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Instrukcja obstugi
potautomatu spawalniczego MIG/MAG

FANMIG 400-4N
SYNERGY

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

Uwaga! Kazda osoba uzytkujaca lub odpowiedzialna za konserwacje tego urza-
dzenia powinna przed rozpoczeciem pracy zapoznac¢ sie z calg trescig niniejszej
instrukcji. Umozliwi to optymalne wykorzystanie mozliwosci urzagdzenia.
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Dziekujemy za nabycie pétautomatu spawalniczego FANMIG 400-4N SYNERGY marki MOST.
Mamy nadzieje, ze urzgdzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wtasciwe]j eksploataciji

prosimy o zapoznanie sie z niniejszg ,Instrukcjg obstugi“ przed rozpoczeciem pracy.

UWAGA! Urzgdzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!

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 wyspecjalizowane przedsie-
biorstwo.

Nie wolno wyrzucaé wyeksploatowanych urzgdzen spawalniczych
razem z normalnymi odpadami!

Komponenty uzyte do budowy urzadzenia nie zawierajg surowcéw krytycznych w ilosci
tacznie ponad 1g odnosnie wymagan Dyrektywy Ekoprojektu 2009/125/WE
i Rozporzadzenia 2019/1784 zatgcznik Il pkt 3h.

2. Instrukcja BHP

A Uwaga: Ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed zainstalowaniem i uru-
chomieniem urzgdzenia. Instrukcja BHP powinna by¢ znana kazdemu spawaczowi i pracowni-
kom odpowiedzialnym za konserwacjg sprzetu.

Uwaga: Urzgdzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!

>
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Uzytkowanie i konserwacja urzgdzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.
Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem unikniecia wypadkow.
Urzgdzenia 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.

Nie wolno spawac w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano substancije

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

ty palne.
S
% Nie wystawiaj urzgdzenia na deszcz, pare wodng i nie rozpylaj nad nim wody.
—/
)
A Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwré¢ uwage na ochrone oséb
7}% postronnych przed promieniowaniem.
£

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

Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewoddw zasila-

\f/ jacych. Nie dotykaj uszkodzonych przewodéw. Odigcz urzgdzenie od zasilania
sﬂ)] przed konserwacjg lub naprawg. Nie uzywaj urzgdzenia w przypadku niespraw-

S J | nych przewodow zasilajgcych.

—\

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

W przypadku uszkodzenia reduktora - wymien na sprawny.

% Nigdy nie prébuj naprawia¢ samemu uszkodzonego reduktora gazowego.
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Zaktécenia elektromagnetyczne.

Urzadzenie moze oddziatywa¢ na inne urzadzenia wrazliwe na zakitécenia
elektromagnetyczne (roboty, komputery itp.)

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

Celem ograniczenia zakiocen zaleca sie stosowanie mozliwie krotkich kabli
spawalniczych potozonych rownolegle 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 zaktéce-
nia w pracy innych urzgdzen 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
zapoznaniu sie z ponizszg instrukcjg. Spawanie MIG/MAG i elektrodg otulong MMA wymaga
spetnienia warunkéw odpowiadajgcych przepisom odnosnie spawania tukiem elektrycznym

z zachowaniem przepisow p-poz.

Obstugujgcy urzadzenie powinien by¢ wyposazony w odpowiednie $rodki ochrony indywidual-
nej BHP. Niezbedne jest uzywanie kompletu srodkéw ochrony indywidualnej zgodnych

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

. -_;’f%;

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 urzgdzenia 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 mogg przedosta¢ sie do urzadzenia,

- urzgdzenie to posiada klase ochrony obudowy IP23S i nie moze by¢ narazone na bezpo-
Srednie opady atmosferyczne i pracowaé na zewnatrz pomieszczen,

- nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikéw 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 (wyciag pytow i dymow lub by¢ usytuowane w miejscu prze-
wiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od zanie-
czyszczen chemicznych, szczegolnie od substancji odtluszczajgcych (rozpuszczalnikéw),
gdyz ulegajg one rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie czesci
ocynkowanych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu
urzadzenia odciggajacego 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 $cian (absorpcja promieniowania).

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw ta-
twopalnych (szczegolnie 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 urza-
dzenie 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 zacho-
waniem warunkéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzgdzen remontowych.

3. 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 serwisdw - 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 mogg przenosic sie
z gazem ostonowym do tuku, zaktdcajg przeptyw gazu ostonowego i moga by¢ 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 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) usuna¢ kurz z czesci
zewnetrznych obudowy i z wnetrza spawarki,

* sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie $ruby,

* sprawdzi¢ stan wszystkich stykdw elektrycznych i poprawic, jesli jest taka koniecznosc.
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konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie

f UWAGA: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzgdzenia przed kazdg czynnoscig
w celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Obowigzkowe badania urzadzen

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

Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych oraz ponaprawczych badan i przeglgdow
urzadzen.

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, ktéra 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 NA-
PRAWCZYM na zasadach okreslonych w rozporzgdzeniu.

4. Opis techniczny, warunki eksploatacji i transport.

Urzagdzenie FANMIG 400-4N SYNERGY jest potautomatem spawalniczym do spawania
metodg MIG/MAG w ostonie gazéw. Jest to urzgdzenie kompaktowe tzn. podajnik drutu i
zrodto prgdu znajdujg sie w jednej obudowie.

FANMIG 400-4N SYNERGY ma 4-rolkowy uktad podawania drutu.

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

Zalecane srednice drutu to od 0,6 mm do 1,2 mm.

Predkos¢ podawania drutu mozna ustawi¢ od 1 do 19 m/min, prad spawania ustawiany jest
skokowo (20 stopni). Parametry spawania mozna ustawi¢ doswiadczalnie lub uzywajgc nastaw
synergicznych (programéw) z pamigci urzgdzenia. Wyswietlacz prgdu spawania A/V wyposa-
zony jest w funkcje HOLD (wyswietlacz pokazuje parametry takze po zakonczeniu spawania).
Transformator i cewka indukcyjna wykonane sg z miedzi (klasa izolacji F), chtodzone sg
przez wentylator. Urzgdzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik.
Wykonane jest zgodnie z normg PN-EN IEC 60974-1

«Wymagania bezpieczenstwa dotyczgce urzadzen do spawania fukowego. Spawalnicze
zrodta energii.»

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

Warunki eksploatacji
Zakres temperatur powietrza podczas:

pracy od -10°C do +40°C

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

wilgotno$¢ wzgledna powietrza: do 50% przy +40°C; do 90% przy +20°C.
FANMIG 400-4 SYNERGY Instrukcja obstugi
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Transport.

Zachowac szczegolng ostroznosc¢ przy transporcie urzadzenia wozkiem widtowym lub podno-
$nikiem — ryzyko uszkodzenia podwozia urzgdzenia.
Do transportu pionowego za pomoca dzwigu stosowaé wytgcznie odpowiednie zawiesia.
Przed transportem urzgdzenia nalezy zdjg¢ butle gazowg z tylnej potki.

Maksymalny dopuszczalny kgt nachylenia przy transporcie wynosi 10°.

UWAGA: Niebezpieczenstwo upadku lub wywrdécenia urzgdzenia w trakcie transportu!

5. Dane techniczne i kompletacja

dt x szer x wys

Parametr Jednostka Wartos¢
Zasilanie V/Hz 3x400/50-60
Zabezpieczenie sieci A 20T
Wspotczynnik mocy cos 0,9
Sprawnos¢ zrodia zasilania % 81
Zakres pradu spawania AV 50/16,5 - 400/34,0
Prad spawania [A] przy: AV
- 25% cykl pracy 400 /34
- 60% cykl pracy 290 /28,5
- 100% cykl pracy 240 /26
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci W 75
llo$¢ nastaw prgdu spawania 20
Podajnik drutu 4-rolkowy
Predkos¢ podawania drutu 1-19
[m/min]
Chtodzenie uchwytu Powietrzne
Uchwyt spawalniczy (opcja) M24, M25 lub M36 SGRIP MOST
Masa kg 109
Emisja hatasu dB(A) <70
Stopien ochrony obudowy kg IP 23S
Klasa izolacji F
Poziom zaktécen EMC wg PN60974-10 Klasa A
Wymiary mm 868 x 500 x 806

Tabela 1: Dane techniczne FANMIG 400-4N SYNERGY

Kompletacja.
Przewdd masowy dtugosci 3 m.

Przewdd zasilajgcy dtugosci 3 m.

Przewodd gazowy w komplecie.

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

niczych .
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Numer katalogowy 51 00 022420

-7-

Instrukcja obstugi
wersja 1.2 z dnia 15.12.2020



6. Panel czotowy FANMIG 400-4N SYNERGY

FAMMIG 400-4MN BYNERGY

P1

Rysunek 1: Panel czotlowy FANMIG 400-4 N SYNERGY

V1 - wiacznik gltowny

W2 - przetacznik zgrubny pradu spawania
V3 - przetacznik dokladny pradu spawania
P1 - panel sterowania Synergy

6.1 Panel sterowania P1 SYNERGY.

Rysunek 2: Panel sterowania P1
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1 | Przycisk

Instalowanie drutu (z nowej szpuli)
Kasowanie/Reset parametréw (wcisngc¢ jednoczesnie z przyciskiem 2)

2 | Przycisk

Test gazu
Kasowanie/Reset parametréw (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem 1)

3 | Przycisk

Przetgczanie miedzy 2-taktem a 4-taktem
Wocisniecie dtuzej niz 3 s uruchamia spawanie punktowe lub przerywane
Wejscie w parametry wtdrne — patrz tabela (wcisngc¢ jednoczesnie z przyciskiem 5)

4 | Dioda LED 2-takt [&"

5 | Przycisk

Przy nastawach recznych niedostepny

W nastawach synergicznych przetgcza miedzy pradem spawania A, predkoscig
podawania drutu lub gruboscig materiatu

Wejscie w parametry wtorne — patrz pkt. 8 (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem

3)

6 | Dioda LED A swieci sie jesli wyswietlacz 8 pokazuje prad w amperach (wartosé
nastawiana)

7
Dioda LED |mmm Swieci sie jesli wyswietlacz 8 pokazuje predkos¢ podawania drutu w
m/min (warto$¢ nastawiana)

8

Wyswietlacz pokazuje:

Natezenie (rzeczywiste lub nastawiane)

Predkos$¢ podawania drutu

Grubos¢ materiatu

Numer programu

Parametry wtérne:

ISP — predkos¢ poczatkowa (soft start) [%] — nastawa fabryczna 25%
PrG — Przedwyptyw gazu [s] — nastawa fabryczna 0,2s

PoG — Powyptyw gazu [s] — nastawa fabryczna 1,5s

brn — Czas upalania drutu [s] — nastawa fabryczna 0,04s

SPo — Czas spawania punktowego [s] — nastawa fabryczna 1,5s

Int - Czas przerwy przy spawaniu przerywanym [s] — nastawa fabryczna 1,5s

9 | NIEDOSTEPNE

10

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

11 | Dioda LED Przegrzanie termiczne. Pozwdl urzadzeniu na schtodzenie sie
wentylatorem. a ‘
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12

Wyswietlacz pokazuje

Napiecie (rzeczywiste)
Warto$ci parametrow wtérnych

Sugerowane nastawy prgdu i gniazda masowego

N

Pokretto ‘

Nastawia predko$¢ podawania, prad lub grubo$¢ materiatu

Wybér programu spawania
Wybér parametréw wtérnych

13 [ ]
Dioda LED WGiESlidl) Wybor programoéw jest aktywny.
14 Dioda LED |2 swieci sie jesli wyswietlacz 8 pokazuje grubos¢ materiatu (warto$¢
nastawiana) | gm
15 Dioda LED 4-takt j_
16 Dioda LED (e
Swieci sie - spawanie punktowe
Miga — spawanie przerywane
17

Tabela 2: Oznaczenia funkcji panelu sterujagcego FANMIG 400-4N SYNERGY

Symbol Parametr MIN MAX Jednostka
SPo Czas spawania przy sp. punkt. 0,5 10 S
i przerywanym
Int Czas pauzy w sp. przerywanym 0,5 10 S
ISP Predkos¢ poczatkowa 1 Maksymalna m/min
predkos¢ podawania

brn Czas upalania drutu 0,01 0.75 s
PrG Przedwyptyw gazu 0 10 S
PoG Powyptyw gazu 0 10 s

Tabela 3: Wartosci poszczegolnych parametréw wtérnych (patrz takze rozdziat 8.4).
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7. Uruchomienie urzadzenia

7.1 Podiaczenie zasilania
Urzadzenie jest zasilane z sieci tréjfazowej 400V/50Hz. Wymagane zabezpieczenie to
bezpiecznik zwtoczny 20T i uziemienie. Wtyczka typu CEE 32A 5-bolcowa.

7.2 Podiaczenie uchwytu spawalniczego

Uchwyt spawalniczy powinien by¢é umieszczony w gniezdzie euro i zamocowany przez
dokrecenie nakretki. Wktad w uchwycie i kohcéwka prgdowa musza odpowiadac srednicy
spawanego drutu — patrz katalog uchwytéw.

7.3 Rolki podajace w podajniku drutu (patrz tabela 4).

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

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

Rysunek 3: Zespo6t napedowy TR404 4321-2 podajnika do FANMIG 400-4N SYNERGY
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Poz. Kod Nazwa Description
1 5630 Podktadka mocujgca Retaining washer
2,34 5633 Rolka zebata komplet TR 402/404 Gear Wheel TR 402/404 set
5 5634 Ramie dociskowe prawe TR 404 Arm TR 404
6 5635 Tuleja 10 Shaft 10
7 5630 Podktadka mocujgca RA 5 Retaining ring for shaft RA5
8 5636 Tuleja 6 Shaft 6
9 5637 Sprezyna gérna TR 404 Spring TR 404
10 5638 Korpus dociskowy TR 404 Fixing arm compl. TR 404
12 5468 Silnik Motor
13 5639 Dysza wejsciowa 2R/4R mata Liner for Feeder 2roll,4roll Small
14 5630 Podktadka mocujgca Retaining washer
15 5640 Sruba M5x10 Screw M5x10
16 5641 Sruba M6x16 Screw M6x16
17 5642 Koto zebate napedowe TR 404 Gear Wheel center TR 404
18 5643 Ostona plastikowa TR 404 Fixing Cup TR 404
19 5644 Sruba M4x12 Screw M4x12
20 5645 Ostona TR 404 Metal cover TR 404
21 5640 Sruba M6x16 Screw M6x16
22 5646 Nakretka rolki mata Bolt Small
23 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
5113007956 Rolka 1.2-1.6 22/30 Roll 1.2-1.6 22/30
5113997828 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
5113007960 Rolka 1.2-1.6 22/30 AL Roll 1.2-1.6 22/30 AL
5113007895 Rolka 1.0-1.2 22/30 TD Roll 1.0-1.2 22/30 TD tube wire
5113007899 Rolka 1.2-1.4 22/30 TD Roll 1.2-1.4 22/30 TD tube wire
24,25, 5647 Koto zebate dolne komplet TR 404 Gear wheel upper TR 404 set
26
27 5649 Tuleja TR 404 Shaft TR 404
28 5650 Korpus zespotu podajgcego TR 404 W. Feeder Body TR 404 Set
29 5651 Rurka posrednia TR 404 Tube for W. Feeder pro TR 404
30 5652 Ramie dociskowe lewe TR 404 Arm left TR 404
31 5653 Klin Key
32 5654 Podktadka Washer
A 5976 Ramig lewe TR 404 Arm left TR 404
5977 Ramig prawe TR 404 Arm right TR 404
B 5978 Korpus dociskowy TR 404 Fixing arm compl. TR 404 set
C 5618 Zesp6t napedowy kompletny TR 404 0.8-| WF body TR 404 0.8-1.0 complet witho-
1.0 bez silnika ut Motor

Uwaga: Zestawy A i B sa zawarte w zestawie C.
Tabela 4: Czesci zamienne zespotu napedowego do FANMIG 400-4N SYNERGY.
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Rysunek i tabela dotycza wersji zespotu napedowego TR404 (oznaczone stylizowanym ,H” na
aluminiowej obudowie). W przypadku czesci do zespotdw napedowych starszych wersji FAN-
MIGOW prosimy o kontakt z serwisem RYWAL-RHC.

7.4 Mocowanie szpuli w podajniku i podanie drutu w uchwycie - przycisk 1 wg rysunku 2.
Szpula z drutem powinna by¢ zatozona w podajniku tak, aby drut odwijat sie z dotu szpuli i
wchodzit bezposrednio na rolki podajgce. Jesli szpula jest na koszu metalowym, nalezy uzyé
adaptora do szpul koszykowych. Nalezy tak zamocowac szpule, aby kosz nie stykat sie z
metalowg obudowg urzgdzenia. .

Sita hamowanie szpuli jest regulowana przez $rube znajdujgca sie wewnatrz tulei, na ktorej
mocuje sie szpule.

Po odwinieciu krétkiego odcinka drutu ze szpuli trzeba wyréwnaé¢ koncowke drutu (obcigc
obcazkami), wprowadzi¢ koniec w prowadnice a nastepnie na rolke podajgcg — gorny
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 podawac automatycznie przez wcisniecie przycisku na
uchwycie. Zaleca sie, aby przy wprowadzaniu drutu do uchwytu zdjgé dysze gazowg i
koncowke prgdowa. Nie mozna ustawiaé zbyt duzej sity docisku na rolkach, gdyz moze to
skutkowac¢ deformacja drutu i problemami z podawaniem.

7.5 Przewod gazowy i ustawienie przeptywu gazu ostonowego.

Przewdd gazowy do gazu ostonowego podtgcza butle gazowg do urzgdzenia. Na butli
znajduje sie reduktor gazowy do mieszanek gazowych lub argonu. Butle nalezy postawi¢ na
tylnej pétce urzadzenia i dodatkowo zabezpieczy¢ taricuchem przed przewrdceniem. Po
ustawieniu butli i podtgczeniu przewodu gazowego do tytu spawarki odkrecamy zawér na

butli i regulujemy cisnienie reduktorem.

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

7.6 Spawanie aluminium

Do spawania aluminium nalezy uzy¢ rolek o nacieciu U (patrz tabela 4). Zalecany jest drut
gatunku AIMg3 lub AIMg5 i srednicy 1,0 mm. Uchwyt spawalniczy powinien mie¢ wymieniony
wktad prowadzacy na teflonowy i koncéwke pradowg na wtasciwg do danej srednicy drutu.
Po zakonczeniu powyzszych czynno$ci i sprawdzeniu przytgcza urzgdzenie jest gotowe do

pracy.
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8. Spawanie

Do orientacyjnego ustawienia poprawnego prgdu spawania mozna postuzy¢ sie

empirycznym wzorem U2 = 14 + 0,05 x 12. Gdzie U2- napiecie prgdu spawania, 12 - natezenie
prgdu spawania

Po uruchomieniu urzadzenia wigcznikiem gtéwnym 0/l (przez 3 sekundy na wyswietlaczu
pojawi sie typ urzadzenia i wersja oprogramowania, zielona dioda LED $wieci sie) i
ustawieniu przeptywu gazu ostonowego (patrz 7.5) oraz drutu (patrz 7.4) mozna przystgpi¢
do ustawienia prgdu spawania.

Nastepnie mozna wybra¢ ustawienie reczne lub synergiczne parametréw spawania.

8.1 Ustawienia reczne

Przy ustawieniach recznych parametréw spawania pojawi sie na lewym wyswietlaczu 8
predkos$¢ podawania drutu w m/min (lub poprzednia warto$¢ nastawianych parametréw).

Na prawym wyswietlaczu 12 pojawi sie symbol --- (ustawienia reczne P0) lub zalecane
wartosci nastaw (w programach P1 — P9)

Do wyboru napiecia spawania uzy¢ przetgcznikéw zgrubnego V2 i dokladnego V3 na panelu
gtéwnym zrédia pradu (rysunek 1).

Nastepnie ustawi¢ pokrettem 17 odpowiednig warto$¢ pradu spawania, ktéry jest
skorelowany z predkos$cig podawania drutu.

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

8.2 Ustawienia synergiczne

Ustawienia synergiczne pozwalajg uzyska¢ optymalny zestaw parametréw przy spawaniu
stali konstrukcyjne;.

Ze wzgledow technologicznych sg to wartosci przyblizone, mozliwe sg korekty +/- o dwa
stopnie w regulacji doktadne;.
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Wybér programu

1. Wecisnij przycisk 5 - na minimum 3 sekundy.

N

e
2. Dioda LED 13 G Swieci sie. Na lewym wyswietlaczy 8 pokazuje sie numer ostatnio
uzywanego programu.

3. Wybierz potrzebny program (patrz tabela ponizej) uzywajac pokretta 17 i potwierdz wybor
przyciskiem 5 . (Jesli w ciggu 10 sekund nie nastgpi wybor | potwierdzenie programu,

dioda LED 13 zgasnie i program nie zostanie wybrany).

Mieszanka gazowa 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm
Ar 82%, CO2 18% P1 P2 P3
Stal czarna
CO2 100% P4 P5 P6
Stal czarna
Ar 97.5% CO2 2.5% P7 P8 P9
CrNi308
Nastawy reczne 10

Tabela 5: Programy do spawania stali konstrukcyjnej

Komentarz do rysunku 4.

Dla predkosci podawania drutu 2,2 m/min (wy$wietlacz
8) nalezy ustali¢ prad zgrubny A (pokretto V2) i prad do-
ktadny na pozycje 2 (pokretto V3). Masa podtgczona do
gniazda o mniejszej rezystancji.

Rysunek 4: Wskazania parametréw synergicznych na wyswietlaczu

8.3 Mozemy ustawi¢ nastepujace tryby spawania:
+  2-takt spawanie ciggte

*  4-takt spawanie ciggte

*  spawanie punktowe

*  spawanie przerywane
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Spawanie 2-takt.

Nacisnij przycisk 3 - (2T/AT ) i wybierz diode LED 4 . 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.

O] -
Nacisnij przycisk 3 (2T/AT ) i wybierz diode LED 15 . Tryb pracy 4-takt jest uzy-
wany do uktadania dtugich spoin, dzieki czemu spawacz nie musi trzymac 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 wcisngc¢ i puscic¢ przycisk.

Spawanie punktowe i przerywane.

Woeisnij przycisk 3 przez co najmniej 3 sekundy . (2T/4T)

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

Jesli dioda LED 16 migocze, wybrany zostato spawanie punktowe. Mozna spawa¢ punktowo i
przerywanie zarowno w 2-takcie jak i w 4-takcie (przez aktywacje krotkim,

.o B..H
wcisnieciem przycisku 3 - diody LED 4 lub 16 ).

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

Spawanie punktowe stuzy do uktadania krétkich spoin tej samej dtugosci. Czas spawania punk-
towego P2 nastawiamy pokrettem 17. Zakres podaje tabela nr 3.

Spawanie przerywane stuzy do uktadania krotkich spoin z tym samym odstepem. Wcisniecie
przycisku uchwytu spawalniczego spowoduje, ze spawanie bedzie trwato czas SPo, po czym
nastgpi czas pauzy Int i znowu spawanie — proces powtarza sie dopoki przycisk jest wcisniety.
Czas spawania punktowego SPo i pauzy Int nastawiamy pokrettem 17. Zakres podaje tabela
nr 3.

8.4 Parametry wtorne

Jesli zachodzi taka potrzeba mozna zmieni¢ warto$ci nastepujgcych parametrow wtérnych:

Parametr wtérny Symbol
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

Tabela 6: Parametry wtérne
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Zakresy parametréw wtérnych podaje tabela 3.
Woeisnij przyciski 3 i 5 jednoczes$nie na co najmniej 3 sekundy
Na lewym wys$wietlaczu pojawi sie symbol ISP. Na prawym wys$wietlaczu pojawi sie wartos¢
danego parametru.
Uzywajagc pokretta mozemy zmieni¢ wartos¢ danego parametru.

Uzyj przycisku 3 . do wyboru nastepnego parametru. Kiedy naci$niesz przycisk 3, warto$¢
poprzedniego parametru jest zapamietana.

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

drutu drutu [m/ predkosci poda- $ci podawania
[m/min] min] wania [a/h]
[g/min]
Drut stalowy peiny
0,6 2-5 2,3 11,5 690
08 3-6 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 0,8 4 240
08 3-6 6 1,3 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] [/min] [I/h]
(zalecany przeptyw gazu * 60 minut)
0,6 6 6 * 60 = 360
08 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 1260 =720
1,6 16 16 * 60 = 960
2,0 20 20 * 60 = 1200

Tabela 7: Przyktadowe zuzycie gazu i drutu przy spawaniu metoda MIG/MAG.
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9. Czesci zamienne i budowa urzadzenia
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Rysunek 5: Czesci zamienne urzadzeni
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Poz. Numer katalogowy Nazwa llos¢
1 V20214-5A Panel przedni 1
2 V0316 Bok prawy V10005_Z 1
3 V0317 Bok lewy V10005 1
4 V10014-2 Wspornik prawy 1
5 V10015-2 Wspornik lewy 1
6 V20219-2 Ostona ptytki PCB 1
7 V20001-7 Podstawa 1
8 V20232-6 Panel tylny 1
9 V20004-9 Podpora pionowa 1
10 V20002-7 Podpora pozioma 1
11 V20008-3A Pokrywa gorna 1
13 2557 Zawor elektromagnetyczny 24V 50Hz AC type 5541 1
14 V10231-2 Kratka wentylatora 1
15 V10007-3 Pokrywa podajnika 1
16 V10237-2 Wspornik butli 1
17 V0318 Ostona plastikowa podajnika V10009 1
18 2532 Tuleja mocowania szpuli 1
20 V20206-3 Pokrywa lewa 1
21 V20210-3 Pokrywa prawa dolna 1
22 V20216-5 Panel czotowy 1
23 3598 Uchwyt lewy 1
24 3599 Uchwyt prawy 1
25 V10552-1A Uchwyt — poprzeczka 1
26 V0005-3B O$ — podwozie 1
27 4164 Diawik 400 1
28 1005 Wigcznik ON/OFF PX161546S 1
28 1005-2 Wiacznik ON/OFF PX161546S 1
29 1096-2 Wigcznik P0160737S 1
30 805.3342 Przytacze PG11 1
31 BG-90625,3440 Gniazdo EURO VS040312-1 1
32 AO-20610 Gniazdo masowe 2
33 1250034900 Stycznik GMC-22 AC24V 50/60Hz 1a 1b EXP 1
34 3270-4Z Transformator JSC E96.32/T01.1 z filtrem 1
35 2454 PCB E24V 2.0 FULL ANALOG 1
36 4212 Folia MINOR 2/MAJOR HS4615 1

FANMIG 400-4 SYNERGY
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Poz. Numer katalogowy Nazwa llos¢
37 2164 Pokretto 28N6 kpl. 1
38 2446 Koto tylne 200x50-20 2
39 3253-1 Koto przednie 3370 lub 100 2
40 2681 Zamek A3-40-625-12 2
41 4121 Zawias 0430-30 M5 2
42 1812 Przytacze podgrzewacza gazu 1
43 2917 Bocznik 400A 60mV 2
44 4321-2 Zespot podajacy HF-30 404A D76R 2465 220AV 0.8-1.0 1

4-Rolki

45 467434/467594 Ostona PG36/Nut dla PG 36 1
46 V20006-2 Uchwyt wentylatora 1
47 3624 Wentylator A2175-HBL-TC.GN IP21 2
48 T40WSK.P Transformator 400 WS COMPACT + przetgcznik 1
49 1538-1 Prostownik PTS 350 2x10 nF - 320 1
50 V20009-1 Uchwyt dlawika 2
51 V20215-3 Podpowa panelu czotowego 1
52 V20010-3 Uchwyt prostownika 280-400 1
60 2036-2 Przetacznik P0160027R

61 4263 Pokretto 34mm/6 czerwone 20402021 3
62 4262 Pokretto 34mm/6 20402157 + Sruba 1
63 4236 Filtr FC 61113 + R (3x150N+027N-Z01/08) 1
64 3252 Filtr FZ 730 43 3
65 302P010000 Waz 30 Gaz 4,9x1,5 1
66 VMO0349 Przewod 400 AXE 1
67 VM0048 Kabel zasilajgcy 32A CGSG4x2,5 250 1
68 VS040258 tancuch+D29 70 cm 2

Tabela 8: Czesci zamienne FANMIG 400-4N SYNERGY
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10. Usterki w czasie pracy urzadzenia

ﬁ UWAGA!:

Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!

Usterka

Niestabilny tuk

Potencjalna przyczyna

Zalecenia

Niewfasciwa nastawa prgdu spawania

Nastawi¢ wiasciwy prad spawanie

Za duza / za mata predkos¢
podawania drutu

Nastawi¢ wiasciwg predkos¢

Staby kontakt zacisku masowego z
materiatem spawanym

Sprawdzi¢ zacisk i zamocowac ponownie

Niewtasciwa koncowka pradowa

Wymieni¢ koncéwke na wiasciwg

Zty przeptyw gazu

Nastawi¢ poprawny przeptyw

Zapchany wkfad na drut w uchwycie

Wyczysci¢ sprezonym powietrzem lub

wymienic
Zte podawania drutu Sprawdzi¢ rolki i site docisku w podajniku
drutu
Awaria zrodta pradu Prosimy o kontakt z serwisem
Za duzo odpry- Za duza predkos¢ podawania drutu
skow w

trakcie spawania

Zmniejszy¢ predkosc

Za duzy prad spawania

Zmniejszy¢ prad spawania

Zabrudzony materiat spawany Oczysci¢ materiat spawany
Silnik podajnika Brak pradu zasilania Sprawdzi¢ przytgcze elektryczne
drutu - : - -
nie dziata Zie dziatanie przycisku na uchwycie

spawalniczym

Sprawdzi¢ przycisk

Uszkodzenie ptytki sterujgcej

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie silnika

Prosimy o kontakt z serwisem

Gaz ostonowy CO2

Zmieni¢ na mieszanke M21 (Argon/CO2)

Silnik podajnika
drutu
dziata, lecz brak

Ramie dociskowe zbyt luzno
dokrecone

Nastawi¢ docisk wtasciwg nakretka

podawania drutu
lub

Niewfasciwa rolka podajgca

Obré¢ lub wymien rolke podajaca

podawanie niesta-
bilne

Drut zablokowany w koncéwce
pradowej

Wymieni¢ koncéwke pradowg

Urzadzenie wy-
tacza
sie samoczynnie /

Przekroczony cykl pracy

Pozwoli¢ urzgdzeniu wystygnac i
postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi

Swieci sie dioda
sygnalizujgca

Wentylator nie dziata

Prosimy o kontakt z serwisem

przegrzanie (11)

Uszkodzenie zrédta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem

Tabela 9: Usterki w czasie pracy urzadzenia
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11. Deklaracja zgodnosci UE

1. Produkt: Potautomat Spawalniczy FANMIG 400-4N SYNERGY 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 wytagczng odpowiedzialnos¢

producenta.
4. Przedmiot deklaracji: Potautomat Spawalniczy FANMIG 400-4N SYNERGY MOST

5. Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odno$nymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:
- z dyrektywa niskonapieciowg LVD 2014/35/WE,
- z dyrektywg kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/WE
- z dyrektywa w sprawie ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych sub-
stancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym RoHS 2011/65/WE
- z dyrektywa Ekoprojektu 2009/125/UE oraz rozporzgdzeniem (UE) 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.

Product Manager

Torun, 15.12.2020 yrek%/

Podpisano w imleniu: /Agr inz. Wojciech Wierzba

Urzadzenia podlegajg ciggtym 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 \s‘\/\ —_—
A RHC

RYWALNRE

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. 8574 10 492, -491

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

42-200 Czestochowa, 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 Goéra, ul. K. Miarki 42
tel. 669 605 408

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

31-752 Krakow, 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 £6dz, 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 Slqska, ul. Stara 45
tel. 32 342 70 00

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

37-450 Stalowa Wola, ul. Energetykéw 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 Géra, ul. Fabryczna 14
tel. 695 596 535, 667 671 697, 603 760 405

www.rywal.eu

BEJIAPYCb
NOO0O0 ,,PUBAI CBAPKA”

MwuHck, nep. lunkosckuii, 30-28

Ten./dbakc: +375 (17) 385-15-75/76 / 77

Mo6. Ten.: +375 (29) 505-15-75
e-mail: office@rivalsvarka.by
www.rivalsvarka.by

BpecT, yn. MockoBckasi, 364
Ten./cpakc: +375 (162) 50-22-50
Mo6. Ten.: +375 (29) 505-79-05
e-mail: brest@rivalsvarka.by

BuTtebcek, yn. M. bposku, 4a
Ten./dpakc: +375 (212) 22-20-00
Mo6. Ten.: +375 (33) 317-48-12
e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

PocCCua
000 PUBAN-PY

109382, r. Mocksa

yn. Huxxue nons, 31, ocuc 414
Ten./hakc: +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

o

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

ROMANIA
RYWAL-RHC Romania SRL

Brasov

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: inffo@rywal.It
www.rywal.lt

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
1ISO 9001 & 1SO 14001



