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Navod na pouzitie pre
MIG/MAG
poloautomaticku zvaracku

Fanmig J5 MOST

Pozor! Képia tejto prirucky by mala byt’ umiestnena na mieste pouzitia zariadenia a mala by byt’ vzdy
k dispozicii pre operatora.
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Dakujeme, Ze ste si zakupili poloautomaticky zvaraci stroj Fanmig J5 od MOST. Verime
,ze tento produkt spini vase poziadavky. Pred pouzitim tohto zariadenia si pozorne precitajte
vSetky bezpecnostné a prevadzkové pokyny, aby ste zaistili jeho spravne pouzitie.
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1.Priru¢ka o ochrane zdravia a bezpe¢nosti pri praci

POZOR! Pristroj nemozno pouzit na u€ely rozmrazovania potrubia!
f Informacie, ktoré s obsiahnuté v ikonach na zariadeni:

Pouzivanie a Udrzba zvaracieho zariadenia méze byt nebezpecéna. Uzivatel
musi dodrziavat bezpecnostné predpisy a predpisy. Zvaracky smu pouzivat iba
kvalifikovani pracovnici. Dodrziavaite miestne predpisy a predpisy tykajuce sa
prace s tymto typom zariadeni a predchadzania nehodam.

Pred zacatim prace odstrante zo zvaraceij oblasti vSetky horlavé latky. Zvaranie
AP vo vnutri nadrzi, ktoré boli predtym pouzivané ako skladovanie horfavych

5 kvapalin, ie zakazané. Horfavé latky umiestnite na bezpe¢nom mieste mimo
miesta rozstrekovania.

>| ()]
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B
y:

Nevystavujte zariadenie dazdu, vodnej pare a nestriekajte nar vodu.

Nezvarajte bez nélezitej ochrany oci. Venovat’ pozornost’ zaistenia bezpecnosti
pre okoloiducich proti ziareniu vznikajucim pri zvarani.

|

J L: Pouzivaite vetranie a filtre, aby ste odstranili vypary po¢as zvarania z
2114 pracoviska. Ak filtracny, ventilaény systém nefunguje spravne alebo nie je k
dispozicii, pouzite jednotlivé filtre.
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Po zisteni poSkodenia napajacich kablov, okamZite zastavte pracu. Nedotykajte sa
poSkodenych kablov. Pred opravou alebo udrzbou odpojte zariadenie od zdroja
napajania. Nikdy nepouzivajte zariadenie s poskodenymi napajacimi kablami.

Hasiaci pristroi udrzuite vzdy v blizkosti miesta zvarania. Po ukon&eni zvarania
skontrolujte pracovisko z hladiska nebezpecenstva poziaru.

p

P
Valle

Nikdy sa nepokusSajte opravit poSkodeny redukény ventil na plyn sami.
V pripade poruchy je potrebné vymenit’ novy redukény ventil.

L

Elektromaanetické ruenie.

Zariadenie m6ze ovplvviiovat’ dalSie zariadenia citlivé na elektromagnetické
ruSenie (roboty, pocCitaCe atd.).

VzZdy zabezpedte a uistite sa, aby zariadenia, ktoré budete pouzivat vo
zvaracskeij pracovneij stanici boli odolné vodi ruseniu.

Aby sa minimalizovalo ruSenie. odporu¢a sa pouzit ¢o mozno najkratSie
zvaracie kable usporiadané paralelne.

Vzdy pracuite vo vzdialenosti naimenej 100 m od inych citlivych zariadeni.
VZdy sa uistite, Ze je inStalacia uzemnena.

V pripade rus$enia inych zariadeni tiente kable alebo pouzite vhodné filtre.

uvoD

Uvedenie do prevadzky a normalna bezna prevadzka je mozna len po pozornom precitani si tohto
navodu. Zvaranie vyZzaduje dodrziavanie podmienok suvisiacich s elektrickym oblukom a poziarnym
predpisom. Zvéara¢ by mal byt vybaveny s ochrannym pracovnym odevom a zariadenim v sulade s
platnymi predpismi. Je potrebné pouZzivat supravu osobnych ochrannych prostriedkov v sulade s
ustanoveniami smernice Rady 89/686 / EHS. Osobné ochranné vybavenie zahffia: zvaraciu masku,
zvaracie rukavice, ochrannu zasteru, kozenu obuv, nehorfavy zvaraci odev. Napriek vysokej
technickej urovni zariadenia by mal personal preukazat znacnu disciplinu v pristupe k zdravotnym
a bezpecnostnym poziadavkam na ochranu pred zdraviu Skodlivymi

technoldgiou zvarania.

Prevadzkové podmienky

Toto zariadenie mdze pracovat v naro¢nych podmienkach. Je vSak dodlezité pouzit

jednoduché preventivne opatrenia, ktoré zabezpecia jeho dlhodobu a spolahlivu pracu:

- Nekladte zariadenie a ani nepouzivajte na Sikmej ploche (na viac nez 15 °),

- Nepouzivajte zariadenia na rozmrazovanie potrubia

- Toto zariadenie musi byt umiestnené vo volnom obehu, Cistého vzduchu bez obmedzenia
prudenia vzduchu do a z ventilatora, pokial je pristroj pripojeny k elektrickej sieti,
nepokryvat’ ho (napr. s papierom alebo latkou)

- Minimalizovat mnozstvo nedistdt a prachu, ktory sa méze dostat do zariadenia,

- Zariadenie ma krytie IP21S pre kryt a je schopné prevadzky vonku.

- Pristroj nepouzivajte pre zvaranie nadrzi, ktoré sa predtym pouzivali na skladovanie horfavych latok.
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POZOR'! Plyny a vypary

TIG a MMA rezimy zvarania produkuju Skodlivé plyny a vypary obsahujuce ozén a hydrogén,
rovnako ako oxidy alebo kovové Castice. Pracovné prostredie by malo byt vybavené velmi
dobrou ventilaciou (odsavanie prachu a dymu alebo dobre vetratelné). Kovové povrchy uréené
na zvaranie by nemali byt chemicky kontaminované, najm& odmastovacie prostriedky
(rozpustadla), ktoré sa pocCas zvarania rozkladaju a vytvaraju toxické plyny Zvaranie
pozinkovanych, kadmiom potiahnutych alebo pochrémovanych €asti je povolené iba vtedy, ak je
namontované sacie a filtracné zariadenie a so zavedenim cerstvého vzduchu do zvaracej
pracovnej stanice.

ZIARENIE

Vyzarované emisie ultrafialového Ziarenia su Skodlivé pre zrak a pokozku. Preto je potrebna

zvéracia maska s ochrannymi filtrami. Zvaracie pracovisko by malo spifiat urgité poZiadavky

a malo by obsahovat:

* primerané osvetlenie,

* pevné alebo pohyblivé ochranné obrazovky, ktorymi sa riadia okolostojaci zabezpecené pred
ucinkami Ziarenia,

» umiestnené v miestnosti s prisluSnym typom farby stein (absorpcia UV Ziarenia)

OCHRANA PRED OHNOM

Zvaracie pracovisko by malo byt umiestnené v bezpecnej vzdialenosti od horlfavych latok
umiestnenych najmé na podlahe alebo stenach. V3etky horfavé latky vyZaduju ochranu pred
horucimi kovovymi kvapkami. Pracovisko sa odporuc¢a vybavit pozZiarnymi prikryvkami a hasiacimi
pristrojmi.

OCHRANA PRED ELEKTRICKYM PRUDOM
Je neprijatelné pripojit zariadenie do nespravnej elektroin$talacie, alebo do sieti s neoverenym
polovanim. Je zakdzané pouzivat zariadenie s odstranenymi krytmi alebo odstrafiovat’ vonkajsie
Stity, ked' je zariadenie pripojené k elektrickej sieti. Nie je dovolené pracovat na zavesenom
zariadeni (napr. pomocou Zeriavu alebo portalového mostika). Udrzbarske a opravarenské prace
by mali vykonavat iba opravnené osoby, pri€om ich udrziavaju v sulade s bezpe€nostnymi
podmienkami platnymi pre renovacné vybavenie.

2. Udrzba

POZOR: Na vykonanie opravy alebo udrzby sa odporuca kontaktovat najblizSiu technicku
podporu spolo¢nosti RYWAL-RHC (zoznam autorizovanych servisov je k dispozicii na poslednej
strane tohto navodu).

V pripade zistenia poskodenia by mal zvarac¢ prestat pracovat, odpojit zariadenie od napajania
a nahlasit ho priamemu nadriadenému alebo prislusSnej sluzbe - technickej podpore RYWAL-
RHC.
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VSeobecna udrzba (denna)

- skontrolujte stav kablov a pripojok v pripade potreby vymenit,

- odstranite rozstrek z plynovej hubice na zvaracom horaku, rozstrek sa méze prenasat s
ochrannym plynom do zvaracieho obluka, ktory ma sklon narusit' tok ochranného plynu a méze
spdsobit’ skrat,

- skontrolovat stav zvaracieho horaku, v pripade potreby vymenit,

- kontrolovat stav a funkciu chladiaceho ventilatora; udrziavat privod chladiaceho

vzduchu a vystupné otvory v Cistote,
- udrziavat pristroj v Cistote.

Pravidelna udrzba (najmenej kazdé 3 mesiace )
Frekvencia pravidelnej udrzby sa moze zvysit v zavislosti od prostredia, v ktorom zariadenie
pracuje.
Rozsah udrzby :
- prudom suchého vzduchu (pri nizkom tlaku) odstrante prach z vonkajsich ¢asti
plasta a taktiez z vnutra zvaracieho zariadenia,
- skontrolujte a dotiahnite skrutky,
- skontrolujte stav vSetkych elektrickych kontaktov a v pripade potreby ich opravte.

VAN

POZOR:  Pristroj musi byt odpojeny od elektrickej siete pred vykonanim akejkolvek udrzby
a servisnych prac. Po kazdej oprave vykonat prislusnu kontrolu pre zabezpecenie bezpecného
pouzivania.

Povinné kontroly zariadeni

Podla ustanoveni Zakonnika prace: ,VSetku zodpovednost za bezpené pouzivanie strojov

a zariadeni nesie vlastnik.“ To ma za nasledok povinnost’ vykonavat pravidelné a nasledné
opravy a prehliadky zariadeni..

Periodické skusky sa vykonavaju najmenej raz ro¢ne (pravny zaklad EN ISO 17662 ¢lanok 4.2) a
skusky po opravach po kazdej oprave, ktora obnovila funk&nost zvarania (pravny zaklad: EN
60974-4 ¢lanok 4.6).

VSetky vysSie uvedené sluzby su poskytované prostrednictvom technickej podpory spolo¢nosti
RYWAL-RHC.

3.Technicky popis a prevadzkové podmienky

Fanmig J5 je $piCkovy poloautomaticky zvaraci invertor ureny pre zvaranie MIG / MAG, MMA
a Lift TIG (DC). Pristroj je ur€eny na zvaranie ocele a nehrdzavejucej ocele pre plynové
zvaranie pre remeselnicke Ucely, pre karosérie automobilov a pre kutilovské aplikacie atd.
Zvaracie parametre sa nastavuju na prednom paneli zvaracieho stroja. Pri metéde MIG/MAG sa
nastavenie parametrov vykonavaju synergicky (pozri odst.6). V zavislosti od zvoleného priemeru
ocelového drétu gombik su¢asne meni zvaraci prud (V) a zodpovedajucu rychlost posuvu drotu
(m / min). Zariadenie je napajané z jednej fazy (230 V). Fanmig J5 je vhodny na zvaranie s 1
alebo 5 kg cievkami. Stroje su schopné zvarat obalovanymi elektrédami MMA a pracovat s
ventilom pripojenym k horaku pomocou metédy TIG DC, priom sa zapaluje trenim Spicky
volframovej elektrody LiftTIG. Pristroj je chraneny pred prehriatim tepelnym senzorom.
Vyrobené v sulade s normou EN 60974-1.
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Prevadzkové podmienky
Rozsah tepl6t vzduchu:

- prevadzkova teplota

- relativna vlhkost vzduchu:

4. Technické data

-10° Cdo+40°C,
- teplota skladovanie a prepravy -25° Cdo +55° C,
az 50% pri teplote + 40 ° C; az 90% pri teplote + 20 ° C.

Parameter jednotka Fanmig J5
Sila a tolerancia V/Hz 1x230 / 50-60 / +/- 15%
Rozsah zvaracieho pradu A MIG / MAG: 30-200
MMA: 10-160
TIG: 10-180
Napatie naprazdno U, \% 60
Ochrana proti pretazeniu A 16
(oneskorenie)
Nominalna spot. ener. S(100%) kVA 7,7 (MMA); 4,3 (MIG / MAG)
Prad | eff A 19,6 (MMA); 22,3 (MIG / MAG)
Prad | 1max A 7,7 (MMA); 35,2 (MIG | MAG)
Zvaraci prud pri pracovnom cykle MIG / MAG: 200A / 24/40%
AV % 130A/20.5V/
100% MMA: 160A / 26.4V |
40%100A / 24.0V / 100%
Rychlost podavania drétu m / min 2-11,5
Izolagna trieda F
Trieda ochrany IP21S
Typ podavaca drétu 2-kladky
Rozmery mm 440x180x350
Véha kg 9.2

Katalégové cislo.

51 00 020190

Tabulka 1: Technické parametre

Zostava zariadenia:

Pristroj je dodavany v kartonovej krabici s uzemfovacim kablom, plynovou hadicou a navodom na pouZzitie.

Podavac drbtu je vybaveny Standardnymi kladkami 0,8-1,0 mm pre ocelové dréty (51 13 007833)
Pridavné zvaracie horaky a prisluenstvo (volitelné):

M15 SGRIP 3 m zvéracie horaky
M15 SGRIP 4 m zvéracie horaky
M15 SGRIP 5 m zvéracie horaky
WIG 26V 4m Zvaracie horaky
0,8-1,0 Roll

0,6-0,8 Roll

K300 cievkovy adapter

WUS HD MOST zvaraci vozik
MOST zvéracie klieSte

55 08 301530
55 08 301540
55 08 301550
56 01 062634
51 13 007833 (ako Standard)
51 13 007801
50 00 001103
50 03 003942
57 0004707

Originalna ru¢na
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5. Konstrukcia zariadenia

Fanmig J5

Poz. | predstavenie
Prepina¢ ON / OFF
Napajaci kabel so zastrckou

Plynova pripojka

Ovladaci panel

Euro zasuvka pre MIG / MAG zvaraci horak

Zasuvka (+)

Zasuvka (-)

O N[O || W[IN|F

Podavac drétu s drziakom cievky (vnatorny)

Obrazok 1: Fanmig J5 konstrukcia
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6. Ovladaci panel Fanmig J5

Obrazok 2: Fanmig J5 MOST Ovladaci panel

6.1 Displej

Zobrazuje hodnoty parametrov, funkéné symboly a jednotky. Nastavenia sa vykonavaju pomocou
tlacidla (2) a gombika (4)

6.2 Pridavny funkény spina¢ pre metédu MIG / MAG obr.2

A

il

—

Po stlaceni tohto tlacidla sa prepina medzi:

» parametre zvarania (napatie vo voltoch a rychlost posuvu drétu v m / min),

« korekcia dizky obluka do +/ - 5 V od vyrobnych nastaveni,

* IND Indukénost v rozsahu +/- 10 od vyrobnych nastaveni,

* DIA ocel priemer drétu: 0,8 mm alebo 1,0 mm vybrat,

Hodnoty parametrov sa nastavuju pomocou gombika (4), ktory sa potvrdi stlacenim gombika. Po
nastaveni parametrov sa displej automaticky prepne na parametre zvarania o niekolko sekund.
Tlacidlo nie je aktivne pri zvarani MMA a LiftTIG.

6.3 Vyber spdsobu zvarania MIG / LiftTIG / STICK (MMA) obr.3
we O

urrme ()
siek ()
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Po stlaceni prepina medzi roznymi sp6sobmi zvarania:
* MIG / MAG,

¢ LiftTIG (zvaranie TIG s oblukom zapalenym poSkriabanim)
* MMA (obalovana elektroda)

6.4 Multifunkény gombik (oto¢ a stla€) obr.4

Otacanim prepnete hodnotu parametra a stlacenim potvrdite nastavenie.

Pre metédu MIG / MAG, sa nastavenie parametrov vykonava synergicky (pozri ¢ast 6). V
zavislosti od zvoleného priemeru drotu,gombik si€¢asne meni zvaraci prud (V) a zodpovedajucu
rychlost’ posuvu drétu (m / min). Oblukové zvaranie metédou MIG / MAG je mozné nastavit
zmenou diZky obluka alebo induk&nosti (2).

6.5 Tlacdidlo na okamzité podavanie drétu obr.5

O

.8_ Wi K

Pri metéde MIG / MAG sa po nainstalovani novej cievky po stlaceni tlacidla spusti privod drétu bez
otvorenia prudu plynu a bez privadzania pridu na kontaktnu Spic¢ku. Tlacidlo nie je aktivne pri
zvarani MMA a LiftTIG.

6.6 Prepinaé¢ rezimu VRD zapnuty / 2-taktny / 4-taktny obr.6
woon ()

arvormaL ()
auren O

*VRD ON - je iba pre metodu MMA. LED didda indikuje, Zze funkcia VRD je aktivna.
VRD je funkcia, ktora zvySuje bezpec€nost zvaraCov pri zvarani elektrédami. Ak je
funkcia VRD (Voltage Reduction Device) aktivna, napatie naprazdno sa znizi na cca.
16 V namiesto 60 V. Funkcia VRD vykonava zlozZitejSie zapalenie obluka.

* 2T NORMAL - iba pre metédu MIG / MAG. Rezimy prace na tlacidle na zvaracom horaku.
Stlacenim tlacitka na horéku sa zapali obluk, uvolnenim spdsobi koniec zvarania (2-takt).

* AT LATCH - iba pre metodu MIG / MAG. Rezim ¢&innosti tla€idla zvaracej pistole: po stlaeni sa
zapali obluk, potom sa moze tlaCitko uvolnit a zvaranie bude pokracovat, kym sa tlacidlo
nestlaci znova (4-takt).

Upozornenie:
Popis funkcii ovladacieho panelu sa tiez nachadza na stitku vo vnutri podavaca drétu.
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7. Zvaracie techniky MIG /| MAG
7.1Elektrické pripojenie

Zariadenie je napajané trojfazovym prudom 230V 50/60 Hz. Pozadovana ochrana pomocou
poistky s pomalym prudom 16A

7.2. Pripojenie zvaracieho horaka

Zvaraci horak by mal byt zapojeny s eurokoncovkou (poz. 5 obr.1) a utiahnuty maticou.
Bowdenova vilozka a kontaktna Spicka musia zodpovedat priemeru drétu s ktorym budete
zvarat - pozri aktualny katalég Rywal-RHC.

7.3 Kladky v podavaci drotu

Kazda kladka obsahuje dve drazky - Oznacenie je vyrazené na strane kotuca kladky.
Drazka sa musi zhodovat' s typom a priemerom drotu. Pri vymene dr6tu, skontrolujte, Ci je
pouzita spravna kladka so spravnou drazkou.

Dostupné ocelové kladky:

-V 0,6-0,8 F175 kladka - kat.¢. 5113007801,

-V 0,8-1,0 F175 kladka - kat.¢. 5113007833 (Standard).

7.4 Montaz cievky na podavac¢ a podavanie drétu v horaku

Cievka s drotom by mala byt umiestnena na drziak tak, aby sa drét odvijal zo spodnej Casti
cievky a smeroval rovno k podavacom. Fanmig J5 je schopny zvarat pomocou cievok s
hmotnost'ou 5 kg (napr. Typ B200) a po prehodeni objimky pomocou cievok s hmotnostou 1 kg.
Brzdna sila cievky je ovladana skrutkou vo vnutri objimky cievky. Pouzite imbusovy klU¢ na
nastavenie brzdnej sily.

Po odvinuti kratkej dizky drétu z cievky, zarovnajte koniec drétu a viozte koniec do vodidla a
potom na podavaciu kladku - horny pritlaény mechanizmus je zdvihnuty !. Potom prevedte drét
cez Euro koncovku do horaku. Po vliozeni po€iato¢nej €asti drotu cca 20 cm do horéaka, stlacte
pritlané rameno a automaticky pokracujte v zavadzani drotu stlacenim tlacidla horaka alebo
tlacidla (5) podla obr. 2.. Pri vkladani drotu do horaka sa odporuc¢a demontovat plynovu hubicu
a kontaktnu Spicku. Nie je dovolené vyvijat nadmerny tlak na kladky, pretoze to moze viest k
deformacii drétu a nasledne k problémom s podavanim.

7.5 Nastavenie privodu plynu a prietoku ochranného plynu

Hadica ochranného plynu spaja zariadenie s plynovou flaSou pomocou regulatora. Na zvaranie
sa pouzivaju zmesi plynov ARG / CO2 alebo argén. Na zadnej strane zariadenia (obr. 1) je
vsuvka (3) na pripojenie plynu.

Frasa musi byt umiestnena stabilne a zabezpecena proti prevrhnutiu, napr.prichytenim retazou
k stene. Na prepravu zariadenia spolu s flaSou a prisluSenstvom je mozné pouzit vozik napr.
WUS HD MOST kat. €. 50 03 003942. Po umiestneni tlakovej flaSe a pripojeni plynovej hadice
k zadnej Casti zvaracieho zariadenia odskrutkujte ventil tlakovej flaSe a pomocou redukéného
ventilu nastavte uroven tlaku. Po stlaceni tlacidla horaka vyteka plyn. Odporuc¢any prietok plynu
je 10 x priemer drétu, sa rovna prietoku plynu v litroch za minutu.
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7.6 Pripojenie uzeminovacého kabla
Pripojte uzemnovavi kabel k 7 (-) zasuvke na prednej strane zariadenia. Zemniaca svorka by
mala byt bezpecne pripevnena k obrobku, pokial mozno ¢o najblizSie k bodu zvarania.

i
=)

Na obr. 3 Priprava zariadenia Fanmig pre zvaranie MIG / MAG.

7.7 Nastavenie parametrov pre MIG / MAG

Vyberte metédu MIG pomocou tla€idla (3). Pomocou prepinaca (6) vyberte prevadzkovy rezim
zvaracieho horaka (2-taktovy alebo 4-taktovy). StlaCenim prepinaca (2) vyberte priemer drétu
DIA: 0,8 mm alebo 1,0 mm. Vyber sa uskuto¢ni pomocou gombika (4) a potvrdi sa stlacenim.
Mbézete tieZ upravit dizku alebo induk&nost obluka tak, aby sa prispdsobil obliku polohe
zvarania a aby sa minimalizovalo rozstrekovanie. Prud zvarania a rychlost posuvu drétu sa
nastavuju synergicky. To znamena, ze zmenou jedného parametra sa upravia aj dalSie
parametre potrebné na stabilné zvaranie.

Pri zvarani so samo tieniacim taviacim drétom méze byt potrebné zmenit polarizaciu - pozri
odporucania vyrobcu drétu. Spdsob zmeny polarity vodi¢a umiestnenim vodicov je uvedeny v
nalepke podavaca:
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Wrench / Klucz

Obrazok 4: Zmena polarizacie pri zvarani so samo tieniacim taviacim drétom.

8. Zvaranie TIG
8.1 Pripojenie TIG horaku

Zvaraci horak TIG by mal byt umiestneny v zasuvke 7 (-) a zaisteny dotiahnutim. Plynovu hadicu
pripojte priamo k redukénému ventilu na plynovej flasi.

8.2 Nastavenie privodu plynu a nastavenie prietoku

ochranného  plynu.

Hadica plynového horaka TIG musi byt pripojena priamo k regulatnému ventilu na
argonove;j flasi. Ffasa musi byt umiestnena stabilnym spésobom a zaistena proti
prevrhnutiu, napr. pripevnenu retazou k stene. Na prepravu zariadenia spolu s
flfaSou a prislusenstvom,je mozné pouzit vozik napr. WUS-150 HD kat. ¢. 50
03003942. Po zaisteni flaSe a pripojenej plynovej hadice k zadnej ¢asti zvaracieho
zariadenia, odskrutkujte ventil na flaSi a nastavte Uroven tlaku pomocou
regulatného ventilu. K odtoku plynu déjde po odskrutkovani ventilu na konci
rukovate horaka TIG. Odporucany prietok plynu sa vztahuje na rozmer hubice
(hodnota od 4 do 12 na hubici) v I / min, {j €islo 8 na hubici sa rovna prietoku 8 | /
min.

8.3 Pripojenie uzemnovacieho kabla
Pripojte uzemnovaci kabel k zasuvke 6 (+) na prednej strane zariadenia. Uzemrfovacia
svorka by mala byt bezpecne pripevnena k obrobku, pokial mozno ¢o najblizsie k bodu zvarania.
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AC220v

Obrazok 5: Priprava zariadenia Fanmig na zvaranie TIG.

8.4 Nastavenie parametrov pre zvaranie TIG
Vyberte metddu LIFT TIG pomocou tlacidla (3). Prud sa nastavuje pomocou gombika (4). Zvaraci
prud pri metéde TIG je obmedzeny na 180 A Nie su k dispozicii ziadne dalSie funkcie zvarania. Po
o tvoreni prudu argonu na rukovati horaka sa obluk zapali jemnym poskriabanim hrotu volframove;j
elektrody na material a naslednym zvySenim o 2 az 3 mm: Zvaranie sa konci preruSenim obluka
podobnym spdsobom ako zvaranie MMA a uzavretie toku plynu.

9 Zvaranie MMA (obalovanou elektrodou)
Pripojte koncovku zemniaceho kabla k 7 (-) zasuvke na zariadeni. Pripojte koncovku drziaka
elektréd k zasuvke 6 (+) na zariadeni. Niektoré obalované elektrody vyZzaduju opaénu polaritu -

AC220V

pozri pokyny na baleni elektrod.

Obrazok 6: Priprava zariadenia Fanmig na zvaranie MMA (obalovana elektroda).
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9.1 Nastavenie parametrov pre zvaranie MMA

Pomocou tlacidla (3) zvolte metdédu STICK. Prud sa nastavuje pomocou gombika (4). Zvaraci prad
je obmedzeny na 160 A. Funkcia VRD (zariadenie na zniZzenie napatia) sa aktivuje tlacidlom (6),
ktoré zvySuje bezpec€nost zvaraca, najma pri zvarani na miestach so zvySenym rizikom Urazu
elektrickym prudom. Funkcia VRD znizuje napéatie v kludovom rezime z urovne 60 V na 12 V.
Aktivna funkcia VRD stazuje zapalenie oblika, preto musi uzivatel elektrédu niekolkokrat
poskriabat. Nie su k dispozicii ziadne dalSie funkcie zvarania.

10 Poruchy zariadenia po¢as prevadzky

A POZOR:

Pristroj moéze byt opravovany iba autorizovanou osobou !!

10.1 Poruchy, vznikajuce pri zvarani MIG / MAG,

A POZOR:
Uistite sa, ze zvolena metéda zvarania MIG sa voli spinacom (3).

nizka

porucha potencialna pri¢ina odporucéania
Nestabilny Rychlost drétu je prili§ vysoka / prilis Nastavte spravnu rychlost v
obluk

z4vislosti od priemeru drétu a
zvaranie

Zly kontakt zemniacej svorky so
zvaranym obrobkom

Skontrolujte svorku a zaistite
znovu

ZIé alebo opotrebované kontaktné
Spicky

Vymenit Spicku za spravnu

Nespravny prietok plynu

Nastavit spravny prietok

Upchaty bowden

Vycistit' stlacenym vzduchom
alebo vymenit za novy

Podavanie drétu nespravne

Kontrola kladiek a tlaku
utiahnutia posuvu

Porucha zdroja napajania

Kontaktujte technicku

podporu
Prili§ vela rozstreku pri zvarani Prili§ vysoka rychlost podavania Znizte rychlost
drotu podavania

Prili§ vysoky zvaraci prud

Znizte zvaraci prud

Zvarci obrobok je $pinavy

Vycistite zvarany obrobok
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Motoréek podavaca/posuvu drotu
nefunguje

Bez napdjania

Skontrolujte elektrické pripojenie

Zla prevadzka tlacidla
zvaracieho horaka

Pozrite tlacidlo

Poskodenie riadiacej doske

Kontaktujte technicku podporu

Poskodenie motora

Kontaktujte technicku podporu

Motor na podavanie drotu
pracuje, ale bez podavania drétu
alebo s nestabilnym podavanim

Pritlaéné rameno je priliz volné

Nastavit’ spravny tlak
matice na ramene

Nespravne kladky

Otocit’ alebo zmenit podavacu
kladku

Drét je blokovany v
kontaktnej Spicke

Vymenit kontaktnu Spi¢ku

Zariadenie sa samo vypne a na
displeji sa zobrazi chyba E2

Pracovny cyklus bol prekro¢eny

Nechajte zariadenie
vychladnut a dodrziavajte navod
na pouzitie

Ventilator nefunguje

Technicka podpora Kontakt

Porucha zdroja elektrickej
energie

Technicka podpora Kontakt

Tabulka 2: Poruchy pri zvarani MIG /| MAG

10.2 Poruchy, vznikajuce pri MMA (STICK) zvaranie.

Pozor:
& Uistite sa, ze zvaracia metéda MMA sa voli spinacom (3).

porucha

potencialna pricina

ODPORUCANIA

Nadmerny roztrek

Obluk prili$ dihy /velky
zvaraci prud

Nastavte zvaraci prud do priemeru
elektrody. Kratsi zvar.

Krater na konci zvaru

Prili§ rychle oddelenie elektrody od

obrobku

Odtrhnut elektrédy na konci zvaru
“citlivo".

Zvarové inkluzie, trosky

» Materidl nie je Cisty
« prili§ hruba elektréda
* Nespravne vedenie elektrody

Pred zvaranim o istite material.
Pouzite elektrédu podla
technoldgie zvarania.

Nedostatoéna penetracia alebo
lepenie

* Prili§ vysoka rychlost zvarania
* Nizky zvaraci prad
* Prili§ maly uhol skosenia
« Spinavé alebo skorodované zvar
Okraje

Pred zvaranim vygistit material.
Sprievodca elektrédu podla
zvaracej techniky

Prilnavost materialu k
zvaranému materialu

* Velmi kratky obluk
* Nizky zvaraci prud

Nastavte zvaraci prud do priemeru
elektrody.

Bubliny v zvare

» Mokra elektréda alebo voda v okoli
zvaru
* Prili§ dihy obluk

Vysuste elektrédy v susicke.
Nastavte zvaraci prud do priemeru
elektrody.

Trhliny vo zvare po zvarani

* Prili§ vysoky zvaraci prud
« znecisteny material
* vihko

Nastavte zvaraci prud do priemeru
elektrody. Vycistit povrch.

Tabulka 3: Poruchy pri MMA zvarani
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10.3 Poruchy pri LIFT TIG DC zvaranie

Pozor:
A Uistite sa, Zze LIFT TIG DC zvaranie metéda sa voli spinacom (3).

porucha potencialna pri¢ina ODPORUCANIA
Oxidacie na povrchu Nedostatocné krytie plynu. Nastavte zvaraci prud do priemeru
klbu, silné sfarbenie Na strane hrebenia nie je kryt plynu elektrody. Zvysenie prietoku plynu a
viest horak TIG takym spdsobom,
ktory zabezpecuje adekvatnu
ochranu plynu.
Wolframové inkluzie Zle zaostrena alebo tupa volframova Zaostrite elektrédu s orezavatko WAG
elektroda. 40 MOST. Nastavte typ elektrédy a
Volframovy priemer elektrédy prili§ maly.| priemer k danej praci. Nedovolte, aby
ZIé vedenie elektrédy po€as zvarania sa elektroda dotkla zvaru pocas
(kontakt s zvaru). zvarnia.
Bubliny « Znecisteny material alebo zvaraci drét Vycisti a vysu$ material pred
* Zvaracia rychlost je prili§ vysoka a zvaranim
chyba ochrana . Viest horak v sulade so zvaracou
* Fukanie ochrannym plynom technikou.
« Voda okolo zvaru Chranit kib pred vetrom, prievanom,
atd.
Trhliny vo zvare po * Zvaraci prud je prili§ vysoky pre elektrody a Nastavte zvaraci prud do priemeru
zvarani hrubky materialu elektrody.
« znecisteny material Vycistit' a vysusit material.
* kryt Moisted Viest horak v sulade so zvaracou
technikou.

Tabulka 4: Poruchy pri LIFT TIG DC zvarani.

10.4 Kédy zobrazujuce sa na displeji.

104.1 Porucha napajania, Prili§ vysoky prud. Zariadenie vypnut a
znovu zapnut, ak chyba pretrvava, obratte sa na technicky servis.

P- -Ei

10.4.2 Porucha prehriatia zariadenia, teplotny snimac¢ sa vypol.
Nevypinajte zariadenie, kym nevychladne ventilator.

P- -Ed

10.4.3 Chyba podavanie drétu, prili§ silny tlak v podavani drétu.
Skontrolujte spravny tlak na kladky, skontrolujte & su vodiace listy volné.
Skontrolujte diZzku drétu v horaku a kontaktné $picky, vymerite upchaté
alebo opotrebované.

P- -E3
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11 Fanmig J5 Schéma zapojenia
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12 Vyhlasenie o zhode EU

=

vyrobok Semi-Automatic Welding Machine Fanmig J5 MOST.
. Meno a adresa vyrobcu:
Rywal-RHC Sp. z oo Warszawa
Chetmzynska 180 Chetmzynska 180
04-464 Warszawa,
3. Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost’ vyrobcu.
4. Predmet vyhlasenia Semi-Automatic Welding Machine Fanmig J5 MOST.

N

5. Predmetom tohto vyhlasenia uvedené je v sulade s prisluSnymi
poziadavkami stanovenymi v harmonizaénych pravnych predpisov EU:
12.1.1.1 Smernica pre nizke napatie LVD 2014/35 / ES,
12.1.1.2 Smernica EMC 2014/30 / EC
12.1.1.3 Smernica o obmedzeni pouzivania urcitych nebezpeénych latok pouzivat v
elektrickych a elektronickych zariadeni RoHS 2011/65 / EC
6. Odkazy na prislu$né harmonizované normy, na zaklade ktorych sa vyhlasuje
zhoda:
EN 60974-1: 2018 + A1: 2019; EN 60974-10: 2014 + A1: 2015.
7. DalSie informacie: nikto,

Torun, 21.06.2019 Product Manager

Podpisany menom: gr inz. Wojciech Wierzba
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13. Recyklacia

V stlade so smernicou 2012/19 / EU WEEE Il (WEEE - odpadu z elektrickych a elektronickych
zariadeni), po vyradeni z prevadzky, musi byt pristroj recyklovat’ Specializovanou firmou.
Nevyhadzujte opotrebované-out zvaracie zariadenia s domovym odpadom!

Tieto zariadenia su neustale meni a vylepSenia. Vyhradzujeme si pravo vykonavat
zmeny.

Koniec,
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Manufacturer:

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

Sales and Service network

Grupa A E_
RYWALZ\ RHC

www.rywal.eu

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. RME MIDDLE EAST FZCO

87-100 Torun, ul. Polna 140 B Jebel Ali Free Zone

tel.: 56 66 93 800, fax: 56 66 93 805 P.O. Box 261839, Dubai,
UAE (United Arab Emirates)

15-264 Bialystok, ul. Ciotkowskiego 24, Phone: +971 4 880 8781

tel.: 85 74 10 492, tel./fax 85 74 10 491 Fax: +971 4 880 8782
Mobile: +971 509 149 036

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska 112 A WWWw.rme-me.ae

tel./fax: 52 345 38 73, 52 345 38 79

80-298 Gdansk, ul Budowlanych 19 .
tel. 58 768 20 00 fax: 58 768 20 01 RYWAL-RHC Romanta SRL

= S Str. Calea Fagarasului, nr. 59
S5-500 detmile Sor . Bacol Mg 42 Standurile 60-67, 500053 Brasov,
o ROMANIA

Telefon: 0368 100 127
Fax: 0368 100 128
Mobile: +40 740 433 592

62-510 Konin, ul. Spotdzielcow 12
tel./fax: 63 243 75 60, 63 243 75 61

75-100 Koszalin, ul. Powstaricow Wikp. 2 e-mail: romania@rywal.ro

tel./fax: 94 342 05 31 www.rywal.ro

20-328 Lublin, ul. Anny Walentynowicz 18 "

tel./fax: 81 445 01 50 d{) 52, 51)::45 0155 UAB ,RYWAL-LT

93-490 Lédz, ul. Pabianicka 119/131 Elektrény g. 7,

tel./fax: 42 682 64 36, 42 682 64 37 LT-51193 Kaunas,
LIETUVA

10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44 D Tel: +370 37 47 32 35

tel./fax: 89 535 10 00, 89 535 10 01 Tel./Faks: +370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.It

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7 www.rywal.lt

tel./fax: 24 269 22 24

61-371 Poznan, ul. Maya 1/12
tel. 61 862 61 51, fax: 61 866 69 41

35-211 Rzeszow, ul. Reja 10
tel. 17 85 90 141, -142, fax: 017 85 90 143

37-450 Stalowa W., ul. Energetykow 49
tel./fax: 15 844 02 63, 15 844 55 16

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

04-464 Warszawa, ul. Cheimzynska 180
tel.: 22 331 42 90, fax: 22 331 42 91

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

31-752 Krakow ul. Makuszynskiego 4
tel./fax: 12 686 37 36, 686 37 35

41-703 Ruda $laska, ul. Stara 45
tel.: 32 342 70 00, fax: 32 342 70 01

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

65-410 Zielona Goéra, ul. Fabryczna 14
tel.: 68 322 11 81, fax: 68 322 11 87

U000 ,PUBAN CBAPKA™

r. Munck, nepeynok Jlunkosckuit, 30-23
BENAPYCb

Ten./®akc: +375 (17) 385-15-75 (76, 77)
Mo6. MTC: +375 (29) 505-15-75

Mo6. Vel:  +375 (29) 185-15-77

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

SOLIK SK, s. r. 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
SLOVENSKO

Telefon/Fax: 042 43 23 425
e-mail: objednavka@solik.sk

www.solik.sk

000 PUBAN-PY

yn. UumnsiHckas a. 3, cTp. 1
r. Mocksa

POCCuUA

Ten./cbakc: +7 495 358 75 56
e-mail: rywal@rywal.ru
www.rywal.ru
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