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Instrukcja obstugi
prostownika inwerterowego

PONTE 201 MOST

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

Instrukcja oryginalna Instrl{kcja obs}ugi
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Dziekujemy za nabycie inwerterowego prostownika spawalniczego PONTE 201 marki MOST.
Mamy nadzieje, ze urzadzenie to spetni Panstwa oczekiwania. Celem wtasciwej eksploatacii
prosimy o zapoznanie sie z niniejszg ,Instrukcjg obstugi“ przed rozpoczeciem pracy.

1. Instrukcja BHP

>

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

Uzytkowanie i konserwacja urzadzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.
Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem uniknigcia wypadkoéw.
Urzadzenia do spawania i ciecia mogg by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany
personel. Nalezy sledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczgce pracy tym urza-
dzeniem i zapobiegania wypadkom.

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.
Nie wolno spawac w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano ciecze pal-
ne (paliwo). Usun z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materiaty paine.

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

Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwré¢ uwage na ochrone oséb
postronnych przed promieniowaniem.

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

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

Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakonczeniu spawania sta-
nowisko pracy odnosnie zagrozenia pozarowego.
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Zakiocenia elektromagnetyczne.

Urzadzenie moze oddziatywac na inne urzadzenia wrazliwe na zaktdcenia elektro-
magnetyczne (roboty, komputery itp.)

Upewnij sie, ze urzadzenia w obrebie stanowiska spawania sg odporne na zakto-
cenia.

Celem ograniczenia zakiocen zaleca sie stosowanie mozliwie krétkich kabli spa-
walniczych potozonych réwnolegle wzgledem siebie.

Pracuj co najmniej 100m od urzgdzen wrazliwych.

Zawsze upewnij sie, ze instalacja jest uziemiona.

Jesli mimo to wystepujg zaktdcenia w pracy innych urzadzen, nalezy wtasciwie
zekranowac przewody lub uzy¢ odpowiednich filtrow.

WPROWADZENIE

Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym zapo-
znaniu sie z ponizszg instrukcjg. Spawanie MMA wymaga spetnienia warunkéw odpowiadajg-
cych przepisom odnosnie spawania tukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw p-poz.
Obstugujgcy urzgdzenie powinien by¢ wyposazony w odpowiednie $rodki ochrony indywidual-
nej BHP. Niezbedne jest uzywanie kompletu srodkéw ochrony indywidualnej zgodnych

z postanowieniami Rozporzgdzenia Parlamentu Europejskiego 2016/425 (PPE). W sktad
srodkoéw ochrony indywidualnej wchodzg: maska spawalnicza, rekawice spawalnicze, fartuch
ochronny, buty skérzane, niepalne ubranie spawalnicze.

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

WARUNKI EKSPLOATACJI

Celem zapewnienia odpowiedniej zywotnosci i bezawaryjnej pracy nalezy:

- nie umieszczac i nie uzywac tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°,
- nie uzywac tego urzadzenia 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 moga przedosta¢ sie do urzadzenia,

- urzgdzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP21S i nie moze by¢ narazone na bezpo-
$rednie opady atmosferyczne,

- nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikdw po substancjach fatwopalnych.

A GAZY | DYMY

W trakcie spawania metodg MMA wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy zawierajgce ozon,
wodor oraz tlenki i czgstki metali. W zwigzku z tym stanowisko spawalnicze powinno mieé
bardzo dobrg wentylacje (wycigg pytéw i dymoéw lub byé usytuowane w miejscu przewiew-
nym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, szczegdlnie od substancji odttuszczajgcych (rozpuszczalnikéw), gdyz ulegaja
one rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy. Spawanie czesci ocynkowa-
nych lub pokrytych warstwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu urzgdzenia
odciggajgcego i filtrujgcego zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego powietrza
na stanowisko spawania.
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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 fa-
twopalnych (szczegdlnie 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
urzgdzenie jest podtgczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzgdzenia ze zdjetymi ostonami
jest zabronione. Nie pozwala sie na prace urzgdzenia podwieszonego np. do suwnicy lub dzwi-
gu. Prace konserwacyjno — remontowe powinny by¢ wykonane przez uprawnione osoby

z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa obowigzujgcych dla urzgdzen remontowych.

2. Konserwacja (zrédto pradu i podajnik drutu)

A

UWAGA: W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci konserwacyjnych zaleca sie
kontakt z najblizszym serwisem firmy RYWAL-RHC (lista serwiséw - 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,

- sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego do elektrody i zacisku masowego, 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 zaleznosci od srodowiska, w jakim urzadzenie pracuje oraz intensywnosci uzytkowania.

Zakres konserwaciji:

- wykorzystujgc strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem) usunag¢ kurz z czesci
zewnetrznych obudowy i z wnetrza spawarki,
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- sprawdzac¢ i dokrecac wszystkie Sruby,
- sprawdzi¢ stan wszystkich stykéw elektrycznych i poprawic, jesli jest taka koniecznosc.

A

UWAGA: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzgdzenia przed kazdg czynnoscig konser-
wacyjng i serwisowg. Po kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu zapew-
nienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Obowigzkowe badania urzadzen

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

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

Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku - podstawa prawna PN-EN
ISO 17662 pkt 4.2, a badania ponaprawcze - po kazdej naprawie, ktéra przywrdcita funkcje
spawania - podstawa prawna PN-EN 60974-4 pkt 4.6

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

3. Opis techniczny i warunki otoczenia

PONTE 201 jest nowoczesnym prostownikiem inwerterowym do spawania elektrodg otulo-

ng MMA. Urzadzenie moze spawac wiekszoscig elektrod o otulinie rutylowej, zasadowej lub
kwasnej za wyjatkiem elektrod o otulinie celulozowej, wymagajgcych wysokiego napiecia biegu
jatowego U,

Urzadzenie zasilane jest z sieci jednofazowej 230 V.

Na panelu sterowania z przodu urzgdzenia znajduje sie cyfrowy wyswietlacz prgdu spawania

i pokretto do jego ustawienia. Krawedzi obudowy zabezpieczone sg gumowymi naktadkami
amortyzujgcymi. Urzgdzenie ma duze gniazda prgdowe typu 35/50.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik termiczny i chtodzone wenty-
latorem.

Wykonane zgodnie z normg EN 60974-1.

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 oraz do 90% przy +20°C.
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4. Dane techniczne i kompletacja

Parametr Jednostka Wartos¢
Zasilanie VIHz 1x230/50-60
Zakres pragdu spawania A 10-200
Napiecie biegu jatowego (MMA) U, \Y 63
Zabezpieczenie sieci A 16 (zwtoczny)
Prad | A 14
Prad |, .. A 44
Maksymalny pobdor mocy kW 6,6
Cykl pracy 200/10
MMA A% 82/60
63/100
Klas izolacji F
Klasa ochrony IP21S
Wymiary mm 375x140x290
Masa kg 59
Numer katalogowy 53 00 030684

Tabela 1: Dane techniczne PONTE 201 MOST.

Urzadzenie jest dostarczane w opakowaniu kartonowym, w ktérym znajdujg sie instrukcja
obstugi oraz przewody masowy z zaciskiem i do spawania elektrodg otulong.
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5. Budowa urzadzenia
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Rysunek 1: Budowa urzadzenia PONTE 201 MOST

1. Dioda LED wtaczenia urzadzenia: Dioda LED $wieci sie, kiedy urzgdzenie jest wigczone ON
(przyciskiem 8).

2. Dioda LED przegrzania: Dioda $wieci sie, jesli urzadzenie sie przegrzato na skutek przekro-
czenia cyklu pracy spawania. Nalezy poczekaé, az wentylator schtodzi urzgdzenie.

3. Gniazdo ,+”: Do podigczenia przewodu elektrodowego (patrz zalecenia co do biegunowosci
umieszczone na paczce elektrod).

4. Gniazdo ,-": Do podtagczenia przewodu z zaciskiem masowym (patrz zalecenia co do biegu-
nowosci umieszczone na paczce elektrod).

5. Pokretto prgdu spawania: Do ustawienia pradu spawania w amperach.

6. Uchwyt transportowy.

7. Wyswietlacz prgdu spawania.

8. Wigcznik gtéwny: Przycisk do wigczenia/ wytgczenia urzadzenia ON/OFF.

9. Przytgcze prgdowe: kabel zasilajgcy z wtyczka.

10. Ostona wentylatora.
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6. Spawanie elektrodg otulong MMA.

1. Podigczy¢ przewdd do spawania elektrodg i przewdd masowy do gniazd 3 (+) oraz 4 (-)
zgodnie z instrukcjg dla danego typu elektrody (rys. 1).

2. Wigczy¢ urzgdzenie przyciskiem 8 (pozycja ON).

3. Prad spawania ustawia sig przy pomocy pokretta 5 w zaleznosci od $rednicy elektrody
- patrz zalecenia producenta elektrod.

4. W trakcie spawania wy$wietlacz pokazuje zmierzone warto$ci pradu spawania.

5. Po spawaniu na wyswietlaczu przez kilka sekund wyswietla sie zmierzona warto$¢ (HOLD).

Przewdd elektrodowy z uchwytem

-

Materiat spawany

Przewdd masowy z zaciskiem
Rysunek 2: Zajarzenie tuku spawalniczego przy spawaniu elektroda otulong MMA.

Po podtgczeniu do sieci zasilajgcej i uruchomieniu urzgdzenia wtgcznikiem ON/OFF nalezy
ustawi¢ pokrettem wiasciwy prad spawania dla danej Sciernicy elektrody (patrz instrukcja na
paczce elektrod). Przyjmuje sie przyblizony prad spawania 30-40 [A] na 1 mm grubosci
spawanej konstrukgcji.

tuk elektryczny powstaje przez potarcie konca elektrody o materiat rodzimy (potagczony

z urzgdzeniem przewodem masowym), a po powstaniu tuku konieczne jest szybkie odsuniecie
koncowki na wtasciwg odlegtos¢. Patrz rysunek 2.

Zbyt szybkie odsuniecie kohca elektrody spowoduje zerwanie tuku i odwrotnie, zbyt wolne
odsuwanie moze skutkowac zwarciem i przyklejeniem konca elektrody do materiatu.

Urzadzenie jest wyposazone w funkcje HotStart (wspomaganie zajrzenia tuku) i ArcForce
(automatyczny wzrost pradu spawania w przypadku zwarcia konca elektrody z materiatem
spawanym, szczegolnie przydatne przy spawaniu rur).

Wartos$¢ funkcji jest zadana fabrycznie, nie podlega regulacji.
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7. Czesci zamienne i budowa urzadzenia

Rysunek 3: Czesci zamienne PONTE 201 MOST.
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Poz. | Kod czesci Nazwa llos¢ szt.
1 10062158 Panel tylny 1
2 10056467 Wigcznik ON/OFF 1
3 10021912 Dtawica kabla 1
4 10007333 Zaluzja wentylatora 1
5 10056858 Wentylator 1
6 10060830 Ostony powietrza
7 10069138 Kolumna 2
8 10057939 Opornik termiczny 1
9 10046932 Lewa stopka gumowa 2
10 10065123 Mostek EMC 1
1" 10060825 Ptyta dolna urzadzenia 1
12 10070089 Szyna aluminiowa 1
13 10046712 Wyswietlacz 1
14 10037028 Wzmocnienie naroznika 2
15 10046933 Prawa stopka gumowa 2
16 10070088 Szyna miedziana 1
17 10021855 Gniazdo pragdowe 2
18 10070136 Naklejka przednia Ponte 201 1
19 10047127 + 10059709 Pokretto + potencjometr 1

20 10070084 Ostona gérna 1+1
21 10047106 Przednia ostona plastikowa 1
22 10050074 Uchwyt transportowy 1
23 10047109 Tylna ostona plastikowa 1
24 10060827 Belka 1
25 10070233 Plyta gtowna PCB 2
26 10060850 Radiator 1
27 10054622 Radiator 2
28 10070113 Panel przedni 2
29 10069815 Plytka EMC 1

Tabela 2: Czesci zamienne PONTE 201 MOST.

8. Usterki w czasie pracy urzadzenia i spawanie metodg MMA

A\

UWAGA:

Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez uprawniony personel!

Instrukcja oryginalna
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Problem Potencjalna przyczyna
Nadmierne rozpryski 1. Za dtugi tuk
2. Za duzy prad spawania
Krater 1. Za szybkie oderwanie elektrody od materiatu
W . T 1. Niska czysto$¢ materiatu lub za gesto uktadane Sciegi
trgcenia-zazuzlenia ;
2. Zte prowadzenie elektrody
1. Za duza predkos$¢ spawania
2. Za niski prad spawania
Brak przetopu, przyklejenia 3. Za maty kat ukosowania
4. Zte oczyszczenie brzegéw
Przyklejanie sie elektrody do 1. Za krétki tuk
spawanego materiatu 2. Za niski prad spawania
1. Zawilgocona otulina elektrody
Pecherze w spoinie 2. Za dtugi tuk
1. Za duzy prad spawania
Pokniecia w spoinie 2. Zabrudzony materiat spawany
3. Woddr w spoinie (zawilgocona otulina elektrody)

1.

Przekroczony cykl pracy urzgdzenia - patrz tabliczka znamionowa.

Swieci sie dioda 2 (przegrzanie)

Nie wytgczac urzadzenia do czasu, az wentylator schtodzi je i dioda
zgasnie.

2. Uszkodzenie wewnetrzne - skontaktowac sie z serwisem
RYWAL-RHC.

Tabela 3: Usterki przy spawaniu metoda MMA.

9. Schemat elektryczny
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Rysunek 4: Schemat elektryczny PONTE 201 MOST.
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10. Deklaracja zgodnosci UE

1. Produkt: prostownik inwerterowy Ponte 201 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 wytgczng odpowiedzialnos$é
producenta.
4. Przedmiot deklaracji: prostownik inwerterowy Ponte 201 MOST

5. Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:
- z dyrektywa niskonapieciowg LVD 2014/35/UE,
- z dyrektywag kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/UE
- z dyrektywg w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych
substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym RoHS 2011/65/UE
6. Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych w stosunku do ktérych
deklarowana jest zgodnosc¢:
EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014 / +A1:2015.
7. Informacje dodatkowe: brak.

Podpisano w imieniu:

Torun, 25.10.2018 ) P;?:&%

gr inz. Wojciech Wierzba

Urzadzenia podlegajg ciggtym zmianom i udoskonaleniom.
Zastrzegamy sobie mozliwos$¢ wprowadzenia zmian.
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11. 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 wyspecjalizowa-
ne przedsiebiorstwo.

Nie wolno wyrzucac wyeksploatowanych urzgdzen spawalniczych razem z normalnymi odpa-
damil!

KONIEC.
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NOTATKI:
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NOTATKI:
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Producent:

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

Sie¢ sprzedazy i serwisu:

Grupa

Q=
RYWAL X RHC

www.rywal.eu

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.

87-100 Torun, ul. Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802, fax: 56 66 93 807

15-264 Biatystok, ul. K.Ciotkowskiego 165
tel. 85 74 10 492, tel./fax 85 74 10 491

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska 112 A
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

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

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

75-100 Koszalin, ul. Powstancéw Wikp. 2
tel./fax: 94 342 05 31

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

93-490 L6édz, ul. Pabianicka 119/131
tel./fax: 42 682 64 36, 42 682 64 37

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

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

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

35-211 Rzeszéw, ul. M.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. Chetmzynska 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. K.Makuszynskiego 4
tel./fax: 12 686 37 36, 686 37 35

41-703 Ruda Slaska, 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 Gora, ul. Fabryczna 14
tel. 68 322 11 81, fax: 68 322 11 87

RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
UAE (United Arab Emirates)
Phone: +971 4 880 8781

Fax: +971 4 880 8782
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

RYWAL-RHC Romania SRL

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
ROMANIA

Telefon: 0368 100 127

Fax: 0368 100 128

Mobile: +40 740 433 592

e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

Logistic Park Constanta
900155 Constanta

str. Industriala nr. 6
Telefon: +40 341 111 235
Fax: + 40 341 111 236

UAB ,RYWAL-LT”

Elektrény g. 7,

LT-51193 Kaunas,
LIETUVA

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

LT- 91107 Klaipeda, Silutes pl. 27,
Mob. +370 61269000
Mob.+370 698 46400
Mob.+370 618 26000

D

No00 ,,PUBAI CBAPKA”

r. Munck, nepeynok Jlunkosckui, 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. 1. 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
SLOVENSKO

Telefén/Fax: 042 43 23 425
e-mail: mail@solik.sk
www.solik.sk

000 PUBATN-PY

yn. Unmnsanckas 4. 3, ctp. 1
r. Mocksa

POCcCwuA

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

Zintegrowany
System Zarzadzania

PCA

POLSKIE CENTRUM
AKREDYTACJ

<>CHO
CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA
1SO 9001 AC 014
1SO 14001 QMS, EMS

www.facebook.com/rywalrhc

E]?’,g! www.youtube.com/user/rywalrhc



