Instrukcja obstugi
potautomatu spawalniczego MIG/MAG

FANMIG 200-2 Basic
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Uwaga! Kazda osoba uzytkujgca lub odpowiedzialna za konserwacje tego urzadzenia
powinna przed rozpoczeciem pracy zapoznac sie z catg trescig niniejszej instrukcji
obstugi. Umozliwi to optymalne wykorzystanie mozliwosci urzadzenia.

Uwaga! Kopia niniejszej instrukcji powinna znajdowac sie w miejscu eksploatacji urza-
dzenia i powinna by¢ zawsze dostepna dla operatora.

Nr katalogowy: 51 00 022200 Instrukcja obstugi
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Dziekujemy za nabycie potautomatu spawalniczego FANMIG 200-2 Basic marki MOST. Mamy
nadzieje, ze urzadzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wtasciwej eksploatacji prosimy
0 zapoznanie sie z ,Instrukcjg uzytkowania“ przed rozpoczeciem pracy.

1. Instrukcja BHP

Uwaga! Urzadzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!
Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na rzadzeniu:

Uzytkowanie i konserwacja urzadzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.
Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem uniknigcia wypadkéw.
Urzadzenia do spawania i ciecia mogg by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany

personel. Nalezy sledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczgce pracy tym urza-
dzeniem i zapobiegania wypadkom.

Nie wolno spawac¢ w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano substancije

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.
A tatwopalne (paliwo). Usun z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materia-

I

ty palne.
S
% Nie wystawiaj urzadzenia na deszcz, pare wodng i nie rozpylaj nad nim wody.
—/

e,
‘g Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwré¢ uwage na ochrone oséb
75\'-/, postronnych przed promieniowaniem.

I

SEEER
2 E Uzywaj odciggdéw lub filtréw celem usuniecia dyméw z miejsca spawania. Jesli
PO filtrowentylacja nie dziata poprawnie lub jej nie ma uzywaj filtrow indywidualnych.

 S——
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Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewodow zasila-
jacych. Nie dotykaj uszkodzonych przewodéw. Odigcz urzgdzenie od zasilania
przed konserwacjg lub naprawg. Nie uzywaj urzgdzenia w przypadku niespraw-
nych przewodoéw zasilajgcych.

Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakonczeniu spawania
stanowisko pracy odnosnie zagrozenia pozarowego.

Nigdy nie probuj naprawiaC samemu uszkodzonego reduktora gazowego.
W przypadku uszkodzenia reduktora - wymien na sprawny.

Zaktocenia elektromagnetyczne.

Urzadzenie moze oddziatywa¢ na inne urzgdzenia wrazliwe na zakiécenia
elektromagnetyczne (roboty, komputery itp.)

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

Celem ograniczenia zakitdcen zaleca sie stosowanie mozliwie krotkich kabli
spawalniczych 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 wiasciwie
zekranowac przewody lub uzy¢ odpowiednich filtrow.

Urzadzenie odpowiada aktualnie obowigzujgcym normom. Zgodnie z PN-EN IEC
60974-10 klasyfikowane jest jako klasa A i przeznaczone jest do pracy w warun-
kach warsztatowych i przemystowych. Stosowanie urzgdzenia w poblizu zabudo-
wy mieszkalnej a zwtaszcza zasilanie z sieci domowej moze powodowac zaktdce-
nia w pracy innych urzadzen elektrycznych lub telekomunikacyjnych.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidtowe podtgczenie urzgdzenia i usunie-
cie ewentualnych zaktocen elektromagnetycznych.

WPROWADZENIE

Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym zapo-
znaniu sie z ponizsza instrukcjg. Spawanie MIG/MAG wymaga spetnienia warunkéw odpowia-
dajgcych przepisom odnos$nie spawania tukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw p-poz.
Obstugujgcy urzgdzenie powinien by¢ wyposazony w odpowiednie $rodki ochrony indywidual-
nej BHP. Niezbedne jest uzywanie kompletu $rodkéw ochrony indywidualnej zgodnych

z postanowieniami Rozporzgdzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2016/425. W
sktad srodkow ochrony indywidualnej wchodzg: maska spawalnicza, rekawice spawalnicze,
fartuch spawalniczy, buty skérzane, niepalne ubranie spawalnicze.

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

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,
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- urzgdzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czy
stego powietrza bez ograniczenh 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 mogg przedosta¢ sie do urzadzenia,

- urzgdzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S i moze pracowac na zewnatrz
pomieszczen,

- nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikdw po substancjach tatwopalnych.

UWAGA

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 (wycigg pytéw i dyméw lub byé usytuowane w miejscu przewiew-
nym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, szczegdlnie od substancji odttuszczajgcych (rozpuszczalnikéw), gdyz ulegaja
one rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie czesci ocynkowa-
nych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu urzgdzenia
odciggajgcego i filtrujgcego zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego 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:

* 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 $cian (absorpcja promieniowania).

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw fa-
twopalnych (szczegodlnie na podtodze lub $cianach), co powinno zabezpieczyé przed pozarem
od goragcych 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 urzadzenia podwieszonego np. do suwnicy lub dzwigu.
Prace konserwacyjno — remontowe powinny by¢ wykonane przez uprawnione osoby z zacho-
waniem warunkoéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzgdzen remontowych.
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2. Konserwacja (zrédto pradu i podajnik drutu)

UWAGA: W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci konserwacyjnych zaleca sie
kontakt z najblizszym serwisem firmy RYWAL-RHC (lista serwisow - patrz ostatnia strona
instrukciji).

W przypadku zauwazenia jakiegokolwiek uszkodzenia spawacz powinien przerwac prace,
odigczy¢ urzgdzenie od zasilania i zgtosi¢ przetozonemu lub odpowiednim stuzbom - serwisowi
RYWAL-RHC.

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 chtodzgcego,

- utrzymywac urzgdzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywaé minimum co 3 miesiagce)

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

nosci od $rodowiska, w jakim urzadzenie pracuje. Zakres konserwacji:

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

- sprawdzac¢ i dokrecac wszystkie Sruby,

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

UWAGA: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtaczona od urzadzenia przed kazda czynnoscig

A konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie
w celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Obowigzkowe badania urzadzen

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 przegladéw

urzgdzen.

Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku - podstawa prawna PN-EN

ISO 17662 pkt 4.2, a badania ponaprawcze - po kazdej naprawie, ktdra przywrdcita funkcje

spawania - podstawa prawna PN-EN 60974-4 pkt 4.6

Wszystkie w/w ustugi wykonuje serwis firmy RYWAL-RHC.

Zgodnie z Rozporzgdzeniem 2019/1784 (UE) zatgcznik Il pkt 2. b1 firma RYWAL-RHC udo-
stepnia informacje dotyczgcg napraw i konserwacji PROFESJONALNYM SERWISOM
NAPRAWCZYM na zasadach okreslonych w rozporzadzeniu.
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3. Opis techniczny, warunki eksploatacji i transport

Urzadzenie FANMIG 200-2 Basic jest pétautomatem spawalniczym do spawania metodg MIG/
MAG w ostonie gazéw. Jest to urzgdzenie kompaktowe tzn. podajnik drutu i zrédto prgdu znajdujg
sie w jednej obudowie. FANMIG 200-2 Basic ma wbudowany 2-rolkowy uktad podawania drutu.
Urzgdzenie ma doskonate wtasciwosci spawalnicze i szeroki zakres stosowania. Moze by¢
uzywane do spawania blach od 0,8mm do 8mm grubosci. Materiaty spawane to stal zwykia,
nierdzewna lub aluminium (po przezbrojeniu podajnika i uchwytu).

Zalecane srednice 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. Urzagdzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik.

Wykonane jest zgodnie z normg PN-EN-60974-1

«Wymagania bezpieczenstwa dotyczace urzadzen do spawania tukowego. Spawalnicze zrédta
energii.»

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

Warunki eksploataciji.

Zakres temperatur powietrza podczas:

Pracy od -10°C do +40°C

Transportu i sktadowania od -25°C do +55°C

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza: do 50% przy +40°C; do 90% przy +20°C.

Transport.

Zachowac szczegolng ostroznosc¢ przy transporcie urzgdzenia wozkiem widtowym lub podno-
$nikiem — ryzyko uszkodzenia podwozia urzgdzenia.

Do transportu pionowego za pomocg dzwigu stosowaé wytgcznie odpowiednie zawiesia.
Przed transportem urzadzenia nalezy zdjg¢ z tylnej potki i odtgczy¢ butle gazowa.
Maksymalny dopuszczalny kgt nachylenia przy transporcie wynosi 10°.

UWAGA: Niebezpieczenstwo upadku lub wywrécenia urzadzenia w trakcie transportu!

FANMIG 200-2 Basic Instrukcja obstugi
-6- Wersja 1.4 z dnia 10.11.2020



4. Budowa urzadzenia
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Rysunek 1: Budowa urzadzenia FANMIG 200-2 Basic

. Podajnik drutu

. Tuleja mocowania szpuli

. Adaptor do szpul koszykowych (opcja)
. Kofa

. Uchwyt spawalniczy (opcja)

. Panel czotowy

. Uchwyt przedni

. Gniazdo euro uchwytu spawalniczego

10. Przewdd masowy

11. Przytgcze gazowe

12. Przylgcze podgrzewacza CO2 (opcja)
13. Kabel zasilajgcy

14. Potka na butle gazowg

15. Lancuch mocujacy butle

O©oONO O W=

FANMIG 200-2 Basic Instrukcja obstugi
-7- Wersja 1.4 z dnia 10.11.2020



5. Dane techniczne i kompletacja

Parametr Jednostka Wartos¢
Zasilanie V/Hz 3x400/ 50/60
Zabezpieczenie sieci zwloczny A 10
Wspétczynnik mocy cos 0,8
Zakres pradu spawania A 60— 180
Prad |, A 15,7
Prad I, A 30,5
Prad spawania [A] i moc S1/I1 przy: kVA/A
40% cykl pracy 180 A 7,2/10,3
60% cykl pracy 150 A 5,9/8,5
100% cykl pracy 130 A 3,9/5,6
Sprawnosc¢ zrédta zasilania % 75
llo$¢ nastaw pragdu spawania 7
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci W 35
Chtodzenie uchwytu Powietrzne
Uchwyt spawalniczy M 15 lub M25 MOST (opcja)
Stopien ochrony IP 21
Emisja hatasu dB(A) <70
Poziom zaktécen EMC wg PN60974-10 Klasa A
Predkos¢ podawania drutu m/min 1-19
Podajnik drutu 2-rolkowy
Srednice drutu:
Stal mm 0,6-1,0
Stal nierdzewna 0,6-1,0
Aluminium 1,0
Szpula drutu kg 15
Waga kg 59
Wymiary (dt x szer x wys) mm 470x845x573

Tabela 1: Dane techniczne FANMIG 200-2 Basic

Kompletacja
Przewody masowe dtugosci 3 m.
Przewdd zasilajgcy dtugosci 3 m.

Na zyczenie dostarczamy urzgdzenia z innymi dtugosciami przewodéw lub uchwytéw spawal-

niczych.
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6. Panel czotowy

o

o B CE AL

Rysunek 2: Panel czotowy

A1 — wigcznik gtowny

A2 — przetgcznik prgdu spawania

P1 — pokretto predkosci podawania drutu

P2 — pokretto spawania punktowego (czas spawania punktowego)

P3 - pokretto spawania przerywanego (czas pauzy) i trybu 4-takt uchwytu spaw.

A3 — dioda pradu zasilania
A5 — dioda przegrzania termicznego

FANMIG 200-2 Basic
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7. Zespo6t podawania drutu

C/D

Rysunek 3: Zespoét napedowy podajnika do FANMIG 200-2 BASIC

Poz. | Numer katalogowy | Nazwa Name

1 5467 Silnik Motor

2 5897 Podktadka izolacyjna zestaw TR 402 Washer insulation TR 402

3 5897 Podktadka izolacyjna zestaw TR 402 Washer insulation TR 402

4 5898 Korpus zespotu podajacego TR 402 W. Feeder Body TR 402

6 | 5641 Sruba M6x16 Screw M6x16

57 | 5899 Rolka zgbata z klinem TR402 komplet Gear Wheel TR 402 set

8 | 5113007783 Rolka 0.6-0.8 22/30 Roll 0.6-0.8 22/30
5113007826 Rolka 0.8-1.0 22/30 Roll 0.8-1.0 22/30
5113007862 Rolka 1.0-1.2 22/30 Roll 1.0-1.2 22/30
5113007828 Rolka 0.8-1.0 22/30 AL Roll 0.8-1.0 22/30 AL
5113007863 Rolka 1.0-1.2 22/30 AL Roll 1.0-1.2 22/30 AL

9 | 5640 Sruba M5x10 Screw M5x10

FANMIG 200-2 Basic
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Poz. | Numer katalogowy | Nazwa Name
10 | 5673 Nakretka mocujaca rolke TR 504 Fixing Cup TR 504
1" 5900 Tuleja ramienia TR 402 Pivot of arm for TR 402
12| 5901 Sprezyna przytrzymujaca ramie TR 402 Spring TR 402
13 | 5630 Podktadka przytrzymujaca Retaining washer
15 | 5902 Tulejka TR 402 Shaft TR 402
16 | 5630 Podktadka przytrzymujaca Retaining washer
14, | 5633 Rolka dociskowa zebata TR 402/404 Gear Wheel TR 402/404 set
17,18 komplet
19 | 5903 Ramie dociskowe TR 402 Arm TR 402
20 | 5904 Korpus dociskowy TR 402 Fixing arm compl. TR 402
21 | 5677 Pin 3x19 Pin 3x19
22 | 5653 Klin Key
23 | 5654 Podktadka Washer
A | 5974 Ramig dociskowe TR 402 komplet Arm TR 402
5975 Korpus dociskowy komplet TR 402 Fixing arm compl. TR 402 set
C 5860 Zespot podajacy TR 402 0.8-1.0 komplet WF TR 402 0.8-1.0 complete body without
bez silnika motor
D 5870 Zespot podajacy TR 402 0.6-0.8 komplet WF TR 402 0.6-0.8 complete body without

bez silnika

motor

Uwaga: Zestawy A i B sg zawarte w zestawach C i D.
Tabela : Czesci zamienne zespotu napedowego do FANMIG 200-2 BASIC.

Rysunek i tabela dotyczg wersji zespotu na-
pedowego TR402 (oznaczone stylizowanym
»,H” na aluminiowej obudowie). W przypadku
czesci do zespotdow napedowych starszych
wersji FANMIGOW prosimy o kontakt z serwi-
sem RYWAL-RHC.

FANMIG 200-2 Basic
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8. Uruchomienie urzadzenia
Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zamocowac¢ uchwyt przedni (poz 8 rysunek 1).

8.1 Podlaczenie zasilania
Urzadzenie jest zasilane z sieci trojfazowej 400V/50Hz. Wymagane zabezpieczenie to bez-
piecznik zwtoczny 10 A lub szybki 16 A i uziemienie. Wtyczka typu CEE 16, 5-bolcowa.

8.2 Podtaczenie uchwytu spawalniczego

Uchwyt spawalniczy powinien by¢ umieszczony w gniezdzie euro i zamocowany przez dokre-
cenie nakretki. Wkfad w uchwycie i koncéwka prgdowa muszg odpowiadac srednicy spawane-
go drutu — patrz katalog uchwytow.

8.3 Rolki podajgce w podajniku drutu (patrz tabela 2).

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
upewni¢, czy zatozona jest wtasciwa rolka.

8.4 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¢é
adaptora do szpul koszykowych. Nalezy tak zamocowac szpuleg, aby kosz nie stykat sie z meta-
lowg obudowg urzgdzenia.

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

Po odwinieciu krétkiego odcinka drutu ze szpuli trzeba wyréwnac koncéwke drutu (obcigc
obcazkami), wprowadzi¢ koniec w prowadnice a nastepnie na rolke podajgca — gérny mecha-
nizm dociskowy podniesiony! Nastepnie nalezy poprowadzi¢ drut przez euroztgcze i uchwyt
spawalniczy. Po wprowadzeniu poczgtkowych 20 cm drutu do uchwytu nalezy docisng¢ ramie
dociskowe i dalej drut podawac¢ automatycznie przez wcisniecie przycisku na uchwycie. Zaleca
sie, aby przy wprowadzaniu drutu do uchwytu zdjgé dysze gazowg i koncowke pragdowa. Nie
mozna ustawia¢ zbyt duzej sity docisku na rolkach, gdyz moze to skutkowa¢ deformacjg drutu i
problemami z podawaniem.

8.5 Przewéd gazowy i ustawienie przeptywu gazu ostonowego.

Przewdd gazowy do gazu ostonowego podigcza butle gazowg do urzadzenia. Na butli znajduje
sie reduktor gazowy do mieszanek gazowych lub argonu. Butle nalezy postawi¢ na tylnej potce
urzgdzenia i dodatkowo zabezpieczy¢ tancuchem przed przewréceniem. Po ustawieniu butli

i podtgczeniu przewodu gazowego do tytu spawarki odkrecamy zawér na butli i regulujemy
cisnienie reduktorem. Wyptyw gazu nastepuje po przycisnieciu przycisku w uchwycie spawalni-
czym. Zalecany przeptyw gazu to $rednica drutu razy 10 rowna si¢ przeptyw gazu w litrach na
minute.

8.6 Spawanie aluminium
Do spawania aluminium nalezy uzy¢ rolek o nacieciu U (patrz tabela 2 — rolki AL). Zalecany jest
drut gatunku AIMg3 lub AIMg5 i $rednicy 1,0 mm. Uchwyt spawalniczy (zalecana dlugosc 3 m)
powinien mie¢ wymieniony wktad prowadzacy na teflonowy i koncéwke pradowg na wtasciwg
do danej $rednicy drutu.
Po zakonhczeniu powyzszych czynnosci i sprawdzeniu przytgcza urzgdzenie jest gotowe do
pracy.
FANMIG 200-2 Basic Instrukcja obstugi
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9. Spawanie

Do orientacyjnego ustawienia poprawnego prgdu spawania mozna postuzyé sie empirycznym
wzorem U2 =14 + 0,05 x 12.

Po witgczeniu urzgdzenia wigcznikiem gtéwnym A1 i ustawieniu przeptywu gazu ostonowego
(patrz 6.5) oraz drutu (patrz 6.4) mozna przystgpi¢ do ustawienia prgdu spawania. Po urucho-

mieniu urzgdzenia $wieci sie zielona dioda A3.
Napigcie spawania (prad) ustawi¢ przetacznikiem A2.

Do ustawienia predkosci podawania drutu uzy¢ pokretta P1.

tuk spawalniczy powinien by¢ stabilny i z jak najmniejszg iloscig odpryskow.

Urzadzenie moze pracowac¢ w nastepujgcych trybach pracy:

- 2-takt

- 4-takt

- Spawanie punktowe

- Spawanie przerywane

Srednica Zakres Maksymalna Masa1m Zuzycie drutu Zuzycie drutu na
drutu predkosci predkosé drutu [g] na minute dla godzine dla mak-
[mm] podawania podawania maksymalnej symainej predko-

drutu drutu [m/ predkosci poda- §ci podawania
[m/min] min] wania [g/h]
[g/min]
Drut stalowy petny
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Drut ze stali nierdzewnej
0,6 2-5 5 2,3 11,5 690
0,8 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Drut aluminiowy
0,6 2-5 5 0,8 4 240
08 3-6 6 13 78 468
1,0 3-12 12 2 24 1440
1,2 4-18 18 3 54 3240
Srednica drutu Zalecany przeptyw gazu Zuzycie gazu na godzine spawania
[mm] [I/min] [I/h]
(zalecany przeptyw gazu * 60 minut)
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 1260 =720
1,6 16 16 * 60 = 960

Tabela 3: Przyblizone zuzycie drutu i gazu przy spawaniu metoda MIG/MAG.

FANMIG 200-2 Basic Instrukcja obstugi
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9.1 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

9.2 Spawanie w 4-takcie

Spawanie w 4-takcie jest przydatne przy uktadaniu dtugich spoin. Pierwsze wcisniecie przy-
cisku 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

9.3 Spawanie punktowe
Spawanie punktowe stuzy do uktadania krotkich spoin o tym samym czasie trwania.
Pokretto P2 w pozycji OFF, pokretto P3 w pozycji ON.

Spot welding
ON OFF

9.4 Spawanie przerywane.

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

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

Interval welding

--

ON ON

FANMIG 200-2 Basic Instrukcja obstugi
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10. Czesci zamienne i wymiary urzadzenia.

Nr Indeks Nazwa Description szt/pc
1 V00101 Podstawa ALF 180 AXE Bottom ALF 180 AXE galvanized 1
2 V00104 Panel tylni ALF 180 AXE Rear panel ALF 180 AXE galvanized 1
3 V00105 Wspornik wewn. ALF 180 AXE Support ALF 180 AXE galvanized 1
4 V00109 Mocowanie zespotu podaj. ALF 180 AXE Holder of feeder ALF 180 AXE galvanized 1
5 V00111 Pokrywa gérna ALF 180 AXE Cover upper ALF 180 AXE RAL matt 9005 1
6 V00120 Pokrywa elektroniki ALF 180 AXE PCB cover ALF 180 AXE galvanized 1
7 V10014 Wspornik naroznika prawy ALF AXE Corner support right ALF AXE galvanized 1
8 V10015 Wspornik naroznika lewy ALF AXE Corner support left ALF AXE galvanized 1
9 V0316 Naroznik prawy aXe V10005_Z Corner Right aXe V10005_Z 1
10 V0317 Naroznik lewy aXe V10005 Corner Left aXe V10005 1
11 V00112 Panel przedni ALF 180 AXE Basic Front panel ALF 180 AXE Basic RAL matt 9005 1
12 V0114-4 Podwozie ALF 180 neutral Carriage ALF 180 neutral 1
13 V10006 Panel boczny lewy PS AXE Lateral cover left PS AXE RAL gloss 5002 1
14 10007 Panel boczny prawy ALF AXE Lateral cover right upper ALF AXE RAL gloss 5002 | 1
15 4121 Zawias 0430-30 M5 Hinge 0430-30 M5 2
16 V00107 Zaluzja wentylatora ALF 180 AXE Fan shutter ALF 180 AXE galvanized 1
17 2288 Prostownik RADD PTS18/3/2 w.2x10nF Rectifier RADD PTS18/3/2 w.2x10nF 1
18 | T18AXE.PL Transformator 183 AXE + przetgcznik Transformer 183 AXE + Switch 1
19 3624 Wentylator Sunon A2175 HBL - TC GN IP 21 Fan A2175 HBL-TC GN P21 1

20 2532 Tuleja szpuli czarna Spool Holder Black 1

21 | BG-90625 Konektor EURO ALFA IN VS040312-1 Connector EURO ALFA IN VS040312-1 1

22 V00102 Panel przedni ALF 180 AXE Facial panel ALF 180 AXE RAL matt 9005 1

23 | 7.686.300 Zamek P160MIG Lock P160MIG 2

24 | 805.3342 Wyjscie PG11 plast. Outlet PG11 2

25 | R000046 Sruba M6x30 CSN021101.25 6hran Bolt M6x30 CSN021101.25 Hexa 1

26 2557 Zawor elektromagn. 24V 50Hz AC type 5541 Solenoid Valve 24V 50Hz AC type 5541 1

27 1812 Konektor 2pol. DK 021 Gas heater connector 1

28 1343 Pokretio czerwone OM-R/5 Knob arrow OM-R/5 Red 1

29 2015 Pokretto czerwone OM-C/5 Knob arrow OM-C/5 Black 1

30 2802-5 PCB D 22 V3.4 BASIC (Pot. WELTRON B10K) PCB D 22 V3.4 BASIC (Pot. WELTRON B10K) 1

31 2073 Obudowa diody LED led 10mm RTF-1090 LED Sleeve 10mm RTF-1090 2

32 4477 Pokretto 33,3 2004-2 szara strzatka, linka Knob 33,3 2004-2 Grey Arrow, Line 1

33 2745 Pokretto 21+czarna pokrywka+podktadka szara Knob21+Cover.Black+WasherGrey 2

34 3598 Uchwyt L - INDUSTRY Handle - Holder L INDUSTRY 1

35 3599 Uchwyt P - INDUSTRY Handle - Holder R INDUSTRY 1

36 R0133 Ostona D-20 Cover D-20 2

37 2446 Koto tylne PRO 200x50-20 Rear wheel 200x50-20 2

38 3253-1 Koto przednie 3370 PRO 100 P62 LW46 kI. Front Wheel 3370 for 100 2

39 V00114 Poprzeczka ALF 180 AXE Handle bar ALF 180 AXE galvanized 1

40 lut-18 Zespot podaj. TR 402 2450 210 R 0.6-0.8 60cm WF TR 402 2450 210 R 0.6-0.8 60cm 1

41 3281-2Z | Transformator JSC E96.59/T04 (JSC E3260-0220) z filtrem | Transformer JSC E96.32/T02 with filter 1

42 1005 Wigcznik VS 16 1102 A8 Switch ON/OFF 1

43 1030 Wiacznik VS16 08507015A8 Switch VS16 08507015A8 1

44 V0082 Lista DIN 90mm DIN plinth 90mm 1

45 276694 Przefacznik MOELLER DILM 09-10 (24V/50Hz) Contactor MOELLER DILM 09-10 (24V/50Hz) 1

46 4236 Filtr FC61113 + R (3x150N+027N-201/08) Filter FC 61113 + R (3x150N+027N-Z01/08) 1

47 3629 Kratka FG-17 wentylatora Sunon Grating FG-17 Fan Sunon 1

48 2602 Nakretka G1/4" (kod 8690) Nut G1/4" 1

49 V00113 Podpora szpuli ALF 180 AXE Support of spool ALF 180 AXE galvanized 1

50 3440 Obodowa gniazda EURO Cover Connector EURO 1

51 2073 Obudowa diody LED LED Sleeve diody 2

52 3950 Adaptor 1/4 3,5mm kod 86861 Adaptor 1/4 3,5mm kod 86861 1

53 3252 Filtr FZ 730 43 Filter FZ 730 43 3

Tabela 4: Czesci zamienne do FANMIG 299-2 Basic
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Rysunek 5: Wymiary urzadzenia FANMIG 200-2 Basic
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11. Usterki w czasie pracy urzadzenia

Uwaga:
Urzgdzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!
Usterka Potencjalna przyczyna Zalecenia
Niestabilny tuk Niewtaciwa nastawa pradu spawania Nastawi¢ wtasciwy prad spawania wg rozdziatu 9.
Za duza / za mata predko$¢ podawania drutu Nastawi¢ wtasciwa predko$c¢
Staby kontakt zacisku masowego z materiatem Sprawdzi¢ zacisk i zamocowa¢ ponownie
spawanym
Niewtasciwa koncowka pradowa Wymieni¢ koricdwke na wiasciwg,
Zty przeptyw gazu Nastawi¢ poprawny przeptyw
Zapchany wkiad na drut w uchwycie Wyczysci¢ sprezonym powietrzem lub wymieni¢
Zte podawania drutu Sprawdzi¢ rolki i site docisku w podajniku drutu
Awaria zrodfa pradu Prosimy o kontakt z serwisem
Za duzo odpryskow | Za duza predko$¢ podawania drutu Zmniejszy¢ predkos¢
v ) Za duzy prad spawania Zmniejszy¢ prad spawania
trakcie spawania - — -
Zabrudzony materiat spawany Oczysci¢ materiat spawany
Silnik podajnika Brak pradu zasilania Sprawdzi¢ przytacze elektryczne
ld:jut_u}{ Zte dziatanie przycisku na uchwycie spawalniczym | Sprawdzic przycisk
nie dziata
Uszkodzenie ptytki sterujacej Prosimy o kontakt z serwisem
Uszkodzenie silnika Prosimy o kontakt z serwisem
Silnik podajnika | Ramie dociskowe zbyt luzno dokrgcone Nastawi¢ docisk wiasciwa nakretka
drutu dziata, lecz - ["Niewtasciwa rolka podajaca Obré¢ lub wymien rolke podajaca
brak podawania — - —
drutu lub podawa- Drut zablokowany w koricowce pradowe;j Wymieni¢ koncowke pradowa,
nie niestabilne
Urzadzenie wytacza | Przekroczony cykl pracy Pozwoli¢ urzadzeniu wystygnag i postepowaé
sie samoczynnie / zgodnie z instrukcja obstugi
Swieci sie dioda | Wentylator nie dziata Prosimy o kontakt z serwisem
sygnallzu!qca Uszkodzenie Zrodta pradu Prosimy o kontakt z serwisem
przegrzanie A5

12. Recykling

Zgodnie z Dyrektywg 2012/19/UE WEEE |l (WEEE — Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny)
urzgdzenie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ poddane recyklingowi przez wyspecjalizowa-
ne przedsiebiorstwo.

Nie wolno wyrzuca¢ wyeksploatowanych urzadzen spawalniczych razem z normalnymi odpa-
dami!

Komponenty uzyte do budowy urzgdzenia nie zawierajg surowcow krytycznych w ilosci
tacznie ponad 1g odnosnie wymagan Dyrektywy Ekoprojektu 2009/125/WE i Rozporzgdzenia

2019/1784 zatgcznik Il pkt 3h.

FANMIG 200-2 Basic Instrukcja obstugi
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13. Schemat elektryczny

x11

HORAK-TORCH

x21

KLESTE-GROUND CLAMP

g’_\

il

|
ice
] ‘nl'-

1 :(:x
1 1

g
§
8
i g\ 8\
7| 2 B | | | pemieseie =8
\5l \'l \'l n:§ §>
8\ 89 3\ ‘ 1 g
g m; -I’:'é
N‘,l C’l\-l N\-l AIV.;I_ é“
c o o '
,4;__rvvx_:_er\_: N :rvvwni.[““‘i l?fijﬁ? _____ ;
11/
33 H
: < ¥
s.d. @ i
e o e se: ol
+ W v —=- P
i g.;: 08 .. o
& B EE g. Pé_" é'i Aﬂsonu'zx:.;amub“;
1"
o o
" AT LA
| gl N
mapi ] R S . Sy [P
l;i %»5 |, @. ;¢ =0
W (T2 o gif
|8 g i 3 H=
i 3 | i E g X v :Eg
< i i !®O§§§ i
: F====z:== & II3 ¥i=
=§ Hﬂ gg m L::::::::::::gz::ﬁ: O

Rysunek 6: Schemat elektryczny urzadzenia FANMIG 200-2 Basic
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14. Deklaracja zgodnosci UE

-

. Produkt: Poéftautomat Spawalniczy FANMIG 200-2 Basic MOST
2. Nazwa i adres producenta:
RYWAL-RHC sp. z 0.0. w Warszawie
Ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa
3. Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialnos¢ produ
centa.
4. Przedmiot deklaracji: Pétautomat Spawalniczy FANMIG 200-2 Basic MOST

5. Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odno$snymi wyma-
ganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:
- z dyrektywa niskonapieciowg LVD 2014/35/WE,
- z dyrektywag kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/WE
- z dyrektywag w sprawie ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych sub-
stancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym RoHS 2011/65/WE
- z dyrektywg Ekoprojektu 2009/125/WE oraz rozporzgdzeniem 2019/1784
6. Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych w stosunku do ktérych deklaro-
wana jest zgodnos¢:
PN-EN IEC 60974-1:2012; PN-EN IEC 60974-10:2014.
7. Informacje dodatkowe: brak.

Torun, 10.11.2020

Podpisano w imieniu:

Product Manager

f“z \ -

gr inz. Wojciech Wierzba
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Producent:

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

Siec sprzedazy i serwisu:

Grupa \S"\/\ E
RYWAL 2\ RHC

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.

87-100 Torun, ul. Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802

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

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordoriska 112 A
tel. 52 345 38 73, 52 345 38 79

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

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

58-500 Jelenia Gora, ul. K. Miarki 42
tel. 669 605 408

75-100 Koszalin, ul. Powstancow Wikp. 2
tel. 94 342 05 31

31-752 Krakoéw, ul. K. Makuszynskiego 4
tel. 12 686 37 36, 686 37 35

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

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

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

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

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

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

35-211 Rzeszéw, ul. M. Reja 10
tel. 17 85 90 141, -142

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

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

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

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

65-410 Zielona Gora, ul. Fabryczna 14
tel. 695 596 535, 667 671 697, 603 760 405

www.rywal.eu

BENAPYCb
NO0O0 ,,PUBAIT CBAPKA”

MwuHck, nep. Jlunkosckuii, 30-28
Ten./dakc: +375 (17) 385-15-75/76 /1 77
Mo6. Ten.: +375 (29) 505-15-75

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

BpecrT, yn. Mockosckas, 364
Ten./cpakc: +375 (162) 50-22-50
Mob6. Ten.: +375 (29) 505-79-05
e-mail: brest@rivalsvarka.by

Butebcek, yn. IN. bposku, 4a
Ten./tpakc: +375 (212) 22-20-00
Mob6. Ten.: +375 (33) 317-48-12
e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

POCCuA
000 PUBAN-PY

109382, . Mocksa

yn. HuwxHue nons, 31, ocduc 414
Ten./cpakc: +7 (495) 385-95-95
e-mail: info@rywal.ru
www.rywal.ru

UAE (United Arab Emirates)
RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
Phone: +971 4 880 8781
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

EI
‘x-EI

www.facebook.com/rywalrhc

www.youtube.com/user/rywalrhc

O ,:ﬂi

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

ROMANIA
RYWAL-RHC Romania SRL

Bragov

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
Telefon: 0368 100 127
Mobile: +40 740 433 592
Logistic Park Constanta
str. Industriala nr. 6

900155 Constanta

Telefon: +40 341 111 235
Fax: + 40 341 111 236
e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

LIETUVA
UAB ,,RYWAL-LT”

LT-51193 Kaunas
Elektrény g. 7,

Tel: +370 37 47 32 35
Tel: +370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.lt
www.rywal.It

LT- 91107 Klaipeda
Silutes pl. 27
Mob. +370 61269000

SLOVENSKO
SOLIK SK, s. r. 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
Telefon: 042 43 23 425
e-mail: info.rywal@solik.sk
www.solik.sk

Zintegrowany System
Zarzadzania
1SO 9001 & ISO 14001



