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Instrukcja BHP

Dziekujemy za nabycie pofautomatu spawalniczego Fanmig 200-2 Basic marki MOST. Mamy nadzieje, ze
urzadzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wtasciwej eksploatacji prosimy o zapoznanie sie z ,Instrukcjg
obstugi“ przed rozpoczeciem pracy.

1. Instrukcja BHP

Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na urzgdzeniu

Uzytkowanie i konserwacja urzgdzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna. Uzytkownik
musi przestrzega¢ zasad BHP celem unikniecia wypadkow.
Urzadzenia do spawania i ciecia moga by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
Nalezy Sledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczace pracy tym urzadzeniem i zapobiegania
wypadkom.
Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.
Nie wolno spawac w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano ciecze palne (paliwo).
Usun z dala od odpryskoéw spawalniczych wszystkie materiaty palne.

Nie wystawiaj urzgdzenia na deszcz, pare wodng i nie rozpylaj nad nim wody.

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

Uzywaj odciggow lub filtréw celem usuniecia dyméw z miejsca spawania. Jesli filtrowentylacja
nie dziata poprawnie uzywaj filtréw indywidualnych

Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewodow zasilajacych. Nie dotykaj
kabli. Odtacz urzadzenie od zasilania przed konserwacja lub naprawa. Nie uzywaj urzadzenia w
przypadku niesprawnych przewodow zasilajgcych .

Umiesc¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakohczeniu spawania stanowisko pracy
odnos$nie zagrozenia pozarowego.

Nigdy nie prébuj naprawia¢ samemu uszkodzonego reduktora gazowego. W przypadku
uszkodzen wymien na sprawny.

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

WSTEP

Uruchomienie i obstuga urzadzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym zapoznaniu sie z
ponizszg instrukcja. Spawanie pétautomatyczne wymaga spetnienia warunkéw odpowiadajacych przepisom
odnosnie spawania tukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw p-poz.

Obstugujacy pétautomat spawalniczy powinien by¢é wyposazony w odziez ochronng i sprzet zgodny z
aktualnymi przepisami. Niezbedne jest uzywanie kompletu srodkéw ochrony osobistej zgodnych z
postanowieniami Dyrektywy Rady Wspdlnot Europejskich nr 89/686/EWG. W skiad $rodkéw ochrony
osobistej wchodza: maska spawalnicza, rekawice spawalnicze, fartuch ochronny, buty skérzane.
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Instrukcja BHP

Pomimo wysokiego standardu technicznego urzadzenia obstuga powinna wykazywaé znaczne
zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktore chronig przed wystepujgcymi w czasie pracy czynnikami
szkodliwymiiniebezpiecznymidla zdrowia, wynikajgcymi z technologii spawania.

WARUNKI EKSPLOATACJI

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow
zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg zywotnos¢ i niezawodng prace, miedzy innymi:

- nie stawiac na tylnej pétce butli o wysokosci wiekszej niz 150 cm

- nie umieszczac inie uzywac tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°

- nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazaniarur.

- urzagdzenie 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
przykrywac np. papierem lub Scierka.

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

- urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23, utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczac na mokrym podtozu lub w katuzy

- nie uzywac urzgdzenia do spawania zbiornikdw po substancjach tatwopalnych

GAZYIDYMY

W trakcie spawania metodg MIG/MAG wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy zawierajgce ozon, wodoér oraz
tlenki i czastki metali. W zwigzku z tym stanowisko spawalnicze powinno mie¢ bardzo dobrg wentylacje (wyciag
pytéw i dymow lub by¢ usytuowane w miejscu przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania
powinny by¢ wolne od =zanieczyszczeh 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 prze uzyciu urzadzenia
odciggajacego i i filtrujgcego zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu swiezego powietrza na stanowisko
spawania.

PROMIENIOWANIE

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

Stanowisko spawalnicze powinno spetniac okreslone wymagania, miedzy innymi:

- posiadac odpowiednig instalacje o$wietleniowg

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

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

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowaé sie w bezpiecznej odlegto$ci od materiatow tatwopalnych
(szczegolnie na podtodze lub scianach), co powinno zabezpieczy¢ przed pozarem od gorgcych kropli metalu.
Wskazane jest wyposazenie stanowiska w koce gasnicze i gasnice np. proszkowe lub $niegowe

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE

Niedopuszczalne jest podtgczenie urzadzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji o niesprawdzonej
skutecznosci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, gdy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione. Nie pozwala sie na prace
urzadzenia podwieszonego np. do suwnicy lub dzwigu. Prace konserwacyjno — remontowe powinny by¢
wykonane przez uprawnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla
urzgdzen remontowych
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Opis techniczny

KONSERWACJA (zrodto pradu i 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.

Konserwacja podstawowa (codzienna)

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

- usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu spawalniczego, rozpryski moga przenosic¢ sie z gazem ostonowym
dotuku,

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

- sprawdzac stan i dziatanie wentylatora chtodzacego, utrzymywac czyste otwory wiotu i wylotu powietrza
chtodzacego,

- utrzymywac urzadzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywaé minimum co 3 miesigce)

Czestotliwos¢ wykonywania czynnosci konserwacji okresowej moze by¢ zwiekszona w zaleznosci od
srodowiska, w jakim urzadzenie pracuje.

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

- sprawdzac i dokrecaé wszystkie Sruby,

- sprawdzi¢ stan wszystkich stykow elektrycznych i poprawic, jesli jest taka koniecznosc.

UWAGA: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odigczona od urzadzenia przed kazda czynnoscig konserwacyjng i
serwisowq. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpieczenstwa
uzytkowania.

2. Opis techniczny

Urzadzenie Fanmig 200-2 Basic jest potautomatem spawalniczym do spawania metodg MIG/MAG w ostonie
gazow. Jest to urzadzenie kompaktowe tzn. podajnik drutu i zrédto pradu znajdujg sie w jednej obudowie.
Fanmig 200-2 Basic ma wbudowany 2-rolkowy uktad podawania drutu.

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 zwykfa, nierdzewna lub aluminium
(po przezbrojeniu podajnika i uchwytu).

Zalecane $rednice drutu to od 0,6 mm do 1,0 mm.

Predkos$¢ podawania drutu mozna ustawi¢ od 1 do 19 m/min, prad spawania ustawiany jest skokowo (7
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 z normg EN 60974-1, ktérej odpowiednikiem jest PN-EN-60974-1

«Wymagania bezpieczenstwa dotyczace urzadzen do spawania fukowego. Spawalnicze zrédta energii.»
Do podajnika drutu mozna zaktadac szpule o wadze 5kg do 15kg, szpule koszykowe wymagaja
zastosowania dodatkowo adaptora.
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Budowa urzadzenia, dane techniczne

3. Budowa urzadzenia — rysunek nr 1:
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. Podajnik drutu

. Czyscik do drutu (opcja)

. Tuleja mocowania szpuli

. Adaptor do szpul koszykowych (opcja)
Kota

. Uchwyt spawalniczy (opcja)

. Panel czotowy

. Uchwyt transportowy

. Gniazdo euro uchwytu spawalniczego

10. Przewéd masowy

11. Przytacze gazowe

12. Przytacze podgrzewacza CO2 (opcja)
13. Kabel zasilajacy

14. Pdétka na butle gazowg

15. Lancuch mocujacy butle

©CONOUTAWN =

4. Dane techniczne —tabela 1:

FANMIG 200-2 Basic
Zasilanie [V] 3x400/ 50/60Hz
Zabezpieczenie sieci zwtoczny [A] 10
Wspétczynnik mocy cos ¢ 0,8
Zakres pradu spawania [A] 30-180
Prad spawania [A] i moc S1/I1 przy:
e 30% cykl pracy 180A  7,2kVA/10,3A
e 60% cykl pracy 140A 5,9kVA/8,5A
e 100% cykl pracy 110A  3,9kVA/5,6A
llo$¢ nastaw pradu spawania 7
Chtodzenie uchwytu Powietrzne
Uchwyt spawalniczy M 15 lub M25 MOST (opcja)
Stopien ochrony IP 21
Predko$¢ podawania drutu [m/min] 1-19
Podajnik drutu 2-rolkowy
Srednice drutu [mm]
Stal 0,6-1,0
stal nierdzewna 0,6-1,0
Aluminium 1,0
Szpula drutu [kg] 15
Waga [kg] 59
Z\l’g’(";fgm”;i 470x845x573
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Panel czotowy

Przewody masowe dtugosci 3m.

Przewdd zasilajgcy dtugosci 3m.

Na zyczenie dostarczamy urzadzenia z innymi dtugosciami przewoddéw lub uchwytéw spawalniczych .
5. Panel czotowy — rysunek nr 2:

I
o—

V1 — wiacznik gtéwny

V2 — przetacznik pradu spawania

P1 - pokretto predkosci podawania drutu

P2 — pokretto spawania punktowego (czas spawania punktowego)

P3 - pokretio spawania przerywanego (czas pauzy) i trybu 4-takt uchwytu spaw.
L1 - dioda pradu zasilania

L2 - dioda przegrzania termicznego

5.1 Zesp6t podawania drutu — rysunek nr 3:

2
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Fanmig 200-2 Basic

Instrukcja uzytkowania
wersja 1.1 z dnia 25.11.2010



Czesci zamienne

Czesci zamienne do podajnika drutu — tabela 2:

Poz. Opis

1 Rolka dosciskowa

Regulator docisku

Silnik

Dysza wejsciowa

EURO gniazdo

Sruba rolki 0,6-0,8mm

N[O |WIN

Rolka podajaca

Tabela 3 - rodzaje rolek podajacych fi 30 Cooptim:

Wymiar [mm]
Srednica zewnetrzna 30
Srednica wewnetrzna 22

szerokos$¢ 10

Indeksy w programie magazynowym:

Numer katalogowy

Srednice drutu

5113007788 0,6-0,8 AL
5113007960 1,2-1,6 AL
5113007783 0,6-0,8
5113007826 0,8-1,0
5113007828 0,8-1,0 AL
5113007862 1,0-1,2
5113007863 1,0-1,2 AL
5113007956 1,2-1,6
5113007960 1,2-1,6 AL
5113007895 1,0-1,2R
5113007899 1,2-1,4R
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Uruchomienie urzadzenia

6.0 Uruchomienie urzadzenia

6.1 Podiaczenie zasilania

Urzadzenie jest zasilane z sieci trojfazowej 400V/50Hz. Wymagane zabezpieczenie to bezpiecznik
zwtoczny 10A lub szybki 16A i uziemienie. Wtyczka typu CEE 16,

5-bolcowa.

6.2 Podiaczenie uchwytu spawalniczego

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

6.3 Rolki podajace w podajniku drutu (patrz tabela 3).

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

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

6.4 Mocowanie szpuli w podajniku i podanie drutu w uchwycie.

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 urzadzenia. .
Sita hamowanie szpuli jest regulowana przez srube znajdujaca sie wewnatrz tulei, na ktérej mocuje sie
szpule.

Po odwinieciu krétkiego odcinka drutu ze szpuli trzeba wyréwnac koncéwke drutu (obcigé obcgzkami),
wprowadzi¢ koniec w prowadnice a nastepnie na rolke podajacg — gérny mechanizm dociskowy
podniesiony! Nastepnie nalezy poprowadzi¢ drut przez euroztgcze i uchwyt spawalniczy. Po
wprowadzeniu poczatkowych 20 cm drutu do uchwytu nalezy docisng¢ ramie dociskowe i dalej drut
podawaé automatycznie przez wcisniecie przycisku na uchwycie. Zaleca sie, aby przy wprowadzaniu
drutu do uchwytu zdja¢ dysze gazowag i koncowke pradowg. Nie mozna ustawiaé zbyt duzej sity docisku
na rolkach, gdyz moze to skutkowa¢ deformacjq drutu i problemami z podawaniem.

6.5 Przewod gazowy i ustawienie przeplywu gazu ostonowego.

Przewdd gazowy do gazu ostonowego podtagcza butle gazowg do urzadzenia. Na butli znajduje sie
reduktor gazowy do mieszanek gazowych lub argonu. Butle nalezy postawi¢ na tylnej pétce urzadzenia i
dodatkowo zabezpieczy¢ tancuchem przed przewrdceniem. Po ustawieniu butli i podtgczeniu przewodu
gazowego do tytu spawarki odkrecamy zawor na butli i regulujemy cisnienie reduktorem.

Wyptyw gazu nastepuje po przycisnieciu przycisku w uchwycie spawalniczym. Zalecany przeptyw gazu
to Srednica drutu razy 10 réwna sie przeptyw gazu w litrach na minute.

6.6 Spawanie aluminium

Do spawania aluminium nalezy uzy¢ rolek o nacieciu U (patrz tabela 3 — rolki AL). Zalecany jest drut
gatunku AIMg3 lub AIMg5 i $rednicy 1,0mm. Uchwyt spawalniczy (zalecana dtugosc 3m)powinien mie¢
wymieniony wkiad prowadzacy na teflonowy i koncéwke pragdowg na wiasciwg do danej srednicy drutu.

Po zakohczeniu powyzszych czynnosci i sprawdzeniu przytagcza urzadzenie jest gotowe do pracy.
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Spawanie

7. Spawanie
Do orientacyjnego ustawienia poprawnego pradu spawania mozna postuzy¢ sie empirycznym wzorem
U2 =14 +0,05x I2.
Po witgczeniu urzadzenia wtgcznikiem gtéwnym V1 i ustawieniu przeptywu gazu ostonowego (patrz 6.5)
oraz drutu (patrz 6.4) mozna przystapi¢ do ustawienia prgdu spawania. Po uruchomieniu urzgdzenia
Swieci sie zielona dioda L1.
Napiecie spawania (prad) ustawi¢ przetgcznikiem V2.
Do ustawienia predkosci podawania drutu uzy¢ pokretta P1.
tuk spawalniczy powinien by¢ stabilny i z jak najmniejszg iloscig odpryskéw.
Urzadzenie moze pracowac¢ w nastepujgcych trybach pracy:
2-takt
4-takt
Spawanie punktowe
Spawanie przerywane

7.1 Spawanie w 2-takcie
Proces spawania trwa tak dtugo, jak dtugo jest wcisniety przycisk na uchwycie spawalniczym.
Pokretta P2 i P3 w potozeniu OFF.

Continuous 2T

OFF OFF

7.2 Spawanie w 4-takcie

Spawanie w 4-takcie jest przydatne przy ukfadaniu dtugich spoin. Pierwsze wcisniecie przycisku inicjuje
spawania, w trakcie spawania przycisk nie musi by¢ przetrzymywany, ponowne wcisniecie przycisku konczy
spawanie.

Pokretto P2 w pozycji OFF, pokretto P3 w pozycji ON.

Continuous 4T

OFF ON

7.2 Spawanie w 4-takcie

Spawanie w 4-takcie jest przydatne przy uktadaniu dtugich spoin. Pierwsze wcisniecie przycisku inicjuje
spawania, w trakcie spawania przycisk nie musi by¢ przetrzymywany, ponowne wcisniecie przycisku konczy
spawanie.

Pokretto P2 w pozycji OFF, pokretto P3 w pozycji ON.

Spot welding

ON  OFF

7.4 Spawanie przerywane.

Spawanie przerywane stuzy do ukfadanie krotkich spoin w nastawionym czasie, miedzy ktérymi nastepuje
okreslonej dtugosci pauza.

Pokretto P2 w pozycji ON (ustawiamy czas spawania), pokretto P3 w pozycji ON (ustawiamy czas pauzy).

Interval welding

--

ON ON
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Czesci zamienne i budowa urzadzenia

8. Czesci zamienne i budowa urzadzenia.

Tabela 6 — czesci zamienne:
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Poz. Opis

1 PCB — piyta sterujaca

2 Podajnik drutu

3 Czyscik do drutu (opcja)
4 Tuleja mocowania szpuli
5 Adaptor do szpul koszykowych (opcja)
6 Kabel zasilajacy

7 Kota tylne

8 Kota przednie

9 Dioda pradu zasilania L1
10 Uchwyt prawy

11 Wiacznik gtéwny V1

12 Przetacznik pradu V2

13 Dioda przegrzania L2

14 Uchwyt lewy

15 Pokretta

16 Uchwyt — poziomy

17 Gniazdo EURO

18 Przew6d masowy

19 Pokrywa boczna lewa
20 Pokrywa gérna

21 Przytacze gazowe

22 Gniazdo podgrzewacza gazu (opcja)
23 Ostona wentylatora

24 tancuch mocujacy butle
25 Stycznik

26 Filtr EMC

27 Bezpiecznik

28 Transformator pomocniczy
29 Prostownik

30 Termostat

31 Transformator gtéwny
32 Wentylator

33 Zawor gazowy
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Usterki w czasie pracy urzadzenia

9. Usterki w czasie pracy urzadzenia

Uwaga:

Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!

Usterka

Potencjalna przyczyna

Zalecenia

Niestabilny tuk

Niewlasciwa nastawa pradu spawania

Nastawi¢ wiasciwy prad spawanie

Za duza / za mata predkos$¢ podawania
drutu

Nastawi¢ wtasciwg predkosé

Staby kontakt zacisku masowego z
materiatem spawanym

Sprawdzi¢ zacisk i zamocowaé ponownie

Niewlasciwa koncowka pradowa

Wymieni¢ koncowke na wtasciwg,

Zly przeptyw gazu

Nastawi¢ poprawny przeptyw

Zapchany wktad na drut w uchwycie

Wyczysci¢ sprezonym powietrzem lub

wymienic

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 predkos¢ podawania drutu

Zmniejszy¢ predkosé

Za duzy prad spawania

Zmniejszy¢ prad spawania

Zabrudzony materiat spawany

Oczysci¢ materiat spawany

Silnik podajnika drutu
nie dziata

Brak pradu zasilania

Sprawdzi¢ przylacze elektryczne

Zte dziatanie przycisku na uchwycie
spawalniczym

Sprawdzi¢ przycisk

Uszkodzenie plytki sterujacej

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie silnika

Prosimy o kontakt z serwisem

Silnik podajnika drutu | Ramie dociskowe zbyt luzno . . -
dziata, lecz brak | dokrecone Nastawi¢ docisk wtasciwg nakretkg
podawania drutu lub | Niewtasciwa rolka podajgca Obro¢ lub wymien rolke podajaca
podawanie niestabilne | Drut zablokowany w  koncoéwce o

. Wymieni¢ koncéwke pradowg

pradowej
U'rzqdzenle wy'lqcza Przekroczony cykl pracy Pozwoli¢ ) urzqd_zenly wstygnqc o
sie¢ samoczynnie / postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi
sSwieci sie dioda | Wentylator nie dziata Prosimy o kontakt z serwisem
sygnalizujaca CL . .
przegrzanie L2 Uszkodzenie zrédta pradu Prosimy o kontakt z serwisem
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Deklaracja zgodnosci

10. Deklaracja zgodnosci

DECLARATION OF CONFORMITY

My, firma ALFA IN a.s.
We Mova Ves 74
675 21 Okrisky

ICO: 25535366
OR vedeny Krajskym soudem v Brné, oddil B, vloZzka 2702

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Ze vyrobek
hereby declare under our sole responsibility, that the machine type

Fanmig 200-2 Basic

je v souladu se smeérnici
is in compliance with the directives

2002/95/EC
2004/108/EC
2006/95/EC

a splauje pozadavky harmonizovanych norem
and that the following standards apply

EMN 60974-01

EN 60974-10

V/In Mova Ves Ing. Vlasta Slamova
Datum/dated: 27.05.2010 mistopfedseda predstavenstva ALFA IN a.s.

Vicechairman of the board of directors ALFA IN a.s.

(W ttumaczeniu:My Alfa In a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okrisky, Republika Czeska niniejszym
stwierdzamy na witasng odpowiedzialno$¢, ze urzadzenie:

Fanmig 200-2 Basic

sg w zgodnosci z dyrektywami 2002/95/WE, 2004/108/WE, 2006/95/WE

i wypetniajg normy EN 60974-01i-10

Nova Ves
27.05.2010 Podpis osoby odpowiedzialnej.)
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Schemat elektryczny

11. Schemat elektryczny
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Fanmig 200-2 Basic -13 - Instrukcja uzytkowania
wersja 1.1 z dnia 25.11.2010



Notatki

Fanmig 200-2 Basic -14 - Instrukcja uzytkowania
wersja 1.0 z dnia 22.04.2010



Notatki

Fanmig 200-2 Basic -15 - Instrukcja uzytkowania
wersja 1.0 z dnia 22.04.2010



Producent i Autoryzowany Przedstawiciel:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie

ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

®

most

Sie¢ sprzedazy i serwisu:

\%\;

—
RYWALXRHC
www.rywal.com.pl

87-100 Torun, ul. Polna 140B
tel. 056 66 93 800 fax: 056 66 93 805

15-264 Biatystok, ul. Ciotkowskiego 24,
tel. 085 74 10 492 tel./fax 085 74 10 491

85-825 Bydgoszcz, ul. Planu 6-letniego 38
tel./fax: 052 345 38 73, 052 345 38 79

42-200 Czestochowa, ul. Warszawska 285/287
tel./fax: 034 324 39 98, 324 60 61

80-298 Gdansk, ul Budowlanych 19
tel. 058 768 20 00 fax: 058 768 20 01

62-510 Konin, ul. Spétdzielcéow 12
tel./fax: 063 243 75 60, 063 243 75 61

75-100 Koszalin, ul. Powstancéw Wikp. 2
tel./fax:094 342 05 31

31-752 Krakow ul. Makuszynskiego 4
tel./fax: 012 686 37 36, 686°37 35

20-328 Lublin, ul. Lucyny Herc 40/42
tel./fax: 081 445 01 50 do 52, 081 445 01 55

93-490 L6dz, ul. Pabianicka 119/131
tel./fax: 042 682 64 36, 042 682 64 37

10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44d
tel./fax: 089 535 10 00, 089 535 10 01

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7
tel./fax 024 269 22 24

60-129 Poznan, ul Sielska 4
tel. 061 862 61 51 fax: 061 866 69 41

35-211 Rzeszoéw, ul. Reja 10
tel. 017 8590 141, -142 fax: 017 85 90 143

37-450 Stalowa W., ul. Energetykow 49
tel./fax: 015 844 02 63, 015 844 55 16

70-033 Szczecin, ul. Zapadta 10
tel./fax: 091 482 36 66, 091 482 36 78

04-464 Warszawa, ul. Chetmzynska 180
tel.: 022 331 42 90 fax: 022 331 42 91

02-232 Warszawa, ul. topuszanska 53
tel./fax: 022 609 00 30 tel./fax: 022 868 00 34

TECHNIK

Sp.zo0.0.
www.technik.com.pl

41-703 Ruda Slaska, ul. Stara 45
tel. 032 342 70 00 fax: 032 342 70 01

54-156 Wroctaw, ul. Stargardzka 9c
tel./fax 071 351 79 34, 071 351 79 36

65-410 Zielona Géra, ul. Fabryczna 14
tel. 068 322 11 81 fax: 068 322 11 87

Certyfikat Jakosci
ISO 9001

)

PCA

POLSKIE CENTRUM
AKREDYTACJI

CHO

CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA

1ISO 9001 AC 014
Qms

C€



