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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

Dziekujemy za nabycie uchwytu spawalniczego MIG/MAG marki MOST. Mamy nadzieje, ze
bedziecie Panstwo zadowoleni pracujac tym sprzetem.

Uchwyty spawalnicze MIG/MAG marki MOST stuzg do spawania metodg MIG/MAG w ostonie gazow
oslonowych po podtaczeniu do odpowiedniego zrédta pradu.

Przed przystgpieniem do pracy prosimy zapoznac sig z niniejsza instrukcjg obstugi.

Instrukcja BHP

Proces spawania jest zrodtem promieniowania, hatasu, ciepta i emisji pytéw. Lekcewazenie przepiséw
bezpieczenstwa moze spowodowa¢ kalectwo lub $mier¢. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem
serca musza skonsultowaé z lekarzem mozliwo$¢ pracy uchwytem.

Uchwyt spawalniczy moze byé obstugiwany wytgcznie przez osoby posiadajgce uprawnienia
spawalnicze.

Zalecenia dotyczgce ochrony osobistej spawacza

Nosi¢ odziez ochronng spawacza w celu ochrony przed promieniowaniem, odpryskami lub opitkami
metalu oraz hetm lub inne nakrycie glowy

Uzywac¢ maski z ostong twarzy ze szktami o zaciemnieniu minimum 10.

W przypadku znacznego hatasu uzywac ochronnikéw stuchu

Uzywac okularéw ochronnych takze w czasie recznego lub mechanicznego usuwania zuzla.
Zachowac ostroznos¢ przy obcinaniu koncéwki drutu

Zalecenia dotyczgce ochrony osobistej osob postronnych

Ustawic¢ kurtyny spawalnicze w celu ostony otoczenia przed odpryskami

i promieniowaniem

Ostrzegac¢ osoby mogace byc¢ narazone na dziatanie tuku elektrycznego przed niebezpieczenstwemi
zwroci¢ uwage by uzywaty wtasciwej odziezy ochronnej

W przypadku przekroczenia poziomu hatasu uzywac¢ przegréd przeciwhatasowych i zwréci¢ uwage,
aby osoby znajdujace sie w poblizu uzywaty ochronnikow stuchu

Ochrona przeciwporazeniowa i przeciwpozarowa.

Prace spawalnicze mogg wywota¢ pozar lub spowodowaé wybuch.

Butle z gazami technicznymi sg niebezpieczne, pyta¢ dostawce gazow o przepisy dot. obchodzenia
sie z nimi

Chroni¢ butle przed:

1. Bezposrednim dziataniem promieni stonecznych

2. Plomieniem

3. Nagtymi zmianami temperatury

4. Bardzo niskimi temperaturami

Butle z gazami technicznymi powinny by¢ umocowane do $cian lub innych podpér w celu
zabezpieczenia przed upadkiem

Nie przechowywac w poblizu stanowiska spawania zadnych fatwopalnych przedmiotow

Sprzet przeciwpozarowy powinien znajdowac sie blisko stanowiska pracy

Nie prowadzi¢ prac spawalniczych wewnatrz zamknietych obiektéw lub rur

Nie prowadzi¢ prac spawalniczych w poblizu fatwopalnych gazéw, pytéw lub oparéw oraz instalacji i
obiektow pod cisnieniem

Ochrona przed pytamii gazami

Gazy i pyty powstajgce podczas spawania moga by¢ niebezpieczne dla twojego zdrowia.

Zadbac o wtasciwg wentylacje naturalng lub wymuszong stanowiska pracy

W przypadku spawania wewnagtrz matych obiektéw spawacz powinien by¢ nadzorowany przez kolege
Butle gazowe powinny sie znajdowa¢ poza stanowiskiem spawania lub w miejscu dobrze
wentylowanym

Nie prowadzic¢ robot spawalniczych w poblizu stanowisk odttuszczania lub malarni
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

Uchwyt MIG/MAG marki MOST wymaga okresowej konserwacji wedtug wskazan producenta.
Zawsze przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢, czy uchwyt jest prawidtowo wyposazony do
spawania danym rodzajem i $rednica drutu (koncéwka pradowa i wktad prowadzacy)

W czasie napraw i wymiany czesci zamiennych urzadzenie, do ktérego jest podtaczony uchwyt, musi
by¢ wytaczone, a doptyw gazu na butlizamkniety

Zaleca sig¢ stosowanie uchwytéw nie diuzszych niz to jest konieczne. Uchwyt oraz inne przewody
spawalnicze powinny by¢ umieszczonych wzajemnie blisko obok siebie, najlepiej na poziomie
podfogilub jak najblizej niej

Uchwytu nie wolno przesuwac¢ po ostrych krawedziach i uktada¢ w miejscach, gdzie moga padac
odpryski spawalnicze

Uchwyt w trakcie pracy powinien by¢ mozliwie wyprostowany, nie nalezy go nadmiernie zagina¢ ani
zwija¢ w spirale

Wymiana czesci moze byé przeprowadzona przy uzyciu wiasciwych narzedzi po wystudzeniu
uchwytu

Podane w danych technicznych wartosci pragdu spawania nie mogq by¢ przekraczane pod grozbg
uszkodzenia uchwytu

Nalezy sprawdzi¢ prawidtowos$¢ podtaczenia uchwytu do urzadzenia spawalniczego (ztacze typu
euro i ewentualnie przytacza cieczy)

W przypadku uchwytéw chtodzonych ciecza MIG/MAG Most 401 i Most 501 nalezy podtgczy¢
wtyczke oznaczong kolorem niebieskim do przytgcza cieczy zimnej, a wtyczke oznaczong kolorem
czerwonym do przytacza cieczy powrotnej. Przeptyw cieczy musi byé rownomierny, bez pecherzykéw
powietrza

Nalezy okresowo wymienia¢ czesci szybkozuzywajgce sie: koncowki pradowe, wkitady prowadzace
drut, tacznikii dysze gazowe

Odpryski spawalnicze ograniczajg wyptyw gazu ostonowego z dyszy i mogg spowodowac zwarcie.
Nalezy regularnie stosowac srodki przeciwodpryskowe w pascie lub aerozolu

W przypadku uchwytéw chtodzonych cieczg M 401 i M501 nalezy stosowac wytacznie specjalne
ptyny do zastosowan spawalniczych np. BTC-15. Stosowanie ptynéw do chtodnic samochodowych
moze spowodowac uszkodzenie uchwytu

Dane techniczne uchwytéw MIG/MAG MOST - tabela

Cyklpracy | g e dnica Przeptyw
Typ Chtodzenie CO2 60°©”X drutu mm | gazu I/min
M15 MOST SGRIP Gazem 180 150 0,6-1,0 8-12
M24 MOST SGRIP Gazem 250 220 0,8-1,2 8-15
M25 MOST SGRIP Gazem 230 200 0,6-1,2 8-15
M36 MOST SGRIP Gazem 300 270 0,8-1,2 8-18
M 401 MOST SGRIP Ciecza, 400 350 0,8-1,6 8-20
M 501 MOST SGRIP Ciecza 520 420 0,8-1,6
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

Uwagi dotyczace koncéwek pradowych.

Numery zaméwieniowe i rodzaje koncowek:

Tabela koncowek pragdowych

MOST M15, MOST MOST
MB-15, M24/M26/M36, M401/MB01,
USMGA-206, MB-24, MB-25, MB-401D,
USMGA-406 MB-36, MB-601D
I

0,6 mm 3513002150 - -
0,8 mm 5513002170 5513 002180 55 13 002250
1,0 mm 5513002320 5513 002330 55 13 002340
1,2 mm 55 13002470 55 13 002480 55 13 002400
1,6 mm 5513002720 5513 002730 55 13 002800
0,6 mm CuCrZr 5513002151 = =
0,8 mm CuCrZr 1300217 5513 002190 55 13 002251
1,0 mm CuCrZr 5513002321 5513 00231 55 13 002341
1,2 mm CuCrZr 5513002473 5513 002482 55 13 002491
1,6 mm CuCrZr 5513002725 5513 002731 5513 o028
0,8 mm al 5513002172 5513 002210 55 13 002253
1,0 mm al 55 13002324 55 13 002335 55 13 002365
1,2 mm al 5513002475 5513 002484 55 13 002403
1,6 mm al. 5513002726 5513 002732 55 13 Do2808
0,86 mm al. CuCrZr 5513002173 5513 002212 55 13 002254
1,0 mm al. CuCrZr 5513002325 5513 002336 55 13 002370
1,2 mm al. CuCrZr 5513002447 5513 002485 55 13 002494
1,6 mm al. CuCrZr 3513002728 5513 002733 55 13 002809

Uwagi dotyczace wktadéw prowadzacych.
Numery zaméwieniowe i rodzaje wktadow:

Tabela wkiadow prowadzacych do uchwytow MIG/MAG - wkiady spiraine do drutow stalowych

MOST M15/M24/M25/M36, MB-16AK, MB-24KD, MOST M401/MBO1, MB-240D, MB-401D, MB-501D
MB-25AK, MB-36KD, USMGA-206-1, USMGA-406-1 NIEPOWLEKANE
srednica
0,8 mm 55 13 012300* 55 13 012400% 55 13 012402* 55 13 012380 55 13 012400 55 13 012402
1,0 mm 5513 012440** 55 13 012470%* 5513 012480** 55 13 012480 55 13 012500 55 13 012505
1,2 mm 5513 012440** 5513 012470%* 5513 012480** 5513 012480 55 13 012500 55 13 012505
1,6 mm 5513 012510*** 5513 012530*** 5513 012541*** 5513 012570 55 13 012573 55 13 012575

*) kolor rozpoznawczy niebieski
**) kolor rozpoznawczy czerwony
***) kolor rozpoznawczy 2olty
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

Problemy w trakcie spawania i sposoby rozwigzania

Problem

Potencjalna przyczyna

Uchwyt nie rozpoczyna
pracy po nacisnigciu
przycisku

Przewdd sterujacy niepodtaczony lub uszkodzony.
Niesprawne zrédio pradu.

Niepodtaczony przewéd masowy

Niesprawny przycisk na uchwycie

Nieregularne podawanie
drutu

SpeN=s

S

Sprawdzi¢ i ewentualnie wymieni¢ koricéwke
pradowa.

Sprawdzi¢ droznos¢ wktadu prowadzacego
Sprawdzi¢ ustawienie rolek w podajniku drutu.
Drut uszkodzony lub o zaktiéconym przekroju.
Sprawdzi¢ poprawnos$¢ nastawienia predkosci
podawania drutu i pradu spawania.

Pecherze

oo =

Brudne krawedzie materiatu rodzimego

Brudny drut spawalniczy

Za duza predkosc spawania

Za maly przeptyw gazu lub gaz zanieczyszczony
Zuzyta lub Zle dobrana dysza gazowa

Przegrzanie uchwytu

Niedokrecony eurowtyk lub koncéwka pradowa.

. Za duzy prad spawania (patrz dane techniczne)

Niewtasciwy przeptyw cieczy chtodzacej w
uchwytach MIG/MAG M401 lub M501(za maty
przeptyw, zatamane weze cieczy, zapowietrzone
przewody)
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

M15 SGRIP Most 3M
M15 SGRIP Most 4M
M15 SGRIP Most 5M 7 6 5 4 3

18
Lp. [Nazwa Nr katalogowy | [Typ [M15 SGRIP |
Dysza gazowa prosta fi 16 5512300885 | [Chtodzenie [Gazowe |
Dysza gazowa stozkowa * 55 12 300890
Dysza gazowa mocno stozkowa fi 9,5 55 12 300880
A |Dysza gazowa do spawania punktowego 55 12 300882
1 Sprezyna* 55 13 008340
2 tacznik dyszy gazowej* 55 13 003750
3 |Palnik M-15 komplet 55 13 014059
3.1 |Palnik M-15 bez dyszy i koric. 55 13 014060
4 tacznik posredni, mosigdz 55 13 003760
5 Korpus facznika 5513 013258
6 Nakretka niska M10x1 55 13 004309
7 |MOST Usztywniacz rekojesci M15/25 UG8015 55 13 006834
8 MOST Zawiesie uchwytu UB 2517 55 13 006836 Dane techniczne wg EN 60 974-7
9 |[MOST Nakretka rekojesci UG 8008 55 13 006837 180 A CO2
10 |Przewdd spaw. zespolony 3 m 5513 016003 Obcigzalnos$¢ 60% 150 A mieszanka gazowa M21
10.1 |Przewdd spaw. zespolony 4 m 55 13 016004 Srednica drutu: 0,6-1,0mm
10.2  |Przewdd spaw. zespolony 5 m 55 13 016005
11 [MOST Rekojes¢ uchwytu M SGRIP UG 2514/KJ/B 55 13 006515
12 |MOST Przycisk M15/501 B2516 55 13 006516
13 |MOST Usztywniacz eurowtyku M15/25 UC 2841 55 13 006835 Diugos¢ uchwytu Nr katalogowy
14 |MOST Obudowa eurowtyku M15/36 B1518 55 13 006518 30m 55 08 301530
15 |MOST Nakretka eurowtyku M15/501 B1519 55 13 006519 40m 55 08 301540
16 |Zigcze scalone 55 13 013252 50m 55 08 301550
17 |O-ring 4x1 55 13 013962
18 |Nakretka specjalna wktadu 55 13 004300
B Korcowki pragdowe (patrz tabela |-44)
C Wkiady prowadzace (patrz tabela |-44)
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

M24 SGRIP Most 3M
M24 SGRIP Most 4M
M24 SGRIP Most 5M 6 5 4 3

17
-
13
Lp. |Nazwa Nr katalogowy | [Typ [M 24 SGRIP |
Dysza gazowa prosta 17x63,5 5512300897 | [Chtodzenie |Gazowe |
Dysza gazowa stozkowa 12,5x63,5* 55 12 300895

A |Dysza gazowa mocno stozkowa 10x63,5 55 12 300896

1 |tgcznik M6* 55 13 003800

2 |Tulejka izolacyjna M-24 ceramiczna biata* 55 13 009465
2.1 |Tulejka izolacyjna M-24 biata 55 13 014063

3 |Palnik M24 55 13 013258

4 [Korpus tacznika 55 13 013258

5 |Nakretka niska M10x1 55 13 004309

6 |MOST Usztywniacz rekojesci M15/25 UG8015 55 13 006834

7___|MOST Nakretka rekojesci UG 8008 55 13 006837

8 |MOST Przewod spaw. M24 3 m 55 13 016023
8.1 |[MOST Przewod spaw. M24 4 m 55 13 016024 Dane techni wg EN 60 974-7
8.2 [MOST Przewdd spaw. M24 5 m 55 13 016025 250 ACO2

9 |MOST Rekojes¢ uchwytu M SGRIP UG 2514/KJ/B 55 13 006515 Obcigzalnos¢ 60% 220 A mieszanka gazowa M21
10 [MOST Zawiesie uchwytu UB 2517 55 13 006836 Srednica drutu: 0,8-1,2mm
11 |[MOST Przycisk M15/501 B2516 55 13 006516

12 [MOST Usztywniacz eurowtyku M15/25 UC 2841 55 13 006835

13 |MOST Obudowa eurowtyku M15/36 B1518 55 13 006518

14 [MOST Nakretka eurowtyku M15/501 B1519 55 13 006519 Dlugos¢ uchwytu Nr katalogowy
15 [Ztgcze scalone 55 13 013252 30m 55 08 302430
16 |O-ring 4x1 55 13 013962 40m 55 08 302440
17  |Nakretka specjalna wktadu 55 13 004300 5,0m 55 08 302450
B Koncowki pragdowe (patrz tabela |-44)

C  |Wktady prowadzace (patrz tabela 1-44)

*) wersja standardowa
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

M25 SGRIP Most 3M
M25 SGRIP Most 4M
M25 SGRIP Most 5M 6 5 4 3

17
=
Lp. [Nazwa Nr katalogowy [Typ [M25 SGRIP |
Dysza gazowa prosta 55 12 300901 |Chtodzeni| Gazowe |
Dysza gazowa stozkowa 15x57* 55 12 300900
Dysza gazowa mocno stozkowa 11,5x57 55 12 300904
A |Dysza gazowa do spawania punktowego 55 12 300903
1 [kgcznik M25* 55 13 003804
2 |Sprezyna M25* 55 13 008360
3 |Palnik M-25 004.0012 55 13 014070
3.1 _|Palnik M-25 bez dyszy i konc. 55 13 014072
4 |Korpus tgcznika 55 13 013258
5 [Nakretka niska M10x1 55 13 004309
6 |[MOST Usztywniacz rekojesci M15/25 UG8015 55 13 006834
7 |MOST Nakretka rekojesci UG 8008 55 13 006837
8 |Przewdd spaw. M-253 m 55 13 016060 Dane techniczne wg EN 60 974-7
8.1 [Przewéd spaw. M-254 m 55 13 016070 230 A CO2
8.2 [Przewéd spaw. M-255m 55 13 016075 Obcigzalno$¢ 60% 200 A mieszanka gazowa M21
9 |[MOST Rekojes$¢ uchwytu M SGRIP UG 2514/KJ/B 55 13 006515 Srednica drutu: 0,8-12mm
10 |MOST Zawiesie uchwytu UB 2517 55 13 006836
11 |MOST Przycisk M15/501 B2516 55 13 006518
12 [MOST Usztywniacz eurowtyku M15/25 UC 2841 55 13 006835
13 [MOST Obudowa eurowtyku M15/36 B1518 55 13 006519 Diugosé uchwytu Nr katalogowy
14 |MOST Nakretka eurowtyku M15/501 B1519 55 13 013252 30m 55 08 302530
15 |Ztacze scalone 55 13 013962 4,0m 55 08 302540
17 _|O-ring 4x1 55 13 004300 50m 55 08 302550
B |Koncéwki pradowe (patrz tabela I-44)
C  |Wktady prowadzace (patrz tabela |-44)

*) wersja standardowa
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

M36 SGRIP Most 3M
M36 SGRIP Most 4M
M36 SGRIP Most 5M 7 6 5 4

Lp. [Nazwa Nr katalogowy [Typ [M36 SGRIP |
Dysza gazowa prosta 19x84 55 12 300915 [Chtodzenie [Gazowe |
Dysza gazowa stozkowa 16x84* 55 12 300910
Dysza gazowa mocno stozkowa 12x84 55 12 300913
A |Dysza gazowa do spawania punktowego 55 12 300917
1 |tacznik M6x28* 55 13 003806
1.1 |tacznik M8x28 55 13 003816
3 [Tulejka izolacyjna M36 biata ceramiczna* 55 13 009486
3.1 [Tulejka izolacyjna M36 biata 55 13 009485
4 [Palnik M36 55 13 014080
5  |Korpus tacznika 55 13 013258
6 |Nakretka niska M10x1 55 13 004309
7 IMOST Usztywnienie rekojesci M36 UG8016 55 13 006832
8  |MOST Nakretka rekojesci UG8008 55 13 006837 Dane techniczne wg EN 60 974-7
9 |Przewéd spaw. M36 3 m 55 13 016083 300 A CO2
9.1 |Przewdd spaw. M36 4 m 55 13 016084 Obcigzalno$¢ 60% 270 A mieszanka gazowa M21
9.2 [Przewéd spaw. M36 5 m 55 13 016085 Srednica drutu: 0,8-1,2mm
10 |MOST Rekojes¢ uchwytu M SGRIP UG 2514/KJ/B 55 13 006515
11 [MOST Zawiesie uchwytu UB 2517 55 13 006836
12 |MOST Przycisk M15/501 B2516 55 13 006516
13 |MOST Usztywniacz eurowtyku M36 UC3641 55 13 006833 Dtugos¢ uchwytu Nr katalogowy
15 |MOST Obudowa eurowtyku M15/36 B1518 55 13 006518 30m 55 08 303630
16 |MOST Nakretka eurowtyku M15/501 B1519 55 13 006519 40m 55 08 303640
17__|Ztgcze scalone 5513 013252 50m 55 08 303650
18 |O-ring 4x1 55 13 013962
19 |Nakretka specjalna wktadu 55 13 004300
B [Koncowki pradowe (patrz tabela I-44)
C __ |Wkiady prowadzace (patrz tabela 1-44)

*) wersja standardowa
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

M401 / M501 SGRIP Most 3M
M401 / M501 SGRIP Most 4M
M401 / M501 SGRIP Most 5M

24
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

Lp. [Nazwa Nr katalogowy | [Typ [M 401 SGRIP |
Dysza gazowa prosta 20x76 55 13 000610 [Chtodzenie [Cieczg |
Dysza gazowa stozkowa 16x76* 55 13 000600
Dysza gazowa mocno stozkowa 14x76 55 13 000615
A |Dysza gazowa do spawania punktowego 55 13 000613
1 |Tulejka izolacyjna 401/501 biata ceramiczna* 55 13 009493 Dane techni wg EN 60 974-7
1.1 |Tulejka izolacyjna 401/501 biata 55 13 009491 400 A CO2
2 |tacznik M401/501 M6x25 55 13 003991 Obcigzalnos$¢ 60% 350 A mieszanka gazowa M21
2.1 |tacznik M401/501 M6x29 55 13 003993 Srednica drutu: 0,8-1,6 mm
2.2 |kacznik M401/501 M8x25* 55 13 003990
2.3 |kgcznik M401/501 M8x29 55 13 003992
3 |Podktadka izolacyjna M401/501 55 13 013966 Dlugos¢ uchwytu Nr katalogowy
4 |Palnik M401 SGRIP UG4011 55 13 014086 30m 55 08 304013
5 |Palnik M501 SGRIP UG5002 55 13 014096 40m 55 08 304014
6 |Zacisk GER 9,5 50 15 000095 50m 55 08 304015
10 _|Przewdd spaw. zespolony 3 m 5513 016003
11 _|MOST Nakretka rekojesci UG 8008 55 13 006837
12 _|[MOST Usztywnienie rekojesci M401/501 UG3208 55 13 006831
13 |[MOST Rekojes$¢ uchwytu M15/501 55 13 006514
15 |[MOST Obrecz M401/501 UG8010 55 13 006830 [Typ [M501 SGRIP |
16_[MOST Przycisk M15/501 B2516 5513006516 | [Chtodzenie [Cieczg |
17 _|[MOST Sprezyna eurowtyku M401/501 55 13 006827
18 |MOST Nakretka sprezyny eurowtyku M36/501 55 13 006828
19 |Wtyk szybkozigczki na waz fi 6 50 14 182003
20 |Waz czerwony 5x15 5113007115 Dane techniczne wg EN 60 974-7
20.1 [Waz niebieski 5x1,5 5113 007120 520 A CO2
21 _[MOST Obudowa eurowtyku M401/501 55 13 006522 Obcigzalno$¢ 60% 420 A mieszanka gazowa M21
22 |MOST Nakretka eurowtyku M15/501 B1519 55 13 006519 Srednica drutu: 08-16mm
23 |Ztgcze scalone wodne WZ-2 55 13 013250
24 |O-ring 4x1 55 13 013962
25 |Nakretka specjalna wktadu 55 13 004300 Dlugosé uchwytu Nr katalogowy
26 [MOST Zawiesie uchwytu UB 2517 55 13 006836 30m 55 08 305013
27 |Zatyczka czerwona 55 13 006838 4,0m 55 08 305014
28 |Zatyczka niebieska 55 13 006840 50m 55 08 305015
B [Koricowki pradowe (patrz tabela I-44)
C |Wkiady prowadzace (patrz tabela I-44)

*) wersja standardowa

Lp. [Nazwa 3m 4m | 5m
7 Przewdd na spirale 55 13 006503 | 55 13 006504 [ 55 13 006505
8 |Przewdd gazowy czarny 55 13 015370 (mb)
9 |Waz niebieski 5x1,5 5113 007120 (mb)
10 |Przewdd pradowo-wodny | 55 13 015968 55 13 015969 | 55 13 015970
14 |Przewod zewn. kpl. 55 13 015660 | 55 13 015661 | 55 13 015662
14.1_[Przewdd zewn. [mb] 55 13 015964 [mb]
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Producent:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie

ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

most

Sieé sprzedazy i serwisu:

87-100 Torun, ul. Polna 140B
tel. 056 66 93 800 fax: 056 66 93 805

15-264 Bialystok, ul. Ciotkowskiego 24,
tel. 085 74 10 492 tel /fax 085 74 10 491

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska 112A
tel./fax: 052 345 38 73, 052 345 38 79

80-298 Gdansk, ul Budowlanych 19
tel. 058 768 20 00 fax: 058 768 20 01

62-510 Konin, ul. Spoétdzielcow 12
tel./fax: 063 243 75 60, 063 243 75 61

75-100 Koszalin, ul. Powstancow WIlkp. 2
tel./fax:094 342 05 31

20-328 Lublin, ul. Lucyny Herc 40/42
tel./fax: 081 445 01 50 do 52, 081 445 01 55

93-490 Lédz, ul. Pabianicka 119/131
tel./fax: 042 682 64 36, 042 682 64 37

10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44d
tel./fax: 089 535 10 00, 089 535 10 01

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7
tel./fax 024 269 22 24

60-129 Poznan, ul Sielska 4
tel. 061 862 61 51 fax: 061 866 69 41

35-211 Rzeszoéw, ul. Reja 10
tel. 017 8590 141, -142 fax: 017 85 90 143

37-450 Stalowa W., ul. Energetykow 49
tel./fax: 015 844 02 63, 015 844 55 16

70-033 Szczecin, ul. Zapadta 10
tel./fax: 091 482 36 66, 091 482 36 78

04-464 Warszawa, ul. Chetmzynska 180
tel.: 022 331 42 90 fax: 022 331 42 91

02-232 Warszawa, ul. topuszanska 53
tel./fax: 022 609 00 30 tel./fax: 022 868 00 34

RYWALXRH ST

wWww. rywal com.pl

41-703 Ruda Slaska, ul. Stara 45
tel. 032 342 70 00 fax: 032 342 70 01

42-209 Czestochowa, ul. Warszawska 285/287
tel./fax: 034 324 39 98, 324 60 61

54-156 Wroctaw, ul. Stargardzka 9c
tel./fax 071 351 79 34, 071 351 79 36

31-752 Krakéw ul. Makuszynskiego 4
tel./fax: 012 686 37 36, 686°37 35

65-722 Zielona Goéra, ul. Fabryczna 14
tel. 068 322 11 81 fax: 068 322 11 87

ISO 9001
Certyfikat Jakosci

PCA

POLSKIE CENTRUM
AKREDYTACJI

<>UHO

CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA

1SO 9001 AC 014
Qms
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