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1

BEZPIECZENSTWO

Uzytkownicy sprzetu firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich przepiséw
bezpieczenstwa przez osoby pracujgce z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa muszg
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzegaé przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania sprzetu. Niewta$ciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1.

Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze

¢ lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania

¢ jego dziataniu

e odpowiednich srodkéw ostroznosci

e spawaniu i cieciu

Operator musi upewnic¢ sie, ze:

e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba

e w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

Miejsce pracy musi by¢:
e odpowiednie do tego celu
¢ wolne od przeciggdéw

Sprzet ochrony osobiste;j

¢ Nalezy zawsze stosowac¢ zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne,
odziez ognioodporna, rekawice ochronne.

¢ Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki,
itp., ktére mogtyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

Ogodlne srodki ostrozno$ci

¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtgczony.

¢ Praca na sprzecie o wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.

e Odpowiedni sprzet gasniczy powinien by¢é wyraznie oznaczony i znajdowacé sie w poblizu.

e Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.
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A OSTRZEZENIE A\

Spawanie i ciecie fukowe moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostafych oséb
przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania i ciecia nalezy zachowac szczegoélne
srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa
i higieny pracy obowigzujaymi na twoism stanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z gotg skéra, mokrymi
rekawicami lub mokrg odzieza.

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj gtowe z dala od wyziewow.

. W celu unikniecia wdychania wyziewéw i gazéw nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggéw.

tUK ELEKTRYCZNY -moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

J Chron oczy i ciato. Stosuj odpowiednig ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajgce w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich

oston lub ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

. Iskry powstajgce podczas spawania mogg spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego
stanowiska pracy nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS -gfosne diwieki moga uszkodzi¢ stuch.

. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel

Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejsza instrukcja
CHRON SIEBIE | INNYCH!

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrédta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest wytgcznie do spawania tukiem spawalniczym.

> B PlT

OSTROZNIE!

Urzgdzenia Class A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach, gdzie
zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego niskonapigciowego uktadu
zasilania. Ze wzgledu na przewodzone i emitowane zaktocenia, w takich
lokalizacjach mogq wystepowac potencjalne trudno$ci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen Class A.

>

OSTROZNIE!

Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia
nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg.
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Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zakfadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa
krajowego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy
przekazywac do zaktadu utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac¢ informacje o
odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

ESAB moze dostarcza¢ wszelkich niezbednych zabezpieczen i akcesoriow.

2 WPROWADZENIE

Mig C200i to przenosne zrédto prgdu spawania o kompaktowej konstrukcji,
przeznaczone do spawania MIG/MAG.

Mozliwe jest przetgczanie miedzy spawaniem drutem litym/ z gazem ostonowym
oraz spawaniem drutem rdzeniowym samoostonowym bez gazu.

Zrédto pradu obstuguje druty o $rednicy od 0,6 do @1,0 mm. Jako gazy ostonowe
mozna stosowac czysty argon, gaz mieszany lub czysty CO».

21 Wyposazenie
Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

e Instrukcja obstugi

»  Uchwyt spawalniczy MXL™ 180 (3 m, staty)
e Kabel powrotny z zaciskiem (3 m, staty)

e Kabel sieciowy (3 m, staty, z wtyczka)

e Pasek na ramie (patrz strona 7)

e Przewdd gazowy z szybkoztgczem (4,5 m)
Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 22.
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3 DANE TECHNICZNE

Mig C200i

Napiecie zasilania

Obciazenie dopuszczalne przy
25% cyklu pracy

60% cyklu pracy

100% cyklu pracy

Zakres ustawien

Napiecie jalowe

Moc jatowa

Sprawno$C przy pradzie maksymalnym
Wspéltczynnik mocy przy pradzie
maksymalnym

Predko$C podawania drutu

Srednica drutu
Fe

Drut rdzeniowy
Ss

Al

Maks. srednica szpuli drutu

State ciSnienie akustyczne bez obciazenia
Wymiary: di. x szer. x wys.

Masa

Temperatura pracy

Temperatura transportu

Stopien ochrony

Klasyfikacja zastosowania

230V, 1~ 50/60 Hz

180 A
120 A
100 A

30A -200 A
60V

15W

82%

0,99

2,0 -12,0 m/min

449 x 198 x 347 mm
12 kg

Od -10 do +40°C
Od -20 do +55°C

IP 23C

[S]

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub
cig¢ przy okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla 40°C.

Stopien ochrony

Kod IP informuje o stopniu ochrony, tj. stopniu zabezpieczenia przed penetracjg przez ciata state lub
wode. Urzgdzenie oznaczone IP23C jest przeznaczone do uzytku wewnatrz i na zewnagltrz.

Klasa zastosowania

Klasa zastosowania @ ozhacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w miejscach,
gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.
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4 MONTAZ

Instalacji moze dokona¢ jedynie osoba posiadajaca uprawnienia.

Uwaga!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

Z powodu poboru prgdu pierwotnego z zasilania sieciowego, urzgdzenia o duzej mocy wptywajg na
jakos¢ zasilania sieci energetycznej. Dlatego niektére typy urzadzen (patrz dane techniczne) moga
podlegaé ograniczeniom lub warunkom przytgcza w zakresie dopuszczalnej impedanciji sieci
zasilajgcej lub wymaganej minimalnej wydajno$ci zasilania w punkcie podtgczenia do sieci
publicznej. W takich przypadkach, monter lub uzytkownik urzgdzenia powinien sprawdzi¢, czy
mozna je podigczy¢, kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

4.1 Instrukcja podnoszenia

Zrédto pradu nalezy podnosi¢ za uchwyt lub za dostarczony z nim pasek na ramie.
Pasek mocuje sie w sposéb pokazany na ponizszym rysunku.

4.2 Potozenie

Zrédto pradu spawania nalezy tak ustawi¢, aby wloty i wyloty powietrza chtodzacego
nie byty zablokowane.
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4.3 Zasilanie sieciowe

Sprawdzi¢, czy urzgdzenie zostato podtgczone do zasilania sieciowego o
odpowiednim napieciu oraz czy jest zabezpieczone przez bezpiecznik odpowiedniej
mocy. Zgodnie z przepisami, nalezy wykonac¢ ochronne potgczenie uziemiajgce.

Tabliczka znamionowa z danymi
dotyczgcymi podtgczania zasilania

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekrdj kabla

Mig C200i

Napiecie zasilania 230 V +15% 1~ 50/60 Hz
Przekréj poprzeczny kabla |3G1,5 mm?

Prad fazowy, g 10A

Bezpiecznik zwloczny 16 A

UWAGA! Przekréj kabla zasilajacego i moc bezpiecznikéw podane powyzej sg zgodne z przepisami
szwedzkimi. Zrédto pradu nalezy stosowac zgodnie z odpowiednimi przepisami lokalnymi.

Przedtuzacz

W razie potrzeby zalecane jest uzycie przedtuzacza, 3G2,5 mm?2 o dtugosci
maksymalnej 50 m.

Zasilanie z agregatéw pradotwoérczych

Zrédto pradu moze byé zasilane przez roznego typu agregaty. Jednak niektoére z
nich mogg nie zapewniac¢ dostatecznej mocy dla spawania. Jako zasilanie zrodta
pradu w zakresie jego petnej mocy zalecane sg agregaty z automatyczng regulacjg
napiecia (AVR), jej odpowiednikiem lub lepszg formg regulacji o mocy znamionowe;j
5,5...6,5 kW.

Mozna réwniez stosowac agregaty o nizszej mocy znamionowej, poczgwszy od 3,0
kW, cho¢ w takim przypadku nalezy odpowiednio ograniczy¢ ustawienia. Zrodto
pradu posiada zabezpieczenie podnapieciowe. Jesli moc dostarczana przez agregat
bedzie niewystarczajgca, spawanie zostanie przerwane. Zwlaszcza rozpoczecie
spawania mogtoby zostac¢ zaktocone. W razie zaktdcenia procesu spawania nalezy
zmienic¢ jego parametry lub uzy¢ mocniejszego agregatu.
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5 OBStLUGA

Ogdlne przepisy bezpieczenstwa dotyczgqce obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 3. Nalezy zapoznaé sie z nimi przed
przystapieniem do jego uzytkowania.

UWAGA! Przesuwajgc sprzet nalezy korzystac z odpowiedniego uchwytu. Nigdy nie
nalezy ciggngc za uchwyt spawalniczy.

A OSTRZEZENIE!

Elementy obrotowe - niebezpieczenstwo wypadku! Zachowaj jak »oﬁ
najwieksza ostroznosc¢! S

A OSTRZEZENIE!

W trakcie pracy maszyny panele boczne powinny bya zamkniete.

A OSTRZEZENIE!

Ryzyko zmiazdzenia podczas wymiany szpuli z drutem!

Nie uzywa¢ rekawic ochronnych podczas wktadania drutu spawalniczego
miedzy rolki podajace.

A OSTRZEZENIE!

Nalezy zablokowaé szpule, aby nie zsuneta @
sie z piasty. 1 @0
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5.1 Przylaczai elementy nastawcze

1 Przetgcznik zasilania sieciowego 4  Kabel powrotny
WysSwietlacz 5 Kabel sieciowy
3 Uchwyt spawalniczy 6  Podigczenie gazu

5.2 Obstuga

Zrédio pradu nie jest zasilane natychmiast po wtgczeniu przetgcznika zasilania
sieciowego (1). Po okofo 2 sekundach na wyswietlaczu (2) pojawi sie informacja, ze
zrodto pradu jest gotowe do pracy.

Jesli spust uchwytu spawalniczego bedzie wcisniety w czasie wtgczania zrodta
pradu, dziatanie zostanie zablokowane do czasu zwolnienia spustu.

Kabel powrotny (4) musi by¢ solidnie podtgczony do przedmiotu obrabianego lub do
stotu spawalniczego.

Panel boczny przykrywajacy podajnik drutu musi zostac zamkniety przed
rozpoczeciem spawania.

Zrédio pradu zostaje natychmiast wytgczone za pomocy przetgcznika zasilania
sieciowego (1).
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5.21 Trybreczny

0 Pokretto do regulacji
napiecia
e Pokretto regulacji predkosci

podawania drutu

9 Przycisk regulaciji
indukcyjnosci

e Przycisk trybu
recznego/QSet

e Predkos¢ podawania drutu

e Prad spawania
e Napiecie spawania

Operator powinien ustawi¢ odpowiednie wartosci predkosci podawania drutu i

napiecia spawania.
5.2.2 Tryb QSet

Caddy™ w3

2l v

0 Pokretto do regulacji
wartosci QSet

e Pokretto regulacji grubos
materiatu

e Wybor materiatu/ Przycisk
regulacji indukcyjnosci

e Przycisk trybu
recznego/QSet

e Predkosc¢ podawania drutu

e Prad spawania
e Napiecie spawania
@ wartosc aset

e Grubos¢ materiatu

W trybie QSet Zroédto pragdu automatycznie ustawia odpowiednie napiecie spawania.
Funkcja QSet monitoruje tuk spawalniczy i nieustannie reguluje napiecie, aby

utrzymac optymalng warto$c¢.

bc220 -11 -



Kalibracja

Po pierwszym uruchomieniu trybu QSet oraz przy zmianie drutu spawalniczego,
materiatu lub gazu ostonowego, nalezy pozwoli¢ funkcji QSet na kalibracje. W tym
celu wykonuje sie spoine probng (min. 6 sekund). Nalezy po prostu rozpoczac
spawanie i pozwoli¢ funkcji QSet znalez¢ prawidtowe ustawienia parametréw.

Wybor materiatu

Poniewaz r6zne materiaty w r6znym stopniu rozpraszajg ciepto, nalezy wybrac
odpowiednig grupe materiatowg (H), aby mozna byto obliczy¢ prawidtowg wartosc
dla danej grubosci materiatu. Ustawienia dla drutu rdzeniowego wprowadza sie tylko
w trybie recznym.

Ustawienie dla grubosci materiatu

Do wyboru grubosci materiatu spawanego przedmiotu stuzy pokretto regulacii
grubosci materiatu (l). To pokretto ustawia predko$¢ podawania drutu (C).
Odpowiednia warto$¢ napiecia jest automatycznie obliczana przez funkcje QSet.
Jednoczes$nie zostaje wyswietlona zalecana grubo$¢ materiatu dla ustawionej
predkosci podawania drutu (D). Zalecenie grubosci materiatu jest obliczane dla
spoiny pachwinowej na podstawie nastepujgcych wymiaréw drutu: Fe/Ss i CuSi -
20,8 mm, Al - 1,0 mm. Uzywajgc drutu o mniejszej Srednicy, nalezy ustawi¢ nieco
wyzszg wartos¢ dla grubosci materiatu, niz spawany materiat. Natomiast w
przypadku drutu o wiekszej Srednicy nalezy ustawi¢ nieco nizszg wartosc.

Regulacja ciepta doprowadzonego

Pokretto QSet (F) umozliwia regulacje ciepta doprowadzonego w stopniach od -9 do
+9, zwiekszajgc lub obnizajgc temperature spoiny. Wyzsza warto$¢ zapewni
cieplejsza, bardziej wklestg spoine (dtuzszy tuk), zwiekszajgc penetracje. Nizsza
wartos¢ bedzie oznaczac zimniejsza, bardziej wypuklg spoine (krotszy tuk),
zapobiegajac przepaleniu przez przedmiot obrabiany. Zazwyczaj wartos¢ QSet
powinna zostac ustawiona na 0, co zapewnia odpowiednie w wigekszosci przypadkow
Srednie ciepto doprowadzone. Ustawienie ciepta doprowadzonego jest
przedstawione za pomocg termometru, ktdéry wskazuje cieplejsze lub zimniejsze
ustawienia.

5.2.3 Jednostka miary

Ustawienie jednostki miary jest funkcjg ukrytg. Wartoscig domysing dla zrédta pradu
sg mm. Mozna jg zmienic¢ na cale, wciskajgc przyciski G i H przez 5 sekund. Zgdang
jednostke miary wybiera sie za pomocg pokretta (1).
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53 Kody bledéw

W razie wystgpienia btedu zostanie wyswietlony tylko jego kod.

Nr btedu | Opis Dziatanie
1 Btad programowy
2 Btad sprzetowy Wytgcz urzgdzenie, odczekaj 30 sekund i wtgcz je ponownie.
Skontaktuj sie z serwisem, jesli btad
3 Btad sprzgtowy wystepuje nadal.
5 Btad programowy
4 Zabezpieczenie Nie wylaczaj zrodta pradu, zaczekaj az ostygnie.
termiczne

5.4 Ustawienia indukcyjnosci (Fe/SS)

Czasami, zwlaszcza w przypadku spawania miekkiej stali w r6znych gazach, mozna
poprawic jako$¢ spawania, zmieniajgc ustawienia indukcyjnosci zrodta pradu.

Funkcja indukcyjnosci jest standardowo ukryta, cho¢ mozna jg wywotaé¢, wciskajgc
przycisk (H) przez minimum 5 sekund. Kiedy to ustawienie jest dostepne, znikng
wszystkie elementy graficzne w prawej czesci wyswietlacza, a wyswietlana jest tylko
warto$¢ od 00 do 10. Ta warto$¢ odpowiada wartosci indukcyjnosci. Wartosc¢ 00
oznacza, ze indukcyjnos¢ jest niska, a tuk spawalniczy jest ,ostry”, natomiast 10
oznacza, ze indukcyjnoSc jest wysoka, a tuk spawalniczy ,tagodny”.

Wartosc¢ indukcyjnosci mozna ustawi¢ pokrettem (1). Ustawienie domysine to 05.

Zalecenia:

e Kiedy uzywany jest CO,, zaleca sie ustawienie indukcyjnosci nizszej od 05, na
przyktad od 03 do 00.

* Kiedy uzywana jest mieszanina Ar/CO»,, operator powinien ustawi¢ wyzszg
indukcyjnos¢ w zakresie od 05 do 10.

Wyswietlacz powroci do standardowego stanu po 10 sekundach od ostatniego
uzycia pokretta (1) lub nacisniecia przycisku (H). Powrét do zwyktego trybu mozna
przyspieszyc¢, ponownie wciskajgc przycisk (H) przez 5 sekund.
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5.5 Zmiana biegunowosci

ZACISKI] +/-

10V

Drut spawalniczy zrodta pradu jest fabrycznie podtgczony do bieguna dodatniego. W
przypadku niektérych drutow, np. drutbw rdzeniowych samoostonowych zalecane
jest spawanie z biegunowoscig ujemng. BiegunowosS¢ ujemna oznacza, ze drut jest
poditgczony do bieguna ujemnego, a kabel powrotny do bieguna dodatniego. Nalezy
sprawdzi¢ zalecang biegunowosc¢ dla uzywanego drutu spawalniczego.

Biegunowos¢ mozna zmieni¢ w nastepujgcy sposob:

Wytgcz zrédto pradu i odtgcz kabel sieciowy.

Otworz panel boczny.

Odegnij gumowe ostony, aby uzyskac dostep do zaciskow +/-.

A\ Y

Odkrec¢ nakretki i usun je wraz z podktadkami. Zapamietaj prawidtowg kolejno$¢
zaktadania podkfadek.

o

Zamien kable miejscami, aby uzyska¢ zgdang biegunowos¢ (patrz oznaczenie).

6. Zatdéz podktadki w prawidtowej kolejnosci i dokre¢ nakretki kluczem
maszynowym.

7. Dopilnuj, aby gumowe ostony zastaniaty zaciski +/-.
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5.6 Dociskanie podawanego drutu

Nalezy upewni¢ sie, Ze drut nie napotyka na opor podczas przesuwania sie we
wktadzie uchwytu. Nastepnie nalezy ustawic¢ docisk rolek dociskowych. Wazne jest
aby docisk nie byt zbyt duzy.

cmek0p10

Rysunek 1 Rysunek 2

W celu sprawdzenia czy nacisk podawania jest prawidtowo ustawiony, mozna
wysuwac drut przytykajgc go do jakiego$ izolowanego przedmiotu, np. do
drewnianego klocka .

Trzymajgc uchwyt w odlegto$ci ok. 5 mm od klocka drewnianego, (rysunek 1) rolki
podajnika powinny Slizgac sie.

Trzymajgc uchwyt w odlegfosci ok. 50 mm od drewnianego klocka, drut powinien
wysuwac sie i zaginac (rysunek 2).

5.7 Wymiana i wkitadanie drutu

Otworz panel boczny.
Zatéz szpule na piaste i zamocujg jg za pomocg blokady.
Odtacz ramie dociskowe, odginajac je na bok, rolka dociskowa odsunie sie.

Wyprostuj 10-20 cm nowego drutu. Spituj zadziory i ostre krawedzie koncéwki
drutu przed umieszczeniem go w podajniku.

5. Sprawdz, czy drut prawidtowo przechodzi przez rowek rolki prowadzacej do
dyszy wylotowej i prowadnika drutu.

6. Zamocuj ramie dociskowe.
7. Zamknij panel boczny.

W=

Podawaj drut przez uchwyt spawalniczy, az wysunie sie z dyszy. Te czynnoSc¢ nalezy
wykonywac ostroznie, poniewaz drut jest gotowy do spawania i moze dojs¢ do
przypadkowego zajarzenia tuku. Nie zblizaj uchwytu do czesci przewodzgcych
podczas wkfadania drutu, a kiedy wysunie sie z dyszy, natychmiast przerwij
podawanie.

Odpowiednie wymiary drutu dla poszczegolnych typéw zostaty podane w rozdziale
Dane techniczne 3.

Stosowac tylko szpule @200 mm. Uwaga! Szpule ©100 mm/ 1 kg nie sg
obstugiwane.
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OSTRZEZENIE!
Nie zblizac palnika do uszu ani twarzy podczas podawania drutu, poniewaz
moze to spowodowac obrazenia ciafa.

UWAGA!

Pamietaj, aby uzy¢ odpowiedniej koncéwki kontaktowej w uchwycie spawalniczym
dla uzywanej srednicy drutu. Palnik jest wyposazony w koncéwke kontaktowg do
drutu @ 0,8 mm. Uzywajgc innej Srednicy nalezy wymieni¢ koncéwke kontaktowa.
Prowadnik drutu zatozony w uchwycie jest zalecany do spawania drutami Fe i Ss.
Prowadnik nalezy wymienic¢ na typ PTFE w przypadku spawania Al lub twardego
lutowania (CuSi). Instrukcja wymiany prowadnika drutu zostata przedstawiona w
punkcie 6.2.

5.7.1 Zmiana rowka rolki prowadzacej

Rolka prowadzaca zrodta pradu jest ustawiona fabrycznie dla drutu spawalniczego
@0,8/1,0 mm. Aby uzywac drutu @0,6 mm, nalezy zmienic¢ rowek w rolce podajgce;.

1. Odchyl ramie dociskowe, aby zwolnic rolke dociskowa.

2. Wigcz zrédto pradu i nacisnij spust uchwytu, tak ustawiajgc rolke podajgca, aby
odstonic srube ustalajgca.

3. Woylgcz zrédio pradu.
4. Uzywajgc klucza imbusowego 2 mm, odkre¢ srube ustalajgcg o okoto p6t obrotu.

5. Zdejmij rolke podajgcq z watka i odwrdc jg. Sprawdz informacje o odpowiednich
Srednicach drutu z boku rolki podajgce;.

6. Zatdz rolke z powrotem na watek i docisnij jg do oporu. Moze by¢ konieczne
odwrocenie rolki w celu umieszczenia Sruby ustalajgcej nad ptaskg powierzchnig
watka.

7. Dokre¢ Srube ustalajgca.

5.8 Gaz ostonowy

Wybdr odpowiedniego gazu ostonowego zalezy od materiatu. Zazwyczaj miekkg stal
spawa sie przy uzyciu gazu mieszanego (Ar + CO2) lub dwutlenku wegla. Stal
nierdzewng mozna spawac przy uzyciu gazu mieszanego (Ar + CO2 lub Ar + O2) i
aluminium z czystym argonem. Lutowanie twarde MIG/MAG (CuSi) wykorzystuje
czysty argon lub gaz mieszany (Ar + O2). Nalezy sprawdzi¢ zalecany gaz dla
uzywanego drutu spawalniczego. W trybie QSet™ (patrz rozdziat 5.2.2) optymalny
parametry tuku spawalniczego zostang dobrane automatycznie do zastosowanego
gazu.

5.9 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Przegrzanie jest sygnalizowane na wyswietlaczu (2) kodem btedu E4. Bezpiecznik ter-
miczny chroni urzgdzenie przed przegrzaniem, przerywajgc spawanie w razie nadmier-
nego wzrostu temperatury. Bezpiecznik kasuje sie automatycznie, kiedy urzadzenie
ostygnie.
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6

KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczenstwa i
niezawodnosci.

A OSTROZNIE!

Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powodujg catkowitg utrate gwarancji.

6

A Kontrola i czyszczenie

Zrédto pradu

Regularnie sprawdzaé, czy zrodto pradu jest czyste.

Czestotliwos¢ i metoda czyszczenia zalezg od procesu spawania, czasu trwania
tuku, lokalizacji oraz otoczenia. Zazwyczaj wystarcza przedmuchac zrédto pradu
suchym sprezonym powietrzem (o zmniejszonym ciSnieniu) raz w roku.

W przeciwnym razie zapchane lub zablokowane wloty i wyloty powietrza
spowodujg przegrzanie.

Uchmyt spawalniczy

6.

Aby zapewni¢ bezproblemowe podawanie drutu nalezy regularnie
przeprowadzac czyszczenie i wymiane zuzytych elementéw uchwytu. Nalezy
regularnie przedmuchiwac¢ prowadnice drutu i czysci¢ koncéwke stykowa.

2 Wymiana prowadnika drutu

A. Odkre¢ Srube mocujgca i zdejmij rolke z osi.

B
o
D

. Odkrec¢ nakretke, wyprostuj kabel uchwytu i wyjmij prowadnik.
. Wi6z nowy prowadnik w wyprostowany kabel, az dotknie koncowki kontaktowe;.

. Przykre¢ prowadnik za pomocg nakretki. Odetnij nadmiar prowadnika, aby
wystawat 7 mm z koncowki.
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7 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzic
nastepujgce kontrole i przeglady.

Typ usterki Dziatania

Brak tuku *  Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania sieciowego zostat
zatgczony.

*  Sprawdzi¢, czy kabel prgdu spawania i kabel powrotny zostaty
odpowiednio podtgczone.

*  Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednie parametry pradu.

W trakcie spawania wystapita |e  Sprawdzié, czy zadziatato zabezpieczenie przed przegrzaniem.

przerwa w dostawie pradu (Sygnalizowane btedem E4 na wy$wietlaczu).
spawania

*  Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Zabezpieczenie przed prze- |  Sprawdzi¢, czy wloty i wyloty powietrza nie sg zablokowane.
grzaniem czesto sie zatgcza.
*  Upewni€ sie, ze nie zostaty przekroczone dane znamionowe

zrodta pradu (ij. czy urzgdzenie nie jest przecigzone).

Staba wydajnos¢ spawania e Sprawdzi¢, czy kabel pradu spawania i kabel powrotny zostaty
odpowiednio podtgczone.

*  Sprawdzi¢ przytacze gazu.
*  Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednie parametry pradu.
*  Sprawdzi¢, czy uzywane sg odpowiednie druty spawalnicze.

*  Sprawdzi¢, czy zastosowano odpowiednie rolki i czy nacisk
rolek dociskowych podajnika drutu zostat ustawiony
prawidiowo.

8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Naprawy i prace zwigzane z z obwodomi elektrycznymi powinny byc¢
przeprowadzane przez upowaznionego serwisanta ESAB.
Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne i zuzywajgce sie ESAB.

Mig C200i sq skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowg i
europejska normg 60974-1/-5i 60974-10. Obowigzkiem jednostki serwisowej
dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewnic¢ sie, ze produkt w dalszym ciggu
odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy
ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).
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Mig C200i

Numer zamoéwieniowy

Ordering no.

Denomination

Type

Notes

0349 312 030
0349 300 556

Welding power source

Spare parts list

Caddy®[Mig C200i, CE

230V, 1~ 50/60 Hz

bc220
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Mig C200i

Czesci eksploatacyjne

Item | Denomination Ordering no. | Notes
A Gas nozzle 0700 200 054
Nozzle/Tip insulator MXL 0700 200 105
0700 200 063 W 0.6 M6x25
B Contact i 0700 200 064 W 0.8 M6x25
ontact tip 0700 200 065 | W 0.9 M6x25
0700 200 066 W 1.0 M6x25
Nozzle spring 0700 200 078
Tip adaptor 0700 200 072 Left thread
0700 200 085 W0.6-0.8 Steel for Fe and Ss wire
E Wire liner 0700 200 087 W0.9-1.2 Steel for Fe and Ss wire
0700 200 091 W0.9-1.2 PTFE for Al and CuSi wire
F  |Feed roller 0349 311890 |WO0.6/0.8 -1.0 V-groove
0349 312836 | WO0.6/0.8 V-groove -1.0 U-groove
G | Pressure roller 0349 312 062
H Inlet nozzle 0455 049 002 W0.6-1.0

The rollers are marked with wire dimension in mm and inch.

bc22w
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Mig C200i

Wyposazenie

Trolley withgas shelf.................... 0459 366 887
(incl. fixing kit for machine)
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/lFax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com
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A

www.esab.com
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