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UWAGA!

Nakretka uchwytu

Styki kontaktowe
$12,8
Wtyk uchwytu

Przylacze uchwytu spawalniczego umozliwia w sposob bezkolizyjny dokonywaé montazu uchwytow
spawalniczych typu PSF (ESAB).
W przypadku stosowania uchwytéw firmy BINZEL o stykach kontaktowych statych nalezy zachowaé
nastgpujace zasady:
1. Wprowadzi¢ wtyk uchwytu ¢ 12.8 centrycznie do otworu gniazda ¢ 14.5 tak, aby styki kontaktowe
mogtly swobodnie wchodzi¢ do swych otwordw.
2. Nakretka uchwytu dokonywaé jego potaczenia z gniazdem, lekko dociskajac uchwyt do gniazda
zwracajac takze uwage, aby wprowadzone styki kontaktowe przemieszczaly si¢ swobodnie w otworach.
W przypadku utrudnien - prébe ponowic.
3. Przy wymianie uchwytow spawalniczych zwraca¢ uwage na czysto$¢ otworow stykowych
i prostolinijno$¢ stykow.
Zaleca si¢ stosowanie uchwytow spawalniczych firmy BINZEL o stykach kontaktowych ruchomych.
Niedostosowanie si¢ do powyzszych zalecen moze spowodowac uszkodzenie potaczenia, co nie bedzie
przedmiotem napraw gwarancyjnych.




1 BEZPIECZENSTWO.

Petna odpowiedzialnosé za bezpieczenhstwo personelu obstugujgcego urzadzenie i 0s6b bedgcych w poblizu
spoczywa ha uzytkowniku sprzetu spawalniczego.

Niewlasciwa obstuga moze doprowadzi¢ do sytuacji awaryjnej, zranienia operatora i uszkodzenia
sprzetu.
Wszystkie osoby pracujace ze sprzetem spawalniczym musza by¢ w pelni zaznajomione z:
- obstugg sprzetu,
- rozmieszczeniem wytgcznikdédw awaryjnych,
- funkcjami sprzetu,
- stosowanymi przepisami bezpieczenstwa,
- spawaniem drutem elektrodowym w ostonie gazu ochronnego.
Operator musi mie¢ pewnosg¢, ze:
- nikt nie przebywa w strefie roboczej podczas uruchomienia zestawu do spawania,
- wszystkie osoby przebywajgce poza strefg roboczg sg chronione odpowiednim ekranem lub
zastona.
Strefa robocza musi byé¢:
- wolna od narzedzi i innych obiektow, ktére mogg przeszkodzi¢ operatorowi podczas pracy.
- tak zorganizowana, aby byt tatwy dostep do wytgcznikdéw awaryjnych
- wolna od przeciggow.
Osobisty sprzet ochronny nalezy: - zawsze uzywa¢ witasciwego sprzetu ochronnego, tj. przytbicy lub
tarczy spawalniczej, niepalnej odziezy ochronnej, rekawic i obuwia. Nigdy nie nosi¢ luznych ubran, paskéw,
bransolet, pierscionkéw itd., gdyz mogg zahaczy¢ o sprzet lub wywota¢ poparzenia.
Roézne:
- tylko osoby uprawnione mogg obstugiwac sprzet elektryczny do spawania tukowego,
- sprawdzi¢ poprawnosc¢ podtgczenia przewodow masowych
- sprzet gasniczy na stanowisku do spawania tfukowego powinien by¢ tatwo dostepny w specjalnie i
czytelnie oznaczonych miejscach,
- konserwacja urzgdzenia nie moze odbywacé sie podczas pracy maszyny.

| OSTRZEZENIE !

PROCESY SPAWANIA MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA OPERATORA | OSOB POSTRONNYCH.
PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC. KONIECZNE JEST
PRZESTRZEGANIE = PRZEPISOW BEZPIECZENSTWA  OBOWIAZUJACYCH W  DANYM
PRZEDSIEBIORSTWIE, OPRACOWANYCH NA PODSTAWIE ZALECEN PRODUCENTA SPRZETU.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM - moze byé $miertelne.

e Zainstalowac urzadzenie zgodnie z instrukcjg uruchomienia i obowigzujagcymi normami.

o Nie dotyka¢ gotymi rekoma badz wilgotnymi rekawicami zadnych elementéw przewodzgcych prad, w
tym drutu elektrodowego w trakcie spawania.

e Upewnic¢ sig, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY | GAZY - moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.
e Nie trzymac gtowy w strumieniu dymu.
e ZapewniC wentylacje ogélng oraz odcigganie dymow i gazéw ze strefy oddychania operatora.

PROMIENIOWANIE £UKU - moze spowodowac¢ powazne uszkodzenia wzroku i skory.

e Chroni¢ oczy i ciato. Uzywaé¢ odpowiedniej przytbicy lub tarczy spawalniczej, wyposazonej we wtasciwe
szkta filtrujgce, a takze odziezy ochronne;j.

e Chron osoby postronne, stosujgc odpowiednie ekrany i zastony.

ZAGROZENIE POZAROWE
e Rozprysk metalu moze spowodowac¢ pozar. Sprawdzi¢, czy w poblizu stanowiska roboczego nie ma

materiatow tatwopalnych.
NIEPOPRAWNE DZIALANIE URZADZENIA - w razie niepoprawnego dziatania urzgdzenia wezwac
osobe posiadajgcg odpowiednie kwalifikacje. .

PRZED ZAINSTALOWANIEM LUB URUCHOMIENIEM URZADZENIA NALEZY
PRZECZYTAC | ZROZUMIEC INSTRUKCJE JEGO UZYTKOWANIA !
CHRON SIEBIE | INNYCH!




2 OPIS TECHNICZNY

Wstep

Zespoty podajgce ZP-30w i ZP-30 sg przeznaczone do wspétpracy ze standardowymi diodowymi
zrédtami zasilania. Podajnik wraz z Zzrédiem zasilania, kablami i uchwytem spawalniczym stanowi
pétautomat spawalniczy do spawania elektrodg topliwg w ostonach gazowych (GMAW) pradem statym (DC).

Spawalnicze zrédta zasilania

Zespoty podajgce ZP-30w i ZP-30 przeznaczone sg do wspotpracy z nastepujgcymi zrédtami zasilania:

Tabela 1

Nazwa zrodta zasilania GIN
ZP30w : ESABMig 505w (PL) 0349304567
ESABMig 425w (PL) 0349304557
DPS500w 0349493304
DPS403w 0349493216
ZP30 : ESABMig 425 (PL) 0349304558
ESABMig 325 (PL) 0349304841
DPS403 0349493219
DPS320 0349491238
Dane techniczne
Tabela 2
Napiecie zasilania, U, 42V, 50/60 Hz
Prad zasilania, |4 10A max
Maksymalny prad spawania , |, P60% 500A
Zakres predkosci podawania drutu 1,5 ... 25 m/min
Zakres nastaw czasu upalenia elektrody 0...0,7 s

Zakres nastaw czasu spawania punktowego | 0,2..5s

Srednice drutu elektrodowego: stal (petny) 0,8;1,0; 1,2; 1,6 mm
aluminium 1,0; 1,2; 1,6 mm
rdzeniowy 1,0; 1,2; 1,6 mm
Warunki eksploataciji
Temperatura pracy -10...+40°C
Temperatura transportu i przechowywania -25...+55°C
Wilgotno$¢ wzgledna, @ 20 °C max 90%
@ 40°C max 50%
Wysokos¢ nad poziomem morza max 1000m
Stopien ochrony IP 23
Masa 14,7 kg
Wymiary gabarytowe 700 x 255 x 420 mm
Zgodnos¢ z normami PN-EN 60974-5

PN-EN 60974-10




Budowa

Na rysunkach ponizej przedstawiono budowe zespotu podajgcego ZP-30w, ZP-30.

Rys. 1. Zesp6t podajacy ZP-30w. Widok z przodu.

1- lampka sygnalizacyjna
2..6 - patrz tabela 3.
7 - przytgcza chiodzenia uchwytu spawalniczego
wraz z przetgcznikiem pompy (wytgcznie ZP-30w)
8 - ostona szpuli na drut elektrodowy
9 - podstawa
10 - przytgcze uchwytu spawalniczego

Zespot podajagcy sktada sie z kasety zespotu podajgcego (15), podstawy (9), kasety na szpule z drutem
elektrodowym (8)

Kaseta zespotu podajgcego posiada przegrode, ktérg oddzielono zespdt napedowy od uktadow
elektroniki i osprzetu elektrycznego. Uktad sterowania w postaci ptytki elektroniki (A1) jest umieszczony na
przegrodzie. Za przegrodg znajduje sie takze elektromagnetyczny zawor gazowy. Zespot napedowy stanowi
silnik pradu statego z magnesami trwatymi i jednostopniowg przektadnig $limakowa, ktorej kotem zebatym
napedzane sg dwie pary rolek podajgcych. Docisk rolek podajgcych regulowany jest dwoma pokrettami.

Kaseta na szpule z drutem elektrodowym stanowi konstrukcje otwierang wykonang z tworzywa
sztucznego. Wewnatrz kasety znajduje sie korpus osi szpuli. Korpus zamontowany jest na sworzniu
stalowym za pomocg sruby, ktérg poprzez podktadki i sprezyne reguluje sie site hamowania szpuli z drutem
elektrodowym.




Elementy nastawcze

Tabela 3.
Numer na rys. Symbol Funkcja Oznaczenie
2 nastawa predkosci R1
podawania drutu
3 * 2-takt s1
Wybor *
trybu * * 4-takt
pracy
000 spawanie punktowe
C*) dorazne podawanie drutu
ﬁw dorazne otwarcie zaworu
gazowego
4
*g nastawa czasu upalenia R2
i
5 nastawa czasu spawania R3
o000 punktowego
6 C*) / predkos¢ dojazdowa S2

Rys.2. Zesp6t podajgcy ZP-30w. Widok tylnej Sciany kasety.

11 - gniazdo przewodu sterowniczego,

12 - kréciec zaworu gazowego,

13 - przytgcze przewodu prgdowego,

14 - przytgcza przewoddw chtodzenia (wytgcznie ZP-30w).




Rys. 3. Zespdt podajgcy ZP-30w. Widok kasety po otwarciu ostony zespotu napedowego.
15 - kaseta zespotu podajgcego
16 - mechanizm napedowy

Zespo+ podajacy ZP-30w, ZP-30 posiada nastepujgce funkcje:
ptynna regulacja predko$ci podawania drutu elektrodowego,
- sterowanie doptywem gazu ostonowego,
- spawanie w trybach: dwutaktu, czterotaktu i spawania punktowego,
- dorazne podawanie drutu elektrodowego,
- dorazne otwarcie zaworu gazowego,
- nastawe czasu trwania upalenia drutu elektrodowego (tzw. "wolny wylot")
- start z predkoscig dojazdowg - 50% warto$ci nastawionej,

Obecnos¢ zasilania sygnalizuje lampka (1) umieszczona na ptycie przedniej. Zasilanie moze zostac

przerwane, a zespot podajgcy unieruchomiony, jesli:

- nastgpito przegrzanie zrédta zasilania spowodowane zbyt intensywng praca pétautomatu, lub

- jesli przy zainstalowanym w zrédle czujniku przeptywu, przeptyw cieczy chtodzacej jest niedostateczny,
lub jesli ulegt przepaleniu bezpiecznik w zrédle na linii zasilania zespotu podajgcego.

Przetgcznik pompy tzw. ELP (ESAB Logic Switch) scalony z kré¢cami do podtaczenia przewodow
chtodzacych uchwytu, stuzy do automatycznego zatgczenia pompy w zrodtach zasilania ESABMig505w i
ESABMig425w w zaleznosci od rodzaju podtgczonego uchwytu spawalniczego. ELP wystepuje wytgcznie w
wersji z chtodzeniem wodnym - ZP-30w.

Zespoty podajgceZP-30w, ZP-30 mozna wyposazy¢ w kota jezdne wg specyfikacji kompletowania.

Aby uzyskac¢ wersje na kotach jezdnych nalezy:

- w miejsce przednich nézek gumowych przykreci¢ zestaw kotowe obrotowe,

- zdemontowac tylne nézki gumowe, wsung¢ o$ w otwory wywiercone w podstawie, natozy¢ na o$ tulejki
dystansowe (dtuzszg od strony kasety na szpule) i kota jezdne oraz zatrzasng¢ kotpaki na koncach osi.

Podczas wystepowania trudnych warunkoéw dla poruszania sie zespotu podajgcego po podiozu zaleca sie

zastosowanie zestawu jezdnego z kotami $100. W celu zamontowania tej wersji zestawu jezdnego nalezy:

- odkreci¢ nézki gumowe, a w ich miejsce przykreci¢ dotgczonymi Srubami wsporniki z kotami,

- po wiozeniu Srub w blache wspornika nalezy natozy¢ na nie zatgczone tuleje dystansowe i przykreci¢ do
podstawy zespotu podajgcego. Wspornik z kotami obrotowymi powinien znajdowac sie z przodu zespotu
podajgcego, a wspornik z kotami statymi - z tytu.

Zespoty podajgce ZP30w. ZP-30 moga by¢ umieszczone bezposrednio na zrédle prgdu, badz mogg byc¢
zamontowane obrotowo na trzpieniu zainstalowanym na zrodle.

-7 -



3 URUCHOMIENIE | EKSPLOATACJA

Uruchomienie

1. Polaczy¢ zespot podajacy ze zrodiem zasilania za pomocg zespotu przewodow. W fazie uruchomienia
pozostawi¢ przewdd pragdowy roztgczony.

2. Przewodem gazowym potgczy¢ reduktor z kréécem znajdujgcym sie na tylnej $cianie zespotu
podajgcego. Uwaga: uzZycie podgrzewacza gazu jest dozwolone wytacznie przy zastosowaniu czystego
CO, jako gazu osfonowego.

3. Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy. W przypadku uchwytu chtodzonego cieczg dotgczyé weze instalacji
chtodzacej uchwytu do odpowiednich kréccédw, odchylajgc ramie przetagcznika pompy (ELP). Zwracac
uwage na zgodnos$c¢ koloréw wezy i kréécow.

4. Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajgc uwage by kierunek
odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego.

5. Wprowadzi¢ drut elektrodowy miedzy rolki podajgce oraz do euroztgcza na gtebokos¢ ok.20cm. Rolki
zamontowane w zespole napedowym powinny odpowiada¢ rodzajowi i Srednicy wprowadzonego drutu.
Oznaczenie znajdujgce sie na czotowej Scianie rolki, odpowiada typowi i rozmiarowi rowka nacietego po
przeciwnej stronie rolki.

6. Po docidnieciu rolek podajgcych korpusami dociskowymi ustalic pokrettami optymalng site docisku
drutu, zapewniajgcg podawanie drutu bez poslizgu. Informacja na ten temat umieszczona jest na
wewnetrznej stronie ostony .

7. Wyregulowa¢ site hamowania szpuli z drutem za pomocg $ruby znajdujgcej sie w osi korpusu
mocowania szpuli.

Uwaga! Wymiany szpuli z drutem nalezy dokonywac z zachowaniem ostrozno$ci. W Zadnym wypadku
nie wymieniac szpuli z drutem i nie wprowadzac drutu do uchwytu w rekawicach spawalniczych..

8. Przetgcznik wyboru trybu pracy (2) ustawic w potozeniu oznaczonym symbolem oo (dorazne
podawanie drutu) i nacisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego - az do chwili wyjscia drutu z koncowki
pradowe;j.

9. Przetgcznik wyboru trybu pracy (2) ustawi¢ w potozeniu a«xr - dorazne otwarcie zaworu gazowego,
nacisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego; sprawdzi¢ i wyregulowa¢ przeptyw gazu ochronnego wg
wskazan rotametru.

10. Za pomocg pokretet na ptycie przedniej dokona¢ wybory trybu pracy i nastaw parametréw.

11. Podtgczy¢ przewody silnoprgdowe. Nastawi¢ napiecie spawania za pomocg przetgcznikow na zrodle
zasilania.

12. Rozpoczg¢ spawanie naciskajgc przycisk na uchwycie spawalniczym.

Tryby spawania i nastawy

Spawanie w dwutakcie.

Pokrettem (3) nalezy ustawi¢ tryb spawania w dwutakcie. Pokrettem (2) nastawi¢ zadang predkosé
podawania drutu. W razie potrzeby mozna wybra¢ predko$¢ dojazdowg za pomocg pokretta (6). Przy
wigczonej predkosci dojazdowej drut jest podawany z predkoscig stanowigcg potowe wartosci nastawione;.
Nie zaleca sie stosowania predkosci dojazdowej przy nastawach bliskich predkosci minimalnej. Ponadto
nalezy wstepnie nastawi¢ wielkos¢ czasu upalenia drutu elektrodowego za pomocg pokretta (4), zaczynajac
od wartosci bliskich nastawie minimalnej.

Nacisniecie przycisku na uchwycie spowoduje otwarcie zaworu gazowego, a nastepnie zatgczenie zrodta
zasilania i uruchomienie podawania drutu. Po zwolnieniu przycisku podawanie zostaje przerwane, nastepnie
ze zwlokg proporcjonalng nastawie pokretta czasu upalenia (4) zostaje wytgczone zrodto zasilania. W
dalszej kolejnosci zostaje wyltgczony zawor gazowy.

Spawanie w czterotakcie.
Pokrettem (3) nalezy ustawic¢ tryb spawania w czterotakcie. Pozostate nastawy - jak przy dwutakcie.
Spawanie w tym trybie mozna opisa¢ nastepujgco:

I. nacisniecie przycisku — zataczenie przeptywu gazu

[I. zwolnienie przycisku — zalgczenie napiecia zrédta i podawania  drutu,
rozpoczecie spawania.

[ll. ponowne nacisniecie przycisku — zatrzymanie spawania, pozostaje otwarty zawor gazowy.

IV. zwolnienie przycisku — odciecie doptywu gazu ostonowego.




Spawanie punktowe.

Pokrettem (3) nalezy ustawi¢ tryb spawania punktowego. Pokrettem (5) nastawi¢ zadany czas spawania
punktowego. Pozostate nastawy - jak przy poprzednich trybach pracy.

Przy spawaniu punktowym po nacisnieciu i przytrzymaniu przycisku nastgpi sekwencja zatgczenia
i wytgczenia, tak jak przy dwutakcie z tg rdznicg, Zze czas spawania zostanie odmierzony samoczynnie,
proporcjonalnie do nastawy czasu spawania punktowego. Zwolnienie przycisku na uchwycie umozliwi
rozpoczecie nastepnego cyklu spawania punktowego.

Dorazne podawanie drutu i dorazne otwarcie zaworu gazowego.
Pokrettem (3) nalezy ustawi¢ zgdany tryb pracy doraznej. Przyci$niecie przycisku na uchwycie powoduje
uruchomienie podawania drutu, bgdZ otwarcie zaworu gazowego.

Spawanie drutami rdzeniowymi.

W przypadku spawania drutami rdzeniowymi zesp6t podajgcy ZP-30w, ZP-30 wymaga zmiany kompletu
rolek podajacych (2 szt.) na odpowiednie rolki do podawania drutu rdzeniowego o $rednicy 1,0; 1,2 mm lub
1,6 mm. > Patrz specyfikacja kompletowania "Wyposazenie do spawania drutami rdzeniowymi".

Spawanie drutami aluminiowymi.
W przypadku spawania drutami aluminiowymi zespét podajacy ZP-30w, ZP-30 wymaga zastosowania
odpowiedniego wyposazenia.

- Patrz specyfikacja kompletowania "Wyposazenie do spawania aluminium"”.

1. Wymieni¢ komplet rolek podajgcych (4 szt) na rolki do podawania drutu Al. o $rednicy 1,0; 1,2 lub 1,6

mm;

2. W zlgczu scalonym wymieni¢ dysze stalowg do drutdéw stalowych i rdzeniowych na dysze plastikowg do
aluminium.

3. Zastosowac uchwyt spawalniczy z wyposazeniem do spawania drutem aluminiowym o okreslone;j
Srednicy.

4. Odblokowac rolke dociskowg znajdujaca sie blizej ztagcza scalonego, przez rurke wprowadzi¢ wystajacq
czes¢ wkiadu uchwytu spawalniczego do ztgcza scalonego i dokreci¢ uchwyt do ztgcza.

Uwaga! W przypadku spawania aluminium jako gazu ostonowego mogg by¢ stosowane tylko mieszanki
gazow obojetnych, a w zwigzku z tym w instalacji gazowej powinien byc¢ stosowany odpowiedni reduktor
Z rotametrem.

Szpule z drutem elektrodowym.
Dopuszczalne jest stosowanie drutéw elektrodowych na nastepujacych szpulach wg PN-EN-759:

Tabela 4

Typ szpuli | Opis Masa, max | Adaptor szpuli llos¢
S300 Szpula z tworzywa, & 300 x 100 18kg Niewymagany -
B300 Koszyk z drutu, & 300/ & 180 x 100 18kg Adaptor 0349495785 2
BS300 Szpula z drutu, & 300 / & 50,5 x 100 18kg Niewymagany -
S200 Szpula z tworzywa, & 200 x 55 5kg Tuleja 0349305066 " 1

" Wyposazenie dodatkowe, na zyczenie klienta.

W przypadku uzywania spoiwa z zasobnikow MARATHON PAC, w &cianie tylnej kasety w miejsce
przepustu gumowego nalezy od wewnagtrz zamontowac¢ wspornik (poz.2.4 i 2.5 wyposazenia).
Wspornik stuzy do montazu przytgcza prowadnika drutu wg katalogowego ESAB nr F 102440880.

Uchwyty spawalnicze.

Zespoty podajgce ZP-30w sg przystosowane do wspétpracy z uchwytami recznymi z Euroztgczem, zaréwno
chtodzonymi cieczg, jak i chtodzonymi gazem ostonowym.

Zespoty podajgce ZP-30 sg przystosowane do wspotpracy z uchwytami recznymi z Eurozigczem, wylgcznie
chtodzonymi gazem ostonowym.

Dopuszczalne jest stosowanie uchwytow maszynowych przy ograniczeniu cyklu pracy do 60%.

Spawanie w cyklu pracy przekraczajagcym 60% nie jest zalecane ze wzgledu na mozliwos¢ przegrzania sig
zespotu podajgcego.




4 KONSERWACJA

Niezawodng i dtugotrwatg prace zespotu podajgcego mozna osiggng¢ dzieki prawidtowej obstudze i
konserwaciji urzadzenia. Osiggniecie wymienionego celu wymaga przestrzegania nastepujacych czynnosci
konserwacyjnych:
A) w ramach codziennej obstugi i konserwaciji nalezy:
e utrzymac urzgdzenie w nalezytej czystosci,
e sprawdzac¢ stan potgczen zewnetrznych,
e sprawdzac szczelno$s¢ potgczen gazowych,
e sprawdzac szczelno$¢ potgczen instalacji cieczy chtodzacej,
B) w ramach miesiecznych przegladéw nalezy:
o doktadnie odkurzy¢ wnetrze zespotu podajgcego,
e sprawdzi¢ stan i uzupetni¢ ewentualne ubytki smaru £T4S2 w fozyskach két zebatych rolek
podajacych spoiwo,
e sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych
sprawdzi¢ stopien zabrudzenia (kurz, opitki metalowe i inne) aparatow elektrycznych oraz
ptytki sterowania i w razie potrzeby oczyscic,
sprawdzi¢ szczelnos¢ instalacji gazowej,
sprawdzi¢ szczelnos¢ instalacji cieczy chtodzacej,
sprawdzi¢ stan zuzycia rolek podajacych,
sprawdzi¢ i ewentualnie dokreci¢ potagczenia Srubowe,
usung¢ wszystkie stwierdzone nieprawidtowosci.
C) w ramach potrocznych przegladéw nalezy wymieni¢ na nowe wszystkie elementy wykazujace $Slady
uszkodzenh lub nadmiernego zuzycia
Okres gwarancji nie obejmuje czesci szybkozuzywajgcych sie, do ktorych zaliczane sa: rolki podajace
spoiwo, kota zebate i osie két, tulejki prowadzace, rurki prowadzgce spoiwo.

5 PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zespot podajacy nalezy przechowywac¢ w pomieszczeniach zamknietych - o temp. -25°C + +55°C i
wilgotnosci wzglednej do 90% w przeliczeniu na temperature 20°C, w otoczeniu wolnym od szkodliwych
czynnikdw takich jak: pyly, kwasy, zasady i wyziewy zrgce.

Opakowane zespoty podajgce powinny by¢ przewozone krytymi Srodkami transportu, po uprzednim
zabezpieczeniu przed przesuwaniem.
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6 SCHEMAT IDEOWY
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Rys. 4. Zesp6t podajgcy ZP-30w. Schemat ideowy.

W NAWIASACH NUMERY
DLA SZR

Uwaga! W zespole podajgcym ZP-30 nie wystepuje przetgcznik pompy chtodzacej S4 oraz przewody 43,44.
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OZAS - ESAB

SPECYFIKACJA KOMPLETOWANIA

Sp.zo.0 Nazwa jednostki zestawieniowe;j Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu): ZESPOL PODAJACY ZP-30w llosé ark: 1
45-073 Opole Nr jednostki kpl. 363-0-0-00-00-00-0-E
Lp. Nazwa czesci skladowe;j Kod rysunku,.typ, GIN 1.
Nazwa materiatu, nr normy szt
1. |Zespot podajgcy ZP-30w 363-0-0-00-00-00-0-1 0349304465 1
2. Wyposazenie:
2.1 |Rolka 0.8 + 1.0 374 101 FORTRANS 0349484335 2
2.2 | Opaska zaciskowa Ap6-12 PN-71/M-74906 0349481520 1
2.3 |Adaptor szpuli BS300 634-0-0-00-00-00-0-3 0349495784 2
3. |Instrukcja obstugi 363-0-0-00-00-00-0-P 0349301069 1
4, Opakowanie -pudio kartonowe 031-0-1-01-01-05-0-3 0349488041 1
5. Wyposazenie dodatkowe (na Zyczenie klienta).
5.1 | Tuleja dystansowa do szpuli S200 |337-0-1-01-01-05-0-3 0349305066 1
5.2 |Zestaw jezdny z kotami ¢ 50 330-0-0-01-00-00-0-E 0349493903 1
zespotu podajgcego ZP-22
5.3 | Zestaw jezdny z kotami $100 do 330-0-1-01-00-00-0-E 0349493925 1
zespotu podajgcego ZP-22
6. Wyposazenie do spawania drutami rdzeniowymi
6.1 |Rolka ¢ 1,0DR; 1,2DR 374 109 0349484342 2
6.2 |Rolka ¢ 1,2DR; 1,4 DR, 1,6DR 374 110 0349484341 2
7. Wyposazenie do spawania aluminium
7.1 |Rolka ¢ 1,0; 1,2 Al 374 105 0349484338 4
7.2 |Rolka ¢ 1,2; 1,6 Al 374 106 0349484340 4
7.3 | Dysza wyjsciowa Al 36-0-0-00-01-01-0-4 0349305089 1
7.4 | Reduktor z rotametrem do argonu, 1
lub uniwersalny
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OZAS -ESAB

SPECYFIKACJA KOMPLETOWANIA

Sp.zo.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu): ZESPOL PODAJACY ZP-30 llosé ark: 1
45-073 Opole Nr jednostki kpl. 363-0-0-00-00-01-0-E
Lp. Nazwa czesci skladowe;j Kod rysunku,.typ, GIN 1.
Nazwa materiatu, nr normy szt
1. |Zesp6t podajgcy ZP-30w 363-0-0-00-00-01-0-1 0349304466 1
2. Wyposazenie:
2.1 |Rolka 0.8 + 1.0 374 101 FORTRANS 0349484335 2
2.2 | Opaska zaciskowa Ap6-12 PN-71/M-74906 0349481520 1
2.3 |Adaptor szpuli BS300 634-0-0-00-00-00-0-3 0349495784 2
3. Instrukcja obstugi 363-0-0-00-00-00-0-P 0349301069 1
4. |Opakowanie -pudto kartonowe 031-0-1-01-01-05-0-3 0349488041 1
5. Wyposazenie dodatkowe (na Zyczenie klienta).
5.1 | Tuleja dystansowa do szpuli S200 |337-0-1-01-01-05-0-3 0349305066 1
5.2 | Zestaw jezdny z kotami ¢ 50 330-0-0-01-00-00-0-E 0349493903 1
do zespotu podajgcego ZP-22
5.3 | Zestaw jezdny z kotami $100 do 330-0-1-01-00-00-0-E 0349493925 1
zespotu podajgcego ZP-22
6. Wyposazenie do spawania drutami rdzeniowymi
6.1 |Rolka ¢ 1,0DR; 1,2DR 374 109 0349484342 2
6.2 |Rolka ¢ 1,2DR; 1,4 DR, 1,6DR 374 110 0349484341 2
7. Wyposazenie do spawania aluminium
7.1 |Rolka ¢ 1,0; 1,2 Al 374 105 0349484338 4
7.2 |Rolka ¢ 1,2; 1,6 Al 374 106 0349484340 4
7.3 | Dysza wyjsciowa Al 36-0-0-00-01-01-0-4 0349305089 1
7.4 | Reduktor z rotametrem do argonu, 1
lub uniwersalny
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0ZAS OPOLE WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH
PPH OZAS Sp.zo.0 [Nazwa jednostki zestawieniowej (kompletu): Arkusz: 1
Ul. Struga 10 ZESPOL PODAJACY ZP-30w, ZP-30 llos¢ ark: 1
45-073 Opole
Nr jednostki kpl.  363-0-0-00-00-00-0-K
363-0-0-00-00-01-0-K
Lp. Nazwa czesci sktadowej Kod rysunku, typ, nazwa materiatu GIN Ozna- slzlt
czenie Kol
p
1. | Mechanizm napedowy kpl. WF 4G/37 0349484083 1
2. | Elementy mechanizmu napedowego
2.1|Rolka ¢0,8; 1,0 374 101 034948335 2
2.2|Rolka ¢ 1,2;1,6 374 103 0349484339 2
2.3|Rolka ¢ 1,0 DR; 1,2 DR 374 109 0349484342 2
2.4|Rolka ¢ 1,2DR; 1,6 DR 374 110 0349484341 2
2.5|Rolka ¢ 1,0 Al,; 1,2 Al 374 105 0349484338 4
2.6 | Rolka 1,2 Al.; 1,6 Al 374 106 0349484340 4
2.7 | Rolka dociskowa 574 028 0349484346 2
2.8 | Koto zebate 374 029 0349484355 4
2.9 | Koto zebate 374 030 0349484356 1
2.10 | Kotek ustalajgcy 374 027 0349484345 8
2.11] Tulejka prowadzaca 374 013 0349484344 1
2.12| Sworzen 374 014 0349484349 2
2.13 | Sworzen 374 015 0349484358 2
2.14 | Ustnik 220 003 0349484353 1
2.15| Rurka 801-0-0-00-20-09-0-4 0349496716 1
2.16| Silnik ELVI 42V 90W 100705 0349484090
2.16| Silnik KSV5035/552 42V 0466704001
2.17 | tozysko igietkowe K8X11X13 TN 0349480520
2.18 | Szczotkotrzymacz do ELVI 42V 90W 100705 0349306499
3.1| Dysza wyj$ciowa 363-0-0-00-08-00-0-4 0349304793 1
3.2 | Dysza wyj$ciowa AL. 363-0-0-00-01-01-0-4 0349305089 1
4.| Gniazdo CX0073 0349486674 1
5. | Pokretto 20 0321475881 4
6. | Pokretto 2 35 0321475882 1
7. | Plytka elektroniki ZP-30 0349304491 A1 1
8. | Lampka sygnalizacyjna LS-3N.1/48V biata 0369733007 H1 1
9. [ Przetacznik CKADBA 1900 0349304108 S1 1
10. | Przetacznik CKIAAA1900 1-P 0349486429 S2 1
11. | Ptytka elektroniki EWF 30-4 0481004880 S3 1
12. | Mikrowytgcznik 0458364001 S4 1
13. | Zawoér elektromagnetyczny 5573 2,3 NBR 42V 0349483648 K1 1
14. | Potencjometr PR-185 2,2kQ 5% A16 P1 0349302094 R1 1
15. | Potencjometr PR-185 100kQ 5% A16 P1 0349485758 R2,3 2
16. | Uchwyt agregatowy SzR28 P7 ESz9 0349484829 XS1 1
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7.3-1-05-02

OZAS
S

DEKLARACJA ZGODNOSCI

OZAS-ESAB

Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia
45-073 Opole, ul. A. Struga 10

Deklarujemy z petng odpowiedzialnoscig, ze wyrdb
Zespot podajacy

ZP-30w, ZP-30

jest zgodny z normg EN 60974-1:2002 ,Sprzet do spawania tukowego. Spawalnicze
zrédta energii” wedtug warunkéw ustalonych w ,Dyrektywie Rady 73/23/EEC z 19 lutego
1973 r. o harmonizacji praw panstw czionkowskich dotyczacych sprzetu elektrycznego
przeznaczonego do stosowania w okresSlonych granicach napiecia” oraz
EN 60974-10 ,Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC). Wymagania dotyczace
urzgdzen do spawania tukowego” wedtug warunkow ustalonych w ,Dyrektywie Rady
89/336/EEC z 3 maja 1989 r. o zblizeniu praw panstw czionkowskich dotyczgcych

kompatybilnosci elektromagnetycznej" z dodatkiem uzupetniajgcym 93/68/EEC.

Prezes Zarzadu
Dyrektor

Dariusz Brudkiewicz

Opole dnia ......c.cccevveeeeveeennen.
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ECM Electronic

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
kragjowych i zagranicznych. Automatyka przemystowa.
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tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (3 fax.)



