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1. PRZEZNACZENIE

Zrédio pradu spawania typu ESABMig 425w, (ESABMig 425) przeznaczone jest do zasilania tuku
elektrycznego przy spawaniu potautomatycznym metodg MIG/MAG. Urzadzenie to przewidziane jest do
wspotpracy z zespotem podajacym ZP-30w (ZP-30) i tworzy wraz z nim poétautomat spawalniczy o nazwie
handlowej MAGOMIG-425W (MAGOMIG-425).

Zrédta pradu spawania typu ESABMig 425 produkowane sg w nastepujacych wersjach:

ESABMig 425w — wersja z uktadem chiodzenia uchwytu spawalniczego cieczg;

ESABMig 425 — wersja bez uktadu chiodzenia uchwytu spawalniczego cieczg;

W dalszej czesci dokumentu okreslenie ESABMig bedzie okreslato wszystkie urzadzenia z grupy.
Zrédta pradu spawania ESABMig przeznaczone sg do pracy w nastepujacych warunkach:
e temperatura otoczenia 263 K + 313 K (-10°C + +40°C),
e wilgotno$¢ wzgledna do 95% przy temp. 293 K,
e wysokos¢ nad poziomem morza max. 1000m.

2. PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE

ESABMig 425w,
ESABMig 425
Napiecie zasilania 3x400V, 50Hz
Zabezpieczenie sieci zasilajgcej 32A zwloczne
Znamionowy pobor mocy 19,6 kVA
Prad pobierany z sieci dla P50% 30A
Znamionowy prad spawania CyKl pracy” 50% 4207
Cykl pracy* 60% 400A
Cykl pracy* 100% 315A
Zakres pradu spawania 50A/16,5V-420A/35V
Napiecie biegu jalowego 1347V
Wymiary Dtugosc¢ 812
Szerokos¢ 552
Wysokos$c¢ 925
Masa ESABMig 425 ~199kg
ESABMig 425w ~213kg
Dotyczy tylko ESABMig-425w
Roboczy przeptyw ptynu chfodzacego przy cisnieniu 2,5 bar 1 dm*/min (601/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 urzgdzenie moze pracowac
w sposob ciggty, 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

- zrédta pradu oznaczone sg symbolem S zgodnie z normg PN-EN 60974-1 co oznacza, ze sg
przystosowane do eksploatacji w srodowiskach, gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo
porazenia pragdem elektrycznym.

3. DZIALANIE

3.1 ELEMENTY NASTAWCZE | SYGNALIZACYJNE

1 Przetgcznik zasilania 9  Przylacze do poditgczenia przewodu
masowego (-) $rednia indukcyjnos¢

2  Przetacznik pompy ELP* 10 Przytacze do podtgczenia przewodu
masowego (-) niska indukcyjnosc

3  Przetgcznik, regulacja doktadna 11 Przytacze do podtgczenia pragdowego
przewodu spawalniczego (+)

4  Przetgcznik, regulacja zgrubna 12 Przytacze do podtgczenia przewodu
sterujgcego podajnika

5 Lampka sygnalizacyjna, zasilanie wtaczone 13 Bezpiecznik automatyczny

(ON)
6 Pomaranczowa lampka, przegrzanie i brak 14 Czerwone przylacze do podigczenia cieczy
przeptywu cieczy chtodzace;j chtodzacej z podajnika
7  Wyswietlacz (miernik cyfrowy) 15 Niebieskie przytacze do podtgczenia cieczy
chtodzacej do podajnika
8  Przytacze do podtaczenia przewodu 16 Sygnalizator przeptywu (z filtrem)

masowego (-) wysoka indukcyjnos¢

Uwaga! Przytgcza 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 witaczeniu urzadzenia, lampki sygnalizacyjne zapalajg sie na 2 sekundy. Jesli urzadzenie nie jest
przegrzane, powinno rozpoczaé prace od stanu spoczynkowego, co jest sygnalizowane miganiem lampki
wigczonego zasilania (ON). Wentylator i pompa chtodzgca sg wytaczone.

Wentylator wigcza sie przy rozpoczeciu procesu spawania. Pompa wigcza sie w tej samej chwili, jedli jest
wigczona przy pomocy przetagcznika ELP na podajniku drutu lub przy pomocy przetacznika na zrédle pradu.

3.2.2 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédio pradu jest wyposazone w wentylator i wytacznik termiczny. W zaleznosci od temperatury wewnatrz
urzadzenia wentylator pracuje z wiekszg lub mniejszg predkos$cia. Jesli temperatura urzadzenia przekracza
punkt graniczny, wentylator zaczyna pracowac z wiekszg predkoscia. Jesli temperatura jest za wysoka,
nastepuje zadziatanie wytgcznika termicznego i przerwanie procesu spawania. Stan ten sygnalizowany jest
Swieceniem swiattem ciggtym pomaranczowej lampki na Scianie przedniej urzgdzenia. Urzadzenie uruchamia
sie automatycznie po obnizeniu sie temperatury.

3.2.3 Przytacze wodne

Podajnik ZP-30w jest wyposazony w czujnik ELP, ESAB Logic Pump, ktéry wykrywa czy przewody cieczy
chtodzacej uchwytu spawalniczego sa podtgczone. Jesli jest podigczony uchwyt spawalniczy chtodzony ciecza,
pompa wodna zostaje witgczona.

Przy zastosowaniu podajnikow ZP-30w przetacznik pompy na zrédle pradu powinien by¢ ustawiony w pozycji
"0/ELP”.

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

Podczas przytaczania przewoddw cieczy chiodzacej do/z podajnika ZP-30w przetacznik zasilania urzadzenia
ESABMig musi by¢ ustawiony w pozycji wytaczonej (OFF).

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

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

3.2.4 Sygnalizator przeplywu cieczy

Sygnalizator przeptywu przerywa proces spawania w przypadku braku przeptywu cieczy chtodzacej. Stan ten
jest sygnalizowany miganiem pomaranczowej lampki na $cianie przedniej zrédta pradu. Jeéli nastapi brak
przeptywu cieczy chtodzacej, po 1 minucie wytacza 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 wytacza sie 5 min po zakohczeniu procesu spawania.
Pompa wytacza sie 3 min po zakonczeniu procesu spawania. Kiedy wentylator i pompa sg wytagczone miga
lampka sygnalizacyjna zasilania na $cianie przedniej urzadzenia.

3.2.6 Indukcyjnosé

Wyzsza indukcyjnos¢ powoduje, Ze spoina jest bardziej ptynna i wystepuje mniej rozpryskéw. Nizsza
indukcyjnosé powoduje ostrzejszy dzwiek i stabilny skoncentrowany tuk.

3.2.7 Miernik

Miernik cyfrowy (rys.1, poz. 7) wskazuje biezace wartosci pradu i napigcia spawania. Miernik ten posiada
funkcje HOLD, tzn. po zakohczeniu spawania wskazuje parametry spawania z okresu bezposrednio
poprzedzajacego jego zakonczenie.
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4. URUCHOMIENIE | EKSPLOATACJA URZADZENIA

4.1 PODLACZENIE URZADZENIA DO SIECI ZASILAJACEJ

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

4.2 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO URUCHOMIENIA

1. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pétce znajdujacej sie z tylu zrédta i zabezpieczyé przy pomocy

tancucha przed mozliwoscig wywrdcenia.
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2. Zdja¢ kotpak ochronny z butli i na krétkg chwile odkreci¢ zawér, aby usung¢ ewentualne zanieczyszczenia
znajdujgce sie w faczniku.

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 otwér znajdujacy sie w tylnej
Scianie i podtgczy¢ do listwy zaciskowej XT2, umieszczonej wewnatrz urzgdzenia.

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

4. Przewodem gazowym potgczy¢ reduktor z kréécem znajdujgcym sie na tylnej $cianie podajnika drutu.

5. Przewdd pradowy z imadetkiem podtgczyé do elementéw spawanych w miejscu zapewniajgcym dobre
potaczenie pradowe, z drugiej zas strony do jednego z trzech gniazd pradowych "-" oznaczonych "\ ,
YU i .

6. Przewodem pradowym potaczy¢ gniazdo pradowe "+" Zrédta pragdu spawania z wtykiem prgdowym "+"

zespotu podajacego.

Przewodem sterowniczym potaczy¢ gniazdo zrédta pradu spawania z wtykiem zespotu podajacego.

Uchwyt spawalniczy o odpowiednim pradzie znamionowym potaczy¢ z zespotem podajacym za pomocqg

ztacza szybkomocujgcego.

o N

Dotyczy ESABMIG-425w
9. Przygotowacé zespdt podajacy do pracy postugujac sie zaleceniami zawartymi w jego instrukcji obstugi.
10. Napehi¢ zbiornik uktadu chtodzenia ptynem chiodzacym.
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. Krdcce instalacji chtodzacej uchwyt spawalniczy podtagczy¢ do odpowiednich ztgczy szybkozamykajgcych
na podajniku drutu, nastepnie potaczy¢ wezami podajnik drutu ze zrédiem pradu, zwracajac uwage na to
aby kolory wezy i ich zakonczenia byly zgodne z kolorami ztgcz szybkozamykajacych

Po dokonaniu powyzszych czynnosci nalezy wiozy¢ wtyczke kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajgce;j
3x400V+PE, 50Hz. Zataczy¢ urzadzenie, ustawiajac pokretto przetacznika 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 urzgdzenia 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

Zrédta pradu ESABMIG spetniaja 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 by¢ zaopatrzona w przewdd ochronny odpowiedni do zastosowanego zabezpieczenia sieci
zasilajgcej i podtgczony zgodnie z przepisami obowigzujagcymi w tym zakresie. Instalacja przytaczeniowa
powinna by¢ zabezpieczona bezpiecznikami o nominale 32 A o dziataniu zwtocznym i zdolno$ci wytaczania
dostosowanej do zrodta zasilania zgodnie z przepisami obowigzujagcymi w tym zakresie. Powinna zostac
sprawdzona skutecznos¢ zerowania instalaciji.

UWAGA: Niedopuszczalne jest podiaczenie urzadzenia do nieodpowiednio zabezpieczonej instalacji
lub instalacji o niesprawdzonej skutecznosci zerowania.

Prace konserwacyjne i remontowe powinny by¢ prowadzone przez osoby uprawnione z zachowaniem
warunkéw pracy obowigzujacych dla urzgdzen elektrycznych. Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe
powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu urzgdzenia od sieci zasilajgcej, za wyjatkiem przypadkow w ktérych
niezbedne jest zasilanie urzadzenia (n.p. pomiary, poszukiwanie uszkodzen). W wypadku pracy pod napieciem
nalezy zachowac¢ daleko idaca ostroznos¢, ze wzgledu na rozbudowane obwody zasilania sieciowego wewnatrz
urzadzenia. Prace takie powinny wykonywa¢ osoby uprawnione, posiadajgce gruntowng znajomos$¢ uktadu
elektrycznego urzadzenia.

Osobom nieupowaznionym zabrania sie dokonywania czynnosci manipulacyjnych przy urzadzeniu. Po
zakonczeniu pracy zaleca sie odtgczy¢ od sieci przewod zasilajacy.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do sieci,
jak réwniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione !
Nie zezwala sie na prace urzadzenia w stanie podwieszenia (np. na suwnicy lub dzwigu).

5.2 GAZY | DYMY

W trakcie spawania potautomatycznego w ostonie gazoéw ochronnych wytwarzane sg szkodliwe gazy
i dymy zawierajgce ozon, wodor oraz tlenki i czastki metali, w zwigzku z powyzszym stanowisko do spawania
powinno mie¢ bardzo dobrg wentylacje ( wyciag pytow i gazoéw lub usytuowanie w miejscu przewiewnym).
Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczerh chemicznych,
szczegdlnie od  substancji odttuszczajgcych (rozpuszczalnikéw), gdyz ulegajg one rozktadowi podczas
spawania wytwarzajgc toksyczne gazy. Spawanie czesci ocynkowanych i innych metali np. stopéw chromu
i niklu, ktére przy spawaniu mogg wydzielaé trujace opary, jest dozwolone tylko przy uzyciu urzgdzenia
odciagajacego i filtrujgcego wydzielane zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego 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 (szkta filtracyjne) o oznaczeniu od 8 do
10 wg PN-EN 169:1996 (oznaczenie 10 dotyczy spawania max wartosciami prgdu w ostonie mieszanki
gazowej z zawartoscig argonu).

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

— posiada¢ 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
tatwopalnych (zwréci¢ uwage na podioge oraz sciany), co stanowi wystarczajace zabezpieczenie od
mozliwosci zapalenia sie od gorgcych 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 zrédet
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 URZADZENIA

UWAGA: Wykonywanie prac konserwacyjnych w urzadzeniu podfaczonym do sieci jest kategorycznie
zabronione !

Utrzymanie zrodet pradu spawania typu ESABMig w ruchu nie wymaga specjalnych zabiegow
konserwacyjnych. Nalezy sie tutaj kierowaé ogdlnie przyjetymi zasadami obstugi i konserwacji tego typu
urzadzeh elektrycznych. Urzadzenie do prac konserwacyjnych powinno by¢ bezwzglednie odtgczone od sieci
zasilajgcej. Prace konserwacyjne powinny by¢ przeprowadzane przez osoby uprawnione.

W trakcie okresowych przegladéw urzadzenia w szczegdlnosci nalezy zwrdcié uwage na:

e utrzymanie wnetrza urzgdzenia we wiasciwej czystosci; w razie potrzeby nalezy odkurzy¢ znajdujace sie
we wnetrzu elementy, w szczegolnosci ptytki elektroniki,

e sprawdzenie potaczen elektrycznych pomiedzy poszczegdlnymi podzespotami urzgdzenia; w przypadku
stwierdzenia poluzowan lub nadpalen nalezy potgczenia te doprowadzi¢ do wtasciwego stanu,

e kontrole stykow elementéw elektrycznych (styczniki, przekazniki, przetaczniki, itp.); po stwierdzeniu
nadpalen lub zanieczyszczen nalezy styki oczysci¢ lub wymieni¢ elementy na nowe,
sprawdzenie stanu powtok antykorozyjnych; uszkodzone powtoki doprowadzi¢ do stanu wiasciwego,
dokonanie przegladu instalacji cieczy chiodzacej; w razie stwierdzenia ubytku cieczy nalezy uzupetnic jej
ilo$¢ w zbiorniku, a takze usung¢ mogace powstac w instalacji nieszczelnosci.

e Sprawdzi¢ stan sitka w filtrze na kré¢cu odprowadzajacym (niebieskim). W razie potrzeby oczysci¢ sitko
lub wymieni¢ na nowe

e Nie rzadziej niz co 2 lata (o ile ogledziny zewnetrzne nie wskazuja na uszkodzenia izolacji gtéwnych
obwodow elektrycznych), a takze po kazdej naprawie urzadzenia zaleca sie¢ dokonanie pomiaru
rezystanciji izolaciji.

Do pomiaréw nalezy :

— ustawi¢ pokretto przetgcznika QF1 w pozycji zatgczone;j

— zewrzec styki stycznika gtéwnego KM1,

— zewrzed gniazda wyjsciowe ,+7, -,

— zewrze¢ styki 3 i 2 gniazda sterowniczego XS1

— odtgczy¢ kondensatory przeciwzaktéceniowe 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 obudowg
- 2,5 MQ pomiedzy obudowg a wyjsciami.
UWAGA: pomiar wykona¢ przy odfaczonym podajniku i roztaczonym obwodzie chiodzenia
uchwytu (dotyczy urzadzenia ESABMig—425w)!

Producent okresowo prowadzi specjalistyczne kursy konserwaciji (kontakt z Dziatem Obstugi Pracownika),
a takze naprawy pogwarancyjne urzadzeh oraz uchwytéw spawalniczych wyprodukowanych przez OZAS
Opole. (Informacji udziela Dziat Handlowym.)
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7. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zrédio pradu spawania nalezy przechowywaé w pomieszczeniach zamknietych 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 czynnikow takich jak: pyty, kwasy, zasady i wyziewy Zrace.
Opakowane zrédta powinny by¢ przewozone krytymi Srodkami transportu, po uprzednim
zabezpieczeniu przed przesuwaniem. Przy wyfladunku i zatadunku urzadzenia istnieje mozliwo$¢ zaczepienia
hakéw zawiesia do transportu pionowego. Stuzg do tego dwa ucha w zrédle pradu spawania.

UWAGA: Zabrania sie zaczepiania hakow za inne elementy urzadzenia!

Warunki klimatyczne dla transportowanego poéfautomatu spawalniczego sg 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 napeni¢ iloscia ~1,5 dm® (1,5L)
mieszaniny ptynu wykonanego w proporcji objetosciowej 40% ANTIFREEZE COOLANT +60% wody
destylowanej. W przypadku transportu zabezpieczyé otwodr odpowietrzajacy w nakretce zbiornika przed
wylaniem sie ptynu na zewnatrz.
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ESABMig 425w, ESABMig 425

OZAS - ESAB SPECYFIKACJA KOMPLETOWANIA
Sp.zo.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu): llo$¢ ark: 1
45-073 Opole Zrodio pradu ESABMig 425w
Nr jednostki kpl.
245-0-0-00-00-02-0-E
Lp. Nazwa czesci sktadowej Kod rysunku,.typ, GIN Il.
Nazwa materiatu, nr normy szt
1. | Zrodio pradu ESABMig 425w 245-0-0-00-00-02-0-1 0349304555 1
2. Wyposazenie:
2.1 |Potka pod butle 244-0-0-00-01-00-0-D 0349302558 1
2.2 |Trzpieh no$ny 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 245-0-0-00-00-00-0-P 0349301062 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): llo$¢ ark: 1
45-073 Opole Zrodto pradu ESABMig 425
Nr jednostki kpl.
245-0-0-00-00-03-0-E
Lp. Nazwa czesci sktadowej Kod rysunku,.typ, GIN Il.
Nazwa materiatu, nr normy szt
1. | Zrodio pradu ESABMig 425 245-0-0-00-00-03-0-1 0349304556 1
2. Wyposazenie:
2.1 |Potka pod butle 244-0-0-00-01-00-0-D 0349302558 1
2.2 | Trzpieh no$ny 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 245-0-0-00-00-00-0-P 0349301062 1
4. |Opakowanie 244-0-1-01-00-01-0-D 0349304741 1
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ESABMig 425w, ESABMig 425

OZAS - ESAB WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH
Sp. zo.0 Nazwa jednostki zestawieniowej (kompletu): Arkusz: 1
ul. Struga 10 % ; ; llos¢ ark: 1
45-073 Opole Zrédto pradu ESABMig 425w, ESABMig 425
Nrjednostki kpl.  245-0-0-00-00-02-0-K
245-0-0-00-00-03-0-K
Lp. Nazwa czesci skladowej Kod rysunku, typ, nazwa materiatu GIN Ozna- slzlt
czenie Kpl
1. | Transformator z tgcznikami 245-5-0-00-00-00-0-3 0349302410 ™1 1
2. | Dtawik 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 ¥t K-32R/7.871 ASK 0349302831 QF3 1
5. |tacznik krzywkowy L K-32R/8.851 ASK 0349302832 QF2 1
6. | Ukiad 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 LC1D32 D7 0193502101 KMA1 1
11. | Lampka sygnalizacyjna LS-3N.1/D7 0349302712 H1 1
12. | Lampka sygnalizacyjna LS-3N.1/D5 0369733005 H2 1
13. [ Ptytka miernika LA 02 0349495934 P1 1
14. | Bezpiecznik 10A 0193586102
15. | Kondensator MKP-PO 6 uF 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 uF 450V 0349302009 | C1,C2,C3 3
Dotyczy tylko ESABMig 425w
20. [ Sygnalizator przeptywu FX015 AP 0349302388 SL1 1
21. [Pompa MTP 600 1/4F-1/4F 0459288001 M1 1
22. [ Chtodnica 0469688001 1
23. [ Zbiornik 0469689001 1
24. [tacznik SK16/1.428 0349302305 SA1 1
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ESABMig 425w, ESABMig 425
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7.3-1-05-02

OZAS

DEKLARACJA ZGODNOSCI

OZAS-ESAB
Spébtka z ograniczong odpowiedzialnoscia

45-073 Opole, ul. A. Struga 10

Deklarujemy z petna odpowiedzialnoscia, ze wyréb

MAGOMIG-425w, MAGOMIG-425,

jest zgodny z normg EN 60974-1:2002 ,Sprzet do spawania tukowego. Spawalnicze zrodta
energii” wedtug warunkéw ustalonych w ,Dyrektywie Rady 73/23/EEC z 19 lutego 1973 r.
o harmonizacji praw panstw cztonkowskich dotyczacych sprzetu elektrycznego
przeznaczonego do stosowania w okreslonych  granicach  napiecia” oraz
EN 60974-10 ,Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC). Wymagania dotyczgce urzadzen
do spawania tukowego” wedtug warunkéw ustalonych w ,Dyrektywie Rady 89/336/EEC
z3 maja 1989 r. o zblizeniu praw panstw czionkowskich dotyczgacych kompatybilnosci

elektromagnetycznej" z dodatkiem uzupetniajgcym 93/68/EEC.

Prezes Zarzadu
Dyrektor

Dariusz Brudkiewicz

Opole dnia ........ccccvvveeennnnen.



