Instrukcja obstugi
potautomatu spawalniczego MIG/MAG

FANMIG 400GP

Synergy
podajnikiem
Fanfeed 4G

Wersja 07.2007



Dziekujemy za nabycie potautomatu spawalniczego Fanmig 400GP SYNERGY z podajnikiem
Fanfeed 4G. Mamy nadzieje, ze urzadzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wtasciwej
eksploatacji prosimy o zapoznanie sie z ,Instrukcjg obstugi® przed rozpoczeciem pracy.
Uwaga: urzadzenie nie moze byé uzywane do rozmrazania rur!

1. Instrukcja BHP

Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na urzadzeniu:

Uzytkowanie i konserwacja urzadzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna. Uzytkownik
musi przestrzega¢ zasad BHP celem uniknigcia wypadkow.
Urzadzenia do spawania i ciecia moga by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
Nalezy s$ledzi¢ na biezaco 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 odpryskéw spawalniczych wszystkie materiaty palne.

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

Y Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwr6¢é uwage na ochrone 0sdb postronnych
"’ przed promieniowaniem.

4 A Uzywaj odciggow lub filtréw celem usuniecia dymoéw z miejsca spawania. Jesli filtrowentylacja
4 @ nie dziata poprawnie uzywaj filtréw indywidualnych
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Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewodoéw zasilajacych. Nie dotykaj
\}/ kabli. Odtgcz urzadzenie od zasilania przed konserwacjg lub naprawa. Nie uzywaj urzagdzenia w
é.)f@] przypadku niesprawnych przewodéw zasilajgcych .
N
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Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakornczeniu spawania stanowisko pracy

““ i odnosnie zagrozenia pozarowego.
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Nigdy nie prébuj naprawia¢ samemu uszkodzonego reduktora gazowego. W przypadku

r N
i uszkodzen wymien na sprawny.
"
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Uwaga: ponizsza instrukcja powinna by¢é 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 odbywaé sie jedynie po uprzednim doktadnym
zapoznaniu sie z ponizszg instrukcja. Spawanie podtautomatyczne wymaga spetnienia
warunkow odpowiadajgcych przepisom odnosnie spawania tukiem elektrycznym z
zachowaniem przepisow p-poz.

Obstugujacy poétautomat spawalniczy powinien by¢ 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 sktad srodkdw ochrony osobistej wchodzg: maska spawalnicza, rekawice
spawalnicze, fartuch ochronny, buty skérzane.

Pomimo wysokiego standardu technicznego urzadzenia obstuga powinna wykazywac
znaczne zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktére chronig przed wystepujacymi
w czasie pracy czynnikami szkodliwymi i niebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajacymi z
technologii spawania.

WARUNKI EKSPLOATACJI

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

- nie umieszczac i nie uzywac tego urzgdzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°
- nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.

- urzadzenie 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 umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy

- nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikéw po substancjach tatwopalnych.

GAZY | DYMY

W trakcie spawania metodg MIG/MAG 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 (wyciag pytdw i dymow lub by¢ usytuowane w miejscu
przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od
zanieczyszczen chemicznych, szczegolnie od substanciji odttuszczajgcych
(rozpuszczalnikéw), gdyz ulegajg one rozkladowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne
gazy. Spawanie czesci ocynkowanych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest
dozwolone tylko prze uzyciu urzadzenia odciggajgcego i i filtrujgcego zanieczyszczenia
oraz przy doprowadzeniu swiezego powietrza na stanowisko spawania.

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:

e posiadaé odpowiednig instalacje oswietleniowg

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

e znajdowa¢ sie w pomieszczeniu o odpowiednim kolorze $cian (absorpcja
promieniowania)

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow
tatwopalnych (szczegdlnie na podtodze lub $cianach), 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 podigczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzgdzenia 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 obowigzujacych dla urzadzen
remontowych.



KONSERWACJA (zrédto 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$¢ potagczen, wymienié, jesli to konieczne,

- usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu spawalniczego, rozpryski mogg przenosic sie z
gazem ostonowym do tuku,

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

- sprawdzac¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzacego, utrzymywaé czyste otwory wlotu i
wylotu powietrza chtodzacego,

- utrzymywac urzadzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywa¢ minimum co 3 miesiace)

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

- wykorzystujgc strumien suchego powietrza (pod niskim ci$nieniem) usuna¢ kurz z czesci
zewnetrznych obudowy i z wnetrza spawarki,

- sprawdzac i dokreca¢ wszystkie Sruby,

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

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

2. Opis techniczny

Urzadzenie Fanmig 400GP Synergy jest potautomatem spawalniczym do spawania metodg
MIG/MAG w ostonie gazow. Jest to urzadzenie w wydzielonym podajnikiem drutu, uchwyt
spawalniczy jest chtodzony gazowo.

Urzadzenie to jest zaprojektowane do intensywnego spawania w warunkach
przemystowych.

Podajnik drutu Fanfeed 4G Synergy ma wbudowany 4-rolkowy uktad podawania.
Urzadzenie ma doskonate wtasciwosci spawalnicze i szeroki zakres stosowania. Materiaty
spawane to stal zwykta, nierdzewna lub aluminium (po przezbrojeniu podajnika i uchwytu).
Zalecane srednice drutu to od 0,8 mm do 1,2 mm.

Predko$¢ podawania drutu mozna ustawi¢ od 1 do 19 m/min.

Prad spawania ustawiany jest skokowo (ustawienia reczne) lub poprzez wywotanie
gotowych programoéw z pamieci urzadzenia (synergia).

Panel czotowy jest wyposazony w mierniki prgdu A+V z funkcjg HOLD (zapamietanie na
wyswietlaczu ostatnich parametréw po zakonczeniu spawania).

Transformator i cewka indukcyjna wykonane sa z miedzi (klasa izolacji F), chtodzone sg
przez wentylator. Urzgdzenie 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 tukowego. Spawalnicze
zrodfa energii.»

Do podajnika drutu mozna zaktadac¢ szpule o wadze 5kg do 15kg, szpule koszykowe
wymagajg zastosowania dodatkowo adaptora.

3. Budowa urzadzenia — rysunek nr 1:
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Uchwyt spawalniczy (opcja)

Ukfad podawania drutu

Czyscik do drutu (opcja)

Adaptor do szpul koszykowych (opcja)
Podstawa obrotowa

Zawiesia

Zbiornik cieczy chtodzacej (opcja)
Kota (jedno przednie z hamulcem)
Gniazda przewodu masowego

. Panel gtéwny z wtgcznikiem 1/0 i przetgcznikami pradu zgrubnym oraz doktadnym
. Prawy uchwyt

. Przytacza cieczy do uchwytu spawalniczego (opcja)

. Panel sterowania

. Gniazdo euro (do uchwytu spawalniczego)

. Wézek podajnika

. Przew6d masowy

. Przylacze gazowe - podajnik

. Gniazdo sterowania - podajnik

. Gniazdo pradowe — podajnik



20. Mocowanie zespotu przewoddéw

21. Lancuch mocujacy butle

22. Potka na butle

23. Gniazdo prgdowe — zrodto pradu

24. Kabel zasilajacy

25. Przytacza cieczy - zrédto pradu (opcja)
26. Zespot przewodow zrodto - podajnik

3. Dane techniczne — tabela 1:

Parametr Fanmig 400GP Synergy
Zasilanie [V] 3x400/ 50/60Hz
Zabezpieczenie sieci [A] 32
Wspétczynnik mocy cos ¢ 0,9
Zakres pradu spawania [A] 40-400
Zakres pradu spawania [V] 19,9-46,6
Prad spawania [A] i moc S1/11
przy:
o 30% cykl pracy 400A/34V  16,7kVA
e 60% cykl pracy 320A/30V 12,4 kVA
e 100% cykl pracy 260A/27V 9,5 kVA
llo$¢ nastaw pradu spawania 2x10
Chtodzenie uchwytu Powietrzne
Uchwyt spawalniczy (opcja) M36 lub M24
Waga [kg] 110
Klasa izolacji AF
Klasa ochrony IP 21
Wymiary zrodta [mm] 630x860x800
Podajnik drutu Fanfeed 4G 4-rolkowy
Predko$¢ podawania drutu 1-19 /min
Szpula drutu Max. 300mm/18 kg
Waga podajnika [kg] 20
Ukfad chtodzenia
Moc [W] | 260

Przewody masowe dtugosci 3m.

Przewdd zasilajgcy dtugosci 3m.

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

5. Panel sterowania Fanmig 400GP Synergy — rysunek nr 2:



5.1 Tabela 2 — oznaczenia funkcji panelu sterujacego Fanmig 400GP Synergy

Przycisk .

e |nstalowanie drutu (z nowej szpuli)
o Kasowanie/Reset parametrow (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem

2)
Przycisk.
2 o Testgazu
o Kasowanie/Reset parametrow (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem
1)

Przycisk -

e Przelaczanie miedzy 2-taktem a 4-taktem

3 o Wocisniecie dtuzej niz s uruchamia spawanie punktowe lub
przerywane

o Wejscie w parametry wtoérne — patrz tabela (wcisng¢ jednoczesnie z
przyciskiem 5)

4 &
Dioda LED 2-takt

Przycisk .

e Przy nastawach recznych niedostepny

e W nastawach synergicznych przetagcza miedzy pradem spawania A,
predkoscig podawania drutu lub grubo$cig materiatu

o Wejscie w parametry wtérne — patrz pkt. 8 (wcisna¢ jednoczesnie z




przyciskiem 3)

A
6 Dioda LED swieci sie jesli wyswietlacz 8 pokazuje prad w Amperach
(warto$¢ nastawiana)

€

7 Dioda LED "mma’ Swieci sie jesli wyswietlacz 8 pokazuje predkos¢ podawania
drutu w_m/min (warto$¢ nastawiana)

Wyswietlacz Gpokazuje:

o Natezenie (rzeczywiste lub nastawiane)
Predkos¢ podawania drutu

Grubos¢ materiatu

Numer programu

Parametry wtérne:

ISP — predkos$¢ poczatkowa (soft start) [%]
- PrG — Przedwyplyw gazu [s]

- PoG - Powyptyw gazu [s]

- brn — Czas upalania drutu [s]

- SPo - Czas spawania punktowego [s]

- Int- Czas przerwy przy spawaniu przerywanym [s]

3
9 Dioda LED Btad uktadu chtodzenia

HOLD
10 Dioda LED XD Swieci sie po zakonczeniu spawania, gdy aktywna jest
funkcja HOLD parametréw of A+V (ostatnie pomierzone)

1 Dioda LED m Przegrzanie termiczne. Pozwdl urzgdzeniu na
schtodzenie sie wentylatorem.

Wyswietlacz s pokazuje

12 e Napiecie (rzeczywiste)

e Wartosci parametréw wtérnych

o Przetaczniki pradu i gniazda masowe

13 Dioda LED W&dild \Wybor programow jest aktywny.
14 Dioda LED "= Swieci sie jesli wyswietlacz 8 pokazuje grubos¢ materiatu
(warto$¢ nastawiana)
15 . 2
Dioda LED 4-takt
Dioda LED
16 : .
Miga — spawanie punktowe
Swieci sie — spawanie przerywane
Pokretto
17 o Nastawia predko$¢ podawania, prad lub grubo$¢ materiatu

o  Wybdr programu spawania
o Wybdr parametréw wtérnych

5.2 Wartosci poszczegolnych funkcji spawania — tabela 3:




Poz. Parametr MIN MAX Jednostka

Predkosc¢ Zalezy od uktadu .

P1 ! 1 : m/min
podawania drutu podawania
Czas spawania

P2 przy sp. punkt. i 0,5 10 S
przerywanym

P3 Czas pauzy w sp. 0.5 10 s
przerywanym

P4 Predkosc¢ y Ma[<’symalna . m/min
poczatkowa predkos¢ podawania

P5 Czas upalania 0,01 0.75 s
drutu

P6 Przedwyptyw 0 10 s
gazu

P7 Powyptyw gazu 0 10 S

5.3 Zespot podawania drutu podajnika Fanfeed 4G — rysunek nr 4:

Czesci zamienne do podajnika drutu — tabela nr 4:

Poz. Opis

1 Rolka dociskowa

Regulator docisku




Silnik

Dysza wejsciowa

EURO gniazdo

Sruba rolki

Rolka podajaca

O IN|O|O | |W

Koto zebate

Tabela nr 5 — rodzaje rolek podajacych:

Typ rolki: Fi 30 Cooptim

Wymiar [mm]
Srednica zewnetrzna 30
Srednica wewnetrzna 22

szerokosc¢ 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
5113007895 1,0-1,2R
5113007899 1,2-1,4R

6.0 Uruchomienie urzadzenia

6.1 Podiaczenie zasilania

Urzadzenie jest zasilane z sieci tréjfazowej 400V/50Hz. Wymagane zabezpieczenie to

bezpiecznik zwtoczny 32A. Wtyczka typu CEE, 32A, 5-bolcowa .

6.2 Podiaczenie uchwytu spawalniczego

Uchwyt spawalniczy powinien by¢ umieszczony w gniezdzie euro i zamocowany przez
dokrecenie nakretki. Wktad w uchwycie i kohcéwka pragdowa muszg odpowiadac

Srednicy spawanego drutu — patrz katalog uchwytéw.

6.3 Rolki podajace w podajniku drutu (patrz tabela 5).

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




Naciecie musi odpowiadaé 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 - przycisk 1.
Szpula z drutem powinna by¢ zatozona w podajniku tak, aby drut odwijat sie z dotu
szpuli i wehodzit bezposrednio na rolki podajace. 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 krotkiego odcinka drutu ze szpuli trzeba wyréwnaé koncéwke drutu
(obcigé obcazkami), wprowadzi¢ koniec w prowadnice a nastepnie na rolke podajaca —
goérny mechanizm dociskowy podniesiony! Nastepnie nalezy poprowadzi¢ drut przez
euroztagcze i uchwyt spawalniczy. Po wprowadzeniu poczatkowych 20 cm drutu do
uchwytu nalezy docisng¢ ramie dociskowe i dalej drut podawac automatycznie przez
wcidniecie przycisku na uchwycie. Zaleca sie, aby przy wprowadzaniu drutu do uchwytu
zdjaé dysze gazowag i koncoéwke pragdowa. . Nie mozna ustawia¢ zbyt duzej sity docisku
na rolkach, gdyz moze to skutkowa¢ deformacja drutu i problemami z podawaniem.

6.5 Przewdd gazowy i ustawienie przeptywu gazu ostonowego.

Przewdd gazowy do gazu ostonowego podtacza butle gazowa do urzadzenia. Na butli
znajduje sie reduktor gazowy do mieszanek gazowych lub argonu. Butle nalezy postawi¢
na tylnej potce urzadzenia i dodatkowo zabezpieczy¢ tahcuchem przed przewrdceniem.
Po ustawieniu butli i podtgczeniu przewodu gazowego do tylu spawarki odkrecamy
zawoér na butli i regulujemy cidnienie reduktorem.

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

6.5 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 wktad prowadzgcy na teflonowy i koncowke pradowg na wtasciwg do danej
Srednicy drutu.

Po zakonhczeniu powyzszych czynnos$ci i sprawdzeniu przytacza urzadzenie jest gotowe
do pracy.

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

Po uruchomieniu urzadzenia wtacznikiem gtéwnym 0/ (przez 3 sekundy na wyswietlaczu
pojawi sie typ urzadzenia i wersja oprogramowania, zielona dioda LED $wieci sig) i
ustawieniu przeptywu gazu ostonowego (patrz 6.5) oraz drutu (patrz 6.4) mozna
przystapi¢ do ustawienia pradu spawania.

Nastepnie mozna wybraé ustawienie reczne lub synergiczne parametréw spawania.

7.1 Ustawienia reczne

Przy ustawieniach recznych parametrow spawania pojawi sie na lewym wyswietlaczu 8
predkos¢ podawania drutu w m/min (lub poprzednia wartos¢ nastawianych parametréw).
Na prawym wys$wietlaczu 12 pojawi sie symbol --- (ustawienia reczne PO) lub zalecane
wartosci nastaw (w programach P1 — P6)

Do wyboru napiecia spawania uzy¢ przetacznikdw zgrubnego i dokltadnego na panelu
gtéwnym zrédta pradu 10.

Nastepnie ustawic¢ pokrettem 17 odpowiednig warto$¢ pradu spawania, ktory jest
skorelowany z predkoscig podawania drutu.



Luk spawalniczy powinien byc¢ stabilny i z jak najmniejszg iloscig odpryskow.

7.2 Ustawienia synergiczne

Ustawienia synergiczne pozwalajg uzyskaé optymalny zestaw parametréw przy spawaniu

stali konstrukcyjnej.

Ze wzgleddw konstrukcyjnych sg to warto$ci przyblizone, mozliwe sg korekty +/- o dwa

stopnie w regulacji doktadne;j.

Wybér programu

1. Wcisnij przycisk 3 @ na minimum 3 sekundy.

2. Dioda LED 13 Wkl Swieci sie. Na lewym wyswietlaczy 8 pokazuje sie numer ostatnio

uzywanego programu.

3.  Wybierz potrzebny program (patrz tabela ponizej) uzywajac pokretta 17 | potwierdz

wybér przyciskiem 3 m . (Jesli w ciggu 10 sekund nie nastapi wybor | potwierdzenie

programu, dioda LED 13 zgasnie | program nie zostanie wybrany).

Tabela nr 6: Programy do spawania stali konstrukcyjnej

Mieszanka gazowa

Drut G3Si & 0,8 mm

Drut G3Si & 1,0 mm

Drut G3Si & 1,2 mm

Ar 82%, CO2 18%

P1 P2 P3
0,
CO2 100% P4 P5 P6
Nastawy reczne PO




Rysunek nr 5 — wskazania parametrow synergicznych na wyswietlaczu (fotografia innego
Fanmiga z panelem Synergy).

7.3 Mozemy ustawi¢ nastepujace tryby spawania:

2-takt spawanie ciggte
4-takt spawanie ciggte
spawanie punktowe

spawanie przerywane

Spawanie 2-takt.

Nacisnij przycisk 3 . (2T/4T ) i wybierz diode LED 4 u Spawanie rozpocznie sie po
nacisnieciu przycisku na uchwycie i trwa tak dtugo jak przycisk jest wcisniety. Spawanie konczy sie
po zwolnieniu przycisku.

Spawanie 4-takt.

Nacisnij przycisk 3 - (2T/4T ) i wybierz diode LED 15 B Tryb pracy 4-takt jest uzywany do
uktadania dtugich spoin, dzieki czemu spawacz nie musi trzymaé przycisku uchwytu spawalniczego
przez caty czas trwania spawania. Spawanie rozpoczyna sie po pierwszym nacisnieciu przycisku i



jest kontynuowane po jego zwolnieniu. Celem zakonczenia spawania nalezy ponownie wcisngg i
pusci¢ przycisk.

Spawanie punktowe i przerywane.

Wocisnij przycisk 3 przez co najmniej 3 sekundy m (2T/4T)

Jesli dioda LED 16 zaswieci sie ciggle, wybrane zostato spawanie przerywane. Jesli dioda LED

16 migocze, wybrany zostato spawanie punktowe.

Mozna spawac¢ punktowo i przerywanie zaréwno w 2-takcie jak i w 4-takcie (przez aktywacje krotkim,
m & L2

wcisnieciem przycisku 3 - diody LED 4 lub 16 )-

Celem wyjscia z tych ustawien nalezy wcisna¢ przycisk 3 przez dtuzej niz 3 sekundy.

Spawanie punktowe stuzy do ukfadania krétkich spoin tej samej dtugosci. Czas spawania
punktowego P2 nastawiamy pokrettem 17. Zakres podaje tabela nr 3.

Spawanie przerywane stuzy do uktadania krétkich spoin z tym samym odstepem. Wcisniecie
przycisku uchwytu spawalniczego spowoduje, ze spawanie bedzie trwato czas P2, po czym nastgpi

czas pauzy P3 i znowu spawanie — proces powtarza sie dopoki przycisk jest wcisniety.
Czas spawania punktowego P2 i pauzy P3 nastawiamy pokrettem 17. Zakres podaje tabela nr 3.

7.4 Parametry wtérne

Jesli zachodzi taka potrzeba mozna zmieni¢ wartosci nastepujgcych parametréw wtornych:

Parametr wtorny Sym bol
Predkos¢ poczatkowa (soft start) ISP
Przedwyptyw gazu PrG
Powyptyw gazu PoG
Czas upalania drutu brn
Czas spawania punktowego SPo
Czas trwania przerwy (spawanie przerywane) Int

Wcisnij przyciski 3 i 5 jednoczes$nie na co najmniej 3 sekundy m

Na lewym wyswietlaczu pojawi sie symbol ISP. Na prawym wyswietlaczu pojawi sie wartos¢ danego
parametru.

Uzywajgc pokretta mozemy zmieni¢ warto$¢ danego parametru.

Uzyj przycisku 3 m do wyboru nastepnego parametru. Kiedy nacisniesz przycisk 3, wartos¢
poprzedniego parametru jest zapamietana.



8. Usterki w czasie pracy urzadzenia

Uwaga:

Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!

Usterka

Potencjalna przyczyna

Zalecenia

Niestabilny tuk

Niewtasciwa nastawa pradu spawania

Nastawi¢ wtasciwy prad spawanie

Za duza / za mata predko$¢ podawania
drutu

Nastawi¢ wiasciwg predkosc

Staby kontakt zacisku masowego z
materialem spawanym

Sprawdzi¢ zacisk i zamocowac¢ ponownie

Niewtasciwa koncéwka pradowa

Wymieni¢ koncowke na wiasciwg

Zly przeptyw gazu

Nastawi¢ poprawny przeptyw

Zapchany wkfad na drut w uchwycie

Wyczysci¢ sprezonym powietrzem lub

wymieni¢

Zte podawania drutu

Sprawdzi¢ rolki i site docisku w podajniku
drutu

Awaria zrodta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem

Za duzo odpryskow w
trakcie spawania

Za duza predkos¢ 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 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 witasciwg nakretkg
podawania drutu lub | Niewtasciwa rolka podajaca Obréé lub wymien rolke podajaca
podawanie niestabilne | Drut zablokowany w  koncéwce o
! Wymieni¢ koncéwke pradowg
pradowej

Urzadzenie  wylacza
sie¢ samoczynnie |/
swieci sie dioda
sygnalizujaca
przegrzanie

Przekroczony cykl pracy

Pozwoli¢ urzadzeniu wystygna¢ i
postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi

Wentylator nie dziata

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie zrodta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem




9. Deklaracja zgodnosci

DECLARATION OF CONFORMITY

We, ALFA IN a.s.

Nova Ves 74

675 21 Okrisky
ICO: 25535366
Czech republic
hereby state that the machines of types:

FANMIG 180-2 MINOR

FANMIG 280-2 MINOR

FANMIG 280-4 MINOR

FANMIG 320-2 MINOR

FANMIG 320-4 MINOR

FANMIG 400-4 MINOR

FANMIG 400S generator gas
FANMIG 600WS generator water
FANFEED 4 SYNERGY gas
FANFEED 4 SYNERGY water
FANFEED 4 SYNERGY 600 water
FANCOOL 600 W Cooling Unit
FANCOOL 600 WA Cooling Unit

are in compliance with the directives
89/336/CEE

92/31/CEE

93/68/CEE

and the following standards apply

EN 60974

EN 50199

In Nova Ves, Czech republic Vladimir Holy

20th February 2007 Chairman of the board of directors

Any tampering or charge unauthonised by ALFA IN a.s. shall immediately invalidate this statement.

(W tlumaczeniu:

My Alfa In a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okrisky, Republika Czeska niniejszym stwierdzamy, ze
urzadzenia:

Fanmig 180-2 Minor, Fanmig 280-2 Minor, Fanmig 280-4 Minor, Fanmig 320-2 Minor Fanmig 320-4
Minor, Fanmig 400-4 Minor, Fanmig 400S gazowy, Fanmig 600WS wodny, Fanfeed 4Synergy
gazowy, Fanfeed 4Synergy wodny, Fanfeed 4Synergy 600 wodny, Fancool 600W chtodnica cieczy,
Fancool 600WA chfodnica cieczy

sq w zgodnosci z dyrektywami 89/336/CEE, 92/31/CEE, 93/68/CEE

i wypetniajg normy EN 60974, EN 50199

20 luty 2007 Podpis osoby odpowiedzialnej.)



KARTA GWARANCYJNA

TYP URZADZENIA : .o,
NR FABRYCZNY : e,
DATA SPRZEDAZY :

PIECZEC SPRZEDAWCY: ...,

Szanowny Kliencie dziekujemy za dokonanie zakupu urzqdzenia z bogatej oferty naszej firmy.
Gratulujemy trafnego wyboru i jednoczesnie gwarantujemy, ze urzqdzenie bedzie sprawnie dzialaé
zgodnie z danymi technicznymi podanymi w instrukcji obstugi.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarant zapewnia Kupujacemu dobra jako$¢ i prawidlowe dziatanie urzadzenia pod warunkiem uzytkowania zgodnie
Z przeznaczeniem, a Ww razie wystapienia wady zobowiazuje si¢ do bezplatnego $wiadczenia gwarancyjnego przy
uwzglednieniu nast¢pujacych zasad:
1.  Gwarant zapewnia sprawna prace urzadzenia przez okres 24 miesiecy od daty sprzedazy.
2. Gwarant zobowiazuje si¢ do bezptatnego usunig¢cia wad fizycznych maks. w terminie 14 dni dla urzadzen produkcji
krajowej oraz 30 dni w przypadku urzadzen importowanych, liczac od dnia nastgpnego po dniu dostarczenia reklamowanego
towaru, z zastrzezeniem pkt. 4.
3. W przypadku szczegolnie skomplikowanych usterek, termin wskazany w punkcie 2 w przypadku urzadzen produkcji
krajowej moze ulec przedhuzeniu do maks. 21 dni a w przypadku urzadzen importowanych maks. do 60 dni.
4. Jesli z okolicznosci nie wynika, iz wada powinna by¢ usunigta w miejscu, w ktérym rzecz znajdowala si¢ w chwili
ujawnienia wady, Kupujacy zobowiazany jest do dostarczenia urzadzenia wraz z wazng karta gwarancyjna do jednego
z punktéw serwisowych podanych ponize;.
5.  Gwarancja nie sa objete:
5.1. Mechaniczne uszkodzenia towaru spowodowane przez uzytkownika i wywotane nimi wady.
5.2. Uszkodzenia i wady wynikte w skutek:
- niewlasciwego uzytkowania, przechowywania i konserwacji,
- zdarzen losowych,
- samowolnych przerdobek lub napraw dokonywanych przez osoby nieupowaznione,

wadliwego polaczenia z siecia energetyczng lub innymi urzadzeniami.
5 3. Materiaty eksploatacyjne (baterie, wktady filtracyjne, czesci szybkozuzywajace itp.).
6. Nadto gwarancja nie obowiazuje, gdy:
Kupujacy utracit kart¢ gwarancyjna,
- Kupujacy dokonat zmian w karcie gwarancyjnej,
7. Gwarancja obowiazuje na terenie Polski.
8. W sprawach nie uregulowanych niniejszymi warunkami gwarancji, stosowac si¢ bedzie odpowiednie przepisy Kodeksu
Cywilnego oraz przepisy ustawy z dnia 27.07.2002r. o szczeg6lnych warunkach sprzedazy konsumenckie;j.

Punkty serwisowe:
=  RYWAL - RHC o/Torun 87-100, ul. Wielki Row 40 B, tel. 056/ 66 93 840
=  RYWAL - RHC o/Gdansk 80-298, ul.Budowlanych 19, tel. 058/ 768 20 44, 45
=  RYWAL — RHC o/Poznan 60-129, ul.Sielska 4, tel. 061/ 862 61 50 do 53
=  RYWAL - RHC o/Konin 62-510, ul.Spétdzielcow 12, tel. 063/ 243 75 60
=  RYWAL - RHC o/Lublin 20-328, ul.Lucyny Herc 40/42, tel. 081/445 01 60
=  RYWAL - RHC 0/L6dz 93-490, ul.Pabianicka 119/131, tel. 042/ 682 64 36, 38

=  RYWAL - RHC 0/Olsztyn 10-409, ul.Lubelska 44d, tel. 089/ 535 10 00, 10
=  RYWAL - RHC o/Szczecin 70-033, ul.Zapadta 10, tel. 091/ 482 36 66
=  RYWAL - RHC o/Biatystok 15-264, ul.Ciotkowskiego 24, tel. 085/ 741 04 91, 92
=  RYWAL - RHC o/Rzeszow 35-211, ul.Reja 10, tel. 017/ 859 01 41, 42
=  TECHNOGAZ Ptock 09-400, ul.Przemystowa 7, tel. 024/269 22 24
* TECHNIK Ruda Slaska 41-708, ul.Stara 45, tel. 032/240 91 80
= TECHNIK o/Wroctaw 54-215, ul.Stargardzka 9c, tel. 071/ 352 19 24, 25
= TECHNIK o/Krakow 31-752, ul. Makuszynskiego 4, tel. 012/ 686 37 35, 36

= TPS TECHNIKA SPAWALNICZA Warszawa 04-464, ul.Chetmzynska 180, tel. 022/ 331 42 96

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

KONIEC

Druk obowigzuje od 25.07.2007r.
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