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Instrukcja obstugi
potautomatu spawalniczego MIG/MAG

FANMIG
32001 mobil

Uwaga! Kopia niniejszej instrukcji powinna znajdowac sie
w miejscu eksploatacji urzadzenia i powinna by¢ zawsze dostepna dla operatora.
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Dziekujemy za nabycie pétautomatu inwertorowego Fanmig 3200i mobil marki MOST. Mamy
nadzieje, ze urzgdzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wiasciwej eksploatacji prosimy
0 zapoznanie sie z ,Instrukcjg obstugi“ przed rozpoczeciem pracy.

1. Instrukcja BHP

Uwaga: ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed zainstalowaniem i uruchomieniem
urzgdzenia. Instrukcja BHP powinna by¢ znana kazdemu spawaczowi i pracownikom odpowie-
dzialnym za konserwacja sprzetu.

Uzytkowanie i konserwacja urzgdzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.
Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem uniknigcia wypadkow.
Urzadzenia do spawania i ciecia mogg by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany
personel. Nalezy $ledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczgce pracy tym urza-
dzeniem i zapobiegania wypadkom.

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.
Nie wolno spawac¢ w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano ciecze pal-
ne (paliwo). Usunh z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materiaty palne.

Elektrycznosc.

Prawidtowa praca urzadzeniem 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.

Skéra spawacza jest narazona na niebezpieczenstwo kontaktu z promieniowa-
niem fuku elektrycznego i agresywnymi substancjami. No$ odpowiednig odziez
ochronng.

Osobom z rozrusznikiem serca nie wolno pracowac tym urzgdzeniem.

Niebezpieczenstwo oparzen.

Nigdy nie dotykaj bez rekawic materiatéw lub drutéw w trakcie spawania. Unikaj
kontaktu skory z czgstkami unoszgcymi sie w powietrzu. Nie kieruj uchwytu spa-
walniczego w strone ciafa.

CICICIEAEE

Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakonczeniu spawania sta-
nowisko pracy odnosnie zagrozenia pozarowego.

Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwro¢ uwage na ochrone oséb
postronnych przed promieniowaniem.
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Zakiocenia elektromagnetyczne.

Urzadzenie moze oddziatywac na inne urzadzenia wrazliwe na zaktdcenia elektro-
magnetyczne (roboty, komputery itp.)

Upewnij sie, ze urzadzenia w obrebie stanowiska spawania sg odporne na zakto-
cenia.

Celem ograniczenia zakiocen zaleca sie stosowanie mozliwie krétkich kabli spa-
walniczych potozonych réwnolegle wzgledem siebie.

Pracuj co najmniej 100m od urzgdzen wrazliwych.

Zawsze upewnij sie, ze instalacja jest uziemiona.

Jesli mimo to wystepujg zaktdcenia w pracy innych urzadzen, nalezy wtasciwie
zekranowac przewody lub uzy¢ odpowiednich filtrow.

WPROWADZENIE

Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym
zapoznaniu sie z ponizszg instrukcjg. Spawanie MIG/MAG oraz MMA wymaga spetnienia wa-
runkéw odpowiadajgcych przepisom odnosnie spawania tukiem elektrycznym z zachowaniem
przepiséw p-poz.

Obstugujgcy urzgdzenie powinien by¢ wyposazony w odpowiednie $rodki ochrony osobistej
BHP. Niezbedne jest uzywanie kompletu srodkéw ochrony osobistej zgodnych z postanowie-
niami Dyrektywy Rady WspdInot Europejskich nr 89/686/WE. W skiad $srodkéw ochrony oso-
bistej wchodza: maska spawalnicza, rekawice spawalnicze, fartuch ochronny, buty skérzane,
niepalne ubranie spawalnicze.

Pomimo wysokiego standardu technicznego urzgdzenia obstuga powinna wykazywac¢ znaczne
zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktére chronig przed wystepujgcymi w cza-
sie pracy czynnikami szkodliwymi i niebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajgcymi z technologii
spawania.

WARUNKI EKSPLOATACJI

Celem zapewnienia odpowiedniej zywotnosci i bezawaryjnej pracy nalezy:

- nie umieszczac i nie uzywac tego urzadzenia 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 czy-
stego powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i z wentylatora, gdy urzadzenie jest
zatgczone do sieci, niczym go nie przykrywac np. papierem lub $cierka,

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

- urzgdzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S i moze by¢ narazone na bezposred-
nie opady atmosferyczne i pracowac na zewnatrz pomieszczen,

- nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikdw po substancjach fatwopalnych.

A GAZY | DYMY

W trakcie spawania metodg MIG/MAG oraz MMA wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy
zawierajgce ozon, wodor oraz tlenki i czastki metali. W zwigzku z tym stanowisko spawalnicze
powinno mie¢ bardzo dobrg wentylacje (wyciag pytow i dymoéw lub by¢ usytuowane w miej-
scu przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od
zanieczyszczen chemicznych, szczegdlnie od substancji odttuszczajgcych (rozpuszczalnikéw),
gdyz ulegajg one rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie czesci
ocynkowanych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu
urzgdzenia odciggajgcego i filtrujgcego zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego
powietrza na stanowisko spawania.
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PROMIENIOWANIE

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

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

Stanowisko spawalnicze powinno spetnia¢ okreslone wymagania, miedzy innymi:

* posiada¢ odpowiednig instalacje oswietleniowa,

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

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

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

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

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE

Niedopuszczalne jest podtgczenie urzgdzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji o
niesprawdzonej skutecznosci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, gdy urzg-
dzenie 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 zacho-
waniem warunkéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzgdzen remontowych.

KONSERWACJA (zrédto pradu i podajnik drutu)
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 urzgdzenie powinno by¢ oznaczone jako niesprawne i odstawione w wyznaczonym
miejscu.

Konserwacja podstawowa (codzienna)

- sprawdzac¢ stan kabli i poprawnos$¢ potgczen, wymienic jesli konieczne,

- usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu spawalniczego, odpryski moga przenosic sie z
gazem ostonowym do tuku, zaktdcajg przeptyw gazu ostonowego i mogg byc¢ przyczyng
zwarcia,

- sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego, wymieniac jesli konieczne,

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

- utrzymywac urzgdzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywaé minimum co 3 miesigce)

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci konserwacji okresowej moze by¢ zwiekszona w zalez-

nosci od srodowiska, w jakim urzgdzenie pracuje. Zakres konserwacji:

- wykorzystujgc strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem) usunag¢ kurz z czesci
zewnetrznych obudowy i z wnetrza spawarki,

- sprawdzac¢ i dokrecac wszystkie Sruby,

- sprawdzi¢ stan wszystkich stykéw elektrycznych i poprawic, jesli jest taka koniecznosc.
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Obowigzkowe badania urzagdzen

Zgodnie z zapisem Kodeksu Pracy : ,,Catg odpowiedzialno$¢ za bezpieczne uzytkowanie ma-
szyn i urzgdzen ponosi ich wtasciciel”.

Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych oraz ponaprawczych badan i przeglgdow
urzgdzen . 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, a badania po naprawach , ktére przywrdcity 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¢ odtgczona od urzadzenia przed kazdg czynnoscig konser-
wacyjng i serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu zapew-
nienia bezpieczenstwa uzytkowania.

2. Opis techniczny

Urzgdzenie Fanmig 3200i mobil jest inwertorowym potautomatem spawalniczym do spawa-
nia metodg MIG/MAG w ostonie gazéw lub elektrodg otulong MMA (Stick). Jest to urzgdzenie
kompaktowe tzn. podajnik drutu i zrédto pradu znajdujg sie w jednej obudowie.

Fanmig ma wbudowane 4-rolkowy uktad podawania drutu.

Urzgdzenie ma doskonate wtasciwosci spawalnicze i szeroki zakres stosowania. Moze by¢
uzywane do spawania

a/ Metoda MIG/MAG

Materiaty spawane to stal zwykta, nierdzewna lub aluminium.

Zalecane srednice drutu to od 0,8mm do 1,2 mm.

Predkos$¢ podawania drutu mozna ustawi¢ od 1 do 17 m/min, prad spawania ustawiany jest
ptynnie.

Do podajnika drutu mozna zaktadac szpule 15kg lub 5kg, szpule koszykowe typu K300 wyma-
gajg zastosowania dodatkowo adaptora.

b/ Spawanie elektrodg MMA

Zalecane elektrody $rednicy od 2,0 do 5,0 mm, o otulinie rutylowej lub zasadowej, do stali lub
stali nierdzewnej.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik termiczny.
Wykonane zgodnie z normg EN 60974-1
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3. Dane techniczne i kompletacja:

Parametr Fanmig 3200i mobil
Metoda spawania MIGIMAG | MMA
Zasilanie [V] 3x400/ 50/60Hz
Zabezpieczenie sieci [A] 16
Prad maksymalny pobierany z 23,4 22,9
sieci 11
Prad efektywny | 12,9 12,8
Zakres pradu spawania [A] 20-315 30-300
Napigcie biegu jatowego UO [V] 63,1
Prad spawania [A] przy:
» 100% cykl pracy 210 190
* 60% cykl pracy 250 230
« cykl pracy dla pragdu maksymal- 25%1315 20%/300
nego
Nastawa pradu spawania Ptynna
Podajnik drutu 4-rolkowy
Predkos$¢ podawania drutu [m/min] 1-15 X
Chtodzenie uchwytu Powietrzne
Uchwyt spawalniczy (opcja) M24, M25 lub M36 Most
Waga [kg] 26,6
Klasa ochrony IP 23S
Klasa izolacji H
Wymiary [mm] 240 x 650 x 438

Tabela 1: Dane techniczne.

Kompletacja urzadzenia:

Przewdd masowy o przekroju 35 mm2 dtugosci 3 m.
Przewdd zasilajgcy dtugosci 3 m z wtyczkg 16 A.
Waz gazowy dtugosci 3 m z przytgczami.

Podajnik jest wyposazony w rolki dla drutu stalowego 0,8 — 1,0 mm. Inne rolki — patrz rozdziat

4.1 instrukgciji.

Na zyczenie dostarczamy urzadzenia z innymi dtugosciami przewodow lub uchwytow spawal-

niczych .
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4. Budowa urzadzenia.
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Rysunek 1: Panel sterujacy i przéd urzadzenia.

A1 Gniazdo Euro
A2 Przycisk proby gazu
A3 Przycisk podawania drutu
A4 Przyciski zapamietanych programow 1-6
A5 Pokretto prgdu spawania
A6 Dioda LED grubosci materiatu [mm]
A7 Dioda LED predkosci drutu [m/min]
A8 Przycisk wyboru wyswietlanych parametrow
A9 Dioda pradu [A]
A10 | Lewy wyswietlacz pokazuje:
Prad spawania,
Predkos¢ drutu,
Grubo$¢ materiatu,
Symbol parametru dodatkowego
A11 | Prawy wyswietlacz pokazuje:

Napiecie spawania,

Prad spawania w trybie MMA,
Indukcyjnose,

Korekta,
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A12 | Dioda LED napiegcia lub korekty napiecia

A13 | Przycisk wyboru wyswietlanych parametrow
A14 | Dioda korekty predkosci drutu

A15 | Dioda LED indukcyjnosci lub korekty indukcyjnosci

A16 | Pokretto ustawiania napiecie lub korekta
A17 | Dioda LED 2-taktu — 2T

A18 | Dioda LED 4-taktu — 4T

A19 | Przycisk wyboru 2T/4T

A20 | Gniazdo prgdowe ,+”

A21 | Gniazdo pradowe ,-,

Tabela 2: Panel sterowania i front urzadzenia.

Budowa podajnika drutu

Rysunek 2: Podajnik drutu 4- rolkowy.

E1 Nakretka ramienia dociskowego

E2 Ramie dociskowe

E3 Tulejka wejsciowa

E4 Gniazdo euro
E5 Rolka

Tabela 3: Gtéwne czesci podajnika drutu.
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4.1 Wybér rolki podajacej drut

We wszystkich urzgdzeniach Fanmig stosuje sie rolki z dwoma rowkami. Rowki stuzg do poda-
wania drutu o dwoch réznych $rednicach (np. 0,8 i 1,0 mm).

Rolki przeznaczone do podawania drutu muszg odpowiada¢ $rednicy i materiatowi drutu do
spawania. Tylko taka zgodnos¢ zapewnia rowne podawanie drutu. Zaktdcenia w podawaniu
drutu prowadzg do niskiej jakosci spawania i deformacji drutu.

>

Prawidtowo

B Nieprawidtowo

C Nieprawidtowo

E4 | Gniazdo euro
E5 Rolka

Rysunek 3: Wptyw rowka rolki na drut spawalniczy.

Do urzadzenia Fanmig 3200i mobil dostgpne sg nastepujace rodzaje rolek:

0,8 — 1,0V (stal) 5113 007843
0,8 — 1,0U (aluminium) 51 13 007844
1,0 — 1,2V (stal) 5113 007893
1,0 — 1,2U (aluminium) 5113 007894

4.2 Dostosowanie urzadzenia do innej srednicy drutu (wg rysunku 2)

We wszystkich urzgdzeniach Fanmig stosuje sie rolki z dwoma rowkami. Rowki sg przezna-
czone do podawania dwéch réznych srednic drutu (np. 0,8 i 1,0 mm). Rowki mozna zmienia¢
wyjmujgc rolki i obracajgc je lub stosujgc inne rowki rolek o wymaganych wymiarach.

1. Odkreci¢ nakretke E1 w prawo, rolka naciskajgca E2 otwiera sie do gory.
2. Odkreci¢ plastikowy element blokujgcy E5 i zdjg¢ rolke.
3. Jesli na rolce znajduje sie odpowiedni rowek, obrocic rolke i umiescic jg z powrotem

na watku i zabezpieczy¢ przykrecajgc element E5.

4.3 Dostosowanie urzadzenia do spawania aluminium.

W przypadku podawania drutem aluminiowym konieczne jest stosowanie rolki o profilu ,U” —
patrz rozdziat 4.1. Aby zapobiec problemom zwigzanym z podawaniem drutu, nalezy stosowac
drut o $rednicy 1.0 mm stopu AIMg lub AISi. Druty ze stopu Al99 sg zbyt miekkie, przez co ich
stosowanie moze by¢ problematyczne.

W przypadku spawania aluminium nalezy zastosowa¢ dodatkowy wktad teflonowy uchwytu
spawalniczego i specjalng koncéwke pradowg. Nie zalecamy stosowania uchwytu spawalni-
czego o dtugosci wiekszej niz 3 m. Nalezy zwraca¢ wiekszg uwage na regulowanie nacisku na
rolkach. Nacisk taki nie powinien by¢ zbyt duzy, gdyz moze powodowaé deformacje drutu.
Jako gaz ostonowy nalezy zawsze stosowac argon.
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Rysunek 4: Adaptacja podajnika do drutu aluminiowego.

G1 Gniazdo euro

G2 | Rolki

G3 Tulejka zaciskowa dla srednicy zewnetrznej 4,0mm lub 4,7mm

G4 Pierscien uszczelniajgcy typu ,O0” 3,5 x1, 5mm zapobiegajacy wydostawaniu sie
gazu

G5 Nakretka

G6 | Wkiad teflonowy

G7 Rurka usztywniajgca wktad teflonowy

A19 | Przycisk wyboru 2T/4T

A20 | Gniazdo pradowe ,+”

A21 Gniazdo pradowe -,

Tabela 4: Czesci do adaptacji podajnika do spawania aluminium.

4.4 Zatozenie szpuli drutu (wg rysunkow 2,3 i 5)

1

. Otworzy¢ pokrywe boczng obudowy podajnika drutu.

2. Umiesci¢ szpule drutu na tulei mocowania szpuli drutu D1 i zamocowac jg przy pomocy

nakretki mocujacej D2. W przypadku zastosowania szpuli typu 300 (15 lub 18 kg) zastoso
wac odpowiedni adaptor D3. Otwor w tylnej czesci adaptora musi by¢ dopasowany do kotka
na tulei mocowania szpuli drutu!

. Odcig¢ koncowke drutu i przeciggna¢ drut przez tulejke wejsciowg E3 a rolke przez tulejke w
gniezdzie uchwytu spawalniczego (ok. 5 cm). Sprawdzi¢, czy zastosowano wtasciwy rowek.

. Obnizy¢ ramie dociskowe E2 w taki sposéb, zeby dopasowac zeby i kota zebate i zabloko
wac ramie ustawiajgc dzwignie E1 w pozycji pionowe;.

. Wyregulowac¢ site docisku nakretkg dociskowg w taki sposdb, aby zapewniata state przesu
wanie sie drutu i nie powodowata jego deformaciji. Sruba regulacyjna znajduje sie pod $rubg
plastikowg E1.

. Hamulec szpuli jest ustawiany przez producenta. W miare potrzeby hamulec mozna regulo
wac przy pomocy sruby D1, dzigki czemu po zatrzymaniu podawania drutu nastgpi jedno
czesnie zatrzymanie szpuli (co pozwoli unikng¢ rozwiniecia nadmiaru drutu). Nalezy pa

mieta¢, ze zbyt mocno zacisniety hamulec powoduje nadmierny opér przy odwijaniu, co moze

prowadzi¢ do slizgania sie rolek drutu.
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D1 | Tuleja mocowania szpuli

D2 | Nakretka tulei mocowania szpuli

D3 | Adaptor
E4 | Gniazdo euro
E5 | Rolka
Rysunek 5: Tuleja mocowania szpuli Tabela 5: Czesci tulei mocowania szpuli

4.5 Regulacja docisku rolek podajacych drut

W celu zapewnienia niezawodnego dziatania mechanizmu podajgcego drut bardzo wazna jest
odpowiednia regulacja nacisku rolek.

Sita nacisku zalezy od typu drutu. W przypadku drutu aluminiowego lub proszkowego stosuje
sie mniejszg site nacisku.

Przytozenie zbyt duzej sity nacisku prowadzi do wigkszego zuzywania sie¢ mechanicznego fo-
zysk i moze spowodowacé uszkodzenie maszyny. Przed wprowadzeniem rolek nalezy oczysci¢
je olejem konserwujgcym.

4.6 Wprowadzenie drutu do uchwytu spawalniczego i poditgczenie prze-
wodu masowego (wg rysunku 6 — pokazano Fanmiga w wersji kompakt).

1. Przytgczy¢ zacisk masowy do spawarki i spawanego przedmiotu.

AUwaga! Podczas wprowadzania drutu nie kierowaé¢ uchwytu spawalniczego
w strong twarzy!

N

. Przykreci¢ wtyk uchwytu spawalniczego B2 do gniazda B1 na maszynie. Maszyna musi by¢
wytgczona.

. Zdja¢ dysze gazowg z uchwytu spawalniczego.

. Odkreci¢ koncowke pradowa.

. Podtaczy¢ zasilanie do maszyny.

. Ustawi¢ przetgcznik gtowny na panelu tylnym na pozycje ON.

. Wcisna¢ przycisk A3 (wg rysunku 1). Drut spawalniczy jest podawany do uchwytu spawalni
czego. Po wyjsciu drutu z palnika uchwytu spawalniczego dokreci¢ koncowke pradowg i
dysze gazowa.

8. Przed rozpoczeciem spawania rozpyli¢ srodek antyprzyczepny w dyszy gazowej, aby zapo

biec jej uszkodzeniu przez odpryski.

~NoO ok~ Ww
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Rysunek 6: Polgczenie uchwytu spawalniczego i kabla masowego (na rysunku Fanmig
3200i kompakt).

B1 Gniazdo euro, takze rysunek 1 pozycja A1
B2 Wtyk euro
B3 Uchwyt spawalniczy

C1 Wityk przewodu masowego

C2 Zacisk masowy

C3 Gniazdo prgdowe (+), takze rysunek 1 pozycja A20

C4 Gniazdo prgdowe (-), takze rysunek 1 pozycja A21

Tabela 6: Przytgcze uchwytu i przewodu masowego.
4.7 Regulacja przeptywu gazu

tuk spawalniczy i stygngca spoina muszg znajdowac sie w ostonie gazéw obojet-
nych. Zbyt mata ilo$¢ gazu nie zapewnia atmosfery ochronne;j.

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

. Przymocowa¢ waz gazu do wtyku na panelu tylnym maszyny.

2. Wcisng¢ przycisk A2 na panelu gtéwnym (wg rysunku 1). Jesli przytrzymuje sie przycisk
przez mniej niz 3 s, po zwolnieniu przycisku zawor gazu wytgcza sie. Jesli przytrzyma sie
przycisk przez ponad 3 s., zawoér gazu wytgczy sie po ok. 20 s lub po wcisnieciu dowolnego
przycisku.

3. Obracac srube regulacyjng F7 znajdujgca sie w dolnej czesci zaworu redukcyjnego do
czasu, gdy miernik F6 pokaze wymagany przeptyw. Nastepnie zwolni¢ przycisk. Optymalne
natezenie przeptywu wynosi 10-15I/min.

4. Po dtuzszym okresie wylgczenia maszyny z eksploatacji lub po wymianie uchwytu spawalni

czego nalezy przedmucha¢ gazem ostonowym przewody przed rozpoczeciem spawania.

Rysunek 7: Ustawienia przeptywu gazu ostonowego.

F1 Butla z gazem
F2 Zawor butli
F4 Reduktor ci$nienia

F5 Manometr wysokiego cisnienia

F6 Manometr niskiego cisnienia

F7 | Sruba regulacyjna

F8 Wylot gazu

Tabela 7 : Elementy przytacza gazowego.

5. Ustawienia parametrow spawania (wg rysunku 1).

5.1 Wybo6r metody spawania

1. Menu otwiera sie po dtuzszym wcisnieciu przycisku A5.

2. Obracajgc pokrettem A5 wybra¢ metode ELE (elektroda otulona MMA); MAN
(manualne nastawy MIG/MAG) lub SYN (synergia MIG/MAG). Potwierdzi¢ wybor
wciskajgc przycisk A5.

Instrukcja oryginalna Instrukcja uzytkowania
13- Wersja 1.1 z dnia 04.2015

Nr katalogowy 51 00 023720



5.2 Szybkie wybierania parametréw — pamie¢.

Pamie¢ dziata dla wszystkich trzech metod spawania.

1. Wcisng¢ dtuzej (4s) jeden z przyciskow A4 (1,2,3,4,5,6), zeby zapisa¢ parametry w pamieci.

2. Krétkie wcisniecie jednego z przyciskow A4 (1,2,3,4,5,6) umozliwia przywotanie parametréw
Z pamieci.

5.3 Tryb spawania 2T — 2-takt

Tryb dostepny w obu metodach spawania MIG/MAG. \lr l_‘t
Wocisnaé przycisk A19, zeby przetaczyé urzadzenie miedzy trybami 2T == ==/ 4T == =
Tryb 2-taktu sygnalizuje dioda LED A17.

1. Takt — wcisng¢ i przytrzymac przycisk maszyna rozpoczyna spawanie

2. Takt — zwolni¢ przycisk uchwytu spawal-

. maszyna konczy spawanie
niczego

5.4 Tryb spawania 4T — 4-TAKT
Tryb dostepny w obu metodach spawania MIG/MAG.

Wocisng¢ przycisk A19, zeby przetgczy¢ urzgdzenie miedzy trybami 2T e /4T mi e
Tryb 4-taktu sygnalizuje dioda LED A18.

1. Takt — wcisng¢ i przytrzymac przycisk maszyna rozpoczyna spawanie

2. Takt — zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego | maszyna kontynuuje spawanie

3. Takt — wcisngé przycisk uchwytu spawalniczego | maszyna kontynuuje spawanie

4. Takt — zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego | maszyna konczy spawanie

5.5 Menu parametréw dodatkowych.

Po uruchomieniu maszyna spawalnicza ma ustawienia fabryczne (domysine). W przypadku

wigkszos$ci prac nie nalezy zmienia¢ parametrow dodatkowych. Parametry dodatkowe dla

spawania manualnego i synergii MIG/IMAG sg identyczne.

1. Po jednoczesnym wcisnieciu A19 i A5 pokretto wchodzi w menu parametréw dodatkowych.

2. Pokretto A5 stuzy do wyboru parametru (ISP, PRG, PoG, brn) a pokretto A19 do ustawie
nia wymaganej wartosci.

3. Wcisngc¢ pokretto A5, zeby potwierdzi¢ zmiane.

4. Wcisng¢ dowolny przycisk, zeby wyjs¢ z menu bez zapisywania zmian.
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Symbol

Znaczenie

Zakres (domysiny)

ISP (Predkos$¢ poczatkowa)

Predkos$¢ poczatkowe-
go podawania drutu

10 - 100 % (30 %).

PrG (Czas przedwyptywu gazu)

Przedwyptyw gazu

0-20s(0,1sek.)

PoG (Czas powyptywu gazu)

Powyptyw gazu

0-20s (0,5 sek.)

brn (Upalanie drutu)

Upalanie drutu

0-75ms (35 ms)

CAL (Menu kalibraciji)

Menu kalibracji

X.XX (wersja z silnikiem sw
PCB)

Tabela 7: Parametry dodatkowe i ich wartosci.

Ostatnig pozycjg w menu jest CAL — pozycja ta umozliwia wejscie w menu kalibracji. To menu
jest przeznaczone wytgcznie dla pracownikéw autoryzowanego serwisu.

5.6 Zdalne sterowanie z uchwytu spawalniczego
H1 H2 H3

Rysunek 8: Zdalne sterowanie z uchwytu spawalniczego.

H1 | Wyswietlacz zdalnego sterowania

H2 | Przycisk zmiany parametru géra/dét — UD

H3 | Przycisk uchwytu spawalniczego stuzgcy do wyboru parametru ustawianego przez
H2 — przycisk funkcji UD

Dziatanie zdalnego sterowania dla MIG/MAG SYNERGIA

H1 Pokazuje wartosci wybrane przy pomocy przycisku UD.

H2 | Zwieksza lub zmniejsza parametry wybrane przy pomocy przycisku H3.

ﬁ
H3 DZIALANIE >

KOREKTA
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Dziatanie zdalnego sterowania dla MIG/MAG manualne

H1 Pokazuje wartosci wybrane przy pomocy przycisku UD.

H2 | Zwigksza lub zmniejsza parametry wybrane przy pomocy przycisku H3.

H3 NAPIECIE _>l PREDKOS$C

Jesli wybrana zostaje funkcja pokretta korekty A16 indukcyjnosci,
skorygowana zostaje indukcyjnos¢ gniazda masowego zamiast predkosci.

5.8 Przywracanie ustawien fabrycznych
1. Wcisniecie jednoczesnie przyciskow A8 + A19 przez ponad 3 sekundy powoduje

przywrécenie parametrow domysinych.
2. Jednoczes$nie skasowane zostajg zapisane PROGRAMY!

6 Spawanie MIG/MAG nastawy synergiczne

RN

. Wybra¢ metode SYN (patrz rozdziat 5.1).

2. Na lewym wyswietlaczu A10 pokazuje sie komunikat SYN a prawy wyswietlacz A11
pokazuje numer programu.

3. Wybrac¢ krzywa synergii (numer programu) korzystajgc z pokretta A16 zgodnie

z tabelg 11. Wcisngc¢ pokretto A5, zeby potwierdzi¢ numer programu.

Ar 82% CO;18%
SG/Fe

CO;

SG/Fe
Ar 97,5% C0O,2,5%
Cr/Ni 308

Ar 97,5% C0,2,5%
Cr/Ni 316

Tabela 11: Tabela krzywych synergii

5. Przy pomocy przycisku A8 wybrac wartosci , ktére majg by¢ uzyte do ustawienia
parametrow spawania. Zapala sie odpowiednia dioda.

6. Pokretto A5 stuzy do ustawiania wartosci wyjsciowych pradu spawania (prad,
predko$¢ podawania drutu, grubo$¢é materiatu).

7. Prad mozna doktadnie dostroi¢ przy pomocy pokretta A16, jesli jest taka potrzeba.

8. Wartos¢ napiecia lub korekte dtawika pokazuje wyswietlacz A11 tylko w trakcie
ustawiania parametrow.

9. Fabrycznie maszyna jest ustawiona na korzystanie z korekty napiecia (zeby
zmieni¢ ustawienia korekty z napiecia na predkosc¢ drutu, wcisng¢ i przytrzymaé
przycisk A13).

10. Przycisk A13 stuzy do przetgczania miedzy korektg napiecia a korektg

indukcyjnosci. Potwierdzi¢ zmiane przy pomocy pokretta A16.
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7. Spawanie MIG/MAG nastawy manualne

-

. Wybra¢ metode MAN (patrz rozdziat 5.1).
2. Na lewym wyswietlaczu A10 wyswietla sie komunikat MAN.
3. Lewy wyswietlacz A10 pokazuje predkos¢ podawania drutu, natomiast prawy A11
napiecie lub indukcyjnosé.
. Predkos¢ podawania drutu ustawia sie przy pomocy pokretta A5.
. Pokretto A16 stuzy do regulacji napigcia lub indukcyjnosci.
. Wartosci napiecia i indukcyjnosci mozna wyswietli¢ oraz ustawi¢ poprzez diuzsze
wcisniecie przycisku A13.
7. W trakcie spawania na wy$wietlaczu A10 pokazujg sie zmierzone warto$ci pradu
spawania, natomiast wyswietlacz A11 pokazuje zmierzone wartosci napiecia.
8. Po zakonczeniu spawania na wyswietlaczu przez 6 sekund pozostajg
wys$wietlone zmierzone wartosci (HOLD).
9. Napiecie spawania ustawia sie przy pomocy potencjometru napiecia A16,
patrz rysunek 8.

(o2& I

8. Ustawienie pradu spawania
8.1 Spawanie MIG/MAG

Wielko$¢ pradu spawania zalezy od predkosci podawania drutu i napiecia. Charakterystykg
krzywej (,twardos¢ / miekkos¢”) mozna sterowac poprzez dokonywanie korekt indukcyjnosci.
Przyblizone ustawienie pradu i napiecia spawania MIG / MAG odpowiada zalezno$ci
empirycznej U2 = 14 +0,05 x 12 . Wymagane napiecie mozna okresli¢ zgodnie z takim wzorem
Ustawi¢ pragd spawania przez ustawienie najpierw napiecia spawania i nastepnie
skonfigurowanie predkosci podawania drutu do momentu, w ktérym jarzenie sie tuku jest
stabilne i wystepuje najmniej odpryskéw.

Nalezy pamietac, ze rzeczywiste ustawienia tuku mogag rézni¢ sie nieco zaleznie od ustawienia
materiatu spoiny i wahan napiecia.

Aby uzyskac dobrg jakos¢ spoin oraz optymalne ustawienie prgdu spawania, nalezy zapewnic,
ze odlegtos¢ koncowki pradowej od materiatu wynosi ok. 10x $rednicy drutu (rysunek 8).

Rysunek 9: Odlegtos¢ miedzy koﬁcéqu a materiatem.
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8.2 Spawanie MMA (elektroda otulona - ELE)

-

aorw®

Wybra¢ metode ELE (patrz rozdziat 5.1).

Na lewym wyswietlaczu A10 pokazuje sie wartos¢ pragdu spawania, natomiast prawy
wyswietlacz A11 wyswietla komunikat ELE.

Prad spawania ustawia sie przy pomocy pokretta A5.

W trakcie spawania wyswietlacz pokazuje zmierzone wartosci pradu spawania.
Po spawaniu na wyswietlaczu przez 6 sekund wyswietla sie zmierzona warto$¢
(HOLD).

W przypadku przypadkowego podtaczenia uchwytu spawalniczego MIG/MAG ze
zdalnym sterowaniem na jego wyswietlaczu wyswietla sie komunikat ELE.
Funkcja sterowania zdalnego jest nieaktywna. Nalezy zachowac ostroznos¢ —
na uchwycie spawalniczym wystepuje napiecie spawania.

9. Czesci zamienne i budowa urzadzenia.
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Rysunek 10 : Czesci zamienne Fanmig 3200i mobil.

LP Numer katalogowy Nazwa Name

1 8.253.035 Uchwyt P200 OVO Handle

2 8.051RM.204 Pokrywa prawa 250-2 MIG Right panel

3 7.253.014 Elektrozawor 250/320 SYN Gas valve

4 8.068RM.204 Panel tylny 250/320 SYN Rear panel

5 8.304RM.004 Ostona 250 MIG Cooling fan cover
6 7.555.609-B Kabel zasilajgcy 250/320 SYN power cable

9 7.155.020 Mocowanie kabla 250/320 SYN Power cable clip
10 | 7.720.240 Wentylator PEGAS 130E Cooling fan

1 8.124RM.204 Sciana $rodkowa metal P 250/320 SYN Metal sheet

12 8.122RM.203 Wzmocnienie pod tuleje na szpule Spool holder

M 5.496.908-B Blok mocyPCB EMC P320 EMC PCB

21 6.271.800 Filtr EMC EMC inductor

28 6.185RM.203 Transformator gtéwny P250 MIG main transformer
29 8.123RM.051 Uchwyt transformatora P250/320 MIG main transformer support
30 7.321.130 Sonda Halla P250/320 MIG Current sentor
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31 6.271RM.203 Cewka indukcyjna P250/320 MIG inductor

32 |7.305.132 Bocznik P250/320 MIG shunt

33 8.123RM.052 Ostona przednia PCB P250/320 MIG Insulation box

34 8.069.004 Panel przedni plast P200 OVO Front plastic panel

39 | 8.177RM.203 Gniazdo P 250/320 SYN Connector

41 7.510RM.203 ostona eurogniazda P250/320 MIG Central socket cover

42 8.123RM.054 Terminal gniazd pradowych EURO P250/320 Output terminal assembly sheet

SYN

43 8.178RM.203 Rurka eurogniazda P 250/320 SYN Wire feed connector

44 | 7.667RM.203 EUROGNIAZDO P250/320 MIG Central socket

45 | 8.046.001 Noézka P 250/320 SYN Machine holder

46 8.123RM.905 Mocowanie eurogniazda EURO P250/320 MIG Central socketholder

48 | 7.710.885 Podajnik drutu P 250/320 SYN Motor

49 8.123RM.048 Ptytka metalowa P 250/320 SYN Metal sheet

50 8.081RM.203 Podstawa podajnika plast P 250/320 SYN Wire feeder holder

51 8.123RM.047 Mocowanie podajnika metal P 250/320 SYN Wire feeder assembly sheet

52 5.496RM.110-A PCB mocy 250 Power PCB

53 8.055RM.204 Podstawa P 250/320 SYN Base panel

54 7.803.202 Mocowanie cewki P250/320 MIG Spool

55 | 7.686.300 Zamek P160MIG Locker

56 7.686.048 Zawias 250 MIG hinge

57 8.050RM.204 Pokrywa lewa 250-4 MIG Left panel

58 Wiacznik ON/OFF Switch ON/OFF

59 Pokretto 27,5mm Knob

60 Przytacze gazowe Air connector

61 5605 PCB 250-320 IN sterujgca PCB 250/320 IN control

62 | 5604 PCB 250/320 IN wyswietlacza PCB 250/320 IN display

63 | 5623 PCB 250/320 IN RC PCB 250/320 IN RC

64 V60548-1 Panel przedni 250-300 IN RAL mat 9005 Front panel Pegas 250-300 IN
RAL matt 9005

65 | 5607 Most NaklejkaFanmig 3200i mobil Film PEGAS 250, 320 MIG
SYN

66 4476 Pokretto, bez strzatki Knob 25,0 2004-2 Without and
arrow, Without a Line

Tabela 9: Czesci zamienne urzadzen Fanmig 3200i mobil wg rysunku 10.

10. Usterki w czasie pracy urzadzenia

Uwaga:

A\

Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!
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10.1 Metoda MIG/MAG

Usterka

Potencjalna przyczyna

Zalecenia

Niestabilny tuk

Niewtasciwa nastawa prgdu spa-
wania

Nastawi¢ wtasciwy prad spawanie

Za duza / za mata predkos$¢ podawa-
nia drutu

Nastawi¢ wtasciwa predkosc

Staby kontakt zacisku masowego z
materiatem spawanym

Sprawdzi¢ zacisk i zamocowac
ponownie

Niewtasciwa kofncéwka pragdowa

Wymieni¢ koncoéwke na wiasciwg

Zly przeptyw gazu

Nastawi¢ poprawny przeptyw

Zapchany wktad prowadzacy drut

Wyczys$ci¢ sprezonym powietrzem
lub wymienié

Zte podawania drutu

Sprawdzi¢ rolki i site docisku w
podajniku drutu

Awaria zrédta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem

Za duzo odpryskéw w trakcie spawania

Za duza predko$¢ podawania drutu

Zmniejszy¢ predkos¢

Za duzy prad spawania

Zmniejszy¢ prad spawania

Zabrudzony materiat spawany

Oczysci¢ materiat spawany

Silnik podajnika drutu nie dziata

Brak pradu zasilania

Sprawdzi¢ przytgcze elektryczne

Zte dziatanie przycisku na uchwycie
spawalniczym

Sprawdzi¢ przycisk

Uszkodzenie plytki sterujgcej

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie silnika

Prosimy o kontakt z serwisem

Silnik podajnika drutu dziata, lecz
brak podawania drutu lub podawanie
niestabilne

Ramie dociskowe zbyt luzno dokre-
cone

Nastawi¢ docisk wiasciwg nakretkg

Niewtasciwa rolka podajgca

Obréé lub wymien rolke podajacg

Drut zablokowany w koncéwce
pragdowej

Wymieni¢ korncéwke pradowg

Urzadzenie wytgcza sie samoczynnie,
wyswietlacz A10 pokazuje komunikat

Err, prawy wyswietlacz A14 pokazuje 1.

Przekroczony cykl pracy

Pozwoli¢ urzadzeniu wystygnac i
postepowac zgodnie z instrukcjg
obstugi

Wentylator nie dziata

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie zrddta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem
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10.2 Metoda MMA

Problem Potencjalna przyczyna

Nadmierne rozpryski 1.Za dtugi tuk

2. Za duzy prad spawania
Krater 1. Za szybkie oderwanie elektrody od materiatu
. T 1. Niska czysto$¢ materiatu lub za gesto uktadane $ciegi
Witrgcenia-zazuzlenia )
2. Zte prowadzenie elektrody
1. Za duza predkos$¢ spawania
2. Za niski prad spawania
Brak przetopu, przyklejenia 3. Za maty kat ukosowania
4. Zte oczyszczenie brzegdw
Przyklejanie sie elektrody do 1. Za krétki tuk
spawanego materiatu 2. Za niski prad spawania
1. Zawilgocona otulina elektrody
Pecherze w spoinie 2. Za dtugi tuk
1. Za duzy prad spawania
Pekniccia 2. Zabrudzony materiat spawany
3. Wodér w spoinie (z otuliny elektrody)

11. Schemat elektryczny
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)
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Rysunek 11: Schemat elektryczny.
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12. Deklaracja zgodnosci WE

Producent: 15
Rywal-RHC sp. z 0.0. w Warszawie
Ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

deklaruje, ze inwertorowy pétautomat spawalniczy
Fanmig 3200i mobil Most

spetnia nastepujace dyrektywy
niskonapigciowa LVD 2006/95/WE
oraz
kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2004/108/WE

i zostal wyprodukowany zgodnie z norma
EN 60974-1, EN 60974-10

Torun, 20.04.2015
Product Manager

yrektor Produktu
/ .

/Agr inz. Wojciech Wierzba

13. Recykling

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

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

Nie wolno wyrzucac wyeksploatowanych urzgdzen spawalniczych razem z normalnymi odpa-
damil

Urzadzenia podlegajg ciggtym zmianom i udoskonaleniom. Zastrzegamy sobie mozliwo$¢
wprowadzenia zmian.
KONIEC.
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Producent:

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

Sie¢ sprzedazy i serwisu:
Grupa

@A

RAWAL A RHC

www.rywal.com.pl

POLSKA
87-100 Torun, ul. Polna 140B
tel. 56 66 93 800 fax: 56 66 93 805

15-264 Bialystok, ul. Ciotkowskiego 24,
tel. 85 74 10 492 tel./fax 85 74 10 491

85-825 B¥dgoszcz, ul. Fordonska 112A
tel./fax: 52 345 38 73, 52 345 38 79

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

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

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

20-328 Lublin, ul. Lucyny Herc 40/42
tel./fax: 81 445 01 50 do 52, 81 445 01 55

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

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

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7
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 85 90 141, -142 fax: 017 85 90 143

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

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

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

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

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

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

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

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

RME MIDDLE EAST FZCO,
Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
UAE

Phone: +971 4 880 8781
Fax: +971 4 880 8782
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

RYWAL RHC Romania SRL

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
ROMANIA

Phone: +40 368 100127

Fax: +40 368 100128

Mobile: +40 740 433 592

e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

UAB ,,RYWAL LT”

Elektrény g. 7,

LT-51193 Kaunas,
LITHUANIA

Phone: +370 37 47 32 35
Phone/Fax: +370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.lt

www.rywal.It

1000 RIVAL SVARKA

22301 O Minski Rejon, 3-ci km MKAD,
Stepianka

BELARUS

Phone: +375 17 385 15 75
Phone/Fax: +375 17 385 15 76, (77)
e-mail: office@rivalsvarka.by
www.rywal.by

SOLIK SK

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
SLOVAKIA

Phone: +421 42 43 23 425
Phone/Fax: +421 42 43 22 563
e-mail: mail@soliksk.sk
www.soliksk.sk

LLC RYWAL-RU

109559 Moscow
Tsymlyanskaya 3, building 1,
Russia

Phone/fax +7 495 358 75 56
Mobile: +7 917 571 1575
e-mail: info@rywal.ru
www.rywal.ru

Certyfikat Jakosci
ISO 9001

1SO 9001

POLSKIE CENTRUM
AKREDYTACJI

<>CH

CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA

AC 014
Qms




