracy - 340A /31V
e 30% cykl pracy 290A /28,5V -
e 60% cykl pracy 210A /24,5V 230A /25,5V
e 100% cykl pracy 170A /22,5V 200A /24V
llo$¢ nastaw pradu spawania 10 12
Podajnik drutu 4-rolkowy (-2N/-4N) 4-rolkowy
Predko$¢ podawania drutu 1-19 1-19
[m/min]
Chtodzenie uchwytu Powietrzne Powietrzne
Uchwyt spawalniczy (opcja) M24 lub M25 Most M24, M25 lub M36 Most
Waga [kg] 88 99
Klasa ochrony IP 23S IP 23S
Klasa izolacji H H
Wymiary [mm] 868 x 500 x 806 868 x 500 x 806

Tabela 1: Dane techniczne

Kompletacja urzadzenia:
Przewody masowe dtugosci 3m.
Przewdd zasilajgcy dtugoéci 3m.
Przewod gazowy w komplecie.

Na zyczenie dostarczamy urzgdzenia z innymi dlugosciami przewoddw lub uchwytéw spawalniczych .

5. PANEL CZOLOWY FANMIG 280N/ 320N.

Rysunek 1: Panel czotowy urzagdzenia.

V1 — wigcznik giéwny
V3 — przetgcznik doktadny prgdu spawania

P1 — panel sterowania wersja Minor (patrz rysunek 2)

FANMIG 280/320 Minor

-5-

Instrukcja uzytkowania

wersja 2.3 z dnia 15.12.2017PL



5.1 PANEL STEROWANIA WERSJA MINOR.

6 7 8 9

Rysunek 2: Panel sterowania (P1 wg rysunku 1) wersja Minor.
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Tabela 2: Oznaczenia funkcji panelu sterujgcego Minor

Przycisk ‘
1 e Instalowanie drutu (z nowej szpuli)
e Kasowanie/Reset parametréw (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem
2)
Przycisk‘
2 e Testgazu
e Kasowanie/Reset parametréw (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem
1)
Przycisk .
e Przetgczanie miedzy 2-taktem a 4-taktem
3 e Wcisniecie dtuzej niz 2 sekundy uruchamia spawanie punktowe
(dioda 11 Swieci sie) lub przerywane (dioda 11 mruga)
e Wejscie w parametry wtérne — patrz tabela 3 (wcisng¢ jednoczesnie
z przyciskiem 5)
4 .
Dioda LED 2-takt
5 Przycisk .
o Wejscie w parametry wtdrne — patrz opis przycisku 6 (wcisng¢
jednoczesnie z przyciskiem 3)
Wyswietlacz Gpokazuje:
e Predko$¢ podawania drutu (nastawiana)
e Parametry wtérne:
6 - PrG — Przedwyptyw gazu [s]
- PoG - Powyptyw gazu [s]
- brn — Czas upalania drutu [s]
- SPo - Czas spawania punktowego [s] (tylko przy aktywnym
spawaniu punktowym)
- Int- Czas przerwy przy spawaniu przerywanym [s] (tylko przy
aktywnym spawaniu przerywanym)
5D
7 Dioda LED Btad uktadu chtodzenia (opcja)
8 Dioda LED ﬂ Przegrzanie termiczne. Pozwél urzadzeniu na
schtodzenie sie wentylatorem.
9 Wyswietlacz pokazuje wartosci parametréw wtérnych
10 L2
Dioda LED 4-takt
Swieci sie — spawanie punktowe
Mruga — spawanie przerywane
Pokreﬂo‘
12 : . ;
e Nastawia predkos¢ podawania
o Wybdr parametréw wtoérnych
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5.2 POWROT DO WARTOSCI FABRYCZNYCH (RESET) .

' ‘ Weciénij jednoczes$nie przyciski 12 wszystkie wartosci funkcji
+ powrdcg do nastaw fabrycznych.

5.3 ZAKRESY NASTAW POSZCZEGOLNYCH FUNKCJI SPAWANIA:

Symbol na Parametr MIN MAX Jedno-
Wyswietlaczu 6 stka
SPo Czas spawania dla sp. punkt. i 0.5 20 S
przerywanego

Int Czas pauzy w sp. przerywanym 0,5 20 s
brn Czas upalania drutu 0 0,75 s
PrG Przedwyptyw gazu 0 20 s
PoG Powyptyw gazu 0 20 s

Tabela 3: Funkcje spawania i ich zakresy.

5.4 ZESPOL PODAWANIA DRUTU - rysunek nr 3:

4-rolkowy

Czesci zamienne do podajnika drutu — tabela 4:

Poz. Opis

Rolka dociskowa

Regulator docisku

Silnik

Dysza wejsciowa

EURO gniazdo

Sruba rolki

Rolka podajaca 0,8-1,0 mm

O IN[O[O |~ |WIN|—

Koto zebate

2-rolkowy
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Tabela 5: Rodzaje rolek podajacych.

Typ @30 Cooptim

Srednica zewn. 30 mm
Srednica wewn. 22 mm
Szeroko$¢ 10 mm

0,6-0,8 5113007783
0,6-0,8Al 5113007788
0,8-1,0 5113007826
0,8-1,0Al 5113007828
1,0-1,2 5113 007862
1,0-12Al 5113007863
10-12R 5113 007895
12-14R 5113007899
12-1,6 5113 007956
1,2-16Al 5113 007960

Rozmiar

Srednica drutu [mm]

6.0 URUCHOMIENIE URZADZENIA

6.1 PODLACZENIE ZASILANIA

Urzadzenie jest zasilane z sieci trojfazowej 400V/50Hz. Wymagane zabezpieczenie to bezpiecznik zwtoczny
16A (Fanmig 280N) lub 25A (Fanmig 320N) i uziemienie. Wtyczka typu CEE (Fanmig 280N 16A 5-bolcowa,
Fanmig 320N 32A 5-bolcowa).

6.2 PODLACZENIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Uchwyt spawalniczy powinien by¢ umieszczony w gniezdzie euro i zamocowany przez dokrecenie nakretki.
Whktad w uchwycie i kohcowka prgdowa muszg odpowiadac srednicy spawanego drutu — patrz katalog
uchwytow.

6.3 ROLKI PODAJACE W PODAJNIKU DRUTU (patrz tabela 5).

Kazda rolka ma po dwa naciecia — oznaczenie jest wybite z boku rolki.

Naciecie musi odpowiadac $rednicy i rodzajowi drutu. W przypadku zmiany drutu nalezy sie upewnic, czy
zatozona jest wtasciwa rolka.

6.4 MOCOWANIE SZPULI W PODAJNIKU | PODANIE DRUTU W UCHWYCIE - przycisk 1 w tabeli 2
Szpula z drutem powinna by¢ zatozona w podajniku tak, aby drut odwijat sie z dotu szpuli i wchodzit
bezposrednio na rolki podajgce. JeSli szpula jest na koszu metalowym, nalezy uzy¢ adaptora do szpul
koszykowych. Nalezy tak zamocowac szpule, aby kosz nie stykat sie z metalowg obudowg urzgdzenia.

Sita hamowanie szpuli jest regulowana przez Srube znajdujgcg sie wewnatrz tulei, na ktérej mocuje sie szpule.
Po odwinigciu krotkiego odcinka drutu ze szpuli trzeba wyréwnaé koncdéwke drutu (obcigé obcgzkami),
wprowadzi¢ koniec w prowadnice a nastepnie na rolke podajgcg — gérny mechanizm dociskowy podniesiony!
Nastepnie nalezy poprowadzi¢ drut przez euroztgcze i uchwyt spawalniczy. Po wprowadzeniu poczgtkowych
20 cm drutu do uchwytu nalezy docisngé¢ ramie dociskowe i dalej drut podawac automatycznie przez wcisniecie
przycisku na uchwycie. Zaleca sie, aby przy wprowadzaniu drutu do uchwytu zdjg¢ dysze gazowg i koncéwke
pradowg. Nie mozna ustawia¢ zbyt duzej sity docisku na rolkach, gdyz moze to skutkowaé deformacjg drutu i
problemami z podawaniem.

Uwaga! Podczas wprowadzania drutu nie kierowa¢ uchwytu spawalniczego
w strone twarzy!
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6.5 PRZEWOD GAZOWY | USTAWIENIE PRZEPLYWU GAZU OSLONOWEGO.

Przewdd gazowy do gazu ostonowego podigcza butle gazowag do urzadzenia. Na butli znajduje sie reduktor
gazowy do mieszanek gazowych lub argonu. Butle nalezy postawi¢ na tylnej pétce urzgdzenia i dodatkowo
zabezpieczyc¢ fancuchem przed przewréceniem. Po ustawieniu butli i podtgczeniu przewodu gazowego do tytu
spawarki odkrecamy zawor na butlii regulujemy cisnienie reduktorem.

Wyplyw gazu nastepuje po przycisnieciu przycisku 2. Zalecany przeptyw gazu to Srednica drutu razy 10 réwna
sie przeptyw gazu w litrach na minute.

Uwaga! Nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ butle z gazem przed upadkiem.
Niniejsza instrukcja nie obejmuje kwestii zabezpieczenia butli z gazem.
Informacje na temat zabezpieczen butli mozna uzyskaé¢ od dostawcy gazéw technicznych.

6.6 SPAWANIE ALUMINIUM

Do spawania aluminium nalezy uzy¢ rolek o nacieciu U (patrz tabela nr 5). Zalecany jest drut gatunku AIMg3 lub
AIMg5 i srednicy 1,0mm. Uchwyt spawalniczy powinien mie¢ wymieniony wkfad prowadzacy na teflonowy i
koncowke pragdowg na wiasciwg do danej srednicy drutu.

Po zakohczeniu powyzszych czynnoscii sprawdzeniu przytgcza urzgdzenie jest gotowe do pracy.

7. SPAWANIE
Do orientacyjnego ustawienia poprawnego pradu spawania mozna postuzy¢ sie empirycznym wzorem U2 =
14 + 0,05 x 12.

Po witgczeniu urzgdzenia wigcznikiem gtéwnym V1 (wg rysunku 1) i ustawieniu przeptywu gazu ostonowego
(patrz 6.5) oraz drutu (patrz 6.4) mozna przystapi¢ do ustawienia prgdu spawania.

Napiecie spawania ustawi¢ przetgcznikiem V2 i V3.

Do ustawienia prgdu spawania (funkcja predko$ci podawania drutu) uzy¢ pokretta 12 (wg tabeli 2).

Ltuk spawalniczy powinien byc¢ stabilny i z jak najmniejszg iloScig odpryskow.

Przyciskiem 3 mozemy ustawi¢ nastepujace tryby spawania:

Przycisk 4 — 2-takt spawanie ciggte

Przycisk 10 — 4-takt spawanie ciggte

Przyciski 4 i 11 (dioda swieci sie) — 2-takt spawanie punktowe

Przyciski 4 i 11 (dioda mruga) — 2-takt spawanie przerywane

Przyciski 10 i 11 (dioda swieci sie) — 4-takt spawanie punktowe

Przyciski 10 i 11 (dioda mruga) — 4-takt spawanie punktowe

Celem nastawienia spawania punktowego lub przerywanego nalezy przytrzymac przycisk 3 dtuzej niz 2
sekundy. Wybér 2-taktu lub 4-taktu przy spawaniu ciggtym odbywa sie przez krotkie wcisniecie 3.
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8. CZESCI ZAMIENNE | BUDOWA URZADZENIA - rysunek 4.
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Tabela 6 — czeSci zamienne:

Poz.| Numer katalogowy | Nazwa llos¢
1 [Vv20214-5A Panel przedni 1
2 (V0316 Bok prawy V10005_Z 1
3 | V0317 Bok lewy V10005 1
4 1V10014-2 Wspornik prawy 1
5 [V10015-2 Wspornik lewy 1
6 |V20219-2 Ostona ptytki PCB 1
7 |V20001-7 Podstawa 1
8 | V20232-6 Panel tylny 1
9 [V20004-9 Podpora pionowa 1
10| V20002-7 Podpora pozioma 1
11| V20008-3A Pokrywa gorna 1
13| 2557 Zawor elektromagnetyczny 24V 50Hz AC type 5541 | 1
14 |V10231-2 Kratka wentylatora 1
15| V10007-3 Pokrywa podajnika 1
16 | V10237-2 Wspornik butli 1
17 | V0318 Ostona plastikowa podajnika V10009 1
182532 Tuleja mocowania szpuli 1
20| V20206-3 Pokrywa lewa 1
21(V20210-3 Pokrywa prawa dolna 1
22|V20216-5 Panel czotowy 1
233598 Uchwyt lewy 1
24 | 3599 Uchwyt prawy 1
25|V10552-1A Uchwyt - poprzeczka 1
26 | VO005-3B 0Os - podwozie 1
27 |2523-1 Dtawik 280 1
27 14164 Dfawik 320 1
28| 1005 Witacznik ON/OFF PX161546S 1
28| 1005-2 Witacznik ON/OFF PX161546S 1
29| 1096-2 Witacznik P0160737S - 280 1
29 | 3685-3 Wiacznik VSR 16 14512006A1V - 320 1
30 | 805.3342 Przytgcze PG11 1
31| BG-90625,3440 Gniazdo EURO VS040312-1 1
32 | A0-20610 Gniazdo masowe 2
33276834 Stycznik MOELLER DILM 12-10 (24V/50Hz) - 280 1
33277008 Stycznik DILM 17-10 (24V/50Hz) 320 1
331250034900 Stycznik GMC-22 AC24V 50/60Hz 1a 1b EXP 1
34 | 3270-4Z Transformator JSC £96.32/T01.1 z filtrem 1
35 (2454 PCB E24V 2.0 FULL ANALOG 1
364212 Folia MINOR 2/MAJOR HS4615 1
372164 Pokretto 28N6 kpl. 1
38| 2446 Koto tylne 200x50-20 2
39|3253-1 Koto przednie 3370 lub 100 2
40 | 2681 Zamek A3-40-625-12 2
4114121 Zawias 0430-30 M5 2
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42 | 1812 Przytacze podgrzewacza gazu 1
4312917 Bocznik 400A 60mV 2
44 | 4316 Zespodt podajgcy HF-30 402D D76L 2465 210AV 0.8-1.0 2-Rolki |1
44 | 4321-1 Zespot podajacy HF-30 404A D76R 2465 220AV 0.8-1.0 4-Rolki | 1
45| 467434/467594 | Ostona PG36/Nut dla PG 36 1
46 | V20005-3 Uchwyt wentylatora 1
47 | 4172 Wentylator A2123-HBL (7).GN P21 2
48 | T28WSK.P Transformator 280 WS COMPACT + przetgcznik 1
48 | T32WSK.P Transformator 320 WS COMPACT + przetgcznik 1
4911195-1 Prostownik PTS 240 - 280 1
49 | 1538-1 Prostownik PTS 350 2x10 nF - 320 1
50 | V20009-1 Uchwyt dtawika 2
51|Vv20215-3 Podpowa panelu czotowego 1
52|Vv20010-3 Uchwyt prostownika 280-400 1
611343 Pokretto OM-R/5 czerwone 3
622015 Pokretto OM-C/5 Czarne 1
634236 Filtr FC 61113 + R (3x150N+027N-201/08) 1
64 (3252 Filtr FZ 730 43 3
65|302P010000 |Waz 30 Gaz 4,9x1,5 1
66 | VM0347 Przewdd 280 AXE 1
66 | VM0348 Przewdd 320 AXE 1
67 | VM0048 Kabel zasilajgcy 32A CGSG4x2,5 250 1
68 | VS040258 tancuch+D29 70 cm 2

9. USTERKI W CZASIE PRACY URZADZENIA

Uwaga:

Urzgdzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!

Usterka

Potencjalna przyczyna

Zalecenia

Niestabilny tuk

Niewtasciwa nastawa pradu spawania

Nastawi¢ wtasciwy prad spawanie V2 i V3

Za duza / mata

podawania drutu

Za

predkosé

Nastawi¢ wiasciwg predkos¢ pokrettem 12

materiatem spawanym

Staby kontakt zacisku masowego z

Sprawdzi¢ zacisk i zamocowac ponownie

Niewtasciwa korncéwka pradowa

Wymieni¢ kocéwke na wiasciwg

Zly przeptyw gazu

Nastawi¢ poprawny przeptyw

Zapchany wktad na drut w uchwycie

Wyczysci¢ sprezonym powietrzem lub

wymienié

Zte podawania drutu

Sprawdzi¢ rolki i site docisku w podajniku
drutu

Awaria zrédta prgdu

Prosimy o kontakt z serwisem

Za duzo odpryskow w
trakcie spawania

Za duza predko$¢ podawania drutu

Zmniejszy¢ predko$é pokrettem 12

Za duzy prad spawania

Zmniejszy¢ pragd spawania V2 lub V3

Zabrudzony materiat spawany

Oczys$ci¢ materiat spawany

Silnik podajnika drutu
nie dziata

Brak pradu zasilania

Sprawdzi¢ przytacze elektryczne

Zte dziatanie przycisku na uchwycie
spawalniczym

Sprawdzi¢ przycisk

Uszkodzenie ptytki sterujacej

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie silnika

Prosimy o kontakt z serwisem

Silnik podajnika drutu | Ramie dociskowe  zbyt  luzno . . -

e lecz  brak | dokrecone Nastawi¢ docisk wiasciwa nakretkg

podawania drutu lub | Niewtasciwa rolka podajgca Obro¢ lub wymien rolke podajaca

podawanie niestabilne | Drut z_ablokowany w  koncowce Wymienié koficéwke pradowa
pragdowej

Urzadzenie  wylacza
sie samoczynnie /
Swieci sie¢  dioda
sygnalizujaca
przegrzanie (8)

Przekroczony cykl pracy

Pozwoli¢ urzgdzeniu wystygnaé
i postepowaé zgodnie z instrukcjg obstugi

Wentylator nie dziata

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie zrodta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem

Tabela 7: Usterki w trakcie pracy urzadzenia i ich usuwanie

FANMIG 280/320 Minor

-13-

Instrukcja uzytkowania
wersja 2.3 z dnia 15.12.2017PL




10. SCHEMAT ELEKTRYCZNY.
Rysunek 5: Schemat elektryczny F280N.
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11. DEKLARACJE ZGODNOSCI WE

Producent: 10
Rywal-RHC sp. z 0.0. w Warszawie
Ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

deklaruje, ze potautomaty spawalnicze
Fanmig 280-4N Minor
oraz
Fanmig 320-4N Minor

spetniajg nastepujgce dyrektywy
2014/35/UE - LVD
2014/30/UE - EMCD
2011/65/UE - RoHS
2012/19/UE - WEEE lI

i zostaty wyprodukowane zgodnie z normg

EN 60974-1:2012, EN 60974-10: 2007.

Product Manager

yrektor Produktu
Torur'1, 16.06.2015 gr inz. Wojciech Wierzba

12. RECYKLING

)i

Zgodnie z Dyrektywg 2012/19/UE WEEE Il (WEEE — Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny)

urzgdzenie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ poddane recyklingowi przez wyspecjalizowa-
ne przedsiebiorstwo.

Nie wolno wyrzuca¢ wyeksploatowanych urzgdzen spawalniczych razem z odpadami komu-
nalnymi!

Urzgdzenia podlegajg ciggtym zmianom i udoskonaleniom. Zastrzegamy sobie mozliwos¢ wprowadzenia zmian.
KONIEC.
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Producent:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie
ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

Siec¢ sprzedazy i serwisu:

www.rywal.eu

87-100 Torun, ul. Polna 140B 42-200 Czestochowa, ul. Warszawska 285/287
tel. 56 66 93 800 fax: 56 66 93 805 tel./fax: 34 324 39 98, 34 324 60 61

15-264 Biatystok, ul. Ciotkowskiego 24 31-752 Krakow, ul. Makuszynskiego 4

tel. 85 74 10 492 tel./fax 85 74 10 491 tel./fax: 12 686 37 36, 12 686 37 35

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska 112A 41-703 Ruda Slaska, ul. Stara 45

tel./fax: 02 345 38 73, 52 345 38 79 tel. 32 342 70 00 fax: 32 342 70 01

80-298 Gdansk, ul Budowlanych 19 54-156 Wroctaw, ul. Stargardzka 9c

tel. 58 768 20 00 fax: 58 768 20 01 tel./fax: 71 351 79 34, 71 351 79 36

58-500 Jelenia Goéra, ul. Karola Miarki 42 65-410 Zielona Géra, ul. Fabryczna 14

tel.: 669 605 408 tel. 68 322 11 81 fax: 68 322 11 87

62-510 Konin, ul. Spétdzielcow 12 .

tel./fax: 63 243 75 60, 63 243 75 61 theg rowany
75-100 Koszalin, ul. Powstancow Wikp. 2 SYStem Zarzadzama

tel./fax: 94 342 05 31

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

93-490 Lédz, ul. Pabianicka 119/131

PoLskIE CENTRUM

AKREDYTACJI

tel./fax: 42 682 64 36, 42 682 64 37 : g y TCHO
« SR § CERTYFIKA’CJA
10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44d 2 ZARZADIANIA
tel./fax: 89 535 10 00, 89 535 10 01
1ISO 9001 AC 014
09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7 1ISO 14001 QMS, EMS

tel./fax: 24 269 22 24

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

35-211 Rzeszéw, ul. Reja 10
tel. 17 8590 141, -142, fax: 17 85 90 143

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

www.facebook.com/rywalrhc

70-033 Szczecin, ul. Zapadia 10 You e 3
tel./fax: 91 482 36 66, 91 482 36 78 Tube BE% %‘
04-464 Warszawa, ul. Chetmzynska 180 I El.:"u E www.youtube.com/user/rywalrhc

tel. 22 331 42 90 fax: 22 331 42 91



