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OSTRZEZENIE !

PROCESY SPAWANIA MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA OPERATORA | 0OSOB
POSTRONNYCH. PODCZAS SPAWANIA NALE ZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC.
KONIECZNE JEST PRZESTRZEGANIE PRZEPISOW BEZPIECZE NSTWA OBOWIAZUJACYCH W
DANYM PRZEDSIEBIORSTWIE, OPRACOWANYCH NA PODSTAWIE ZALECE N PRODUCENTA
SPRZETU.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM - moze spowodowa ¢ $mier é
e Zainstalowaé pétautomat zgodnie z obowigzujacymi normami.
* Nie dotyka¢ gotymi rekoma badz wilgotnymi rekawicami zadnych przewodzacych prad elementéw, w tym
elektrod.
* Upewnic¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY | GAZY - mog a by ¢€ niebezpieczne dla zdrowia.
* Nie trzymac glowy w strumieniu dymu.
e Zapewni¢ wentylacje og6lng oraz odcigganie dymow i gazéw ze strefy oddychania operatora.

PROMIENIOWANIE LUKU - moze spowodowa ¢ powazne uszkodzenia wzroku i skory.
e Chroni¢ oczy i ciatlo. Uzywaé odpowiedniej przytbicy lub tarczy spawalniczej, wyposazonej we wtasciwe
szkia filtrujgce, a takze odziezy ochronne;j.
< Chron osoby postronne, stosujgc odpowiednie ekrany i zastony.

ZAGROZENIE POZAROWE
* Rozprysk metalu moze spowodowaé pozar. Sprawdzi¢, czy w poblizu stanowiska roboczego nie ma
materiatow fatwopalnych.
WADLIWE DZIALANIE URZ ADZENIA - w razie wadliwego dziatania urzadzenia wezwaé osobe
posiadajgca odpowiednie kwalifikacje w zakresie konserwaciji sprzetu spawalniczego.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

UWAGA!

Przed instalacjg i rozruchem nalezy
zapoznac sie z niniejsza instrukcja.

OSTRZEZENIE!
Nie wolno uzywac zrédta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

A Produkt przeznaczony jest wyt gcznie do spawania tukiem elektrycznym.

Nie wyrzucaé urzadzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadow elektrycznych i
glektronicznych oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic oddzielnie i oddawac do zakladu zajmujacego sie
ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Wiasciciel sprzetu powinien
uzyskac informacje na temat sprawdzonych systemow gromadzenia takich odpadow u
naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi srodowisko i ludzkie zdrowie!

-0 -
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1. PRZEZNACZENIE

Zrédio pradu spawania typu Origo ™ Mig 430w, (Origo ™ Mig 430) przeznaczone jest do zasilania tuku
elektrycznego przy spawaniu pofautomatycznym metodg MIG/MAG. Urzadzenie to przewidziane jest do
wspotpracy z zespotem podajacym Feed 30w (Feed 30) i tworzy wraz z nim pétautomat spawalniczy.

Zrédta pradu spawania typu Origo ™ Mig 430 produkowane sa w nastepujacych wersjach:

Origo ™ Mig 430w — wersja z uktadem chilodzenia uchwytu spawalniczego cieczg;

Origo ™Mig 430  — wersja bez uktadu chtodzenia uchwytu spawalniczego ciecza;

W dalszej czesci dokumentu okreslenie Mig bedzie okreslato wszystkie urzgdzenia z grupy.
Zrédta pradu spawania Origo ™ Mig przeznaczone sa do pracy w nastepujacych warunkach:
e temperatura otoczenia 263 K + 313 K (-10°C + +40°C),
e wilgotnos$¢ wzgledna do 95% przy temp. 293 K,
* wysokosé nad poziomem morza max. 1000m.

2. PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE

OrigoTMMig 430w,
Origo™Mig 430

Napiecie zasilania 3x400V, 50Hz
Zabezpieczenie sieci zasilajgcej 32A zwloczne
Znamionowy pobér mocy 19,6 kVA
Prad pobierany z sieci dla P50% 30A
Znamionowy prad spawania CyKl pracy” 30% 4208
Cykl pracy* 60% 400A
Cykl pracy* 100% 315A

Zakres pradu spawania 50A/16,5V-420A/35V
Napiecie biegu jatowego 13+47V
Wymiary Dilugoséc¢ 812

Szerokos¢ 552

Wysokos$¢ 925
Masa Origo™ Mig 430 ~199kg

Origo™ Mig 430w ~213kg
Dotyczy tylko Origo™ Mig 430w
Roboczy przeptyw ptynu chtodzacego przy cisnieniu 2,5 bar 1 dm*/min (60I/h)
Dobdr ptynu chtodzacego w zaleznosci od temperatury otoczenia
- woda destylowana od 0°C do +40°C
- roztwor 30% Antifreeze Coolant + 70% wody destylowanej do -10°C
Pojemnos¢ zbiornika 5dm?®

*Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym.Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy
urzadzenia jest wymagana 4-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza , ze urzadzenie moze pracowac
w sposob ciagly, bez przerw.
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Uwaga:

- urzadzenia posiadajg stopien ochrony obudowy IP 23 zgodnie z normg PN-EN 60529 co oznacza, ze
sg przystosowane do pracy w pomieszczeniach zamknietych jak i na zewnatrz

- zrédla pragdu oznaczone sg symbolem S zgodnie z norma PN-EN 60974-1 co oznacza, ze S
przystosowane do eksploatacji w srodowiskach, gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczehstwo

porazenia prgdem elektrycznym.

3. DZIALANIE

3.1 ELEMENTY NASTAWCZE | SYGNALIZACYJNE

1

8

Przetgcznik zasilania

Przelacznik pompy ELP*

Przelacznik, regulacja doktadna
Przelacznik, regulacja zgrubna

Lampka sygnalizacyjna, zasilanie wigczone

(ON)

Pomaranczowa lampka, przegrzanie i brak
przeptywu cieczy chtodzacej

Wyswietlacz (miernik cyfrowy)

Przytgcze do podigczenia przewodu
masowego (-) wysoka indukcyjnos¢

10

11

12

13

14

15

16

Przytgcze do podigczenia przewodu
masowego (-) srednia indukcyjnosé

Przytacze do podigczenia przewodu
masowego (-) niska indukcyjnos¢

Przytacze do podigczenia pragdowego
przewodu spawalniczego (+)

Przytacze do podigczenia przewodu
sterujgcego podajnika

Bezpiecznik automatyczny

Czerwone przylacze do podtaczenia cieczy
chlodzacej z podajnika

Niebieskie przylacze do podigczenia cieczy
chlodzacej do podajnika

Sygnalizator przeptywu (z filtrem)

Uwaga! Przylacza cieczy chtodzacej nie sg dostepne we wszystkich wersjach
* ELP = ESAB Logic Pump, zob. punkt 3.2.3.
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3.2 FUNKCJE URZADZENIA
3.21 Start

Po wiaczeniu urzadzenia, lampki sygnalizacyjne zapalajg sie na 2 sekundy. Jesli urzadzenie nie jest przegrzane,
powinno rozpocza¢ prace od stanu spoczynkowego, co jest sygnalizowane miganiem lampki wigczonego
zasilania (ON). Wentylator i pompa chiodzaca sg wytaczone.

Wentylator wiacza sie przy rozpoczeciu procesu spawania. Pompa wigcza sie w tej samej chwili, jesli jest
wiaczona przy pomocy przetgcznika ELP na podajniku drutu lub przy pomocy przetgcznika na zrodle pradu.

3.2.2 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédio pradu jest wyposazone w wentylator i wytgcznik termiczny. W zalezno$ci od temperatury wewnatrz
urzadzenia wentylator pracuje z wiekszg lub mniejszg predkoscia. Jesli temperatura urzgdzenia przekracza
punkt graniczny, wentylator zaczyna pracowac z wiekszg predkoscia. Jesli temperatura jest za wysoka,
nastepuje zadziatanie wytacznika termicznego i przerwanie procesu spawania. Stan ten sygnalizowany jest
Swieceniem Swiatlem ciggtym pomarariczowej lampki na Scianie przedniej urzgdzenia. Urzgdzenie uruchamia sie
automatycznie po obnizeniu sie temperatury.

3.2.3 Przytacze wodne

Podajnik Feed 30w jest wyposazony w czujnik ELP (ESAB L ogic Pump), ktéry wykrywa czy przewody cieczy
chtodzacej uchwytu spawalniczego sg podtgczone. Jesli jest podigczony uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza,
pompa wodna zostaje wiaczona.

Przy zastosowaniu podajnikdw Feed 30w przetacznik pompy na zrédle pradu powinien by¢ ustawiony w pozycji
"0O/ELP”.

Przy zastosowaniu innych podajnikéw nie posiadajacych czujnika ELP, przetgcznik pompy musi by¢ ustawiony
w pozycji ,I” jesli uzywany jest uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza.

Podczas przytgczania przewodéw cieczy chtodzacej do/z podajnika Feed 30w przetacznik zasilania urzadzenia
Mig musi by¢ ustawiony w pozycji wytaczonej (OFF).

Przy zastosowaniu uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem, przetacznik pompy powinien by¢ ustawiony
w pozyciji ,,0/ELP”.

Uwaga, jesli do urzadzenia jest podiaczony uchwyt chtodzony ciecza, a pompa nie jest wigczona, uchwyt moze
ulec uszkodzeniu.

3.24 Sygnalizator przeptywu cieczy

Sygnalizator przeptywu przerywa proces spawania w przypadku braku przeptywu cieczy chtodzacej. Stan ten jest
sygnalizowany miganiem pomaranczowej lampki na scianie przedniej zrodta pradu. Jesli nastapi brak
przeptywu cieczy chtodzacej, po 1 minucie wylgcza sie pompa i pozostaje w tym stanie do momentu ponownego
rozpoczecia procesu spawania.

3.25 Stan spoczynkowy

Urzadzenie posiada funkcje stanu spoczynkowego. Wentylator wytgcza sie automatycznie po 5 min pracy
Z obnizong predkoscig lub wentylator automatycznie wytgcza sie 5 min po zakonczeniu procesu spawania.
Pompa wylgacza sie 3 min po zakonczeniu procesu spawania. Kiedy wentylator i pompa sg wylgczone miga
lampka sygnalizacyjna zasilania na $cianie przedniej urzadzenia.

3.2.6 Indukcyjno $é

Wyzsza indukcyjnosé powoduje, ze spoina jest bardziej ptynna i wystepuje mniej rozpryskéw. Nizsza
indukcyjnos¢ powoduje bardziej stabilny, skoncentrowany tuk (ostrzejszy dzwiek podczas spawania).

3.2.7 Miernik

Miernik cyfrowy (rys.1, poz. 7) wskazuje biezace wartosci pradu i napiecia spawania. Miernik ten posiada funkcije
HOLD, tzn. po zakorczeniu spawania wskazuje parametry spawania z okresu bezposrednio poprzedzajgcego
jego zakonczenie.
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4. URUCHOMIENIE | EKSPLOATACJA URZ ADZENIA

UWAGA!
Podczas transportu tylne kota urzadzenia ustawione sg w pozycji przednie;j.
Przed rozpoczeciem pracy tylne kola urzadzenia nalezy ustawi¢ w pozycji tylnej.

4.1 PODLACZENIE URZADZENIA DO SIECI ZASILAJ ACEJ

Zrédio pradu spawania nalezy ustawi¢ na stanowisku, wyposazonym w punkt zasilania z sieci
energetycznej 3x400V + PE, zabezpieczony bezpiecznikami o dziataniu zwtocznym 32 A.

4.2 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO URUCHOMIENIA

1. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na poéice znajdujacej sie z tylu zrodta i zabezpieczyé przy pomocy
tancucha przed mozliwoscig wywrécenia.

-7-
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2. Zdjac¢ kotpak ochronny z butli i na krotkg chwile odkreci¢ zawér, aby usunaé ewentualne zanieczyszczenia
znajdujace sie w taczniku.

3. Przykreci¢ do butli reduktor.
W_przypadku stosowania CO, nalezy przykreci¢ do butli podgrzewacz gazu, a nastepnie reduktor.
Przewdd zasilania podgrzewacza gazu wprowadzi¢ do urzadzenia poprzez otwor znajdujacy sie w tylnej
Scianie i poditaczy¢ do listwy zaciskowej XT2, umieszczonej wewnatrz urzadzenia.

Uwaga: W przypadku stosowania gazéw obojetnych i mieszanek gazowych uzycie podgrzewacza gazu
jest niedozwolone.

4. Przewodem gazowym potaczy¢ reduktor z kroécem znajdujacym sie na tylnej Scianie podajnika drutu.

5. Przewdd pradowy z imadelkiem podtagczy¢ do elementéw spawanych w miejscu zapewniajagcym dobre
potaczenie pradowe, z drugiej za$ strony do jednego z trzech gniazd pradowych "-" oznaczonych /.

[ .

6. Przewodem pradowym potaczy¢ gniazdo pradowe "+" zZrédta pradu spawania z wtykiem pradowym "+"
zespotu podajacego.

7. Przewodem sterowniczym potaczy¢ gniazdo zrodta pradu spawania z wtykiem zespotu podajgcego.

8. Uchwyt spawalniczy o odpowiednim pradzie znamionowym potaczy¢ z zespotem podajgcym za pomocag
zlacza szybkomocujacego.

Dotyczy Origo"™ MIG-430w
9. Przygotowac zesp6t podajacy do pracy postugujac sie zaleceniami zawartymi w jego instrukcji obstugi.
10. Napetni¢ zbiornik uktadu chtodzenia ptynem chtodzacym.
W zalezno$ci od temperatury otoczenia nalezy stosowac jako ptyn chtodzacy:
- wode destylowang przy temperaturze 0°C do +40°C
- roztwor 30% Antifreeze Coolant + 70% wody destylowanej przy temperaturze od -10°C

11. Krécce instalacji chtodzacej uchwyt spawalniczy podtaczy¢ do odpowiednich ztgczy szybkozamykajacych na
podajniku drutu, nastepnie potaczy¢ wezami podajnik drutu ze zrédiem pradu, zwracajac uwage na to aby
kolory wezy i ich zakonczenia byty zgodne z kolorami ztagcz szybkozamykajacych

Po dokonaniu powyzszych czynno$ci nalezy wiozyé wtyczke kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajgcej
3x400V+PE, 50Hz. Zatgczyé urzadzenie, ustawiajac pokretto przelgcznika zasilania 1 (rys.1) w potozenie "I".
Przetacznikami 3, 4 (rys.1) nalezy ustawi¢ odpowiednig warto$¢ napiecia spawania.
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5. INSTRUKCJA BHP

Uruchomienie i obstuga urzadzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym zapoznaniu sie
z niniejszg instrukcjg obstugi. Wszystkie prace spawalnicze powinny by¢é prowadzone zgodnie
z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy
pracach spawalniczych (Dz.U. nr 40 poz.470).

5.1 ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE

Zrodta pradu OrigoT'\’I MIG spelniajg wymagania zawarte w PN-IEC 60364-4-41:2000 o ochronie
przeciwpozarowej. Wykonane sg w | klasie ochronnosci w zwigzku z czym instalacja przytaczeniowa zewnetrzna
powinna byé zaopatrzona w przewdd ochronny odpowiedni do zastosowanego zabezpieczenia sieci zasilajace;
i podiaczony zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w tym zakresie. Instalacja przylgczeniowa powinna by¢
zabezpieczona bezpiecznikami o nominale 32 A o dziataniu zwtocznym i zdolno$ci wylgczania dostosowanej do
zrodfa zasilania zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w tym zakresie. Powinna zosta¢ sprawdzona skutecznosc
zerowania instalacji.

UWAGA: Niedopuszczalne jest podt aczenie urz gdzenia do nieodpowiednio zabezpieczonej instalacji lub
instalacji o niesprawdzonej skuteczno  $ci zerowania.

Prace konserwacyjne i remontowe powinny byé prowadzone przez osoby uprawnione z zachowaniem warunkow
pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych. Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe powinny by¢
wykonywane po odtaczeniu urzadzenia od sieci zasilajgcej, za wyjatkiem przypadkéw w ktorych niezbedne jest
zasilanie urzadzenia (n.p. pomiary, poszukiwanie uszkodzen). W wypadku pracy pod napieciem nalezy
zachowa¢ daleko idacg ostrozno$¢, ze wzgledu na rozbudowane obwody zasilania sieciowego wewnatrz
urzgdzenia. Prace takie powinny wykonywac¢ osoby uprawnione, posiadajgce gruntowng znajomosc¢ ukfadu
elektrycznego urzadzenia.

Osobom nieupowaznionym zabrania sie dokonywania czynnos$ci manipulacyjnych przy urzgdzeniu.

Po zakonczeniu pracy zaleca sie odigczy¢ od sieci przewod zasilajacy.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewn etrznych w czasie, kiedy urz gdzenie jest podt gczone do sieci,
jak rownie z uzytkowanie urz gdzenia ze zdj etymi ostonami jest zabronione !
Nie zezwala sie na prace urzadzenia w stanie podwieszenia (np. na suwnicy lub dzwigu).

5.2 GAZY | DYMY

W trakcie spawania pétautomatycznego w ostonie gazéw ochronnych wytwarzane sg szkodliwe gazy
i dymy zawierajgce ozon, wodér oraz tlenki i czgstki metali, w zwigzku z powyzszym stanowisko do spawania
powinno mie¢ bardzo dobrg wentylacje ( wyciag pytow i gazow lub usytuowanie w miejscu przewiewnym).
Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych,
szczegllnie od  substancji odtluszczajacych (rozpuszczalnikow), gdyz ulegajg one rozktadowi podczas
spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie czesci ocynkowanych i innych metali np. stopéw chromu
i niklu, ktére przy spawaniu mogag wydziela¢ trujagce opary, jest dozwolone tylko przy uzyciu urzadzenia
odciggajacego i filtrujgcego wydzielane zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu swiezego powietrza do
stanowisk spawania (dobra wentylacja).

5.3 PROMIENIOWANIE

Promienie ultrafioletowe emitowane podczas spawania sg szkodliwe dla wzroku, w zwigzku z czym
wymagane jest uzywanie maski spawalniczej z filtrami ochronnymi (szkfa filtracyjne) o oznaczeniu od 8 do 10
wg PN-EN 169:1996 (oznaczenie 10 dotyczy spawania max wartosciami prgdu w ostonie mieszanki gazowej
z zawarto$cig argonu).

Stanowisko spawalnicze powinno spetnia¢ odpowiednie wymagania, a miedzy innymi:

- posiadac¢ odpowiednig instalacje oswietleniowa,

- w zaleznosci od potrzeby by¢ wyposazone w state lub ruchome ekrany, chronigce osoby postronne

przed skutkami promieniowania

— znajdowac¢ sie w pomieszczeniu o odpowiednim kolorze $cian (absorbcja promieniowania).
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5.4 ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do spawania powinno znajdowa¢ sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow
latwopalnych (zwrécié uwage na podioge oraz sciany), co stanowi wystarczajgce zabezpieczenie od
mozliwosci zapalenia sie od goracych iskier. Wskazane jest wyposazenie stanowiska do spawania w koce
gasnicze i gasnice BCE np.proszkowe lub $niegowe.

5.5 INNE UWAGI

Pomiary hatasu przeprowadzone u producenta na stanowisku modelowym, bez dodatkowych Zzrédet
hatasu, przy maksymalnych parametrach spawania wykazaty poziom dzwieku w zakresie 80 dB-A. Oznacza to,
ze nie wystepuje zagrozenie stuchu pracownika bez wzgledu na czas oddziatywania hatasu.

6. KONSERWACJA URZ ADZENIA

UWAGA: Wykonywanie prac konserwacyjnych w urz  gdzeniu podt gczonym do sieci jest kategorycznie
zabronione !

Utrzymanie zrodet pradu spawania typu OrigoT'\’I Mig w ruchu nie wymaga specjalnych zabiegéw
konserwacyjnych. Nalezy sie tutaj kierowa¢ ogolnie przyjetymi zasadami obstugi i konserwacji tego typu
urzadzen elektrycznych. Urzgdzenie do prac konserwacyjnych powinno by¢ bezwzglednie odigczone od sieci
zasilajgcej. Prace konserwacyjne powinny by¢ przeprowadzane przez osoby uprawnione.

W trakcie okresowych przegladéw urzadzenia w szczegdlnosci nalezy zwr6ci¢ uwage na:

e utrzymanie wnetrza urzadzenia we wiadciwej czystosci; w razie potrzeby nalezy odkurzy¢ znajdujace sie
we wnetrzu elementy, w szczegdlnosci plytki elektroniki,

« sprawdzenie potgczen elektrycznych pomiedzy poszczegéinymi podzespotami urzadzenia; w przypadku
stwierdzenia poluzowan lub nadpalenh nalezy potaczenia te doprowadzi¢ do wtasciwego stanu,

« kontrole stykow elementow elektrycznych (styczniki, przekazniki, przetaczniki, itp.); po stwierdzeniu nadpalen
lub zanieczyszczen nalezy styki oczyscié¢ lub wymienié¢ elementy na nowe,

* sprawdzenie stanu powtok antykorozyjnych; uszkodzone powtoki doprowadzi¢ do stanu wiasciwego,

« dokonanie przegladu instalacji cieczy chtodzacej; w razie stwierdzenia ubytku cieczy nalezy uzupeinié jej
ilo§¢ w zbiorniku, a takze usungaé mogace powsta¢ w instalacji nieszczelnosci.

» Sprawdzi¢ stan sitka w filtrze na kroécu odprowadzajacym (niebieskim). W razie potrzeby oczysci¢ sitko lub
wymienié¢ na nowe

« Nie rzadziej niz co 2 lata (o ile ogledziny zewnetrzne nie wskazujg na uszkodzenia izolacji gtéwnych
obwoddw elektrycznych), a takze po kazde| naprawie urz adzenia zaleca sie dokonanie pomiaru
rezystancji izolaciji.

Do pomiaréw nalezy :

- ustawi¢ pokretto przetacznika QF1 w pozycji zatgczonej

— zewrze¢ styki stycznika glownego KM1,

- zewrze¢ gniazda wyjsciowe ,+", -,

- zewrzeC styki 3 i 2 gniazda sterowniczego XS1

- odiaczy¢ kondensatory przeciwzaktdceniowe C6, C7, C8, C9.

Rezystancja mierzona megaomierzem o napieciu 500V nie powinna by¢ mniejsza niz:
- 5 MQ pomiedzy wejsciem (dowolny przewdd fazowy) a wyjsciami:
a) gniazda wyjsciowe ,+", ,-,
b) styki 2, 3 gniazda sterowniczego XS1
- 2,5 MQ pomiedzy wejsciem (dowolny przewdd fazowy) a obudowag
- 2,5 MQ pomiedzy obudowg a wyjsciami.
UWAGA: pomiar wykona ¢ przy odt gczonym podajniku i rozt gczonym obwodzie chtodzenia uchwytu
(dotyczy urz gdzenia Origo ™ Mig 430w)!

Producent okresowo prowadzi specjalistyczne kursy konserwacji (kontakt z Dzialem Obstugi Pracownika),
a takze naprawy pogwarancyjne urzadzen oraz uchwytow spawalniczych wyprodukowanych przez OZAS Opole.
(Informaciji udziela Dziat Handlowy)
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7. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zrédio pradu spawania nalezy przechowywaé¢ w pomieszczeniach zamknigtych o temp. 248 K + 328 K
(-25°C + +55°C) i wilgotnosci wzglednej do 95% (odniesionej do temp. 293 K (20°C)), w otoczeniu wolnym
od szkodliwych czynnikéw takich jak: pyly, kwasy, zasady i wyziewy zrace.
Opakowane zrédta powinny by¢ przewozone krytymi $rodkami transportu, po uprzednim
zabezpieczeniu przed przesuwaniem. Przy wyladunku i zatadunku urzadzenia istnieje mozliwos¢ zaczepienia
hakéw zawiesia do transportu pionowego. Stuzg do tego dwa ucha w zrddle pradu spawania.

UWAGA: Zabrania si e zaczepiania hakéw za inne elementy urz gdzenia!

Warunki klimatyczne dla transportowanego pofautomatu spawalniczego sa takie same jak przy jego
przechowywaniu. W zwigzku z okresem przechowywania i transportu, w celu zabezpieczenia uktadu chtodzenia
przed dziataniem ujemnej temperatury otoczenia (-25°C) nalezy zbiornik napetni¢ iloscig ~1,5 dm® (1,5L)
mieszaniny ptynu wykonanego w proporcji objetosciowe] 40% ANTIFREEZE COOLANT +60% wody
destylowanej. W przypadku transportu zabezpieczy¢ otwér odpowietrzajacy w nakretce zbiornika przed wylaniem
sie ptynu na zewnatrz.
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OZAS - ESAB SPECYFIKACJA KOMPLETOWANIA
Sp. z 0.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu): llos¢ ark: 1
45-073 Opole Zrédto pr adu Origo ™ Mig 430w
Nr jednostki kpl.
245-0-0-00-00-02-0-1
Lp. Nazwa czesci sktadowe;j Kod rysunku,.typ, GIN Il.
Nazwa materiatu, nr normy szt
1. |Zrédto pradu Origo'" Mig 430w 1
2. Wyposazenie:
2.1 |Potka pod butle 244-0-0-00-01-00-0-D 0349302558 1
2.2 |Trzpien nosny podajnika 244-0-0-01-00-00-0-E 0349302412 1
2.3 |Sruba S6Pz M8x20 B grupa art. 475A (Marcopol) 0349481205 5
2.4 |[Nakretka NM 8B/Z grupa art. 980G (Marcopol) 0349481405 2
3. Instrukcja obstugi 245-0-0-00-00-00-1-P 0349301123 1
4. |Opakowanie 244-0-1-01-00-01-0-D 0349304741 1
OZAS - ESAB SPECYFIKACJA KOMPLETOWANIA
Sp. zo.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu): llos¢ ark: 1
45-073 Opole Zrédto pr adu Origo ™Mig 430
Nr jednostki kpl.
245-0-0-00-00-03-0-1
Lp. Nazwa czesci sktadowej Kod rysunku,.typ, GIN Il.
Nazwa materiatu, nr normy szt
1. |Zrédto pradu Origo™" Mig 430 1
2. Wyposazenie:
2.1 |Potka pod butle 244-0-0-00-01-00-0-D 0349302558 1
2.2 |Trzpien nosny podajnika 244-0-0-01-00-00-0-E 0349302412 1
2.3 |Sruba S6Pz M8x20 B grupa art. 475A (Marcopol) 0349481205 5
2.4 |[Nakretka NM 8B/Z grupa art. 980G (Marcopol) 0349481405 2
3. Instrukcja obstugi 245-0-0-00-00-00-1-P 0349301123 1
4. |Opakowanie 244-0-1-01-00-01-0-D 0349304741 1
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Origo™ Mig 430w, Origo™ Mig 430

OZAS - ESAB WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH
Sp. zo.0 Nazwa jednostki zestawieniowej (kompletu): Arkusz: 1
ul. Struga 10 % ina T i ina ™ i llos¢ ark: 1
45-073 Opole Zrodto pr adu Origo ™ Mig 430w, Origo ™ Mig 430
Nr jednostki kpl. 245-0-0-00-00-02-0-K
245-0-0-00-00-03-0-K
Lp. Nazwa czesci sktadowej Kod rysunku, typ, nazwa materiatu GIN Ozna- slzl.t
czenie Kpl'
1. | Transformator z tacznikami 245-5-0-00-00-00-0-3 0349302410 TM1 1
2. | Dfawik 245-1-1-00-00-00-0-2 0349302411 L1 1
3. Mostek prostowniczy 239-0-0-00-09-00-0-4 0349302145 V1 1
4. | tacznik krzywkowy £K-32R/7.871 ASK 0349302831 QF3 1
5. [kacznik krzywkowy £ K-32R/8.851 ASK 0349302832 QF2 1
6. | Uklad sterowania LA10 244-2-0-01-00-00-0-3 0349302392 AP1 1
7. | Transformator sterowniczy TS 640/4139 0469882001 TC1 1
8. [Transformator TS 80/3738 0349486083 TC2 1
9. [tacznik krzywkowy SK 16/1.428 0349303552 QF1 1
10. | Stycznik Cl 31 0349306792 KM1 1
11. | Lampka sygnalizacyjna LS-3N.1/D7 0349302712 H1 1
12. | Lampka sygnalizacyjna LS-3N.1/D5 0369733005 H2 1
13. | Piytka miernika LA 02 0349495934 P1 1
14. | Bezpiecznik 10A 0193586102
15. | Kondensator MKP-PO 6 pF 450V 0191085206 C5 1
16. | Kondensator MKP-PO 3 pF 450V 0191085203 C4 1
17. | Wentylator 0369827001 EV1 1
18. | Bocznik 400A 60mV 0456027880 RS1 1
19. | Kondensator MKP-2 2 pyF 450V 0349302009 | C1,C2,C3 3
Dotyczy tylko Origo' " Mig 430w
20. | Sygnalizator przeplywu FX015 AP 0349302388 SL1 1
21. [Pompa MTP 600 1/4F-1/4F 0459288001 M1 1
22. | Chlodnica 0349311701 1
23. | Zbiornik 0469689001 1
24. |tacznik SK16/1.428 0349302305 SA1 1

-13-




Origo™ Mig 430w, Origo™ Mig 430

a0 L
(1] ]
00 ) (3 s
(10100 4 LIL ] [
010 ¢ 0 €
LIl z ee [
LI eole] ¢
wIRIRIR Nl == =] SRR ===
B N N RN R Stelelze (e [RIZI8 122l
EiBI3 R |R|S[&|a|a[n]2|®|®]|™ "™ e B R EX I B Il il i el i )
P P
ZiM (zy) S
o W ] 4 1M ) )
gl c - 0 Tor) R lny
mﬁQ 3 o W " O T zZ 2
0 w0 Tl i_\mm
1eued-ON .
1 AMOUIAD HINHIIN ™ 0 (2] t
e R e ™ O '
w0 } i
e &
™ 22, "
O i)
A 0Z; "
1d \
iy T W~
A ToE) —
v X oA T5c Pt
Hid ] A ey -
(R3S 3K 1 ] el °
! E 3 o
risx L L . ' . m_“_ 3 g uw B
EiEL L O T ™ , . g
7y (M o ' U W I VTP P )
2 (DN | ——=
A 57Ot e $OL i
T T 20wt 11 . g mz g
3
1 ' "
1 L +
' 3 (E
T T {e)
a\ [
1 ™l Eld ] 6]
. i 2,
CA, » Z =
) H =
R ! €9 (2™ == [ e /
- 1 [Se] € b
S ] = | B 5 3d
.._.8 ! 3EE ° ?
—_ )
SSX > b 7] gl
“Ley* ! e
1 3] T i
— : | AP
z40 0] 5 e g

Schemat ideowy Origo ™ Mig 430w / 430
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7.3-1-05-02

OZAS
/__

DEKLARACJA ZGODNO SCI

OZAS-ESAB
Spotka z ograniczon 3 odpowiedzialno s$cig

45-073 Opole, ul. A. Struga 10

Deklarujemy z petn g odpowiedzialno $cia, ze wyrdb
Origo™ Mig 430w, Origo™ Mig 430

jest zgodny z normg EN 60974-1:2002 ,Sprzet do spawania tukowego. Spawalnicze zrodta
energii” wedtlug warunkow ustalonych w dyrektywie 2006/95/WE z 12 grudnia 2006r. w
sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw czionkowskich odnoszacych sie do sprzetu
elektrycznego przewidzianego do stosowania w okre$lonych granicach napiecia oraz
z normg EN 60974-10 ,Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) - wymagania dotyczace
urzadzenh do spawania tukowego” wedtug warunkéw ustalonych w dyrektywie 2004/108/EEG
z 15 grudnia 2004r. o zblizeniu praw panstw cztonkowskich dotyczgacych kompatybilnosci

elektromagnetycznej.

Prezes Zarzadu
Dyrektor

B0

Opole dnia 11.09.2007 Dariusz Brudkiewicz



