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Instrukcja obstugi
potautomatu spawalniczego
FANMIG 404GP
z podainikiem FANFEED 40

b

Uwaga! Kazda osoba uzytkujgca lub odpowiedzialna za konserwacje tego urzadzenia
powinna przed rozpoczeciem pracy zapoznac sie z catg trescig niniejszej instrukcji obstugi.

Uwagal! Kopia niniejszej instrukcji powinna znajdowac sie w miejscu eksploatacji

Umozliwi to optymalne wykorzystanie mozliwosci urzadzenia.
urzgdzenia i powinna by¢ zawsze dostepna dla operatora. c E
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Wstep

Dzigkujemy za nabycie potautomatu spawalniczego FANMIG 404 GP SYNERGY z podajnikiem
FANFEED 40. Mamy nadziejg, ze urzadzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wiasciwej
eksploatacji prosimy o zapoznanie sie z ,Instrukcjg obstugi“ przed rozpoczeciem pracy.

Recykling.

Zgodnie z Dyrektywg 2012/19/UE WEEE |l (WEEE — Zuzyty sprzet elektryczny
i elektroniczny) urzadzenie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ poddane
recyklingowi przez wyspecjalizowane przedsiebiorstwo. Nie wolno wyrzucaé
wyeksploatowanych urzadzen razem z normalnymi odpadami!

Komponenty uzyte do budowy urzgdzenia nie zawierajg surowcéw krytycznych
w ilosci tgcznie ponad 1g odno$nie wymagan Dyrektywy Ekoprojektu 2009/125/WE
i Rozporzgdzenia 2019/1784 zatacznik Il pkt 3h.

Producent:
RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie
ul. Chetmzynska 180, 04-464 Warszawa
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1. Instrukcja BHP

A UWAGA!: urzadzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!
Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na urzadzeniu:

Uzytkowanie i konserwacja urzgdzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.

Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem unikniecia wypadkow.
@ Urzadzenia do spawania i ciecia mogg by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany
personel. Nalezy $ledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczace pracy tym urza-
dzeniem i zapobiegania wypadkom.

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.
Nie wolno spawac w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano substancje
tatwopalne (paliwo). Usun z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materia-
ty palne.

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

Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwr6¢ uwage na ochrone osob
postronnych przed promieniowaniem.

Uzywaj odciggdéw lub filtrow celem usuniecia dymow z miejsca spawania. Jesli
filtrowentylacja nie dziata poprawnie lub jej nie ma uzywaj filtrow indywidualnych.

Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewodow zasila -
jacych. Nie dotykaj uszkodzonych przewodow. Odtgcz urzadzenie od zasilania
przed konserwacjg lub naprawa. Nie uzywaj urzadzenia w przypadku niespraw-
nych przewodoéw zasilajgcych.

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

Nigdy nie prébuj naprawia¢ samemu uszkodzonego reduktora gazowego.
W przypadku uszkodzenia reduktora - wymien na sprawny.
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Zaktocenia elektromagnetyczne.

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

Upewnij sie, ze urzgdzenia w obrebie stanowiska spawania sg odporne na
zaktécenia.

Celem ograniczenia zaktocen 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 zakiécenia w pracy innych urzadzen, nalezy wiasciwie
zekranowac przewody lub uzy¢ odpowiednich filtréw.

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 zwlaszcza zasilanie z sieci domowej moze powodowac zakitoce-
nia w pracy innych urzadzen elektrycznych lub telekomunikacyjnych.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidtowe podtgczenie urzgdzenia i usunie
cie ewentualnych zaktocen elektromagnetycznych.

Ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed
AUWAGA! zainstalowaniem i uruchomieniem urzadzenia. Instrukcja BHP

powinna by¢ znana kazdemu spawaczowi i pracownikom
odpowiedzialnym za konserwacjg sprzetu.

UWAGI WSTEPNE

Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywac¢ sie jedynie po uprzednim
doktadnym zapoznaniu sie z ponizszg instrukcjg. Spawanie pétautomatyczne
wymaga spetnienia warunkéw odpowiadajgcych przepisom odno$nie spawania
tukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw p-poz.

Obstugujgcy urzgdzenie spawalnicze powinien by¢ wyposazony w odziez ochronng
i sprzet zgodny z aktualnymi przepisami. Zalecane jest uzywanie kompletu
$rodkdw ochrony indywidualnej zgodnych z postanowieniami Rozporzadzenia 2016/425 (UE)

W sktad $rodkéw ochrony indywidualnej wchodzg: maska spawalnicza, rekawice
spawalnicze,odziez spawalnicza, buty skérzane. Pomimo wysokiego standardu
technicznego urzadzenia obstugapowinna wykazywaé znaczne zdyscyplinowanie
w stosowaniu wymagan BHP, ktore chronig przed wystepujgcymi w czasie pracy
czynnikami szkodliwymi i niebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajgcymi z technologii
spawania.
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WARUNKI EKSPLOATACJI

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest

zastosowanie prostych srodkéw zapobiegawczych, ktdre zapewnig dtugg zywotnosé

i niezawodng prace, miedzy innymi:

« nie umieszczacé i nie uzywac tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci
wiekszej niz 15°,

« nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur,

« urzagdzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna
cyrkulacja czystego powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do
i z wentylatora, gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci, niczym go nie przykrywac
np. papierem lub Scierka,

« ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg przedostac sie do urzgdzenia,

« urzgdzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S, utrzymywac je w stanie
suchym i nie umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy,

« nie uzywac urzgdzenia do spawania zbiornikbw po substancjach tatwopalnych.

GAzY 1 pYmy /\

W trakcie spawania metodg MIG/MAG wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy zawierajgce
ozon, wodor oraz tlenki i czastki metali. W zwigzku z tym stanowisko spawalnicze powinno
mie¢ bardzo dobrg wentylacje (wycigg pytéw i dymoéw lub by¢ usytuowane w miejscu
przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od
zanieczyszczen chemicznych, szczegolnie od substancji odttuszczajacych (rozpuszczalnikéw),
gdyz ulegajg one rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie
czesci ocynkowanych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy
uzyciu urzgdzenia odciagajgcego i 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 o$wietleniowa,
» 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 A
Stanowisko do spawania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow

tatwopalnych (szczegoélnie na podtodze lub Scianach), co powinno zabezpieczy¢ przed pozarem
od gorgcych kropli metalu. Wskazane jest wyposazenie stanowiska w koce gasnicze i gasnice
np. proszkowe lub $niegowe

Potautomat spawalniczy MIG/IMAG 5. Instrukcja obstugi
FANMIG 404 GP SYNERGY wersja 1.3 z dnia 17.12.2020



ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE A

Niedopuszczalne jest podigczenie urzadzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji
0 niesprawdzonej skutecznoéci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie,
gdy urzadzenie jest podtgczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzgdzenia ze zdjetymi
ostonami jest zabronione. Zabroniona jest praca urzgdzenia podwieszonego np. do
suwnicy lub dzwigu. Prace konserwacyjno — remontowe powinny by¢ wykonane przez
uprawnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzadzen
remontowych.

2. Konserwacja (zrodto pradu i podajnik drutu)
UWAGA: W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynno$ci konserwacyjnych zaleca sie
kontakt z najblizszym serwisem firmy RYWAL-RHC.

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

Konserwacja podstawowa (codzienna):

« sprawdzac stan kabli i poprawno$¢ potgczen, wymienic, jesli to konieczne,

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

« sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego, wymienia¢ go, jesli to konieczne,

« sprawdzac¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzacego, utrzymywac czyste otwory wilotu
i wylotu powietrza chtodzgcego,

« utrzymywac urzadzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywaé minimum co 3 miesiagce):

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacji okresowej moze byé zwiekszona

w zalezno$ci od srodowiska, w jakim urzadzenie pracuje.

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

« sprawdzac i dokrecac¢ wszystkie Sruby,

« sprawdzi¢ stan wszystkich stykow elektrycznych i poprawic, jesli jest taka konieczno$¢.

UWAGA: Urzadzenie musi by¢ odtgczone od sieci zasilajgcej przed kazdg czynno$cig

konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu

zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

OBOWIAZKOWE BADANIA URZADZEN

Zgodnie z zapisem Kodeksu Pracy: ,Catg odpowiedzialnos¢ za bezpieczne uzytkowanie
maszyn i urzadzen ponosi ich wiasciciel." Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych
oraz ponaprawczych badan i przeglagdéw urzgdzen. Zakres tych badan okresla norma PN-EN
60974-4. Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku — podstawa prawna
PN-EN ISO 17662 pkt 4.2, a badania ponaprawcze — po kazdej naprawie ktéra przywrocita
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
udostepnia 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 404GP SYNERGY jest pétautomatem spawalniczym do spawania metoda
MIG/MAG w ostonie gazéw. Jest to urzadzenie w wydzielonym podajnikiem drutu, uchwyt
spawalniczy jest chtodzony gazem. Urzadzenie to jest zaprojektowane do intensywnego
spawania w warunkach przemystowych. Podajnik drutu FANFEED 40 ma wbudowany 4-rolkowy
uktad podawania. Urzgdzenie ma doskonate wiasciwosci spawalnicze i szeroki zakres
stosowania. Materiaty spawane to stal zwykta, nierdzewna lub aluminium (po przezbrojeniu
podajnika i uchwytu). Zalecane $rednice drutu to od 0,8 mm do 1,6 mm. Predkos¢ podawania
drutu mozna ustawi¢ od 1 do 25 m/min. Pragd spawania ustawiany jest skokowo (ustawienia
reczne) lub poprzez wywotanie gotowych programéw z pamieci urzgdzenia (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 sg z miedzi (klasa izolacji F), chtodzone sg przez wentylator.
Urzgdzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik.

Do podajnika drutu mozna zaktada¢ szpule o wadze 5kg do 15kg, szpule koszykowe wymagaja
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%

Transport.

Zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ przy transporcie urzadzenia wozkiem widtowym

lub podnos$nikiem — ryzyko uszkodzenia podwozia urzadzenia.

Do transportu pionowego za pomocg dzwigu stosowaé wytgcznie odpowiednie zawiesia.
Przed transportem urzgdzenia nalezy odtgczy¢ i zdjg¢ butle gazowa.

Maksymalny dopuszczalny kgt nachylenia przy transporcie wynosi 10°.

A UWAGA!: Niebezpieczenstwo upadku lub wywrécenia urzadzenia w trakcie
transportu!
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4. Budowa urzagdzenia i wymiary

Rysunek 1: Budowa FANMIG 404GP

1. Uchwyt spawalniczy (opcja)

2. Uktad podawania drutu

3. Czyscik do drutu (opcja)

4. Adaptor do szpul koszykowych (opcja)
6. Zawiesia

8. Kota (jedno przednie z hamulcem)

9. Gniazda przewodu masowego

. Panel gtéwny z wigcznikiem 1/0 i przetgcznikami prgdu zgrubnym oraz doktadnym
. Uchwyty transportowe

. Panel sterowania

. Gniazdo euro (do uchwytu spawalniczego)

. Przewdd masowy

. Przytacze gazowe - podajnik

18. Gniazdo sterowania - podajnik

19. Gniazdo prgdowe — podajnik

20. Mocowanie zespotu przewodow

21. tancuch mocujacy butle

22. Pétka na butle

23. Gniazdo pragdowe — zrodto pradu

24. Kabel zasilajgcy

26. Zespot przewoddw zrédito — podajnik (standardowo 5m)
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5. Dane techniczne i kompletacja

Parametr FANMIG 404GP SYNERGY
Zasilanie [V] 3x400/ 50/60Hz +/- 10%
Zabezpieczenie sieci  [A] 25T
Prad efektywny 11 eff [A] 13,7
Prad maksymalny [1max [A] 27,3
Wspétczynnik mocy cos ¢ 0,9
Sprawnos¢ zrodia zasilania 81%
Zakres pragdu spawania [A] 50-400
Zakres pradu spawania [V] 16,5-34,0
Pobér mocy w stanie bezczynnosci [W] 72
Prad spawania [A/V]:

e 25% cykl pracy 400A/35,0V

e 60% cykl pracy 290A/28,5V

o 100% cykl pracy 240A/26,0V
llo$¢ nastaw pradu spawania 2x10
Emisja hatasu dB(A) <70
Chiodzenie uchwytu Gazem
Poziom zaktécen EMC wg PN60974-10 Klasa A
Uchwyt spawalniczy (opcja) M36 lub M38
Masa [kg] 106
Klasa izolaciji F
Stopien ochrony obudowy 1P23S
Wymiary zrédta [mm] 607 x 873 x 803
Podajnik drutu Fanfeed 4W 4-rolkowy
Predkos¢ podawania drutu 1-25 /min
Szpula drutu Max. 300mm/18 kg
Masa podajnika [kg] 17,3
Wymiary podajnika[mm] 700x245x450

Tabela 1: Dane techniczne FANMIG 404GP SYNERGY

Kompletacja:

Podajnik FANFEED 40 (opcja - obrotowa podstawa)

Przewdd masowy dtugosci 3m.
Przewdd zasilajgcy dtugosci 3m.

Przewdd zrodio - podajnik diugosci Sm.
Na zyczenie dostarczamy urzgdzenia z innymi dtugo$ciami przewodow lub uchwytéw

spawalniczych.

6. Panel sterowania FANMIG 404GP SYNERGY

8 9 10 11 12
\

Rysunek 2: Panel sterowania SYNERGY

Pétautomat spawalniczy MIG/MAG
FANMIG 404 GP SYNERGY

-0-
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6.1 Oznaczenia funkcji panelu SYNERGY

1 Przycisk ‘
Instalowanie drutu (z nowej szpuli)
Kasowanie/Reset parametrow (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem 2)
2 Przycisk.
Test gazu
Kasowanie/Reset parametrow (wcisngé jednoczesnie z przyciskiem 1)
Przycisk '
3 Przetgczanie miedzy 2-taktem a 4-taktem
Wocisniecie dtuzej niz 3 s uruchamia spawanie punktowe lub przerywane
Wejscie w parametry wtérne — patrz tabela (wcisng¢ jednoczesnie z przyciskiem
5)
4 e
Dioda LED 2-takt
Przycisk
Przy nastawach recznych niedostepny
5 W nastawach synergicznych przetacza migdzy pragdem spawania A, predkoscig
podawania drutu lub gruboscig materiatu
Wejscie w parametry wtorne — patrz pkt. 8 (wcisng¢ jednoczes$nie z przyciskiem
3)
A
6 Dioda LED Swieci sie jesli wysSwietlacz 8 pokazuje prad w Amperach (warto$¢
nastawiana)
€
7 Dioda LED "m=a' Swieci sie jesli wySwietlacz 8 pokazuje predko$¢ podawania drutu w
m/min (warto$¢ nastawiana)
Wyswietlacz pokazuje:
Natezenie (rzeczywiste lub nastawiane)
Predko$¢ podawania drutu
Grubo$¢ materiatu
Numer programu
8 Parametry wtérne:
ISP — predkos$¢ poczatkowa (soft start) [%] — nastawa fabryczna 25%
PrG — Przedwyptyw gazu [s] — nastawa fabryczna 0,2s
PoG — Powyplyw gazu [s] — nastawa fabryczna 1,5s
brn — Czas upalania drutu [s] — nastawa fabryczna 0,04s
SPo — Czas spawania punktowego [s] — nastawa fabryczna 1,5s
Int - Czas przerwy przy spawaniu przerywanym [s] — nastawa fabryczna 1,5s
<R
Dioda LED Bfad ukfadu chtodzenia. Je$li czujnik przeptywu wykryje zbyt niski
9 przeptyw cieczy, dioda 9 zadwieci sie i prgd spawania zostanie przerwany. Usunigcie
przyczyny zbyt stabego przeptywu cieczy spowoduje odblokowanie spawania i zgasniecie
diody.
HOLD
10 Dioda LED &XRD swieci sie po zakonczeniu spawania, gdy aktywna jest funkcja HOLD
parametréw of A+V (ostatnie pomierzone)
11 Dioda LED m Przegrzanie termiczne. Pozwdl urzadzeniu na schtodzenie sie
wentylatorem.
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Wyswietlacz pokazuje
Napigcie (rzeczywiste)
Wartosci parametréw wtérnych
Przetaczniki pradu i gniazda masowe
e

12

13 Dioda LED Wybér programéw jest aktywny.

14 Dioda LED "% Swieci sie jeSli wyswietlacz 8 pokazuje grubo$¢ materiatu (warto$¢

nastawiana)
15 2
Dioda LED 4-takt

Dioda LED
16 A .
Swieci sie - spawanie punktowe
Miga — spawanie przerywane

Pokretto

17 Nastawia predko$¢ podawania, prad lub grubo$¢é materiatu
Wybér programu spawania

Wybér parametréw wtérnych

Tabela 2: Oznaczenia funkcji panelu SYNERGY

6.2 Wartosci poszczegélnych funkcji spawania

Symbol| Parametr MIN MAX Jednostka
SPo Czas spawania przy sp. punkt. i 05 20 s
przerywanym

Int Czas pauzy w sp. przerywanym 0,5 20 S

ISP Predkos$¢ poczgtkowa 1 Maksymalna predko$¢ podawania | m/min

brn Czas upalania drutu 0,00 0,75 S

PrG | Przedwyptyw gazu 0 20 S

PoG |Powyptyw gazu 0 20 S

Tabela 3: Wartosci poszczegélnych funkcji spawania (zobacz takze rozdziat 8.4)

7. Uruchomienie urzadzenia

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zamocowaé¢ uchwyt przedni do zrédta pradu
i potagczy¢ zespot przewodow (26) miedzy zréditem, chtodnica i podajnikiem drutu.
Nalezy zwréci¢ uwage na wtasciwe podigczenie wezy cieczy chlodzace;j.

7.1 Podigczenie zasilania

Urzagdzenie jest zasilane z sieci trojfazowej 400V/50Hz z tolerancjg +/-10%. Wymagane
zabezpieczenie to bezpiecznik zwtoczny 32A. Wtyczka typu CEE, 32A, 5-bolcowa .

7.2 Podiagczenie uchwytu spawalniczego

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

7.3 Zespot napedowy i rolki w podajniku.

Kazda rolka ma po dwa naciecia — oznaczenie jest wybite z boku rolki. Naciecie musi
odpowiadac¢ srednicy i rodzajowi drutu. W przypadku zmiany drutu nalezy sie upewnié, czy
zatozona jest wiasciwa rolka.

Potautomat spawalniczy MIG/IMAG - Instrukcja obstugi
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Rysunek 3: Zespot napedowy podajnika do FANMIG 404GP (TR 504: kod 4214-1).
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Poz. | Kod Nazwa Description
1 5655 O$ gornej rolki TR 504,6110 Pivot for TR 504,6110 upper roll
5656 Podktadka mocujgca rolki Retaining ring for roll
5657 Rolka gorna TR 504 Upper Roll TR 504
4,5,6,7 | 5658 Rolka zebata gérna kpl. Gear Wheel set
8 5661 Ramie dociskowe TR 504 Arm TR 504
9 5662 Nakretka gérna TR 504 Nut for pivot for TR 504 upper roll
10 5663 Tuleja ramienia goérnego TR 504 Pivot of arm for TR 504
1 5664 Sprezyna gérna TR 504 Upper spring TR 504
12 5630 Podkiadka zatrzaskowa Retaining washer
13 5465 Silnik Motor
14 5665 Ramie dociskowe TR 504 Pressure arm TR 504
15 5666 Sruba regulaciji docisku TR 504 Fixing Arm Complete TR 504
16 5667 Sruba sprezynujgca TR 504 Spring type straight pinsTR 504
17 5630 Podktadka Retaining washer
18 5639 Dysza wejéciowa z prowadnicg2R/4R | Liner for Feeder 2roll,4roll Big
19 5640 Sruba M6x8 Screw M6x8
20 5668 Tuleja TR 504 dolnej rolki Pivot for TR 504 Lower roll
21,22,2 | 5670 Rolka zebata dolna kpl Gear Wheel Lower set
5113007819 Rolka 0.8-1.0 32/40 Roll 0.8-1.0 32/40
5113007880 Kladka 1.0-1.2 32/40 Roll 1.0-1.2 32/40
5113007971 Rolka 1.2-1.6 32/40 Roll 1.2-1.6 32/40
25 5113007830 Rolka 0.8-1.0 32/40 AL Roll 0.8-1.0 32/40 AL
5113007879 Rolka 1.0-1.2 32/40 AL Roll 1.0-1.2 32/40 AL
5113007960 Rolka 1.2-1.6 32/40 AL Roll 1.2-1.6 32/40 AL
5113007999 Rolka 1.6-2.0 32/40 AL Roll 1.6-2.0 32/40 AL
5113007866 Rolka 1.0-1.2 32/40 TD Roll 1.0-1.2 32/40 TD tube wire
26 5671 Nakretka rolki duza TR 504 Bolt Big TR 504
27 5672 Ostona TR 504 Cover TR 504
28 5640 Sruba M5x10 Screw M5x10
29 5673 Nakretka mocujgca $rodkowa TR 504 | Fixing Cup TR 504
30 5674 Koto zebate napedowe TR 504 Gear Wheel TR 504
31 5641 Sruba M6x12 Screw M6x12
32 5675 Korpus obudowy TR 504 W. Feeder Body TR 504
33 5676 Rurka posrednia TR 504 Intemediate guide TR 504
34 5677 Pin 3x19 Pin 3x19
35 5678 Klin Key
36 5654 Podktadka Washer
A 5979 Ramie lewe TR 504 Arm left TR 504
5980 Ramie prawe TR 504 Arm right TR 504
B |5981 Sruba regulacii docisku komplet | £iying arm Complete TR 504 set
TR 504
c 5679 Zestaw napgdowy kompletny WF body TR 504 1.0 -1.2 complet with out Motor
TR 504 1.0 -1.2 bez silnika (incl.washers and bowden)
D 5730 Zestaw napedowy kompletny WF body TR 504 0.8 -1.0 complet without motor
TR 504 0.8-1.0 bez silnika (incl.washers and bowden)
Uwaga: Zestawy A i B sg zawarte w zestawach C i D.

Tabela 4: Czesci zamienne zespotu napedowego do FANMIG 504GP.
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Rysunek i tabela dotycza wersji zespotu napedowego TR504 (oznaczone stylizowanym ,H”
na aluminiowej obudowie). W przypadku czgsci do zespotdw napedowych starszych wersji
FANMIGA 404GP prosimy o kontakt z serwisem RYWAL-RHC.

7.4 Mocowanie szpuli w podajniku i podanie drutu w uchwycie - przycisk 1 wg tab. 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 uzy¢
adaptora do szpul koszykowych. Nalezy tak zamocowac¢ szpule, aby kosz nie stykat sie
z metalowg obudowg urzadzenia.

Sita hamowanie szpuli jest regulowana przez $rube znajdujgca sie wewnatrz tulei, na ktorej
mocuje sie szpule. Po odwinieciu krotkiego odcinka drutu ze szpuli trzeba wyréwnaé koncowke
drutu (obcig¢ obcgzkami), wprowadzi¢ koniec w prowadnice a nastepnie na rolke podajacg —
gorny mechanizm 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 podawa¢ automatycznie przez wcidnigcie przycisku na uchwycie.
Zaleca sie, aby przy wprowadzaniu drutu do uchwytu zdjg¢ dysze gazowg i koncéwke pradowa.
Nie mozna ustawia¢ zbyt duzej sity docisku na rolkach, gdyz moze to skutkowa¢ deformacjg
drutu i problemami z podawaniem.

7.5 Przewo6d gazowy i ustawienie przeptywu gazu ostonowego.

Przew6d gazowy do gazu ostonowego podtgcza butle gazowg do urzadzenia. Na butli
znajduje sie reduktor gazowy do mieszanek gazowych lub argonu. Butle nalezy postawi¢ na
tylnej pofce urzadzenia i dodatkowo zabezpieczyé tancuchem przed przewréceniem. Po
ustawieniu butli i podigczeniu przewodu gazowego do tytu spawarki odkrecamy zawér na
butli i regulujemy ci$nienie reduktorem. Wyptyw gazu nastepuje po przycisnieciu przycisku 2.
Zalecany przeptyw gazu to $rednica 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 nr 4). Zalecany jest drut
gatunku AlMg3 lub AIMg5 i $rednicy 1,0mm. Uchwyt spawalniczy powinien mie¢ wymieniony
wkiad prowadzacy na teflonowy i koncéwke pradowg na wiasciwg do danej $rednicy drutu.
Po zakonczeniu powyzszych czynno$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 (U2 — napigcie pradu spawania, 12 — natezenie pragdu spawania).
Po uruchomieniu urzadzenia wigcznikiem gtéwnym 0/ (przez 3 sekundy na wysSwietlaczu
pojawi sie typ urzgdzenia i wersja oprogramowania, zielona dioda LED $wieci sie) i ustawieniu
przeptywu gazu ostonowego (patrz 7.5) oraz drutu (patrz 7.4) mozna przystapi¢ do ustawienia
pradu spawania.

Nastepnie mozna wybrac¢ ustawienie reczne lub synergiczne parametrow spawania.

8.1 Ustawienia reczne

Przy ustawieniach recznych parametrow spawania pojawi sie na lewym wy$Swietlaczu
8 predkos$¢ podawania drutu w m/min (lub poprzednia warto$¢ nastawianych parametrow).
Na prawym wys$wietlaczu 12 pojawi sie symbol --- (ustawienia reczne PO) lub zalecane
wartosci nastaw (w programach P1 — P9)

Do wyboru napiecia spawania uzy¢ przetgcznikobw zgrubnego i doktadnego na panelu gtéwnym
zrodta pradu 10.

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

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

8.2 Ustawienia synergiczne

Ustawienia synergiczne pozwalajg uzyskac¢ optymalny zestaw parametréow przy spawaniu
stali konstrukcyjne;j.

Ze wzgleddw konstrukcyjnych sg to wartosci przyblizone, mozliwe sg korekty +/- o dwa
stopnie w regulacji doktadne;j.

Wybér programu
1. Wecisnij przycisk 5 na minimum 3 sekundy.

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

3. Wybierz potrzebny program (patrz tabela 5) uzywajgc pokretta 17 i potwierdz wybér

przyciskiem 5 (Jesli w ciggu 10 sekund nie nastgpi wybor | potwierdzenie programu,
dioda LED 13 zgasnie i program nie zostanie wybrany).

Miesianka gazczwa <2 0,8 mm 1,0 mm 71,2 mm
0 I L
o R L
érrN?ZOg % CO2 2,5% | by P8 P9
Nastawy reczne PO

Tabela 5: Programy do spawania stali konstrukcyjnej
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Przyktadowe ustawienia synergii dla predkosci podawania 2,2 m/min:
A - ustawienie przetgcznika pradu zgrubnego 15

2 - ustawienie przetgcznika prgdu doktadnego 16

_ - pierwsze gniazdo masowe 13

wg numeracji z rysunku 1.

Rysunek 4: Wskazania parametréw synergicznych na wyswietlaczu
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8.3 Dostepne s3a 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 . Spawanie rozpocznie sie po
naci$nieciu przycisku na uchwycie i trwa tak dtugo jak przycisk jest wcisniety. Spawanie konczy
sie po zwolnieniu przycisku.

Spawanie 4-takt. oty

Nacisnij przycisk 3 (2T/4AT ) i wybierz diode LED 15 . Tryb pracy 4-takt jest
uzywany do ukfadania dtugich spoin, dzigki 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 pusci¢ przycisk.

Spawanie punktowe i przerywane. .
Wecisnij przycisk 3 przez co najmniej 3 sekundy (2T/4T).

Jesli dioda LED 16 zas$wieci sie ciggle, wybrane zostato spawanie przerywane. Jesli
dioda LED 16 migocze, wybrany zostato spawanie punktowe. Mozna spawac¢ punktowo
i przerywanie zarébwno w 2-takcie jak i w 4-takcie (przez aktywacje krotkim, wcisnieciem

przycisku 3 - - diody LED 4 * lub 16 ).

Celem wyjscia z tych ustawien nalezy wcisng¢ przycisk 3 przez dtuzej niz 3 sekundy.
Spawanie punktowe stuzy do uktadania krotkich spoin tej samej dtugosci. Czas spawania
punktowego SPo nastawiamy pokrettem 17. Zakres podaje tabela nr 3.

Spawanie przerywane stuzy do uktadania krotkich spoin z tym samym odstepem. Weciéniecie
przycisku uchwytu spawalniczego spowoduje, ze spawanie bedzie trwato czas SPO, po czym
nastagpi 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
nr3.

8.4 Parametry wtorne
Jesli zachodzi taka potrzeba mozna zmieni¢ wartosci nastepujacych parametrow wtérnych:

Parametr wtorny Symbol
Predko$¢ 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 wtorne

Zakresy parametréw wtoérnych podaje tabela 3.
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Weisnij 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. Uzywajgc pokretta mozemy zmieni¢ warto$¢ danego parametru.

Uzyj przycisku 3

poprzedniego parametru jest zapamietana.

do wyboru nastepnego parametru. Kiedy nacisniesz przycisk 3, warto$¢

Srednica Zakres Maksymalna | Masa1m Zuzycie drutu na Zuzycie drutu na
drutu predkosci predkos¢ drutu minute dla maksy- | godzine dla maksy-
[mm] podawania podawania [g] malnej predkosci malnej predkosci

drutu drutu [m/ podawania podawania
[m/min] min] [g/min] [g/h]
Drut stalowy peiny
0,6 2-5 5 23 11,5 690
038 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
12 4-18 18 9 162 9720
Drut ze stali nierdzewnej
08 2-5 5 23 11,5 690
08 3-6 6 4 24 1440
1,0 3-12 12 6 72 4320
1,2 4-18 18 9 162 9720
Drut aluminiowy
06 2-5 5 08 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 przeplyw gazu Zuzycie gazu na godzine spawania
[mm] [l/min] [I/h]
(zalecany przeplyw gazu * 60 minut)
0,6 6 6 * 60 = 360
0,8 8 8 * 60 = 480
1,0 10 10 * 60 = 600
1,2 12 12*60 =720
1,6 16 16 * 60 = 960

Tabela 7: Przyblizone zuzycie drutu i gazu przy spawaniu metodg MIG/MAG
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9. Usterki w czasie pracy urzadzenia

A UWAGA!: Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!

Usterka

Potencjalna przyczyna

Zalecenia

Niestabilny fuk

Niewfasciwa nastawa pradu spawania

Nastawi¢ wtasciwy prad spawania wg
punktu 8.1 lub 8.2

Za duza / za mata predko$¢ podawania
drutu

Nastawi¢ wtasciwg predkos¢

Staby kontakt zacisku masowego z
materiatem spawanym

Sprawdzi¢ zacisk i zamocowaé
ponownie

Niewtasciwa kofncowka pragdowa

Wymieni¢ koricowke na wiasciwg

Zly przeptyw gazu

Nastawi¢ poprawny przeptyw wg tabeli
7 i punktu 7.5

Zapchany wktad na drut w uchwycie

Wyczy$ci¢ sprezonym powietrzem lub
wymieni¢

Zte podawania drutu

Sprawdzi¢ rolki i site docisku w
podajniku drutu

Awaria zrédta pradu

Prosimy o kontakt z serwisem

Za duzo odpryskéw w trakcie spawania

Za duza predko$¢ podawania drutu

Zmniejszy¢ predko$é

Za duzy prad spawania

Zmniejszy¢ prad spawania

Spawanie w ostonie CO2

Zmieni¢ gaz ostonowy na mieszanke
np. M21

Zabrudzony materiat spawany

Oczyéci¢ materiat spawany

Silnik podajnika drutu nie dziata

Brak pradu zasilania

Sprawdzi¢ przytacze elektryczne

Zte dziatanie przycisku na uchwycie
spawalniczym

Sprawdzi¢ przycisk

Uszkodzenie plytki sterujgcej

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie silnika

Prosimy o kontakt z serwisem

Urzadzenie wytgcza sie samoczynnie /
Swieci si¢ dioda 11 sygnalizujgca
przegrzanie

Przekroczony cykl pracy

Pozwoli¢ urzadzeniu wystygnac i
postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi

Wentylator nie dziata

Prosimy o kontakt z serwisem

Uszkodzenie zrdédta pragdu

Prosimy o kontakt z serwisem

Tabela 8: Usterki w czasie pracy urzadzenia.
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10. Deklaracja zgodnosci UE

Deklaracja zgodnosci UE
1. Produkt: Potautomat Spawalniczy FANMIG 404GP SYNERGY
2. Nazwa i adres producenta:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie,

ul. Chetmzynska 180,

04-464 Warszawa

3. Niniejsza deklaracja zgodnoéci wydana zostaje na wytgczng odpowiedzialnosé
producenta.

4. Przedmiot deklaracji: Potautomat Spawalniczy FANMIG 404GP SYNERGY

5. Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:
- z dyrektywg niskonapieciowg LVD 2014/35/WE,
- z dyrektywg kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/WE,
- z dyrektywg w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substanciji
w sprzecie elektrycznym i elektronicznym RoHS 2011/65/WE.
- z dyrektywag Ekoprojektu 2009/125/WE oraz rozporzadzeniem 2019/1784

6. Odniesienia do odno$nych norm zharmonizowanych w stosunku do ktérych deklarowana
jest zgodnosc¢:
PN-EN IEC 60974-1:2012; PN-EN IEC 60974-10:2014.

7. Informacje dodatkowe:

deklaracja odnosi sie réwniez do podajnika FANFEED 40W i chtodnicy FANCOOL 600W
bedacych integralng czescig urzgdzenia.

Torun, 08.12.2020 Podpisano w imieniu:

Product Manager

yrektor Produktu
4 7/ . ——
<71

/‘gr inz. Wojciech Wierzba
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11. Schematy elektryczne zrédta pradu i podajnika/panel Synergy
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Rysunek 5: Schemat elektryczny
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12. Czesci zamienne do FANMIGA 404GP SYNERGY
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Rysunek 7: Czesci zamienne FANFEED 40
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Poz. Kod/ Nazwa Description szt/

Item No. pc

70 | V0282-6 Podstawa PS Snail ocynk Bottom PS Snail galvanized 1
71 | V0306-5B Sciana przednia bez przeplywomierza RAL mat 9005 | Facial panel PS Snail without flowmeter RAL matt 9005 1
72 | 4220 Uchwyt B221 Handle - Holder B221 3
73 [ 3979.e Plytka PCB SYNERGY.e PCB SYNERGY.e 1
74 | VA0281-8 Sciana tylna PS Snail ocynk Rear panel PS Snail galvanized 1
75 | V0286-3T Obudowa gdrna PS Snail RAL potysk 5015 Cover upper PS Snail RAL gloss 5015 1
77 \0405-1B Sciana dla tulei szpuli PS Snail RAL mat 9005 Spool holder face PS Snail matt 9005 1
\0406-1B Obudowa dla tulei PS Snail RAL mat 9005 Spool holder body PS Snail matt 9005 1

78 | 2584 Tuleja szpuli z nakretkg Spool holder with safety catch 1
79 |6212 Ostona szpuli K300 mod.C géra NEW - okno Spool cover K300 mod.C upper NEW - window 1
80 | V0288-2T Ostona prawa PS Snail RAL potysk 5015 Lateral cover right PS Snail RAL gloss 5015 1
81 | V0287-2T Ostona lewa PS Snail RAL potysk 5015 Cover left PS Snail RAL gloss 5015 1
82 |7.686.300 Zamek P160MIG Lock P160MIG 2
83 | 3674 Zawiesie oczkowe M6 DIN Lifting eye M6 DIN 1
84 | 6211 Ostona szpuli K300 mod.C dét NEW Spool cover K300 mod.C lower NEW 1
85 | V0289-1 Ostona elektroniki PS Snail ocynk PCB cover PS Snail galvanized 1
86 | V0290-1T Panel przedni Synergy PS Snail RAL potysk 5015 Front panel Synergy PS Snail RAL gloss 5015 1
87 4121 Zawias 0430-30 M5 Hinge 0430-30 M5 2
83 | 5758 Zacisk D9.5 Clamp D9.5 1
89 |42141 Zespdt podajacy TR 504 2480 210 L 1.0-1.2 60cm WF TR 504 2480 210 L 1.0-1.2 60cm 1
90 | BG-90625 Gniazdo EURO ALFA IN VS040312-1 Connector EURO ALFA IN VS040312-1 1
91 | 3440 Ostona gniazda EURO Cover Connector EURO 1
92 | 3505-1 Folia PCB SYNERGY PANEL Clear Film PCB SYNERGY PANEL 1
93 | 4476 Pokretto 25,0 2004-2 bez strzatki i kreski Knob 25,0 2004-2 Without and arrow, Without a Line 1
94 | BD-80225 Szybkoztgcze 10mm W Water Quick Connector 10mm 4
95 | 25571 Zawor elektrogazowyl 24V 50Hz AC type 5541 G1/4 Solenoid Valve 24V 50Hz AC type 5541 G1/4 1
98 | 29171 Bocznik 400A 60mV Shunt 400A 60mV 1
100 | K910-1 Adapter szpuli do 18 kg Adapter up to 18 kg 1
101 | VS040372 Mocowanie pakietu przewodéw WS Clamp for the cable Bundle 1
102 | 2389 Konektor CUF 5/36 (szary) Connector CUF 5/36 gray 2
103 | 2389 Konektor CUF 5/36 (szary) Connector CUF 5/36 gray 6
104 |2389 Konektor CUF 5/36 (szary) Connector CUF 5/36 gray 3
105 | VM0112.YQ | Wiazka PS.Y SYNERGY Bundle PS.Y SYNERGY 1
106 | VS040373 Izolacja bocznika 100x50 Isolation of shunt 100x50 1
107 | V9040157.Y | Przewody PS4W mont. 0.34m 70mm SYNERGY Cables PS4W mont. cas. 0.34m 70mm SYNERGY 1
108 | AO-22300 Waz gazowy 30 czarny 4,8 Hose -Vinyl black 1
110 | AO-20630 Wtyk pradowy 70-95 panel Quick Connector 70-95 Panel Plug 1
112 | FBP-W 28/22 | Stopki (28/22) Shank (28/22) snail 4
113 | 016.008.0003 | Trzpien plastikowej obudowy szpuli K300 Bolt for plastic cover K300 1

Tabela 9: Czes$ci zamienne FANFEED 40
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Numer | Kod Nazwa llos¢é
1 V20214-9A Panel przedni ALF AXE RAL mat 9005 1
2+4 VMO0388 Rog prawy ze wspornikiem 1
3+5 VM0389 Rég lewy ze wspornikiem 1
6 V20219-7 ostona elektroniki ALF AXE ocynk 1
7 V20001-9 Dno ALF AXE ocynk 1
8 V20232-10 Ptyta tylna ALF AXE ocynk 1
9 VA2004-14 Wspornik pionowy ALF AXE ocynk 1
10 VA2002-12 Wspornik poziomy ALF AXE ocynk 1
11 V20008-6A Ostona gérna ALF AXE RAL mat 9005 1
14 V10231-3 Zaluzja tylna ALF AXE ocynk 1
15 V10007-5T Ostona prawa gérna ALF AXE RAL potysk 3005 1
16 V10237-4A Uchwyt butli ALF AXE ocynk 1
20 V20206-7T Ostona lewa 1
21 VV20210-8T Ostona prawa dolna 1
22 V20217-9A Panel przedni ALF AXE Generator RAL mat 9005 1
22 V20221-3T Panel przedni ALF AXE Generator + Digital RAL mat 9005 1
23 3598-1 Uchwyt L - ramie INDUSTRY 1
24 3599-1 Uchwyt P - ramie INDUSTRY 1
25 V105652-1N Rurka ramienia ALF AXE RAL mat 9005 1
26 V0005-4B Woézek ALF compact RAL mat 9005 1
27 4165-1 Dtawik ALF 320/400 (Cu) pro Alf 400 AXE 1
28 VMO0354 Wigcznik PX161546S 1
29 1096-2 Wigcznik P0160737S
30 805.3354 Wyjscie PG11 plast 1
32 AO-20610 Gniazdo 35-70 2
33 1347000100 Przekaznik MC-22b (24V/50Hz) 1
34 3270-4Z Transformator JSC E96.32/T01.1 (JSC E3232-0451) z filtrem 1
35 3419 Ptytka PCB HOLD A+V 2003
38 2446 Koto tylne PRU 200x50-20 2
39 3253-1 Koto przednie 3370 PRO 100 P62 LW46 K. 1
39 4094 Koto przednie 3370 PRO 100 P62 LW46 z hamulcem 1
42 1812 Przytgcze 2pol. DK 021 1
43 2917 Bocznik 400A 60mV CZ 2
46 V20006-3 Uchwyt wentylatora ALF AXE 400 ocynk 1
47 3624 Wentylator Sunon A2175 HBL-TC GN
48 T40WSK.P Transformator 400 WS COMPACT + wigcznik 1
49 1538-1 Prostownik PTS 350 z2 x 10 nF 1
50 V20009-3 Uchwyt dtawika ALF AXE ocynk 2
51 V20215-4 Wspornik przedniega panelu ALF AXE ocynk 1
52 V20010-6 Uchwyt prostoenika ALF AXE 280-400 ocynk 1
53 VS040372 Uchwyt wigzki przewodow WS 1
55 3467B Podstawa obrotowa podajnika (opcja) 1
56 AQO-20610 Gniazdo 35-70 1
57 VMO0344 Wigzka ALF AXE 1
58 2115 Dioda led 10mm zielona K231 1
59 4298 Zaslepka HP208/6 (391573) mont. 35-38mm 1
60 2036-2 Przetacznik P0160027R 1
61 4263 Pokretto 34mm/6 czerw 20402021 + $ruby 3
62 4262 Pokretto 34mm/6 czarne 20402157 + $ruby 1
63 4236 Filt FC61113 + R (3x150N+027N-201/08) 1
64 3252 Filtr FZ 730 43 3
65 302P010000 Waz gazowy 30 4,9x1,5 1
66 VM0401 Przewody ALF 400 AXE 1
67 VMO0186 Kabel sieciowy 32A CGSG4x2,5 250 1
68 VS040258 tancuch 70 cm 2

Tabela 10: Czesci zamienne FANMIG 404 GP SYNERGY
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