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1 DIREKTIV

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELS
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Sverige, férsakrar under eget ansvar att svets-
stromkalla Caddy ~ Mig C200i fran serienummer 932 ar konstruerade och provade i dverensstammel-
se med standard EN 60974-1 /-5 och EN 60974-10 (Class A) enligt villkoren i direktiv (2006/95/EG)
och (2004/108/EG).

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SAKERHET

Anvandaren av en ESAB svetsutrustning har det yttersta ansvaret for de sékerhetsatgarder som
beror personal i arbete med systemet eller i dess nérhet. Sakerhetsatgarderna skall uppfylla de
krav som stélls p& denna typ av svetsutrustning. Innehallet i den har rekommendationen kan ses
som ett tillagg till de normala regler som galler for arbetsplatsen.

All mandvrering maste utforas av utbildad personal som ar val insatt i svetsutrustningens funktion.
En felaktig mandver kan skapa en onormal situation som skadligt kan drabba saval operatér som
den maskinella utrustningen.

1. All personal som arbetar med svetsutrustningen skall vara val insatt i:
¢ dess handhavande

nddstoppens placering

dess funktion

géllande sékerhetsféreskrifter

svetsning

2.  Operatoren skall se till:
 att ingen obehdrig befinner sig inom svetsutrustningens arbetsomrade vid start
e att ingen person star oskyddad nar ljusbagen tands

3. Arbetsplatsen skall:
 vara lamplig for &ndamalet
 vara dragfri

4. Personlig skyddsutrustning:
e Anvand alltid foreskriven personlig skyddsutrustning som t ex skyddsglaségon, flamséakra
klader, skyddshandskar.
o Se till att inte anvanda I6st sittande plagg sdsom skarp, armband, ring etc som kan fastna,
eller ge brannskador.

5. Ovrigt
 Kontrollera att anvisade aterledare ar val anslutna.
 Ingrepp i elektriska enheter far endast goras av behorig personal.
e Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa véal anvisad plats.
e Smorjning och underhall av svetsutrustningen far ej utfoéras under drift.

C200is
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OBSERVERA!
Lds och férsta bruksanvisningen fére installation och
anvéndning.

A\ VARNING A

Bagsvets och skédrning kan vara skadlig fér dig sjélv och andra var darfér férsiktig ndr du svetsar.
Félj din arbetsgivares sékerhetsféreskrifter som skall vara baserade pa tillverkarens varningstext.

ELEKTRISK CHOCK - Kan déda

. Installera och jorda svetsutrustningen enligt tillamplig standard.
. Ror ej stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat skyddsutrustning.
. Isolera dig sjalv fran jord och arbetsstycke.

. Ombesorj att din arbetsstallning ar séker.

ROK OCH GAS - Kan vara farlig for din hilsa

. Hall ansiktet borta fran svetsroken.

. Ventilera och sug ut svetsrok och gas fran ditt och andras arbetsomrade.

LJUSBAGEN - Kan skada égonen och brinna huden

. Skydda égonen och kroppen. Anvand lamplig svetshjalm med filterinsats och bar skyddsklader.
. Skydda kringstdende med lampliga skyddsskarmar eller férhangen.

BRANDFARA

. Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brannbara féremal inte finns i svetsplat-
sens narhet.

BULLER - Starka ljud kan skada hérseln
. Skydda éronen. Anvand éronproppar eller andra hérselskydd.

. Varna personer i narheten for riskerna
VID FEL - Kontakta fackman

Léas och férsta bruksanvisningen fére installation och anvédndning.

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
A VARNING!

Anvénd inte strémkallan fér tining av frusna rér.

A OBSERVERA!

Denna produkt dr endast avsedd for bdgsvetsning.

Sléang inte elektrisk utrustning i det vanliga avfallet!

Enligt direktiv 2002/96/EG om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning
och dess genomférande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt
slutet av sin livsldngd samlas in separat och lamnas in till en miljévanlig
atervinningsanlaggning. Som &gare till utrustningen ska du skaffa dig information fran
var lokala representant om godkanda insamlingssystem.

Genom att tilldmpa detta direktiv gér du en insats fér miljon och manniskors halsa!

C200is
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3 INTRODUKTION

Caddy® Mig C200i ar en inverterbaserad, portabel halvautomatisk svetsutrustning i

kompakt utférande, avsedd for MIG/MAG-svetsning.

Mdjligheten att svetsa med homogen trad/skyddsgas och med rundtrdd utan gas
erhalls genom att koppla + och - anslutningarna pa kopplingsterminalen nara

tradmatningsenheten.

Den hanterar traddiametrar 0,6 - 1,0 mm. Som skyddsgas kan man anvanda ren
argon, blandad gas eller ren CO..
Caddy® Mig C200i ar strém med hdg effektfaktor vilket ger mycket laga

frekvenstoppar i elnatet.

ESAB'’s tillbehér fér produkten hittar du pa sidan 277.

3.1 Utrustning

Kraftkallan levereras med:

e Svetspistol MXL™ 180 (3m, fast)
* Returkabel med klamma (3m, fast)

* Natkabel (3m, fast, med stickpropp)

* Armrem (se sida 278)

e Gasslang (4,5m med snabbkoppling)

e Bruksanvisning

4 TEKNISKA DATA

Spénning

230V, 1~ 50/60 Hz

Tillaten belastning

C200is
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100% intermittens 100 A
60 % intermittens 120 A
25 % intermittens 180 A
Instaliningsomrade (DC) 30 - 200 A
Tomgangsspanning 60V
Tomgangseffekt 15W
Verkningsgrad 82%
Effektfaktor 0.99
Tradmatningshastighet 2 - 12m/min
Traddimension
Fe | ©0.6-1.0
CW |20.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al|21.0
Max diameter tradbobin @200 mm
Dimensioner Ixbxh 449x198x347
Vikt 12 kg
-6 -
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Arbetstemperatur -10 to +40°C
Kapslingsklass IP 23C
Anvandningsklass El

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den tid i procent av en tiominutersperiod, som man kan svetsa med en
viss belastning.

Kapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, dvs graden av skydd mot intrdngning av fasta féremal och vatten.
Apparat markt IP 23 ar avsedd fér inom- och utomhusbruk.

Anvandningsklass

Symbolen@ innebar att svetsstromkallan ar konstruerad fér anvandning i utrymmen med
férhojd elektrisk fara.

5 INSTALLATION

Installationen skall utféras av behérig person.

A OBSERVERA!

Denna produkt dr avsedd for industriell anvéndning. I hem- och kontorsmiljé kan denna
produkt orsaka radiostérningar. Det &r anvdndarens ansvar att vidta ldmpliga atgérder.

5.1 Placering

Placera svetsstromkallan sa att kylluftens in- och utlopp forblir fria.

5.2  Natanslutning

Kontrollera att svetsstromkallan ansluts till ratt natspanning och att ratt
sakringsstorlek anvands. Skyddsjorda enligt gallande féreskrifter.

Mérkskylt med anslutningsdata

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Natspéanning V 230+15%
Primarstrom A
vid 100% intermittens 10
vid 60% intermittens 12.8
vid 25% intermittens 23

-7 -
C200is

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

EB

Natkabelarea mm? 3x1.5

Sékring trég smaltsékring A |16

OBS! Kabelareor och sérkingsstorlekar ovan &r enligt svenska foreskrifter. Anslut svetsstromkallan
enligt gallande lokala féreskrifter.

PFC

Maskinen ar utrustad med Power Factor Correction (Effektfaktorkorrigering)-om-
vandlare och har en effektfaktor som nérmar sig ett. Den 6verensstammer med
standard EN 61000-3-12:2005-04 Elektromagnetisk kompatibilitet, Electromagnetic
compatibility (EMC) - Del 3-12: Granser for évertoner férorsakade av apparater
anknutna till offentliga lagspanningssystem med ingang > 16 A och <= 75 A per fas.

Foérlangningssladd

Om férlangningssladd behdvs, rekommenderas anvéandning av sladd 83x2,5mm? med
maximal langd 50m.

Tillférsel fran kraftgeneratorer

Maskinen kan forses av olika typer av generatorer. En del generatorer ger emellertid
inte tillrackligt med kraft for svetsning. Generatorerna med AVR, likvardig eller battre
typ av reglering med nominell effekt 5,5 ... 6,5 kW, rekommenderas att forse
Caddy® C200i halvautomatiska svetsare inom all dess kapacitet. Det ar ocksa
mojligt att anvanda generatorer med lagre markeffekt, fran 3,0 kW, men i sa fall
maste maskininstallningen vara proportionelit begransad. Maskinen ar skyddad mot
underspanning Om kraften fran generatorn inte ar tillracklig, avbryts svetsningen av
underspanningsskyddet. Speciellt svetsningens start kan stéras. Generatorn bor
ersattas med en kraftfullare generator, eller svetsningsparametrarna minskas om
operatdren tycker att svetsprocessen stors.

6 DRIFT

Allméinna sdkerhetsforeskrifter for handhavande av denna utrustning finns pa
sidan 4. Las dessa innan du anvédnder utrustningen.

A VARNING!

Roterande delar utgor kldmrisk, iakttag stérsta forsiktighet!

A VARNING! @
Las bobinen for att férhindra att den glider av D 0

bromsnavet. 'la

C200is
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6.1  Anslutningar och kontrollorgan

1 Elanslutningskontakt 4  Returkabel
2 LCD,se 6.2.1 &6.2.2 5  Nétkabel
3 Svetspistol 6  Gasanslutning

6.2 Anvandning

Nar apparaten slas pa fungerar den inte omedelbart. Ungefar 2 sekunder efter att
man slagit pa apparaten med huvudstrombrytaren, indikerar LCD-display att
apparaten ar redo.

Apparaten ar skyddad mot svetsstart under paslagningen. Om brannartryckknappen
trycks in medan apparaten slas pa satts funktionen ur drift tills knappen har slappts.

Returkabeln maste anslutas ordenligt till arbetsstycket eller svetsbordet.
Tradens spolsektion maste stéangas fore svetsning.

Apparaten stangs av omedelbart med hjalp av huvudstrémbrytaren.

C200is
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6.2.1 Manuellt lage

A - svetsspénning
B - svetsstrOmstyrka
C - trddmatningshastighet

F - spénning, installningsvred

G - Manuellt- / QSet ™ -lage

H - dynamik

| - instéllningsvred for
tradmatningshastighet

Operatéren maste stélla in lampliga varden for tradmatningshastighet och
svetsspanning.

6.2.2 QSet™-lage

A - svetsspanning

B - svetsstromstyrka

C - trddmatningshastighet
D - arbetsstycke tjocklek

E - QSet™ varde

F - QSet™ vérde installningsvred

G - Manuellt- / QSet ™ -lage

H - materialval / dynamik

| - instaliningsvred for arbetsstyckets
tjocklek

| QSet™ -lage stalls automatiskt lamplig svetsspanning in av apparaten. QSet™
Overvakar svetsbagen och justerar kontinuerligt spanningen for att bibehalla den
optimala installiningen.

Kalibrering

Forsta gangen man anvander QSet™ -lage, och nar man byter svetstradsmaterial
eller skyddsgas, maste man lata QSet™ kalibreras. Detta sker genom att man gor

-10 -
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en testsvetsning (min. 6 sekunder). Bérja helt enkelt svetsa och lat QSet™ hitta den
korrekta parameterinstallningen.

Val av material

Eftersom olika material har olika varmespridning ar det ndédvandigt att valja ratt
materialgrupp (H) sa att ett korrekt plattjockleksvarde kan beraknas.

Instéllning av plattjocklek

Stall in plattjockleken pa det som ska svetsas med anvandning av installningsvredet
for tjocklek (l). Detta vred stéller in trddmatningshastigheten (C). En lamplig
spanningsinstélining beraknas automatiskt av QSet™ . Den rekommenderade
plattjockleken for installd tradmatningshastighet visas samtidigt (D). Den
rekommenderade plattjockleken beraknas for en kalsvets med anvandning av
féljande tradmatt: Fe/Ss och CuSi - @0,8mm. Al - @1,0mm. Om man anvander en
mindre traddiameter ska ett nagot hogre varde for plattjocklek stallas in &n den som
man kommer att svetsa. Om man anvander en storre traddiameter stalls ett nagot
lagre varde in.

Justering av varmetillforsel

Varmetillférseln kan justeras med QSet™ vred (F) i steg fran -9 till +9 for att gora
svetsen varmare eller kallare. Ett h6gre varde ger en varmare och mera konkav
svets (storre baglangd), for mer inbranning. Ett |agre varde ger en kallare och mera
konvex svets (mindre baglangd), for att undvika att man branner genom det
svetsade materialet. Normalt bér QSet™ -vardet sattas pa 0 vilket ger en
genomsnittlig varmetillférsel som ar [amplig i de flesta fall. Instaliningen for
varmetillforseln symboliseras av en termometer som visar varmare eller kallare
installningar.

6.3 Polaritetsvandning

+/- TERMINALER

Apparaten levereras med svetstraden ansluten till pluspolen. En del tradar, t.ex.
gaslos fylld trad, rekommenderas att svetsas med negativ polaritet (svetstraden
ansluten till minus- och returledningen till pluspolen). Kontrollera rekommenderad
polaritet for den svetstrad som ska anvandas.

=11 -
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Polariteten kan vandas pa insidan av trddmatningsladan:

Stang av apparaten och koppla fran natkabeln.

Bgj tillbaka gummiskydden for att komma at kabelskorna.

Ta bort muttrar och brickor. Notera réatt ordning for brickorna.
Skifta position for kablarna till 6nskad polaritet (se markering).

Montera tillbaka brickorna i ratt ordning och dra at muttrarna ordentligt med fast
nyckel.

6. Se till att gummiskydden tacker kabelskorna.

ok 0p -

6.4 Tradmatningstryck

Borja med att kontrollera att traden ej gar trogt i tradledaren. Stall sedan in trycket
pa matarenhetens tryckrullar. Det ar viktigt att trycket ej ar for hart.

7<>/ \ > <
)«\,\/g/ 50mm
cmekQOp10
Fig: 1 Fig. 2

For att kontrollera att matningstrycket ar ratt installt, kan man mata ut trdd mot ett
isolerat foremal, till exempel en trabit.

N&r man haller pistolen cirka 5 mm fran trabiten (fig. 1) skall matarrullarna slira.

Haller man pistolen cirka 50 mm fran trabiten skall trdden matas ut och vecka sig
(fig. 2).

-12 -
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6.5 Byte och isattning av trad

For att forbereda apparaten ska en rulle med trad installeras. Se tekniska uppgifter
for lampliga tradmatt for respektive tradtyp.

Anvand endast @200mm rullar. 100mm/1kg rullar &r inte anvandbara.

« Oppna sidopanelen.
» Placera rullen pa navet och sakra den med lasningen.
» Koppla loss tryckarmen genom att vika den at sidan, tryckrullen glider undan.

» Rata ut den nya trdden 10-20 cm. Fila bort grader och skarpa kanter pa anden
pa traden innan den sétts in i trddmatningsenheten.

o Se till att traden I6per riktigt i matningsrullens spar och in i utgangsmunstycket
och tradstyrningen.

e Sé&kra tryckarmen.
e Stang sidopanelen

Mata trdden genom svetsbrannaren tills den kommer ut fran strémspetsen. Denna
operation bor utforas forsiktigt, eftersom traden ligger pa svetspotentialen och
oavsiktlig bage kan uppsta. Hall brannaren borta fran ledande delar medan traden
matas genom och avbryt tradmatningen omedelbart nar traden kommer ut fran
strémspetsen.

VARNING!

Hall inte brannaren nara 6ronen eller ansiktet medan traden matas eftersom detta
kan leda till personskada.

OBSERVERA

Kom ihag att anvanda ratt kontaktspets i brannaren fér den anvanda traddiametern.
Brannaren ar forsedd med kontaktspets for @0,8mm trad. Om man anvander en
annan diameter maste kontaktspetsen bytas. tradinsatsen som ar monterad i
brannaren rekommenderas fér svetsning med Fe- och Ss-tradar. Byt insatsen till
PTFE-typen for svetsning med Al eller hardlédning (CuSi). Se 7.2 betraffande hur
man byter tradinsatsen.
6.5.1  Byte av matarrullens spar
Apparaten levereras med matarrullen installd f6r @0.8/1.0mm svetstrad. Om man vill
anvanda den for 0.6 mm trad maste man byta sparet i matarrullen.

Vik tillbaka tryckanordningen for att frigora tryckrullen.

2. Satt pa apparaten och tryck pa brannaravtryckaren for att stalla matarrullen i
lage sa att lasskruven ar synlig.

3. Stang av apparaten.
4. Anvand en 2mm insexnyckel for att ppna lasskruven cirka ett halvt varv.

5. Dra bort matarrullen fran axeln och vand pa den. Se markering pa sidan av
matarrullen fér passande traddiametrar.

6. Satt tillbaka rullen pa axeln och se till att den férs in hela vagen. Man kan
behdva vrida rullen tills att lasskruven passar mitt fér den platta ytan pa axeln.

-13 -
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7. Dra at lasskruven.

6.6 Skyddsgas

Valet av passande skyddsgas beror pa materialet. Vanligtvis svetsas olegerat stal
med koldioxid eller blandgas (Ar + CO»). Rostfritt stal kan svetsas med blandgas (Ar
+ COs eller O5) och aluminium med ren argon. MIG/MAG hardlédning (CuSi)
anvander ren argon eller blandgas (Ar + Oy). Kontrollera rekommenderad gas for
den svetstrad som ska anvandas. QSet™ lage (se 6.2.2) stéller automatiskt in den
optimala svetsbagen med den gas man anvander.

6.7 Overhettningsskydd

Overhettning indikeras p& LCD med felkod E4. En termisk éverbelastningssakring
skyddar enheten mot éverhettning genom att slaifran svetsen om éverhettning sker. Sa-
kringen aterstalls automatiskt nar enheten har svalnat.

7 UNDERHALL

Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och séker drift.

oBS!
Samtliga garantiataganden fran leverantéren upphor att gélla om kunden sjélv under
garantitiden gor ingrepp i produkten fér att atgarda eventuella fel.

7.1 Kontroll och rengéring

Kontrollera regelbundet att svetsstromkallan ej ar nedsmutsad.

Beroende pa miljo skall strémkallan med jamna intervaller blasas ren med torr reduce-
rad tryckluft.

Igensatt eller blockerat luftin- och utlopp leder annars till dverhettning.
Pistol

e Rengoring och byte av pistolens slitdelar bor ske med jdmna mellanrum for att
erhalla en storningsfri tradmatning. Blas ren tradledaren regelbundet och
reng0Or kontaktmunstycket.

-14 -
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7.2 Tradledare

8 FELSOKNING

Detta dr rekommenderade kontrollatgédrder innan auktoriserad servicepersonal

tillkallas.
Typ av fel Atgard
Svetsstromkallan ger ingen e Kontrollera om elkopplaren for natspanning ar tillslagen.
ljusbage. e Kontrollera om svets- och aterledarkablarna &r korrekt
anslutna.

e Kontrollera om ratt strémstyrka ar instélld.

Svetsstrommen bryts under e  Kontrollera om termovakterna har st ut (orange
pagaende svetsning. indikeringslampa pa svetsstromkallans front).
e Konirollera natsékringarna.

Termovakten lIéser ut ofta. ¢  Kontrollera om dammfiliret ar igensatt.
e Kontrollera om svetsstrémkallans méarkdata éverskrids
(6verbelastning av svetsstrémkallan).

Daligt svetsresultat. e Kontrollera om svets- och aterledarkablarna ar korrekt
anslutna.

Kontrollera gastillférseln.

Kontrollera om rétt strémstyrka ar installd.

Kontrollera att det ar ratt svetstrdd som anvands.

Se efter att i metalltradinmatning har man anvéant lampliga ruller
och om man har installt tryck av tryckruller i inmataren.
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EB

9 RESERVDELSBESTALLNING

Caddy® Mig C200i ar konstruerade och provade i enlighet med internationell och
europeisk standard IEC/EN 60974-1 /-5 och EN 60974-10,. Efter utférd service eller
reparation aligger det utférande serviceinstans att férvissa sig om att produkten inte
avviker frdn den ovan namnda standarden.

Reservdelar bestalls genom nédrmaste ESAB-representant, se sista sidan i denna
publikation.
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1 DIREKTIV

OVERENSSTEMMELSEERKL/ERING
ESAB AB®WeIding Equipment, SE-695 81 Laxa, Sverige, erkleerer pa eget ansvar, at svejsestramkil-
de Caddy ™~ Mig C200i fra serienummer 932 er konstrueret og testet i overensstemmelse med stan-
darden EN 60974-1 /-5 og EN 60974-10 (Class A) ifolge betingelserne i direktiv (2006/95/EF) og
(2004/108/EF).

Lax& 2010-01-06

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SIKKERHED

Det er brugeren af ESAB-svejseudstyr, som har det endelige ansvar for de ansvar for at de
personer, som arbejder med systemet eller i naerheden af det, overholder alle geeldende sik-
kerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal opfylde de krav, der stilles til denne type svej-
seudstyr. Nedenstéende rad bar falges i tilleeg til de normale regler, der geelder for arbejds-
pladsen.

Al betjening skal udferes af uddannet personale, der er omhyggeligt instrueret i svejseudstyrets
funktion. Ved betjeningsfejl kan der opsta farlige situationer, sa svejseren kommer til skade
eller udstyret bliver beskadiget.

1. Alt personale, som arbejder med svejseudstyret, skal vaere omhyggeligt instrueret i:
 dets betjening

placering af nadstop

dets funktion

geeldende sikkerhedsforskrifter

svejsning

2. Svejseren skal sgrge for:
« at der ikke opholder sig uvedkommende inden for svejseudstyrets arbejdsomrade, in-
den det seettes i gang.
 at ingen personer star ubeskyttet, nar lysbuen teendes

3. Arbejdsomradet skal:
e veere passende for opgaven
o veere fri for traek

4. Personligt beskyttelsesudstyr
e Brug altid det foreskrevne personlige beskyttelsesudstyr som f.eks. beskyttelsesbriller,
brandsikkert arbejdstaj og beskyttelseshandsker.
» Veer omhyggelig med aldrig at beere Igstsiddende bekleedning, terkleeder, armband,
ringe el.lign., som kan haenge i eller forarsage brandskader.

5. Qvrigt
e Kontroller, at returlederen er korrekt tilsluttet.
 Indgreb i elektriske komponenter ma kun foretages af autoriseret personale.
* Noadvendigt udstyr til ildslukning skal vaere lettilgeengeligt og tydeligt markeret.
» Smaring og vedligeholdelse af svejseudstyret ma ikke udfares under drift.
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A\

OBS!

Laes brugsanvisningen omhyggeligt igennem inden
installation og ibrugtagning

/\ ADVARSEL AN\

Svejsning og skeering kan veere farligt for badde svejser og omgivelser. Derfor skal der udvises forsig-
tighed ved svejsning og skaering. Folg til enhver tid vaerkstedets og arbejdsgiverens anvisninger,
som bla. er baseret pa felgende informationer.

ELEKTRISK STOD - Kan veere draebende

. Svejseudstyret skal installeres og jordforbindes ifalge de til enhver tid gaeldende forskrifter i "Staerk-
stromsreglementet” og "Faellesregulativet”.

. Ror aldrig ved spaendingsfarende dele eller elekiroder med bare haender eller ifart vade eller fugtige
handsker eller vadt tg;j.

. Sarg for under arbejdet selv at vaere isoleret fra jorden og/eller arbejdsemnet,
f eks ved brug af fodtaj med gummisal.

. Sorg for at sté stet og sikkert.

ROG OG GAS - Kan veere sundhedsfarligt

. Hold ansigtet veek fra svejseragen.

. Brug ventilation og udsugning af svejserag.

SVEJSE-/SK/ZERELYS - Kan odelaegge ojnene og give forbraendinger

. Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med foreskrevet filterteethed og beskyttende bekleedning.
. Skeerm af mod dem, der arbejder rundt omkring, med skeerme eller forhaeng.

BRANDFARE
. Gnister kan forarsage brand. Sgrg derfor for at, der ikke er anteendelige genstande i neerheden af svej-
sepladsen.

STOJ - Kraftig stoj kan skade horelsen
. Beskyt grerne. Brug hareveern eller anden beskyttelse af horelsen.
. Advar folk i neerheden om risikoen.

VED FUNKTIONSFEJL - Kontakt en fagmand.

[ Laes brugsanvisningen omhyggeligt igennem inden installation og ibrugtagning ]

BESKYT DIG SELV OG ANDRE!
A ADVARSEL!

Anvend ikke strémkilden til optoning af frosne ror.

N e

Dette produkt er kun beregnet til lysbuesvejsning.

Elektrisk udstyr ma ikke smides ud med det almindelige affald!

Ifolge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og
dets gennemfarelse i henhold til national lov skal udtjent elektrisk udstyr indsamles
separat og afleveres til et miljgvenligt genvindingsanleeg. Som ejer af udstyret skal du
skaffe dig oplysninger fra vores lokale repraesentant om godkendte
indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljget og for menneskers
sundhed!
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3 INDLEDNING

Caddy® Mig C200i er et inverter-baseret, transportabelt halvautomatisk
svejseapparat i et kompakt design, beregnet til MIG/MAG-svejsning.

Muligheden for svejsning med homogen trad/beskyttelsesgas og svejsning med
gaslos rorformet trdd opnas ved at skifte + og - forbindelserne pa omstillingstermina-
len tat pa tradfremforingsenheden.

Den opererer med traddiametre fra @0,6 til 1,0 mm. Som beskyttelsesgas kan rent
argon, blandet gas eller rent CO» anvendes.

Caddy® Mig C200i trakker strom med en nar-enheds stromfaktor, der producerer
meget lave lydniveauer i hovedledningen.

ESAB’s tilbehgor til produktet findes pa side 277.

3.1 Udstyr

Maskinen leveres med:

« Svejsepistol MXL™ 180 (3m, fastgjort)

e Returledning med klemme (3m, fastgjort)
e Forsyningsledning (3m, fastgjort, med stik)
e Skulderremme (se side 278)

* Betjeningsvejledning

e gasslange (4,5 m med quick-connection)

4 TEKNISKE DATA

Spanding 230V, 1~ 50/60 Hz
Tilladt belastning
100% intermittens 100 A
60 % intermittens 120 A
25 % intermittens 180 A
Indstillingsomrade (DC) 30 - 200 A
Tomgangsspanding 60V
Tomgangseffekt 15W
Virkningsgrad 82%
Effektfaktor 0.99
Tradfremfgringshastighed 2 - 12m/min
Traddimension

Fe | ©0.6-1.0

CW |20.8-1.0

Ss |©0.8-1.0

Al 1.0
Maks.diameter tradspole 2200 mm
Dimensioner Ixbxh 449x198x347
Veegt 12 kg
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Arbejdstemperatur -10 to +40°C
Kapslingsklasse IP 23C

Brugsklasse El

Intermittensfaktor

Intermittensfaktoren angiver den tid i procent af en 10-minutters periode, som man kan svejse ved
en bestemt belastning.

Kapslingsklasse

IP-koden angiver kapslingsklasse, dvs. graden af beskyttelse mod indtreengning af faste genstande
og vand. Udstyr meerket IP 23 er beregnet til indendgrs og udendgrs brug.

Anvendelsesklasse

Symbolet@ indebeerer, at svejsestromkilden er beregnet til anvendelse i rum med forhgjet
elektrisk fare.

5 INSTALLATION

Installationen skal udfores af en faguddannet person.

A OBS!

Dette produkt er beregnet til industriel anvendelse. Ved brug i husholdningen kan dette
produkt forarsage radiostaj. Det er brugerens ansvar at tage de nodvendige
forholdsregler.

5.1 Placering

Position the welding power source such way that its cooling air inlets and outlets are
not obstructed.

5.2 Nettilslutning

Check that the unit is connected to the correct mains power supply voltage, and that
it is protected by the correct fuse size. A protective earth connection must be made,
in accordance with regulations.

Meerkeskilt med tilslutningsdata

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Netspzending V 230+15%
Primeerstrom A
ved 100% intermittens 10
ved 60% intermittens 12.8
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ved 25% intermittens 23
Tvaersnit, netkabel mm? 3x1.5
Sikring traeg smeltesikring A |16

Obs! De ovenfor naevnte kabeltvaersnit og sikringsstorrelser folger svenske forskrifter. Tilslut
stromkilden iht. gaeldende, lokale forskrifter.

PFC

Maskinen er udstyret med regulering af ydelsesfaktor (PFC), der gor, at den har en
ydelsesfaktor teet pa et og er i overensstemmelse med EN 61000-3-12:2005-04
Elektromagnetisk kompabilitet (EMC). Del 3-12: Del 3-12: Greensevardier.
Graensevardier for harmoniske stramme produceret af udstyr forbundet til offentlige
lavspaendingsforsyningsnet og med meerkestrom >16 A'i <=75 A pr. fase.

Forleengerkabel

Ved behov for brug af en forleengerkabel bruges en 3x2,5mm? forlaengerkabel med
en maksimal la&engde pa 50m.

Generatorforsyning

Maskinen kan have en generatorforsyning fra generatorer af diverse typer. Der
findes generatorer med en ydelse, der ikke er tilstreekkelig til svejseprocessen.
Generatorer med ydelser pa 5,5...6,5kW med en automatisk spaendingsregulering
(AVR), en ligestillet eller hojere regulering er anbefalet til stromforsyning af Caddy®
Mig C200i, for de tillader en fuld udnyttelse af maskinens kapacitet.

Der kan ogsa anvendes generatorer med lavere ydelse, begyndende fra 3,0kW, men
i sa fald bar maskinens indstillinger begraenses tilsvarende.

Maskinen er sikret mod nedSeet forsyningsspaending. Er den ydelse, der gives af
generator, ikke tilstrackkelig, kan det vaere vanskeligt at pabegynde svejsningen og
selve svejseprocessen kan blive afbrudt pa grund af sikkerhedsforanstaltningers
aktivering. Ved opstaen af de naevnte problemer skal man enten nedszette de
indstillede svejseparametre eller anvende en generator med hgjere ydelse.

6 DRIFT

Generelle sikkerhedsforskrifter for hdndtering af dette udstyr findes pa
side 18. Lees disse, inden du anvender udstyret.

A ADVARSEL!

Roterende dele frembyder risiko for klemning. Udvis storste »gﬁ
forsigtighed.

A ADVARSEL!

L&s tradspolen for at forhindre det i at @
glide af navet. 1 @0 @
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6.1  Tilslutninger og kontrolmuligheder

1 Netafbryder 4  Returledning
2 LCD,se 6.2.1 &6.2.2 5  Forsyningsledning
3  Svejsepistol 6  Gastilslutning

2

\«-.-
i

==

4

6.2 Betjening

Nar maskinen tandes, er den ikke stromforsynet med det samme. Cirka 2 sekunder
efter tanding af maskinen ved brug af hovedkontakten, indikerer LCD-displayet, at
maskinen er klar.

Maskinen er beskyttet mod svejsestart under tanding. Hvis lysbue-trykknappen
trykkes ned mens maskinen tandes, deaktiveres processen indtil lysbue-knappen
udloses.

Returkablet skal vare palideligt forbundet til arbejdsemnet eller til svejsebordet.
tradrullesektionen skal vare lukket forud for svejsning.

Maskinen slukkes ojeblikkeligt ved brug af hovedkontakten.
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6.2.1 Manuel tilstand

A - svejsespanding
B - svejsestrom
C - tradfremforingsfart

Aa7y

B&O A
| - tradfremforingsfart

dg M i do/ :%z indstillingshandtag

- F - spandingsindstillingshandtag
G - Manuel / Qset™ tilstandsknap
V/QSet H - dynamik indstilling

QSet™

Operatoren skal indstille passende vardier for tradfremforingsfart og svejsespanding.

6.2.2 Qset™ tilstand

Caddy N

A - svejsespanding

B - svejsestrom

C - tradfremforingsfart
D - emnetykkelse

E - Qset™ vardi

F - Qset™ intensitetindstillingsknap
G - Manuel / Qset™ tilstandsknap
H - materialevalg /

dynamik indstilling
I - emnetykkelse indstillingsknap

| Qset™ tilstand indstilles den passende svejsespanding automatisk af maskinen.
Qset™ overvager svejsebuen og justerer lobende spandingen for at opretholde den
optimale indstilling.

Kalibrering

Forste gang Qset™ tilstand anvendes, og nar der skiftes svejsemateriale eller
beskyttelsesgas, skal Qset™ tillades at kalibrere. Dette gores ved at udfore en
provesvejsning (min. 6 sekunder). Pabegynd svejsning og lad Qset™ finde de
korrekte parameterindstillinger.
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Materialevalg

Eftersom forskellige materialer har forskellig varmefordeling, er det nodvendigt at
valge den rigtige materialegruppe, sa den korrekte pladetykkelsesvardi kan
udregnes.

Pladetykkelsesindstilling

Indstil pladetykkelsen for det objekt du onsker at svejse ved brug af pladetykkelses-
indstillingshandtaget (I). Dette handtag indstiller tradfremforingsfarten (C). En
passende spandingsindstilling udregnes automatisk af Qset™ . Den anbefalede
pladetykkelse for den indstillede tradfremforingsfart vises lobende (D). Den
anbefalede pladetykkelse udregnes til en kantsom ved brug af folgende
trdddimensioner: Fe/Ss og CuSi - @0,8mm. Al - 1,0mm. Hvis du bruger en mindre
traddiameter bor du indstille en lidt hojere vardi for pladetykkelse end det du skal
svejse. Hvis du bruger en storre trdddiameter indstilles en lidt lavere vardi.

Varmetilforselsjustering

Varmetilforslen kan justeres med Qset ™ handtaget (F) i trin fra -9 til +9 for at gore
svejsningen varmere eller koldere. En hojere vardi giver en varmere, mere konkav,
svejsning (langere buelangde) for mere indSaetningsdybde. En lavere vardi giver en
koldere, mere konveks svejsning (kortere buelangde) for at forhindre
gennembranding af det svejsede materiale. Typisk bor Qset™ -vardien indstilles til 0
hvilket giver dig en gennemsnitlig varmetilforsel, der er passende i de fleste tilfalde.
Varmetilforselsindstillingen symboliseres med et termometer, der indikerer varmere
eller koldere indstillinger.

6.3 Polaritetsandring

+/- KLEMMER

Maskinen leveres med svejsetraden forbundet til pluspolen. Nogle trade, fx gaslose
trade med stobekerne, anbefales at svejses med negativ polaritet, (svejsetrad
forbundet til minuspolen og returkabel forbundet til pluspolen). Kontroller den
anbefalede polaritet for den svejsetrad du onsker at anvende.

Polariteten kan andres inden i tradfremforingskabinettet:

-925-
C200id

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

o~ 0N~

o

Sluk maskinen og frakobl hovedledningen.

Boj gummidakslerne tilbage for adgang til kabelskoene.

Fjern bolte og spandeskiver. Bemark den korrekte rakkefolge af spandeskiverne.
Skift kablernes position til den onskede polaritet (se markning).

Installér spandeskiverne i den korrekte rakkefolge og stram boltene med en
skruenogle.

Kontroller at gummidakslerne dakker kabelskoene.

6.4 Tradfremforingstryk

Begynd med at kontrollere, at traden ikke gar stramt i tradlederen. Indstil derpa
trykket pa tradboksens trykruller. Det er vigtigt, at trykket ikke er for stort.

’4;;/ ¥
> <
5mm
cmek0p10
Fig. 1 Fig. 2

For at kontrollere, at tradtrykket er korrekt indstillet, kan man lade traden kere ud
mod en isolerende genstand, f.eks. et stykke tree.

Nar man holder pistolen cirka 5 mm fra treestykket (fig. 1), skal tradrullerne glide.

Holder man pistolen cirka 50 mm fra treestykket, skal traden kere ud og bukke
sammen (fig. 2).

6.5 Udskiftning og montering af trad

For at forberede maskinen, bor en spole med trad installeres. Se tekniske data for
passende traddimensioner til hver tradtype.

Anvend kun @200mm spoler. 2100mm/1kg spoler er ikke brugbare.

Aben sidepanelet.
Placer spolen pa navet og fastgor det med lasen.
Frakobl trykarmen ved at folde den sidelans, trykrullen glider vak.

Strak den nye trad 10-20 cm ud. Fil grater og skarpe kanter vak fra enden af
traden for den indSeettes i tradfremforeren.

Kontroller at traden korer korrekt ind i fremforingssporet og ind i udgangsdysen
og tradstyret.

Fastgor trykarmen.
Luk sidepanelet.
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Kor trdden gennem svejsebuen indtil den kommer ud af stromspidsen. Denne
betjening bor udfores omhyggeligt, eftersom traden ligger pa svejsespandingen og
utilsigtet buetanding kan forekomme. Hold buen vak fra ledende dele under
fremforing af trdden og afslut traddfremforing omgaende nar trdden kommer ud af
stromspidsen.

ADVARSEL!

Hold ikke buen nar orer eller ansigt under tradfremforing, da dette kan resultere i
personskade.

BEMZARK

Husk at anvende den korrekte kontaktspids i buen til den anvendte traddiameter.
Buen er udstyret med en kontaktspids til @0,8mm trad. Hvis du bruger en anden
diameter, skal du udskifte kontaktspidsen. trddbosningen monteret i buen anbefales
til svejsning med Fe og Ss trad. Udskift bosningen til PTFE type til svejsning Al eller
slaglodning (CuSi). Se 7.2 med hensyn til hvordan tradbosningen skiftes.

6.5.1 Udskiftning af fremforingsvalsespor
Maskinen leveres med fremforingsvalse indstillet til @0.8/1.0mm mm svejsetrad. Hvis
du onsker at anvende det til @0.6mm trad, skal du skifte spor i fremforingsvalsen.

Fold trykmekanismen tilbage for at udlose trykvalsen.

2. Tand maskinen og tryk pa bueudloseren for at indstille fremforingsvalsen, sa
laseskruen er synlig.

Sluk maskinen.
Anvend en 2mm Allen-nogle til at dreje laseskruen ca. en halv omgang.

Trak fremforingsvalsen af akslen og drej den rundt. Se markning pa siden af
fremforingsvalsen for passende traddiametre.

6. Seet valsen tilbage pa akslen og kontroller, at den gar helt i bund. Det kan vare
nodvendigt at dreje valsen for at placere laseskruen over den flade overflade pa
akslen.

7. Stram laseskruen.

6.6 = Beskyttelsesgas

Valget af passende beskyttelsesgas afhanger af materialet. Typisk svejses blodt stal
med kuldioxid eller blandet gas (Ar + CO»). Rustfrit stal kan svejses med blandet gas
(Ar + COg eller O2) og aluminium med rent argon. MIG/MAG slaglodning (CuSi)
bruger rent argon eller blandet gas (Ar + O»). Kontroller den anbefalede gas til den
svejsetrad du onsker at anvende. QSet™ tilstand (se 6.2.2) indstiller automatisk den
optimale svejsebue til den gas, du anvender.

6.7 Overophedningsbeskyttelse

Overophedning indikeres pa LCD’en med fejlkode E4. En termisk overbelastningsafbry-
der beskytter enheden mod overophedning ved at deaktivere svejsningen, hvis overop-
hedning opstar. Afbryderen nulstiller automatisk, nar enheden er kolet ned.
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7 VEDLIGEHOLDELSE

Regelmaessig vedligeholdelse er vigtig mhp. palidelig og sikker drift.

Obs!
Samtlige garantiforpligtelser fra leverandorens side ophorer, hvis kunden selv i
garantiperioden udforer indgreb i produktet for at afhjeelpe eventuelle fejl.

7.1  Inspection and cleaning

Kontrollér regelmaessigt, at fremfaringsenheden ikke er tilsmudset.

Afhaengigt af miljo skal stramkilden med jeevne mellemrum bleeses ren med tor
trykluft under nedSeet tryk.

Tilstoppet eller blokeret luftindlgb/-udlgb forer ellers til overophedning.

Svejsepistolen

* Rengering og udskiftning af pistolens sliddele bar ske med jeevne mellemrum
for at sikre fejlfri tradfremfaring. Blees jeevnligt tradlederen ren, og gor
kontaktmundstykket rent.

7.2 Tradledere
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8 FEJLFINDING

Det anbefales at kontrollere folgende, inden der tilkaldes servicepersonale.

Fejltype Afhjeelpning

Stremkilden giver ingen lysbue. |  Kontrollér, at stramafbryderen til netspaending er slaet til.
e Kontrollér, at svejse- og returkabler er korrekt forbundet.
*  Kontrollér, at stramstyrken er korrekt indstillet.

Svejsestrommen afbrydes un- |+ Kontrollér, om termoafbryderne er udlgst (orange
der svejsning. kontrollampe pa stramekildens forside).
e Kontrollér netsikringerne.

Termoafbryderen udlgses hyp- |+  Kontrollér, at stovfilteret er Seet pa plads igen.
pigt. e Kontrollér, om stramkildens maerkedata er overskredet
(overbelastning af stramkilden).

Darligt svejseresultat. Kontrollér, at svejse- og returkabler er korrekt forbundet.
Kontroller gasforsyningen.

Kontrollér, at stramstyrken er korrekt indstillet.
Kontrollér, at der bruges korrekt svejsetrad.

Kontrollér, om der er anvendt rigtige ruller i
tradfremforings-mekanismen, og om trykrullers tryk er

indstillet korrekt

9 RESERVDELSBESTILLING

Caddy® Mig C200i er konstruerede og testede i henhold til international og eu-
ropzisk standard IEC/EN 60974-1 /-5 og EN 60974-10,. Efter udfort service eller re-
paration pahviler det den udforende serviceinstans at kontrollere, at produktet ikke
afviger fra den ovennsevnte standard.

Reservedele bestilles hos naermeste ESAB-repreesentant, se sidste side i denne pu-
blikation.
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1 DIREKTIV

FORSIKRING OM SAMSVARSERKLAERING
ESAB AB®WeIding Equipment, SE-695 81 Laxa, Sverige, forsikrer pa eget ansvar at sveisestramkil-
de Caddy ™ Mig C200i fra serienummer 932 er konstruert og testet i overensstemmelse med standar-
den EN 60974-1 /-5 og EN 60974-10 (Class A) ifalge vilkarene i direktiv (2006/95/EF) og
(2004/108/EF).

Laxa 2010-01-06

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SIKKERHET

Brukeren av ESAB sveiseutstyr har hovedansvaret for at de sikkerhetstiltak som angar
de ansatte som bruker utstyret eller som oppholder seg i neerheten av det, blir iverksatt.
Sikkerhetstiltakene ma oppfylle de krav som blir stilt til denne typen sveiseutstyr. Denne
anbefalingen kan ses som et tillegg til standardforskriftene som gjelder for arbeidsplas-
sen.

Utstyret ma bare brukes av ansatte som har satt seg godt inn i sveiseutstyrets funksjon.
Feil bruk kan fare til en farlig situasjon som kan skade operatoren og odelegge utstyret.

1. Alt personale som arbeider med sveiseutstyret ma ha satt seg godt inn i:
¢ bruken

ngdstoppens plassering

funksjon

gjeldende sikkerhetsforskrifter

sveising

2. Operatgren ma sarge for:
» at uvedkommende ikke befinner seg innenfor sveiseutstyrets arbeidsomrade for det startes.
 at ingen personer star uten verneutstyr nar lysbuen blir tent

3. Arbeidsplassen ma:
e veere egnet for sveisearbeid
e veere trekkfri

4. Personlig verneutstyr
e Bruk alltid anbefalt personlig verneutstyr, f.eks. vernebriller, flammesikkert tay,
vernehansker.
» Bruk ikke lgstsittende plagg, f.eks. skjerf, armband, ringer og lignende som kan
bli sittende fast i utstyret eller forarsake brannsar.

5.  Annet
e Kontroller at de angitte returledninger er godt tilkoplet.
» Arbeid pa elekiriske enheter ma bare utfgres av en kvalifisert elektriker.
» Brannslokkingsutstyr ma veere lett tilgjengelig og godt synlig.
* Smaring og vedlikehold av sveiseutstyret ma ikke gjores under drift.
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A

OBS!

Les og forsta bruksanvisningen for utstyret installeres
og brukes.

AN ADVARSEL /A\

Buesveising og brenning kan medfore fare for skade pa deg selv og andre. Var derfor forsiktig
under sveising. Folg sikkerhetsforskriftene fra arbeidsgiveren, som skal vaere basert pa
produsentens advarsler.

ELEKTRISK STOT - Kan veare dodelig

. Sveiseutstyret ma installeres og jordes i henhold til aktuelle standarder.

. Berar ikke stramfarende deler eller elektroder med bare hender eller med vatt verneutstyr.
o Isoler deg selv fra jord og fra arbeidsstykket.

o Sarg for at din arbeidsstilling er sikker.

ROYK OG GASS - Kan veare helsefarlig

. Hold ansiktet borte fra sveiserayken.

. Ventiler og serg for avsug av sveisergyk og -gass fra ditt eget og andres arbeidsomrade.
LYSSTRALER - Kan skade oynene og brenne huden

. Beskytt gynene og kroppen. Bruk egnet sveisehjelm med filterinnsats, og bruk vernekleer.
. Beskytt omkringstaende personer med egnede verneskjermer eller forheng.

BRANNFARE
. Gnister kan fore til brann. Pése derfor at det ikke finnes brennbare gjenstander
ineerheten av sveiseplassen.

STOY - Overdreven stoy kan skade horselen
o Beskytt arene. Bruk greklokker eller annen form for hgrselvern.
o Advar de som oppholder seg i naerheten om faren.

VED FEIL - Ta kontakt med fagmann.
[ Les og forsta bruksanvisningen for utstyret installeres og brukes ]
TA VARE PA DIN EGEN OG ANDRES SIKKERHET!

A ADVARSEL!

Stromkilden mé& ikke brukes til 4 tine frosne ror

A OBS!

Dette produkt er kun beregnet for buesveising.

Ikke kast elektriske produkter sammen med vanlig avfall!

I henhold til direktiv 2002/96/EF om kasserte elektriske og elektroniske produkter og
giennomfaringen av direktivet i samsvar med nasjonal lovgivning skal elektriske
produkter som har nadd slutten av sin levetid innsamles separat og leveres til et
miljgvennlig gjenvinningsanlegg. Som eier av produktet skal du innhente informasjon om
godkjente innsamlingssystemer fra var lokale representant.

Ved anvendelse av dette direktivet gjor du en innsats for miljget og menneskers helse!
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3 INNLEDNING

Caddy® Mig C200i er et inverterbasert, mobilt sveiseapparat i kompakt design,
beregnet for MIG/MAG-sveising. Muligheten for sveising med homogen
trad/dekkgass og sveising med gasslos rortrad oppnas ved a bytte + og - koblingene
pa bryterterminalen, nar tradmaterenheten. Den betjenes med traddiametre fra @0,6
til 1,0 mm. Som dekkgass kan ren argon, blandet gas seller ren CO» brukes.

The Caddy® Mig C200i trekker spenning med nar-enhets effektfaktor som
produserer veldig lave harmonier i hovednettet.

ESAB’s tilbehgr for produktet finner du pa side 277.

3.1 Utstyr

Enhet er levert med:

e Sveise handtak MXL™ 180 (3m, fastmontert)
e Returkabel med klemmen (3m, fastmontert)
e Strgmkabel (3m, fastmontert, med plugg)

e Arm belte (se side 278)

e  Bruker manual

e Gasslange (4,5m med hurtigkobling)

4 TEKNISKE DATA

C200in
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Spenning 230V, 1~ 50/60 Hz
Tillatt belastning
100% intermittens 100 A
60 % intermittens 120 A
25 % intermittens 180 A
Innstillingsomréade (DC) 30 - 200 A
Tomgangsspenning 60 V
Tomgangseffekt 15W
Virkningsgrad 82%
Effektfaktor 0.99
Tradmatehastighet 2 - 12m/min
Traddimensjon

Fe |<20.6-1.0

CW |20.8-1.0

Ss [20.8-1.0

Al 21.0
Maks. diameter tradspole @200 mm
Mallxbxh 449x198x347
Vekt 12 kg
Driftstemperatur -10 to +40°C
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Kapslingsklasse IP 23C

Bruksklasse @

Intermittensfaktor

Intermittensfaktoren angir den prosentvise tiden av en timinuttersperiode som man kan sveise
med en viss belastning.

Beskyttelseklasse

IP-koden angir beskyttelsesklasse, d.v.s. graden av beskyttelse mot inntrengning av faste gjen-

stander og vann. Apparater merket med IP 23 er beregnet bade for bruk innendars og utendors.
Bruksklasse

Symbolet@ innebeerer at sveisestramkilden er konstruert for bruk pa steder hvor det er starre
elektrisk fare.

5 INSTALLERING

Installasjonen skal foretas av kvalifisert person.

A OBS!

Dette produktet er tiltenkt industriell bruk. | hjemmemiljeer kan dette produktet forarsake
radiostay. Det er brukerens ansvar & ta de nadvendige forholdsregler.

5.1 Plassering

Plasser stramkilden slik at kjgleluften har fritt inn- og utlop.
5.2 - Stromtilkopling

Kontroller at stremkilden koples til riktig nettspenning samt at det benyttes riktig starrelse pa
sikringene. Jording skal skje i henhold til gjeldende forskrifter.

Merkeplate med tilkoplingsdata

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Nettspenning V 230+15%
Primeerstrom A
ved 100% intermittens 10
ved 60% intermittens 12.8
ved 25% intermittens 23
Nettkabeltverrsnitt mm? 3x1.5
Sikring treg type A 16
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OBS! Kabeltverrsnittene og sikringsstorrelsene ovenfor folger svenske forskrifter. Kople til
stromkilden i henhold til gjeldende lokale forskrifter.

PFC

Enhet er utstyrt med lastfaktorkorreksjon (PFC), takket veere den kjennetegner seg
med en lastfaktor naer enheten og samsvarer med normen EN 61000-3-12:2005-04
Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC). Del 3-12: Tillatte nivaer. Nivaer tillatte for
harmoniske emisjoner av strammen for mottakere med faset merkestram >16 A

og <=75 A koplet til offentlig stramnettet med lavt spenning.

FORLENGER

Om det forekommer ngdvendighet til & bruke forlengeren, skal det brukes ledning
med en diameter p& 3x2,5mm? og maksimalt lengde p& 50m.

Stromforsyning fra generatorene

Enheten kan forsynes med strgm fra ulike typer av generatorer. Noen av generatorer
kan ha utilstrekkelig styrke for sveise prosessen. Generatorer med styrke pa
5,5...6,5kW med automatisk regulering av spenning (AVR), tilsvarende eller bedre
type regulering er anbefalt til stramforsyning av Caddy® Mig C200i, som vil tillate
a bruke enhetens full potensial.

Man kan ogsa anvende generatorer med mindre styrke, til & begynne med 3,0KW,
med da skal apparatets innstillinger likeverdig begrenses.

Enheten er forsikret mot svakt stramspenning. Hvis strammen levert av generator
ikke er tilstrekkelig, begynnelse av sveising kan vaere vanskeliggjort og sveise
prosess kan brytes som konsekvens av virkning av sikringsanordning. Nar nevnte
problemer forekommer, skal man forminske sveise innstillinger eller bruke generator
med starre styrken.

6 DRIFT

Generelle sikkerhetsbestemmelser for betjening av dette utstyret finnes pa si-
de 31. Les disse for utstyret tas i bruk.

A ADVARSEL!

Roterende deler kan forarsake skade, vis derfor stor forsiktighet.

A ADVARSEL!

Las tradspole for & hindre at det glir av navet. @
L

%@
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6.1 Sammenkoblinger og styring

1 Strombryter 4  Returkabel
2 LCD,se 6.2.1 &6.2.2 5  Strgmforsynings kabel
3  Sveisehandtaket 6  Gass tilkopling

6.2 Drift

Nar maskinen er skrudd pa er den ikke umiddelbart driftsklar. Omtrent 2 sekunder
etter at maskinen er skrudd pa med hovedbryter vil LCD-displayet indikere at
maskinen er klar.

Maskinen er beskyttet mot sveisestart under oppstart. Om sveiseknappen blir trykket
nar maskinen blir skrudd pa blir drift deaktivert til sveiseknappen blir utlost igjen.

Returkabelen ma vare skikkelig koblet til arbeidsstykket eller sveisebordet.
Tradspoledelen ma vare lukket for sveising.

Maskinen skrus umiddelbart av ved hjelp av hovedbryter.
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6.2.1 Manuell modus

A - sveisespenning
B - sveisestrom
C - tradmatehastighet

: F - spenningsinnstillingsknapp
G - Manuell / QSet™ modusknapp

V/QSet H - dynamikk innstilling

I - innstillingsknapp for

do/ %ﬂ tradmatehastighet

Operatoren ma stille inn egnede verdier for tradmatehastigheten og sveisespennin-
gen.

6.2.2 QSet™ modus

A - sveisespenning

B - sveisestrom

C - tradmatehastighet

D - tykkelse pa arbeidsstykke
E - QSet™ verdi

F - QSet™ verdi innstillingsknapp
G - Manuell / QSet™ modusknapp
H - materialvalg /
dynamikk innstilling
I - innstillingsknapp for
tradmatehastighet

I QSet™ modus settes egnet sveisespenning automatisk av maskinen. QSet™
overvaker sveisebuen og justerer kontinuerlig spenningen for a opprettholde optimal
innstilling.

Kalibrering

Forste gang du bruker QSet™ modus og nar du endrer sveisetradmateriale eller
dekkgass ma du la QSet™ kalibreres. Dette utfores ved a gjore en testsveising (min.
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6 sekunder). Bare begynn a sveis og la QSet™ finne de korrekte parameterinnstillin-
gene.

Materialvalg

Ettersom forskjellige materialer har forskjellig varmedispersjon er det nodvendig a
velge riktig materialgruppe (H) slik at korrekte verdier for platetykkelse kan
beregnes.

Innstilling av platetykkelse

Still inn platetykkelse for objektet du onsker a sveise ved bruk av innstillingsknappen
for platetykkelse (). Denne knappen justerer tradmatehastigheten (C). En passende
spenningsinnstilling beregnes automatisk av QSet ™. Den anbefalte platetykkelsen
for den innstilte tradmatehastigheten vises samtidig (D). Anbefalingen for
platetykkelse er beregnet for en listsveis ved bruk av folgende trad-dimensjoner:
Fe/Ss og CuSi - @0,8mm. Al - @1,0mm. Om du bruker en trad med mindre diameter
bor du stille inn en litt hoyere verdi for platetykkelse enn den du skal sveise. Om du
bruker en storre diameter stiller du inn en litt lavere verdi.

Justering av varmetilforsel

Varmetilforselen kan justeres med QSet™ -knappen (F) i trinn fra -9 til +9 for a gjore
sveisen varmere eller kaldere. En hoyere verdi gir en varmere, mer konkav, sveis
(lengre bue) for mer inntrenging. En lavere verdi gir en kaldere, mer konveks, sveis
(kortere lengde) for a forhindre brenning gjennom det sveisede materialet. Typisk bor
QSet™ -verdi settes til 0 som gir deg en gjennomsnittlig varmetilforsel som i de fleste
tilfeller er egnet. Innstillingen for varmetilforsel er symbolisert med et termometer
som indikerer varmere eller kaldere innstillinger.

6.3 Endring av polaritet

+/- KOBLINGER

Maskinen er levert med sveisetraden koblet til plusspolen. Noen trader, f.eks.
gasslose kjernetrader, er anbefalt a sveise med negative polaritet (sveisetrad koblet
til minuspolen og returkabelen koblet til plusspolen). Kontroller den anbefalte
polariteten for sveisetraden du onsker a bruke.
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Polariteten kan endres inne i tradmaterkabinettet.

1. Skru av maskinen og koble fra hovedstromkabelen.

2. Boy gummidekslene bakover for a gi adgang til kabelskoene.

3. Fjern mutrene og skivene. Noter korrekt rekkefolge for skivene.

4. Endre posisjonen for kablene til onsket polaritet (se merking).

5. Sett pa plass skivene i riktig rekkefolge og stram mutrene til nokkelfasthet.
6. Pass pa at gummidekslene dekker kabelskoene.

6.4

Tradmatetrykk

Begynn med & kontrollere at traden ikke gar tregt i tradlederen. Still deretter inn
trykket p4 mateverkets trykkruller. Det er viktig at trykket ikke er for stort.

(Q”'ﬁiﬂi'l’ .
/ / !
/ 7 Y4 :
// />/ // 4 // ! :
[/ N ! ]
s A /)J >I50mml<
7\‘;{
cmekOp10
Fig. 1 Fig. 2

For & kontrollere at matetrykket er riktig innstilt, kan du mate ut trad mot en isolert
gjenstand, for eksempel en trebit.

Nar du holder pistolen cirka 5 mm fra trebiten (fig. 1), skal materullene skli.

Holder du pistolen cirka 50 mm fra trebiten, skal trdden mates ut og bayeseg
(fig. 2).

6.5  Utskifting og installering av trad

For a forberede maskinen bor en spole med trad vare installert. Se tekniske data for
egnede trad-diametre for hver tradtype.

Bruk bare @200mm spoler. @100mm/1kg spoler er ikke egnet.

e Apne sidepanelet.
* Plasser spolen pa navet og sikre den med lasen.
* Koble fra trykkarmen ved a brette den sideveis, trykkvalsen glir unna.

e Rett ut den nye traden 10-20cm. Fil bort grater og skarpe kanter fra enden av
traden for den fores inn i tradmaterenheten.

e Pass pa at traden gar riktig inn i fremforingssporet og inn i utlopsdysen og
tradforeren.

e Sikre trykkarmen.
e Lukk sidepanelet.
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For traden gjennom sveisebrenneren til den kommer ut av tuppen. Denne
operasjonen bor utfores med forsiktighet ettersom traden er sveisepotensiell og det
kan oppsta utilsiktet bue. Hold sveisebrenneren unna ledende deler under mating av
traden og avslutt umiddelbart tradmating nar traden kommer ut av tuppen.

ADVARSEL!

Hold ikke brenneren nar orer eller ansikt under tradmating ettersom dette kan fore til
personskade.

MERK

Husk a bruke korrekt kontaktspiss for den brukte trad-diameteren i brenneren.
Brenneren er levert med en kontaktspiss for @0,8mm trad. Om du bruker annen
diameter ma du skifte kontaktspissen. Tradforeren montert i brenneren er anbefalt
for sveising med Fe og Ss trader. Endre forer til PTFE-type for sveising av A1 eller
slaglodding (CuSi). Se 7.2 angaende hvordan man skifter tradforer.

6.5.1 Skifte matevalsefals
Maskinen er levert med matevalsesett for ©0.8/1.0mm sveisetrad. Om du onsker a
bruke den til @0.6mm trad ma du skifte falsen i matevalsen.

Brett tilbake trykkinnretningen for a lose ut trykkvalsen.

2. Skru pa maskinen og trykk brennerknappen for a posisjonere matevalsen slik at
laseskruen er synlig.

3. Skru av maskinen.
4. Bruk en umbrakonokkel for a apne laseskruen omtrent en halv omdreining.

5. Trekk matevalsen av akselen og drei den rundt. Se merking pa siden av
matevalsen for egnede trad-diametre.

6. Seit valsen tilbake pa akselen og pass pa at den gar hele veien inn. Du kan
matte dreie valsen for a posisjonere laseskruen over den flate overflaten pa
akselen.

7. Stram laseskruen.

6.6 Beskyttelses gass

Valg av egnet dekkgass avhenger av materialet. Typisk blott stal sveises med
karbondioksid eller blandet gass (Ar + CO»). Rustfritt stal kan sveises med blandet
gass (Ar + CO» eller O5) og aluminium med ren argon. MIG/MAG slaglodding (CuSi)
bruker ren argon eller blandet gass (Ar + O»). Kontroller den anbefalte gassen for
sveisetraden du onsker a bruke. QSet™ modus (se 6.2.2) vil automatisk stille inn
optimal sveisebue med gassen du bruker.

6.7  Sikring mot overhetning

Overoppheting angis pa LCD med feilkode E4. En termisk overbelastningssikring be-
skytter enheten mot overoppheting ved a deaktivere sveising om det oppstar overopp-
heting. Sikringen tilbakestilles automatisk nar enheten er nedkjolt.

- 40 -
€200in

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

7 VEDLIKEHOLD

Regelmessig vedlikehold er viktig for pélitelig og sikker drift.

OBS!
Alle leverandorens garantiforpliktelser opphorer & gjelde hvis kunden selv i lepet av
garantitiden foretar inngrep i produktet for a rette opp eventuelle feil.

71 Kontroll og rengjoring

Kontroller regelmessig at sveisestromkilden ikke er tilsmusset.

Avhengig av omgivelsene skal stramkilden blases ren med torr, redusert trykkluft
med jevne mellomrom.

Tett eller blokkert luftinn-/utlgp farer til overoppheting.
Pistol

* Rengjaring og bytte av pistolens slitedeler bar skje med jevne mellomrom for &
oppna problemfri trddmating. Blas ren tradlederen regelmessig og rengjor
kontaktmunnstykket.

7.2 Tradledere

-41 -
€200in

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

8 FEILSOKING

Nedenfor falger noen kontrolltiltak du bor utfore for du tilkaller servicepersonell.

Type feil Tiltak

Strgmkilden gir ingen lysbue. e Kontroller om strembryteren er slatt pa.
e Kontroller om sveise- og jordingskablene er riktig tilkoplet.
e Kontroller om stramstyrken er riktig innstilt.

Sveisestremmen blir brutt mens |«  Kontroller om termovaktene har lgst ut (oransje
sveising pagar. indikasjonslampe foran pa stramkilden).
e Kontroller sikringene.

Termovakten lgser ofte ut. e Sjekk at kjaleluft inntak/uttak ikke er blokkert far maskinen
brukes.

e  Kontroller om stromkildens merkedata er overskredet
(overbelastning av stremkilden).

Darlig sveiseresultat. Kontroller om sveise- og jordingskablene er riktig tilkoplet.
Kontroller gasstilforselen.

Kontroller om stramstyrken er riktig innstilt.

Kontroller at riktig sveisetrad blir brukt.

Sjekk om riktige ruller ble anvendt i tradmateledningen og om

riktig

9 BESTILLING AV RESERVEDELER

Caddy® Mig C200i er konstruert og utprovet ifelg internasjonal og europeisk stan-
dard IEC/EN 60974-1 /-5 og EN 60974-10,. Etter utfort service eller reparasjon er
det utfgrende serviceinstans sitt ansvar a pase at produktet ikke avviker fra oven-
nevnte standard.

Reservedeler bestilles giennom naermeste ESAB-representant, se siste side i denne
publikasjonen.
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1 DIREKTIIVI

VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Ruotsi, vakuuttaa omalla vastuullaan, etta hitsaus-

virtaldhde Caddy ~ Mig C200i alkaen sarjanumerosta 932 on valmistettu ja testattu standardin EN
60974-1 /-5 ja EN 60974-10 (Class A) vaatimukset direktiivin (2006/95/ETY) ja (2004/108/ETY).

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 TURVALLISUUS

ESAB-hitsauslaitteiston kayttaja vastaa viime kadessa itse niista varotoimenpiteista, jotka
koskevat jarjestelmaéd kayttavaa tai sen lahelld oleskelevaa henkilokuntaa. Turvallisuustoi-
menpiteiden on taytettava tdmantyyppiselle hitsauslaitteistolle asetettavat vaatimukset. Tata
suositusta voidaan pitaa lisdyksena tyopaikan yleisiin sdantaihin.

Hitsauslaitteistoa saavat kayttda vain sen toimintaan hyvin perehtyneet koulutetut henkiltt ja
kaytdéssa on noudatettava annettuja ohjeita. Virheellinen kayttd voi aiheuttaa epanormaalin
tilanteen, jossa niin kayttaja kuin laitteistokin voivat vahingoittua.

1. Kaikkien hitsauslaitteistoa kayttavien on oltava hyvin perilla:
¢ laitteen kaytosta

hatapysaytyskatkaisimen sijainnista

laitteen toiminnasta

voimassa olevista turvamaarayksista

hitsauksesta

2. Kayttajan on ennen kaynnistamista huolehdittava:
o ettei hitsauslaitteiston tydalueella ole asiaankuulumattomia.
e ettei yksikdan henkilé ole suojaamattomana, kun valokaari sytytetdan

3. Tyopaikan on:
e oltava tarkoitukseen sopiva
e oltava vedoton

4. Henkilokohtainen suojavarustus
o Kéyta aina maaraysten mukaisia henkildkohtaisia suojavarusteita, kuten esim. suo-
jalaseja, liekinkestavia vaatteita ja suojakasineité.
o Ala kayta I0ysia vaatteita tai voita, rannekkeita, sormuksia ym., jotka saattavat
takertua tai aiheuttaa palovammoja.

5. Muuta
e Tarkasta, etta vaaditut maadoituskaapelit on liitetty kunnolla.
¢ Sahkolaitteen saa huoltaa ja korjata vain valtuutettu sahkéasentaja.
e Tarvittavien palonsammutusvarusteiden on oltava hyvin saatavilla selvasti merkityssa pai-
kassa.
e Hitsauslaitteistoa ei saa voidella eiké huoltaa kaytén aikana.
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A HUOMAA!

Lue ja ymmérréd kédyttéohjeet ennen asennusta ja
Kéyttoa.

A VAROITUS A

Hitsaus ja leikkaus voivat olla vaarallisia seki itsellesi ettd muille. Ole varovainen hitsatessasi.
Noudata tyénantajasi turvaohjeita, joiden tulee perustua laitteen valmistajan varoitustekstiin.

SAHKOISKU - Voi surmata

. Asenna ja maadoita hitsauslaitteet voimassaolevien maaraysten mukaisesti.

o Ala koske jannitteellisiin tai elektrodeihin paljain kdsin tai marin suojavarustein.
o Erista itsesi maasta ja tydkappaleesta.

o Varmista turvallinen tyéskentelyasneto.

SAVU JA KAASU - Voi vaarantaa terveytesi

. Pida kasvosi poissa hitsaussavusta.

. Poista hitsaussavu ja -kaasut tyopisteesta ja ymparistosta tuuletuksella, kohdeimurilla tai molem-
milla.

VALOKAARI - Voi vahingoittaa silmia ja polttaa ihon

o Suojaa silmét ja keho. Kayta hitsauskyparaa, jossa on silmia sateilylté suojaava suodatin, sekd
suojavaatteita.

o Suojaa lahettyvilla olevat sopivin suojaverhoin.

TULIPALON VAARA
. Kipinat roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon. Huolehdi, ettei syttyvia materiaaleja ole hitsauspaikan
lahettyvilla.

MELU - Liiallinen melu voi vahingoittaa kuuloa

. Suojaa kuulosi. Kayta kuulonsuojaimia tai muita kuulon suojaamiseen tarkoitettuja varusteita.
o Varoita sivullisia mahdollisista vaaroista.

VIAN SATTUESSA - Ota yhteys asentajaan.

| Lue ja ymmarré kdyttéohjett ennen asennusta ja kdyttéa. |

Huolehdi omasta ja muiden turvallisuudesta!

A VAROITUS!

Viraldhdetté ei saa kayttaa jaatyneiden putkien sulattamiseen.

A HUOMAA!

Tama tuote on tarkoitettu ainoastaan kaarihitsaukseen.

Sahkolaitteita ei saa havittaa talousjatteen mukana!

S&hko- ja elektroniikkalaitteiden jatteenkésittelyé koskevan direktiivin 2002/96/EY ja
sen kansallisten sovellusten mukaan sahko- ja elektroniikkaromu pitaa kerata
erikseen ja toimittaa ymparistdystavalliseen kierratyslaitokseen. Paikallinen
edustajamme antaa lisatietoa hyvaksytyisté keraysjarjestelmista.

Noudattamalla t&ta direktiivia suojelet ymparist6a!
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3 JOHDANTO

Caddy® Mig C200i on invertteriin perustuva, kannettava, puoliautomaattinen ja
pienikokoinen hitsauslaite, tarkoitettu MIG/MAG -hitsaukseen. Mahdollisuus hitsata
homogeenisen langan/suojakaasun kanssa ja hitsaus kaasuttoman putkimaisen
langan kanssa saavutetaan kdantamalla + ja - liittimet paalle kytkentaterminaalista,
joka on lahella langansyottoyksikkda. Se toimii langoilla, joiden halkaisija on
@0,6-1,0 mm. Suojakaasuna voidaan kayttda puhdasta argonia, seoskaasua tai
puhdasta hiilidioksidia (CO5).

Caddy® Mig C200i ottaa virtaa lahes yhtenaisella tehokertoimella, mika tuottaa
erittain matalan harmonisten yliaaltojen tason verkkovirrassa.

ESAB-tarvikkeet tuotetta varten on kuvattu sivulla 277.

3.1 Laite

Virtalahteen toimitusvarustus:

e MXL™ 180-hitsauspistooli (3m; kiinted)

e Maadoituskaapeli -puristimella (3m, kiinted)

* Verkkovirtadkaapeli (3m, kiintea, kanssa laajennuksen)
e Olkahihna (sivulla 278)

e Kayttoohje

* 4,5 m kaasuletku pikaliitannalla

4 TEKNISET TIEDOT

Jannite 230V, 1~ 50/60 Hz
Sallittu kuormitus
100% kuormitusaikasuhde 100 A
60 % kuormitusaikasuhde 120 A
25 % kuormitusaikasuhde 180 A
Saatéalue (DC) 30 -200A
Tyhjékayntijannite 60V
Tyhjakayntiteho 15W
Hyoétysuhde 82%
Tehokerroin 0.99
Langansyo6ttonopeus 2 - 12m/min
Langan lapimitta

Fe | ©0.6-1.0

CW | 20.8-1.0

Ss |©0.8-1.0

Al |Z1.0
Lankakelan suurin lapimitta @200 mm
Mitat pxixk 449x198x347
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Paino 12 kg
Kayttélampotila -10 to +40°C
Kotelointiluokka IP 23C
Kéayttéluokka EI

Kuormitusaikasuhde

Kuormitusaikasuhde ilmaisee prosentteina 10 minuutin jaksosta ajan, joka voidaan hitsata tietylla
kuormituksella.

Suojausluokka

IP-koodi ilmoittaa kotelointiluokan, ts. sen suojausasteen, jolla laite on suojattu kiinteiden esineiden
ja veden paasya vastaan itse koteloon. Koodilla IP 23 merkitty laite on tarkoitettu sisa- ja ulkokayt-
téon.

Kéayttéluokka

Symboli@ merkitsee, etta hitsausvirtaldhde on suunniteltu kaytettdvaksi tiloissa, joissa on tavallista
suurempi sahkoiskuvaara.

5 ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa vain valtuutettu sédhkéasentaja.

A HUOMAA!

Tamé tuote on tarkoitettu teollisuuskayttéon. Kotikdytéssa tdmé tuote voi aiheuttaa
radiohdiriéitéd. Huolehdi tarvittavista varotoimenpiteisté.

5.1  Sijoittaminen

Sijoita hitsausvirtalahde niin, ettei mitdan ole jaahdytysiiman tulo- ja poistoaukkojen
edessa.

5.2 Kytkeminen verkkojannitteeseen

Tarkasta, etia hitsausvirtalahde kytketaan oikean arvoiseen verkkojannitteeseen ja
ettd se suojataan oikean kokoisella varokkeella. Suojamaadoitus on toteutettava
maaraysten mukaisesti.

Tyyppikilpi Kytkentéatiedoilla

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Verkkojannite V 230+£15%
Ensidvirta A
100% katkonainen 10
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60% katkonainen 12.8
25% katkonainen 23
Verkkojohtimen poikkipin- |3 x 1.5
ta-ala mm?

Varoke hidastettu varoke A 16

Huomautus! Yll4 mainitut johdinalat ja varokekoot ovat Ruotsin mééaréysten mukaisia.
Hitsausvirtaldhteen kytkennét on suoritettava paikallisten mééréysten mukaisesti.

Tehokertoimen korjain - PFC

Virtalahde on varustettu tehokertoimen korjaus toiminnolla, jonka ansiosta
tehokerroin on lahes 1. Virtalahde tayttaa standardin EN 61000-3-12:2005-04
vaatimukset sdhkdmagneettisesta yhteensopivuudesta (EMC).

Jatkokaapelit

Jos jatkoliitantédkaapelia tarvitaan, on suositeltavaa kayttaa enintdan 50m pitkaa
3x2,5mm? kaapelia.

Generaattorikaytté

Virtalahde on yhteensopiva generaattorikayttodon. On kuitenkin huomioitava, etta
kaikki generaattorit eivat pysty tuottamaan tarvittavaa tehoa hitsaustarkoitukseen.
Generaattorin suositeltavan nimellistehon tulisi olla 5,5...6,5 kW ja sen tulisi olla
varustettuna AVR- tai vastaavalla saadolla, jotta Caddy® Mig C200i-virtalahteen
koko kapasiteetti olisi kaytettavissa. Pienempitehoisten, kuitenkin vahintaan 3 kW
generaattoreiden, kayttaminen on myoés mahdollista, mutta silloin virtalahteen
saatobalue on rajallinen. Virtalahde on varustettu alijannitesuojalla. Alijannitesuoja
keskeyttda hitsauksen tai hitsauksen aloitus voi hairiintya, mikali generaattorin teho
ei ole riittava. Generaattori on vaihdettava suurempitehoiseen tai hitsausarvoja on
pienennettava, mikali hitsausprosessissa ilmenee hairioita.

5 KAYTTO

Taman laitteen késittelyd koskevat yleiset varoméaéaraykset ovat sivulla 44. Lue
ne ennen kuin alat kdyttaa laitetta!

A VAROITUS!

Ole varovainen. Pyérivét osat aiheuttavat puristumisvaaran. »ﬁ%ﬁ

A VAROITUS!
Lukitse lankakelan estdmiseksi se ei liu’u \
pois napa. 0

1’@
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6.1 Liittimet ja saatimet

1 P&avirtakytkin 4  Maadoituskaapeli
2 LCD,ndhd4d6.2.1 &6.2.2 5 Liitantékaapeli
3  Hitsauspistooli 6 Kaasuliitanta

6.2 Kaytté

Kun kone on kaannetty paalle, siihen ei tule valittomasti virtaa. Noin 2 sekunnin
kuluttua koneen kaantéamisesta paalle virtakatkaisimesta, LCD-naytt6 osoittaa, etta
kone on valmis.

Kone on suojattu hitsauksen aloittamista vastaan silla aikaa kun virta paalla. Jos
hitsauspolttimen painike on painettu alas kun kone on paalla, toiminta on estetty
kunnes polttimon painike on vapautettu.

Paluukaapeli taytyy olla luotettavasti kytketty tydkappaleeseen tai hitsauspoytaan.
Lankakelaosa taytyy olla suljetiu ennen hitsausta.

Kone sammuu valittdmasti virtakatkaisimesta.
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6.2.1 Manuaalinen tila

Ca ddy " ms2

A - hitsausjannite
B - hitsausvirta
C - langansyotténopeus

)

F

F - jannityksen asetusnuppi

V/QSet" G - Manuaalinen / QSet™
tilapainike
H - dynamiikka, jossa
olo / %z | - langansyo6ton asetusnuppi

Kayttajan taytyy asettaa asianmukaiset arvot langansyoton nopeudelle ja
hitsausjannitteelle.

6.2.2 QSet™ -tila

A - hitsausjannite

B - hitsausvirta

C - langansyétténopeus
D - tyokappaleen paksuus
E - QSet™ arvo

F - QSet™ arvo asetusnuppi
G - Manuaalinen / QSet™ tilapainike
H - materiaalin valinta /
dynamiikka, jossa
I - tydkappaleen paksuuden
asetusnuppi

QSet™ -tilassa kone asettaa automaattisesti asianmukaisen hitsausjannitteen.
QSet™ valvoo hitsauskaarta ja jatkuvasti sdataa jannitetta yllapitadédkseen
optimaalisen asetuksen.

Kalibrointi

Kun kaytat QSet™ -tilaa ensimmaista kertaa, ja kun vaihdat hitsauslangan
materiaalia tai suojakaasua, sinun taytyy antaa QSet™ -tilan kalibroitua. Tama
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tehdaan suorittamalla testihitsaus (min. 6 sekuntia). Aloita yksinkertaisesti hitsaus ja
anna QSet™ -tilan 16yt4a oikeat parametriasetukset.

Materiaalin valinta

Koska eri materiaaleilla on eri lAmmadn hajonta, oikean materiaaliryhman (H) valinta
on valttamatonta oikean levypaksuuden arvon laskemiseksi.

Levypaksuuden asetus

Aseta hitsattavan esineen levypaksuus kayttamalla levypaksuuden asetusnuppia (1).
Tama nuppi asettaa langansyoétténopeuden (C). QSet™ -tila laskee automaattisesti
sopivan janniteasetuksen. Suositeltu levypaksuus asetetulle langansyoétténopeudelle
naytetdan samanaikaisesti (D). Levypaksuuden suositus lasketaan nauhahitsauksel-
le kayttdmalla seuraavia mittoja: Fe/Ss ja CuSi - ©@0,8mm. Al - @1,0mm. Jos kaytat
pienemman halkaisijan lankaa, sinun tulisi asettaa hieman suurempi arvo
levypaksuudelle kuin se, jota olet hitsaamassa. Jos kaytat suurempaa halkaisijaa,
aseta hieman matalampi arvo.

Lammontuonnin saato

Lammadntuontia voidaan saataa QSet™ -nupista (F) askeleittain valilla -9 - +9
hitsauksen tekemiseksi kuumemmaksi tai kylmemmaksi. Korkeampi arvo antaa
kuumemman, koveramman hitsauksen (pitempi kaarenpituus) paremman
tunkeutumisen saavuttamiseksi. Matalampi arvo antaa kylmemman, kuperamman
hitsauksen (lyhyempi kaarenpituus) palamisen estamiseksi hitsatun materiaalin Iapi.
Tyypillisesti QSet™ -arvo tulee asettaa kohtaan 0, mika antaa sinulle
keskimaaraisen lammaontuonnin, joka on sopiva useimmissa tapauksissa.
Lammontuonnin asetuksen symboli on lampomittariosoitus kylmemmilla ja
kuumemmilla asetuksilla.

6.3 Polaarisuuden muutos

+/- LUTTIMET

Kone toimitetaan hitsauslangalla, joka on kytketty plus-napaan. Jotkut langat, esim.
kaasuttomat taytelangat, suositellaan hitsattavaksi negatiivisella polaarisuudella
(hitsauslanka kytkettyna minuus-napaan ja paluukaapeli kytkettyna plus-napaan).
Tarkasta suositeltu polaarisuus sille hitsauslangalle, jota haluat kayttaa.
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Polaarisuutta voidaan vaihtaa kaapelinsyottokaapin sisalta:

Sammuta kone ja irrota verkkokaapelista.

Taivuta kumisuojukset taakse paastaksesi kaapelikenkiin.

Poista mutterit ja prikat. Huomaa prikkojen oikea jarjestys.

Muuta kaapelien sijainti haluttuun polaarisuuteen (katso merkinta).

Asenna prikat oikeassa jarjestyksessa ja kirista mutterit ruuviavaimella tiukoiksi.

ook wnh =

Varmista, ettd kumisuojukset peittdvat kaapelikengat.

6.4 Langansyottopaine

Aloita tarkastamalla, etta lanka liikkuu esteetta langanjohtimessa. Saada sen
jalkeen syéttdlaitteen painopyorat. On tarkeaa, ettei paine ole liian suuri

e
s

N
AN
’Faz

/ = { ' :
/ ' '
/<>~/ . % >/ > <
> < )< Vi 50mm
5mm 4
cmek0p10
Kuva 1 Kuva 2

Syéttépaineen oikea saato voidaan tarkastaa syottamalla lankaa eristettya
esinettd, esim. puupalaa, vasten.

Kun pistoolia pidetaan noin 5 mm paassa puupalasta (kuva 1), sy6ttépyorien tulee
luistaa.

Kun pistoolia pidetaan noin 50 mm paassa puupalasta, lankaa on syotettava ulos
ja sen on taivuttava (kuva 2).

6.5 Kaapelin vaihtaminen ja sisaanlaitto

Lankakela tulee asentaa koneen valmistelemiseksi. Katso teknisista kayttotiedoista
sopivat lankamitat jokaiselle lankatyypille.

Kéayta ainoastaan @200mm keloja. @100mm/1kg keloja ei voi kayttaa.

e Avaa sivupaneeli.
» Aseta kela keskioon ja kiinnita lukolla.
e Irrota painevarsi taittamalla sita sivuttain, painerulla liukuu pois.

e Suorista uutta lankaa 10-20 cm matkalta. Silota jaysteet ja teravat kulmat langan
paasta ennen kuin laitat sen langansyoéttdyksikon sisaan.

e Varmista, etta lanka menee asianmukaisesti syéttorullaraiteelle ja suuaukkoon ja
langanohjaimeen.

e Kiinnita painevarsi.
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e Sulje sivupaneeli.

Sy6ta lanka hitsauspolttimen I&pi kunnes se tulee ulos nykyisesta karjestd. Tama
tehtava tulee suorittaa huolellisesti, koska lanka on hitsausvalmis ja tahaton kaari voi
syntya. Pida hitsauspoltin pois johtavista osista silla aikaa kun sy6tat lankaa lapi ja
lopeta langansyo6ttd heti kun lanka tulee ulos nykyisesta karjesta.

VAROITUS!

Ala pidéa hitsauspolttimoa korvien tai kasvojen lahella langansy6tén aikana, koska
tdma voi johtaa loukkaantumiseen.

HUOMAUTUS

Muista kayttaa oikeaa kosketuskarkea polttimossa kaytetylle langan halkaisijalle.
Polttimo on sovitettu kosketuskarkeen @0,8mm langalle. Kosketuskarki taytyy
vaihtaa, jos kaytat toista halkaisijaa. Polttimoon sovitettua lankaholkkia suositellaan
hitsaukseen Fe- ja Ss-langoilla. Vaihda holkki PTFE-tyyppiin hitsaukseen Al tai
juotos (CuSi) -tyypeilla. Katso kohtaa 7.2. saadaksesi ohjeita lankaholkin vaihtoon.

6.5.1 Syéttérullan uran vaihto

Kone toimitetaan syo6ttorullalla, joka on asetettu @0.8/1.0mm hitsauslangalle. Jos
haluat kayttaa sitda @0.6mm langalle, sinun taytyy vaihtaa ura syottorullassa.

1. Taita painelaite taakse vapauttaaksesi painerullan.

2. Kaanna kone paalle ja paina polttimen liipaisinta asemoidaksesi syottorullan niin,
etta lukitusruuvi on nakyvissa.

3. Sammuta kone.

4. Kaytd 2mm kuusiokoloavainta avaamaan lukitusruuvia noin puolen kierroksen
verran.

5. Veda syottorulla pois akselilta ja kaanna se ympari. Katso merkinta syéttérullan
sivulla sopivien langanhalkaisijoiden suhteen.

6. Laita rulla takaisin akselille ja varmista, ettd se on kokonaan sisélla. Sinun ehka
tarvitsee kaantaa rullaa asettaaksesi lukitusruuvin paikalleen akselin tasaiselle
pinnalle.

7. Kirista lukitusruuvi.

6.6 Suojakaasu

Sopivan suojakaasun valinta riippuu materiaalista. Tyypillisesti pehmeaa terasta
hitsataan hiilidioksidilla tai seoskaasulla (Ar + CO»). Ruostumaton teras voidaan
hitsata seoskaasulla (Ar + CO» tai O») ja alumiini puhtaalla argonilla. MIG/MAG
-juotos (CuSi) kayttaa puhdasta argonia tai seoskaasua (Ar + Oo). Tarkasta
suositeltu kaasu sille hitsauslangalle, jota haluat kayttda. QSet™ -tila (katso 6.2.2)
asettaa automaattisesti optimaalisen hitsauskaaren kayttamallesi kaasulle.

6.7  Ylikuumenemissuoja

Ylikuumentuminen osoitetaan LCD-naytoélla virhekoodilla E4. Terminen ylikuormitus-
katkaisin suojaa yksikk6a ylikuumentumiselta kytkemalla hitsauksen pois paalta, jos yli-
kuumentumista esiintyy. Katkaisin nollautuu automaattisesti kun yksikko on jaahtynyt.

- 53 -
C200ix

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

D

7 HUOLTO

Séaéanndllinen kunnossapito takaa laitteen luotettavan ja turvallisen toiminnan.

HUOM!
Kaikki tavarantoimittajan mydntdmat takuut lakkaavat olemasta voimassa, jos
asiakas yrittaa itse korjata laitteeseen tulleita vikoja takuuaikana.

7.1  Tarkastus ja puhdistus

Tarkasta sdanndllisesti, ettd hitsausvirtalahde on puhdas.

Kayttoymparistosta riippuen hitsausvirtalahde on saannollisesti puhalletitava puhtaaksi
kuivalla alennetulla paineilmalla.

lImantulo- ja poistoaukkojen tukkeentuminen voi muussa tapauksessa aiheuttaa lait-
teen ylikuumenemisen.

Pistooli

e Pistoolin kulutusosat pitdd puhdistaa ja vaihtaa saannallisin valein hairidGttoman
langansyo6ton varmistamiseksi. Puhalla langanohjain puhtaaksi ja puhdista
kosketussuutin.

7.2 Langanohjain
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D

8 VIANETSINTA

On suositeltavaa, etta seuraavat tarkastuksen suoritetaan ennen asentajan

kutsumista.
Vian tyyppi Toimenpide
Ei valokaarta. e  Tarkasta, ettd virtakytkin on asennossa .

Varmista, etté hitsaus- ja maadoituskaapelit on kytketty
oikein.
Varmista, etta virran voimakkuus on oikea.

Hitsausvirta katkeaa hitsauksen
aikana.

Tarkasta onko ldmpdvaroke lauennut (virtalahteen
etupaneelin oranssi merkkivalo palaa).
Tarkasta verkkovarokkeet.

Lampdvaroke laukeaa usein.

Tarkista, etteivat iiman tulo- ja poistoaukot ole tukkeutuneina.
Tarkasta ylittyvatko hitsausvirtalahteen nimellisarvot
(hitsausvirtalahteen ylikuormittuminen).

Huono hitsaustulos.

Varmista, etta hitsaus- ja maadoituskaapelit on kytketty
oikein.

Tarkasta kaasun sy6ttd

Varmista, etta virran voimakkuus on oikea.

Varmista, etta kayttamasi hitsauslanka on oikea.
Tarkasta, etté s1y6ttérullien ura on oikea ja etté painorulla
paine on sopiva.

9 VARAOSIEN TILAAMINEN

Caddy® Mig C200i on valmistettu ja testattu kansainvalisen ja eurooppalaisen stan-
dardin IEC/EN 60974-1 /-5 ja EN 60974-10, mukaisesti. Suoritetun huollon tai korjauk-
sen jalkeen on ne suorittaneen huoltoliikkeen tehtavana varmistua siita, ettei tuote
poikkea ylla mainitusta standardista.

Varaosia voi tilata I1ahimmalta ESAB-edustajalta, tiedot 16ytyvat tAman esitteen vii-

meiselta sivulta.
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1 DIRECTIVE

DECLARATION OF CONFORMITY
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Sweden, gives its unreserved guarantee that weld-
ing power source Caddy~ Mig C200i from serial number 932 are constructed and tested in complian-
ce with the standard EN 60974-1 /-5 and EN 60974-10 (Class A) in accordance with the require-
ments of directive (2006/95/EC) and (2004/108/EEC).

Laxa 2010-01-06

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SAFETY

Users of ESAB welding equipment have the ultimate responsibility for ensuring that anyone who
works on or near the equipment observes all the relevant safety precautions. Safety precautions
must meet the requirements that apply to this type of welding equipment. The following recommen-
dations should be observed in addition to the standard regulations that apply to the workplace.

All work must be carried out by trained personnel well-acquainted with the operation of the welding
equipment. Incorrect operation of the equipment may lead to hazardous situations which can result
in injury to the operator and damage to the equipment.

1. Anyone who uses the welding equipment must be familiar with:
¢ its operation

location of emergency stops

its function

relevant safety precautions

welding

2. The operator must ensure that:
e no unauthorized person is stationed within the working area of the equipment when it is
started up.
e no-one is unprotected when the arc is struck

3. The workplace must:
* be suitable for the purpose
e be free from drafts

4. Personal safety equipment
¢ Always wear recommended personal safety equipment, such as safety glasses, flame-proof
clothing, safety gloves.
¢ Do not wear loose-fitting items, such as scarves, bracelets, rings, etc., which could become
trapped or cause burns.

5. General precautions
* Make sure the return cable is connected securely.
* Work on high voltage equipment may only be carried out by a qualified electrician.
e Appropriate fire extinquishing equipment must be clearly marked and close at hand.
e Lubrication and maintenance must not be carried out on the equipment during operation.
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A

CAUTION!

Read and understand the instruction manual before
installing or operating.

A\ WARNING A

Arc welding and cutting can be injurious to yourself and others. Take precausions when welding.
Ask for your employer’s safety practices which should be based on manufacturers’ hazard data.

ELECTRIC SHOCK - Can kill

. Install and earth the welding unit in accordance with applicable standards.
. Do not touch live electrical parts or electrodes with bare skin, wet gloves or wet clothing.
. Insulate yourself from earth and the workpiece.

Ensure your working stance is safe.

FUMES AND GASES - Can be dangerous to health

. Keep your head out of the fumes.

. Use ventilation, extraction at the arc, or both, to take fumes and gases away from your breathing zone
and the general area.

ARC RAYS - Can injure eyes and burn skin.

. Protect your eyes and body. Use the correct welding screen and filter lens and wear protective

clothing.
. Protect bystanders with suitable screens or curtains.
FIRE HAZARD

. Sparks (spatter) can cause fire. Make sure therefore that there are no inflammable materials nearby.

NOISE - Excessive noise can damage hearing
. Protect your ears. Use earmuffs or other hearing protection.
. Warn bystanders of the risk.

MALFUNCTION - Call for expert assistance in the event of malfunction.

[ Read and understand the instruction manual before installing or operating. ]

PROTECT YOURSELF AND OTHERS!

A WARNING!

Do not use the power source for thawing frozen pipes.

A CAUTION!

This product is solely intended for arc welding.

/| Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with national law, electrical equipment
that has reached the end of its life must be collected separately and returned to an
environmentally compatible recycling facility. As the owner of the equipment, you should
get information on approved collection systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and human
health!
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3 INTRODUCTION

Caddy® Mig C200i is an inverter based, portable semiautomatic welder in a
compact design, intended for MIG/MAG welding.

The possibility of welding with homogeneous wire/shielding gas and welding with
gasless tubular wire is obtained by switching the + and - connections on the
switching terminal close to the wire feed unit.

The machine operates with wire diameters from ©0,6 to @1,0 mm. As shielding gas
pure argon, mixed gas or pure CO, may be used.

The Caddy® Mig C200i draws current with near-unity power factor which produces
very low level harmonics in the mains.

ESAB’s accessories for the product can be found on page 277.

3.1 Equipment
The power source is supplied with:

e Welding gun MXL™ 180 (3m, fixed)

¢ Return cable with clamp (3m, fixed)

¢ Mains cable (3m, fixed, with plug)

e Shoulder strap (see page 278)

¢ Instruction manual

¢ Gas hose with quick connection (4.5m)

4 TECHNICAL DATA

Voltage 230V, 1~ 50/60 Hz
Permissible load at
100% duty cycle 100 A
60 % duty cycle 120 A
25 % duty cycle 180 A
Setting range (DC) 30 -200 A
Open circuit voltage 60 V
Open circuit power 15W
Efficiency 82%
Power factor 0.99
Wire feed speed 2 - 12m/min
Wire diameter

Fe | ©0.6-1.0

CW |20.8-1.0

Ss [20.8-1.0

Al 1.0
Bobbin size @200 mm
Dimensions Ixwxh 449x198x347
Weight 12 kg
Operating temperature -10 to +40°C
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Enclosure class IP 23C
Application classification @
Duty cycle

The duty cycle refers to the time as a percentage of a ten-minute period that you can weld at a cer-
tain load without overloading.

Heating tests have been carried out at ambient temperature and the duty cycle at 40°C has been
determined by simulation.

Enclosure class
The IP code indicates the enclosure class, i. e. the degree of protection against penetration by solid
objects or water. Equipment marked IP23C is designed for indoor and outdoor use.

Application class

The symbol @ indicates that the power source is designed for use in areas with increased
electrical hazard.

5 INSTALLATION

The installation must be executed by a professional.

A CAUTION!

This product is intended for industrial use. In a domestic environment this product may
cause radio interference. It is the user’s responsibility to take adequate precautions.

5.1 Placing

Position the welding power source such a way that its cooling air inlets and outlets
are not obstructed.

5.2 Mains power supply

Check that the unit is connected to the correct mains power supply voltage, and that
it is protected by the correct fuse size. A protective earth connection must be made,

in accordance with regulations.

Rating plate with supply connection data

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Voltage V 230+£15%
Current A
at 100% duty cycle 10
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at 60% duty cycle 12.8
at 25% duty cycle 23
Cable area mm? 3x1.5
Fuse slow A 16

NB: The mains cable areas and fuse sizes as shown above are in accordance with Swedish
regulations. They may not be applicable in other countries: make sure that the cable area and fuse
sizes comply with the relevant national regulations.

PFC

The machine is equipped with Power Factor Correction converter and has
near-to-unity power factor. It complies with standard EN 61000-3-12:2005-04
Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 3-12: Limits for harmonic currents
produced by equipment connected to public low-voltage systems with input
current > 16 A and <= 75 A per phase.

Extension cord

If extension cord is needed it is recommended to use cord 3x2,5mm? of maximum
length 50m.

Supply from power generators

The machine can be supplied from different types of generators. However, some
generators may not provide sufficient power for welding. The generators with AVR,
equivalent or better type of regulation with rated power 5,5...6,5 kW are
recommended to supply the Caddy® Mig C200i semiautomatic welder within it's full
capacity. It is also possible to use generators with lower rated power, starting from
3,0kW, but in that case the machine setting must be proportionally limited. The
machine is protected against undervoltage. If the power supplied by the generator is
not sufficient, the welding is interrupted by the undervoltage protection. Especially
welding start could be disturbed. The generator should be replaced with a more
powerful one or welding parameters be decreased if operator finds the welding
process disturbed.

6 OPERATION

General safety regulations for the handling of the equipment can be found on
page 57. Read through before you start using the equipment!

A WARNING!

Rotating parts can cause injury, take great care.

A WARNING!
Lock the bobbin in order to prevent it from %0

sliding off the hub.
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6.1 Connection and control devices

1 Mains supply switch 4  Return cable
2 LCD,see 6.2.1&6.2.2 5 Mains cable
3  Welding torch 6  Gas connection

6.2 Operation

Once the machine is turned-on, it is not powered instantly. Approximately 2 seconds
after switching the machine on by means of the mains switch , the LCD display
indicates that the machine is ready.

The machine is protected against welding start during power on. If the torch
pushbutton is pressed while the machine is being turned-on, the operation is
disabled, until the torch button is released.

The return cable must be reliably connected to the workpiece or to the welding table.
The wire spool section must be closed prior to the welding.

Machine is instantly switched off by means of the mains switch.
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6.2.1 Manual mode

A - welding voltage
B - welding current
C - wire feed speed

AE‘) \
B F - voltage setting knob
BIBU " V/QSet” G - Manual / QSet™ mode button

H - dynamics setting button
ﬁ’%g m/min (*)/ %

I - wire feed speed setting knob
Qset”

The operator must set appropriate values for the wire feed speed and welding
voltage.

6.2.2 QSet™ mode

A - welding voltage

B - welding current

C - wire feed speed

D - workpiece thickness
E - QSet™ value

F - QSet™ value setting knob
G - Manual / QSet™ mode button
H - material selection /
dynamics setting button
| - plate thickness setting
knob

In QSet™ mode the appropriate welding voltage is automatically set by the machine.
QSet™ monitors the welding arc and continuously adjusts the voltage to maintain the
optimal setting.

Calibration

The first time you use QSet™ mode, and when you change welding wire material or
shielding gas, you need to allow QSet™ to calibrate. This is done by making a test
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weld (min. 6 seconds). Simply start welding and let QSet™ find the correct
parameter settings.

Material selection

Since different materials have different heat dispersion it is necessary to select the
right material group (H) so that a correct plate thickness value can be calculated.

Plate thickness setting

Set the plate thickness of the object you want to weld using the plate thickness
setting knob (I). This knob sets the wire feed speed (C). A suitable voltage setting is
automatically calculated by QSet™ . The recommended plate thickness for the set
wire feed speed is displayed simultaneously (D). The plate thickness
recommendation is calculated for a fillet weld using the following wire dimensions:
Fe/Ss and CuSi - @0,8mm. Al - @1,0mm. If you use a smaller diameter wire you
should set a slightly higher value for plate thickness than what you are going to weld.
If you use a larger diameter wire set a slightly lower value.

Heat input adjustment

The heat input can be adjusted with the QSet™ knob (F) in steps from -9 to +9 to
make the weld hotter or colder. A higher value gives a hotter, more concave, weld
(longer arc length) for more penetration. A lower value gives a colder, more convex,
weld (shorter arc length) to prevent burning through the welded material. Typically
the QSet™ value should be set to 0 which gives you an average heat input that is
suitable in most cases. The heat input setting is symbolised with a thermometer
indicating hotter or colder settings.

6.3 Error codes

If an error occurs only the error code will be visible.

Error No.

Mnemo

Description

Action

1

2
3
5

EPROM_CHSUM
POWER_SUPPLY 5V
POWER_SUPPLY_24V.
WATCHDOG_ERROR

program related error
hardware related error
hardware related error
program related error

Switch the machine OFF, wait
30 sec. and switch it ON.

Call for service if the error
remains.

HIGH_TEMP

thermal protection

Do not switch the machine
OFF, let it to cool down.

6.4 Setting the dynamics (Fe/SS)

In certain cases especially for mild steel welding in different gases the quality of
welding may be improved by changing the dynamics of the Caddy® Mig C200i.

Setting of the dynamics function is normally hidden, but can be invoked by the
pressing and keeping pressed the pushbutton 7 for 5s or more. When this setting is
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available, all graphics from the right side of the display disappears, and only number
from 00 to 10 is displayed . This number corresponds to the virtual inductance. 00
means that virtual inductance is small and the welding arc is "sharp”, 10 means that
the virtual inductance is high and the welding arc is "soft”.

The value of the virtual inductance can be set by means of the knob 8. Default
setting is 05.

Recommendations:

* When the COs is used it is recommended to set set lower "inductance” then 05,
for instance from 03 down to 00.

*  When the Ar/CO», mixture is used, the operator should set higher ”inductance”
from 05 up to 10.

The interface goes back to the regular appearance 10s after the last movement of
the knob 8 or pressing pushbutton 7. Operator can accelerate the return to the
regular mode by again pressing and keeping pressed the pushbutton 7 for 5s.

6.5 Polarity change

+/- TERMINALS

The machine is delivered with the welding wire connected to the plus pole. Some
wires, e.g. gasless cored wires, are recommended to be welded with negative
polarity (welding wire connected to the minus pole and return cable connected to the
plus pole). Check the recommended polarity for the welding wire you want to use.

The polarity can be changed inside the wire feed cabinet:

Switch off the machine and disconnect the mains cable.

Bend the rubber covers back to give access to the cable lugs.

Remove the nuts and washers. Note the correct order of the washers.
Change the position of the cables to the desired polarity (see marking).
Install the washers in correct order and tighten the nuts to spanner tightness.
Make sure the rubber covers are covering the cable lugs.

A Y =
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6.6 Wire feed pressure

Start by making sure that the wire moves smoothly through the wire guide. Then
set the pressure of the wire feeder pressure roller(s). It is important that the
pressure is not too great.

4 / e >
/{}/ 50mm
cmekOp10
Fig 1 Fig 2

To check that the feed pressure is set correctly, you can feed out the wire against
an insulated object, e.g. a piece of wood.

When you hold the gun approx. 5 mm from the piece of wood (fig. 1) the feed
roller(s) should slip.

If you hold the gun approx. 50 mm from the piece of wood, the wire should be
fed out and bend (fig. 2).

6.7 Replacing and inserting wire

To prepare the machine, a spool with wire should be installed. See technical data for
suitable wire dimensions for each wire type.

Use only @200mm spools. @100mm/1kg spools are not applicable.

e Open the side panel.
* Place the spool on the hub and secure it with the lock.

* Disconnect the pressure arm by folding it sidewards, the pressure roller slides
away.

e  Straighten out the new wire 10-20 cm. File away burrs and sharp edges from the
end of the wire before inserting it into the wire feed unit.

* Make sure that the wire goes properly into the feed roller track and into the outlet
nozzle and the wire guide.

e Secure the pressure arm.
e Close the side panel.

Feed the wire through the welding torch until it comes out of the current tip. This
operation should be carried out carefully, as the wire is on the welding potential and
unintentional arc may occur. Keep the torch off conducting parts during feeding the
wire through and terminate wire feeding instantly when the wire comes out of the
current tip.
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WARNING!
Do not keep the torch near the ears or the face during wire feeding, as this may
result in personal injury.

NOTE.

Remember to use the correct contact tip in the torch for the wire diameter used. The
torch is fitted with a contact tip for @0,8mm wire. If you use another diameter you
must change the contact tip. The wire liner fitted in the torch is recommended for
welding with Fe and Ss wires. Change the liner to the PTFE type for welding Al or
Brazing (CuSi). See 7.2 regarding how to change the wire liner.

6.7.1 Changing the feed roller groove

The machine is delivered with the feed roller set for @0.8/1.0mm welding wire. If you
want to use it for 0.6mm wire you must change the groove in the feed roller.

1. Fold back the pressure device to release the pressure roller.

2. Switch on the machine and press the torch trigger to position the feed roller so
that the locking screw is visible.

3. Switch off the machine.
4. Use a 2mm Allen key to open the locking screw about half a turn.

5. Pull the feed roller off the shaft and turn it around. See marking on the side of the
feed roller for suitable wire diameters.

6. Put the roller back on the shaft and make sure it goes all the way in. You may
need to turn the roller to position the locking screw over the flat surface of the
shaft.

7. Tighten the locking screw.

6.8 Shielding gas

The choice of suitable shielding gas depends on the material. Typically mild steel is
welded with mixed gas (Ar + CO2) or carbon dioxide. Stainless steel can be welded
with mixed gas (Ar + CO2 or O2) and Aluminium with pure argon. MIG/MAG brazing
(CuSi) uses pure argon or mixed gas (Ar + 02). Check the recommended gas for the
welding wire you want to use. QSet™ mode (see 6.2.2) will automatically set the
optimal welding arc with the gas you use.

6.9 Overheating protection

Overheating is indicated on the LCD with error code E4. A thermal overload cutout pro-
tects the unit against overheating by disabling the welding if overheating occurs. The
cutout resets automatically when the unit has cooled down.
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7 MAINTENANCE

Regular maintenance is important for safe, reliable operation.

Note!
All guarantee undertakings from the supplier cease to apply if the customer himself
attempts any work in the product during the guarantee period in order to rectify any
faults.

7.1 Inspection and cleaning

Check regularly that the power source is free from dirt.

The power source should be regularly blown clean using dry compressed air at reduced
pressure. More frequently in dirty environments.

Otherwise the air inlet/outlet may become blocked and cause overheating.
Welding gun

e Cleaning and replacement of the welding gun’s wear parts should take place at
regular intervals in order to achieve trouble-free wire feed. Blow the wire guide
clean regularly and clean the contact tip.

7.2 Changing the wire liner
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8 FAULT TRACING

Try these recommended checks and inspections before sending for an authorised service technican.

Type of fault Actions

No arc e Check that the mains power supply switch is turned on.

e Check that the welding current supply and return cables are
correctly connected.

D Check that correct current value is set.

Welding current is interrupted |¢  Check whether the thermal overload trip has operated
during welding (indicated by error E4 on the LCD).

e Check the main power supply fuses.

Thermal overload trips e  Check to see whether the air inlet or outlet is clogged.

operate frequently ¢ Make sure that you are not exceeding the rated data for the

power source (i.e. that the unit is not being overloaded).

Poor welding performance e Check that the welding current supply and return cables are
correctly connected.

e Check the gas supply
e Check that the correct current value is set.
e -~ Check that the correct welding wires are being used.

e  Check the wire feed unit - if proper rolls are applied and
properly set the pressure of the wire feeder’s pressure rollers

9 ORDERING OF SPARE PARTS

Caddy™ Mig C200i is designed and tested in accordance with the international and
European standards IEC/EN 60974-1 /-5, EN 61000-3-12 and EN 60974-10,. It is the
obligation of the service unit which has carried out the service or repair work to make
sure that the product still conforms to the said standard.

Spare parts may be ordered through your nearest ESAB dealer, see the last page of
this publication.
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1 RICHTLINIEN

ZULASSUNGSNACHWEIS
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Schweden, bestétigt hiermit in Eigenverantwortung,
daB die SchweiBstromquelle Caddy ~ Mig C200i ab Seriennummer 932 gemaB dem Standard EN
60974-1 /-5 und EN 60974-10 (Class A) und den Bedingungen der Direktive (2006/95/EWG) und
(2004/108/EWG) konstruiert und gestestet wurden.

Laxa 2010-01-06

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SICHERHEIT

Der Anwender einer ESAB-SchweiBausristung ist fur die SicherheitsmaBnahmen verant-
wortlich, die fir das Personal gelten, das mit der Anlage oder in deren Néhe arbeitet.

Die SicherheitsmaBnahmen sollen den Anforderungen entsprechen, die an die SchweiB-
ausrustung gestellt werden. Der Inhalt dieser Empfehlung kann als eine Erganzung der
normalen Vorschriften fir den Arbeitsplatz betrachtet werden.

Die Bedienung muss gemaB der Anleitung von Personal ausgefihrt werden, das mit den
Funktionen der SchweiBausriistung gut vertraut ist. Eine falsche Bedienung kann eine
Gefahrensituation herbeiflhren, die Personen- und Maschinenschaden verursachen kann.

1. Personal, das mit der SchweiBausristung arbeitet, muss vertraut sein mit:
» der Bedienung

dem Standort des Notausschalters

der Funktionsweise

den geltenden Sicherheitsvorschriften

den SchweiBvorgangen

2. Der Bediener muss sicherstellen:
e dass sich kein Unbefugter im Arbeitsbereich der SchweiBausristung befindet, wenn
diese eingeschaltet wird.
¢ dass keine Person ungeschutzt steht, wenn der Lichtbogen gezindet wird.

3. Der Arbeitsplatz muss:
o fur den Zweck geeignet sein.
e zugfrei sein.

4. Personliche Schutzausriistung
¢ Immer die vorgeschriebene, personliche Schutzausristung wie z.B. Schutzbrille,
feuersichere Arbeitskleidung, Schutzhandschuhe tragen.
¢ Keine lose sitzenden Gegenstande wie Gurtel, Armbéander, Ringe usw. tragen, die
hangenbleiben oder Brandverletzungen verursachen kénnen.

5. Sonstiges
e Esist zu kontrollieren, ob die vorgeschriebenen Rickleiter gut angeschlossen sind.
¢ Eingriffe in elekir. Gerate durfen nur von einer Elektrofachkraft vorgenommen
werden.
» Erforderliche Feuerléschausristung muss an einem gut sichtbaren Platz leicht zuganglich
sein.
e Schmierung und Wartung der SchweiBausristung darf nicht wahrend des Betriebs erfolgen.
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A

VORSICHT!

Lesen Sie die Betriebsanweisung vor der Installation
und inbetriebnahme durch.

A\ WARNUNG A\

Beim Lichtbogenschweissen und Lichtbogenschneiden kann Ihnen und anderen schaden zu-
gefiigt werden. Deshalb miissen Sie bei diesen arbeiten besonders vorsichtig sein. Befolgen
Sie die Sicherheitsvorschriften lhres Arbeitsgebers, die Sich auf den Warnungstext des Her-
stellers beziehen.

ELEK TRISCHER SCHLAG - Es besteht Lebensgefahr.
Die SchweiBausristung gemanB ortlichen Standards installieren und erden.

. Keine stromflihrenden Teile oder Elektroden mit bloBen Handen oder mit nasser Schutz-
ausristung berhren.

. Personen mussen sich selbst von Erde und Werkstuck isolieren.

. Der Arbeitsplatz muss sicher sein.

RAUCH UND GAS - Kénnen Ihre Gesundheit gefidhrden.
. Das Gesicht ist vom SchweiBrauch abzuwenden.
. Ventilieren Sie und saugen Sie den Rauch aus dem Arbeitsbereich ab.

UV- UND IR-LICHT - Kénnen Brandschédden an Augen und Haut verursachen.
. Augen und Korper schutzen. Geeigneten Schutzhelm mit Filtereinsatz und Schutzkleider tragen.
. Ubriges Personal in der Nahe ist durch Schutzwande oder Vorhange zu schutzen.

FEUERGEFAHR
o SchweiBfunken kdnnen ein Feuer entziinden. Daher ist dafiir zu sorgen, dass sich am SchweiB-
arbeitsplatz keine brennbaren Gegenstande befinden.

GERAUSCHE - UbermiBige Geridusche kénnen Gehdrschiden verursachen.

. Schiitzen Sie ihre Ohren. Benutzen Sie einen Kapselgehdrschutz oder einen anderen Gehor-
schutz.

. Warnen Sie Umstehende vor der Gefahr.

BEISTORUNGEN - Nur Fachpersonal mit der Behebung von Stérungen beauftragen.

| Lesen Sie die Betriebsanweisung for der installation und inbetriebnahme durch.

SCHUTZEN SIE SICH SELBST UND ANDERE!
A WARNUNG!

Die Stromquelle darf nicht zum Auftauen gefrorener Rohre eingesetzt werden.

A VORSICHT!

Dieses Produkt ist ausschlieBlich fiir LichtbogenschweiBarbeiten vorgesehen!

3| Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Miill!
Gemass Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik- Altgerate
und Umsetzung in nationales Recht missen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefuhrt werden. Als
Eigentimer missen sie sicherstellen, dass sie ihr gebrauchtes Werkzeug zu ihrem
Handler zuriickgegeben oder holen sie sich Informationen Uber ein lokales
autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem ein.
Ein Ignorieren dieser EU Direktive kann zu potentiellen Auswirkungen auf die Umwelt
und ihrer Gesundheit fihren!
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3 EINFUHRUNG

Caddy® Mig C200i ist ein tragbarer SchweiBhalbautomat in kompakter Bauform,
zum verschweiBen von Stahl Materialien. Das umschalten von Plus auf Minus
Polaritat befindet sich in der Nahe von der Drahtférdereinheit, dies ermoglicht das
verschweiBen von Massiv und Fulldrahten, auch ohne Schutzgas. Mit dieser
Maschine kann man Drahte vom 0,6 bis @1,0mm verschweiBen. Standart ist aber
0,8mm, als Gas kann man die Mischung ArCO, oder CO», verwenden.

Caddy® Mig 200i nimmt Strom mit einem Leistungsfaktor nahe Eins auf, was ein
sehr niedriges Harmonisierungsniveau im Stromnetz bewirkt.

ESAB-Produktzubehor finden Sie auf Seite 277.

3.1  Ausstattung

Im Liferumfang enthalten:

e Brenner MXL™ 180 (3m fest montiert)

e Massekabel (3m fest montiert)

e Netzkabel (3m fest montiert, mit Stecker)
e Trageriemen (siehe Seite 278)

e Bedienungsanleitung

e Gasschlauch mit Schnellkupplung (4,5 m)

4 TECHNISCHE DATEN
Spannung 230V, 1~ 50/60 Hz
Zulassige Belastung
100% ED 100 A
60 % ED 120 A
25 % ED 180 A
Einstellbereich (DC) 30 - 200 A
Leerlaufspannung 60V
Leerlaufleistung 15W
Wirkungsgrad 82%
Leistungsfaktor 0.99
Drahtvorschubgeschwindigkeit 2 - 12m/min
Drahtabmessungen
Fe | 20.6-1.0
CW |20.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al |31.0
Max. Drahtspulendurchmesser @200 mm
Abmessungen LxBxH 449x198x347
Gewicht 12 kg
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Arbeitstemperatur -10 to +40°C
Schutzart IP 23C
Anwendungsklasse El

Relative Einschaltdauer (ED)

Die relative Einschaltdauer gibt die prozentuale Zeitdauer ausgehend vom Referenzwert 10 Minuten
an, in der mit einer bestimmten Belastung geschweif3t werden kann.

Schutzform

Der IP-Code gibt die Schutzform an, d.h. den Schutzgrad gegen das Eindringen von festen Gegen-
stdnden und Wasser. Gerate mit der Kennzeichnung IP 23 sind fir den Betrieb im Freien sowie in
geschlossenen Raumen vorgesehen.

Einsatzklasse

Das Symbol@ bedeutet, dass die Schweistromquelle fur die Arbeit in RAumen mit erhdhter
elektrischer Gefahrdung ausgelegt ist.

5 INSTALLATION

Die Installation ist von einem Fachmann auszuflihren.

A VORSICHT!

Dieses Produkt ist fiir den industriellen Gebrauch vorgesehen. Bei Hausgebrauch kann
das Produkt Funkstorungen verursachen. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders,
entsprechende VorsichtsmaBBnahmen zu ergreifen.

5.1 Positionierung

Positionieren Sie die SchweiBstromquelle so, dass Ein- und Auslass fur die Kuhlluft
nicht blockiert werden.

5.2 Netzanschluss

Kontrollieren Sie, dass die SchweiBstromquelle mit der korrekten Netzspannung
angeschlossen und eine angemessene SicherungsgrdBe verwendet wird. Nehmen
Sie eine Schutzerdung geman den geltenden Bestimmungen vor.

Kennschild mit Anschlussdaten

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Netzspannung V 230+15%
Primarstrom A

bei 100% ED 10
bei 60% ED 12.8
bei 25% ED 23
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Netzkabelquerschnitt mm? [3x 1.5

Sicherung trdge Schmelzsic- |16
herung A

ACHTUNG! Die o.g. Kabelquerschnitte und Sicherungsgré3en entsprechen den schwedischen
Bestimmungen. SchlieBen Sie die SchweiBstromquelle gemé&B den nationalen bzw. regionalen
Vorschriften an

PFC

Die PFC Regulation ist bei dem Geréat fur den sehr niedrigen Cosinus ¢ Wert (der
fast eins entspricht) verantwortlich, und entspricht somit der Norm EN
6100-3-12:2005-04 Elektromagnetische Kompatibilitdt (EMC), 3.12 Grenzwerte:
Es gelten die erlaubten Grenzwerte fir Netzstérungen bei Geraten mit einer
Stromaufnahme bis >16 A und <=75 A die an dem allgemeinen Stromnetz
angeschlossen sind.

Verlangerungskabel

Beim Betrieb der Anlage an einem Verlangerungskabel, muss das Verlangerungska-
bel mindestens einen Kabelquerschnitt von 2,5 mm? haben und eine Lange von 50m
nicht Gberschreiten.

Generatornutzung

Das Geréat kann man an einem Generator mit automatischer Spannung Regulation
betreiben. Um die volle Leistung des Caddy® Mig C200i zu erhalten sollte der
Generator eine Leistung von 5,5 KW - 6,5 KW oder besser aufweisen. Bei kleineren
Generatoren ab 3KW muss man die Leistung des Gerates entsprechend
begrenzen.

Das Gerat Caddy® Mig C200i hat eine Unterspannungsschutzfunktion, diese
stoppt den SchweiBprozess wenn der Generator zu wenig Leistung liefert, wird der
SchweiBprozess erschwert oder sogar abgebrochen. Bei solchen Problemen muss
man die Leistung begrenzen oder die Leistung des Generators erhéhen.

6 BETRIEB

Allgemeine Sicherheitsvorschriften fiir die Handhabung dieser Ausristung fin-
den Sie auf Seite 71. Die Vorschriften vor Anwendung der Ausriistung bitte le-
sen!

A WARNUNG!

Bei rotierenden Teilen besteht Klemmgefahr, deshalb ist besondere
Vorsicht geboten.

A WARNUNG!

Blocken Sie die Spule um es den abrutsch @
von der Nabe zu verhinden. 1 @0 2
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6.1  Anschluss und Bedienung

1 Netzschalter 4 Massekabel
2 LCD, siehe 6.2.1 & 6.2.2 5 Netzkabel
3 Schweissbrenner 6 Gasanschluss

6.2 Arbeitsweise

Das Gerat schaltet sich 2 Sekunden nach der Betatigung des Netzschalters ein. Die
Standby Funktion des Gerats wird am LCD Display angezeigt.

Wahrend der Inbetriebnahme ist das Gerat vor ungewollter Auslésung des
SchweiBvorgangs geschutzt. Wird der Druckknopf am ScheiBbrenner beim
Einschalten des Gerats gedrickt, ist der SchweiBvorgang erst nach Freigabe des
Druckknopfs maoglich.

Das Massekabel muss mit dem zu schweiBenden Teil oder mit dem SchweiBtisch
gut.verbunden sein.

Die Drahtspulenabdeckung muss vor dem SchweiBen geschlossen werden.

Der Netzschalter, schaltet das Gerat unverzuglich ein.
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6.2.1 Manueller Betrieb

Caddy " w2

A - SchweiBspannung
B - SchweiBstrom
C - Geschwindigkeit des

A Drahtvorschubs
27 v
B F - Spannungseinstellknopf
bl A G - Betriebsart Wahlschalter:
Manuell / QSet™
°|9HE' mimin H - Dynamik-Einstellung

| - Einstellknopf fir die
Drahtvorschubgeschwindigkeit

QSet™

Die entsprechende Drahtvorschubgeschwindigkeit und Schweispannung sind vom
Bediener einzustellen.

6.2.2 QSet™ Betrieb
Caddy“‘ M32

A - SchweiBspannung

B - SchweiBstrom

C - Geschwindigkeit des
Drahtvorschubs

D - Starke des SchweiBteils

E - QSet™ Wert

F - Einstellknopf fiir die QSet™ Wert

G - Betriebsart Wahlschalter:
Manuell / QSet™

H - Auswahl der Materialien /
Dynamik-Einstellung

| - Einstellknopf fir die Einstellung der
Starke des SchweiBwerkstiicks

Die fur den QSet ™ Betrieb entsprechende Schwei3spannung, wird vom Gerat
automatisch eingestellt.

QSet™ uberwacht den SchweiBbogen und erhélt die optimale Spannungseinstellung
aufrecht.

Kalibrierung

Nach der ersten Verwendung des QSet™ Einstellung nach dem Austausch des
Drahts oder des SchweiBgases, ist QSet™ mittels einer ProbeschweiBung (min. 6
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Sekunden) zu kalibrieren. Dazu ist mit einer SchweiBung zu beginnen, um dem
QSet™ DIE Auswahl der entsprechenden Parameter zu erlauben.

Materialauswahl

Wegen der unterschiedlichen Warmeleitungskoeffizienten in den verschiedenen
Werkstoffen, ist die Auswahl der geeigneten Werkstoffgruppe [H] erforderlich, um die
richtige Materialstarke einstellen zu konnen.

Einstellung der Materialstarke

Die Starke des zu schweilenden Materials ist mittels des Handrads [I] einzustellen.
Mit diesem Handrad wird die Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahts [C]
eingestellt. Das QSet™ berechnet automatisch die entsprechende Spannung. Die
empfohlene Materialstarke errechnet sich aus der linearen SchweiBnaht unter
Anwendung folgender SchweiBnahtdurchmesser: Fe/Ss und CuSi - @0.8 mm,

Al - 1.0 mm. Sollte Draht von geringerem Durchmesser verwendet werden, ist der
Einstellungswert fur die Materialstérke etwas zu erhéhen. Im Fall der Verwendung
gréBerer Drahtdurchmesser, ist der Einstellungswert fur die Materialstarke etwas zu
verringern.

Einstellung der Bogentemperaturen.

Mit dem QSet™ Handrad, kann die Bogentemperatur schrittweise von - 9 bis +9
eingestellt werden. GroBere Werte ergeben einen heiBeren Bogen (groBere
Bogenlange), und somit eher konkave SchweiBnahte und tieferes Eindringen.
Kleinere Werte ergeben einen kihleren Bogen (kleinere Bogenlange) und somit eher
konvexe SchweiBBnéhte, was gegen das Abschmelzen vom geschweiBBten Werkstoff
vorbeugt. Gewdhnlich sollte der QSet™ Wert auf 0 eingestellt sein, was flir eine in
den meisten Fallen ausreichende, durchschnittliche Bogentemperatur sorgt. Die
Bogentemperatur ist durch das Thermometersymbol angezeigt.

6.3 _ Polumschaltung

+/- KABELN

Das Gerat wird mit einen am Pluspol anzuschlieBenden SchweiBdrahthalter
geliefert. Fur einige Drahte, z.B. Fulldrahte, ist der Anschluss des SchweiBdrahthal-
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ters am Minuspol empfohlen. Dazu ist die Anleitung flr den verwendeten
SchweiBdraht zu prufen.

Die Polarisierung ist an der Unterteilung beim Vorschubmechanismus vorzunehmen:

1. Geréat ausschalten und vom Netz trennen.
2. Durch Abziehen der Gummikappen die Leitungsenden freilegen.

3. Muttern und Beilegscheiben abnehmen. Dabei auf die richtige Reihenfolge der
Beilegscheiben achten.

4. Die Positionen der Leitungen wechseln, um die erforderliche Polarisierung zu
erhalten (siehe Kennzeichnung).

5. Beilegscheiben in der entsprechenden Reihenfolge auflegen und die Muttern
festziehen.

6. Die Gummikappen uber die Leitungsenden stilpen.

6.4 Drahtvorschubdruck

Zun&chst sicherstellen, dass der Draht gut in der Drahtfihrung lauft. AnschlieBend
den Druck an den Andruckwalzen der Vorschubeinheit einstellen. Es ist wichtig,
dass der Druck nicht zu hoch ist.

298
7 P
/ / . ((% el
//<A p %
/ / S/ 47

44 vl .

/\;/ . /\>/ > <
> < /,\ / 50mm
5mm el

cmek0p10
Abb. 1 Abb. 2

Zur Uberpriifung, ob der Vorschubdruck richtig eingestellt ist, kann der Draht
gegen einen einzelnen Gegenstand ausgefahren werden, z. B. ein Stlick Holz.

Wird der Pistole etwa 5 mm vom Holzstlick entfernt angeordnet (Abb. 1), miBen
die Vorschubwalzen durchdrehen.

Wird der Pistole etwa 50 mm vom Holzstuck entfernt angeordnet, muB3 der Draht
ausgeschoben werden und sich biegen (Abb. 2).

6.5 Austausch und Einlegen des SchweiBdrahts

Zur Vorbereitung des Gerats ist eine SchweiBdrahtspule zu installieren. In den
technischen Daten sind entsprechende Drahte angegeben.

Es sind ausschlieBlich 200 mm Spulen zu verwenden. 100 mm Spulen durfen nicht
verwendet werden.

e Seitliche Abdeckung 6ffnen.
e Spule auf die Nabe aufstecken und sichern.
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e Die Anpressrolle vom Rahmen abheben.

* 10 - 20 cm des neuen Drahtes geraderichten. Vor dem Einfadeln in den
Vorschubmechanismus, sind Grate und scharfe Kanten von den Drahtenden
abzufeilen.

e \Vergewissern Sie sich, ob der Draht richtig in den Rollennuten liegt, und sich im
SchweiBdrahthalter verschiebt.

e Anpressrahmen sichern.
e Seitliche Abdeckung schlieBen.

Draht bis zu den Kontaktendstucken vorschieben. Dies ist, wenn der Draht unter
Spannung steht, vorsichtig durchzufiihren, weil dabei ungewollt ein Schwei3bogen
entstehen konnte. Beim Vorschieben des Drahts ist das Ende der Drahthalterung
von leitenden Teilen wegzuhalten, und der Vorschub sofort nach dem sich der Draht
aus den Kontaktendsticken hervorschiebt, zu beenden.

WARNHINWEIS!

Halten Sie die SchweiBdrahthalterung wahrend des Drahtvorschubs nicht in
Gesichtsnéhe weil dies zu Verletzungen fuhren kénnte.

ACHTUNG

Denken Sie daran, die fur den verwendeten Draht richtigen Kontaktendsticke
anzuwenden. Die SchweiBdrahthalterung ist mit Kontaktendsttcken fur @0,8 mm
Draht ausgestattet. Die Kontaktendstucke sind bei der Verwendung anderer
Drahtdurchmesser auszutauschen. Die Einsatze der SchweiBdrahthalterung sind fur
Fe und Ss Drahte empfohlen. Bei der Verwendung von Al oder CuSi Drahten, sind
PTFE Einsatze anzuwenden. Im Bezug auf den Einsatzwechsel, siehe 7.2.

6.5.1 Austausch der Rille an der Vorschubrolle

Das Gerat wird mit einer fur @0.8/1.0mm Draht eingestellten Vorschubrolle geliefert.
Bei der Verwendung von @0.6mm Draht, ist die Rille an der Vorschubrolle zu
wechseln.

Anpressrahmen abnehmen.

2. Gerat ausschalten und den Knopf an der SchweiBhalterung dricken, um die
Rolle so stellen zu kénnen, dass die Blockierungsschraube zugéanglich ist.

3. Gerat ausschalten.

4. Die Blockierungsschraube mittels eines Sechskant Inbusschlissels um eine
halbe Umdrehung drehen.

5. Die Rolle von der Achse abziehen und umdrehen, und die Kennzeichnung fur
den Drahtdurchmesser an der Seite der Rolle prufen.

6. Schieben Sie die Rolle auf die Achse, und vergewissern Sie sich, dass diese
vollig aufgeschoben ist. Danach drehen Sie die Rolle so, dass sich die
Blockierungsschraube in einer Ebene mit der Achsoberflache befindet.

7. Blockierungsschraube festziehen.
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6.6 Schutzgas

Die Auswahl des Schutzgases ist vom Werkstoff abhangig. Stahle mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt werden fur gewohnlich mit CO» oder einem Ar + CO», Gemisch
geschweiBt. Legierte Stahle kbnnen mit einem Ar + CO, Gemisch oder CO»
Geschwei3t werden, Aluminium hingegen, mit reinem Argon (Ar). Hartlétungen
(MIG/MAG Hartléten, CuSi) erfolgen mit Argon (Ar) oder einem Ar + CO» Gemisch.
Prufen Sie die empfohlenen Gase fir die jeweils verwendeten Drahte. Im QSet™
Betrieb (siehe 6.2.2) werden die optimalen SchweiBbogenparameter automatisch an
das verwendete Gas angepasst.

6.7 Uberhitzungsschutz

Eine Uberhitzung wird mit dem Code E4 am LCD Display angezeigt. Wenn eine Uberhit-
zung eintritt, ist das Geréat durch Blockierung des SchweiBvorgangs geschutzt. Nach
dem Abkuhlen des Geréts, erfolgt die Freigabe automatisch.

7 WARTUNG

Eine regelméBige Wartung ist Voraussetzung fiir einen zuverldssigen und sicheren
Betrieb.

ACHTUNG!

Samtliche Garantien des Lieferanten erléschen, wenn der Kunde wahrend der
Garantiezeit selbsttétig Eingriffe in das Produkt vornimmt, um eventuelle Fehler zu
beseitigen.

7.1 Kontrolle und Reinigung

Uberpriifen Sie die SchweiBstromquelle regelmaBig auf Verschmutzungen. Die Strom-
quelleistje nach Umgebung in regelmaBigen Intervallen mit reduzierter Druckluft zu rei-
nigen. Verstopfte Lufteinlasse und -auslasse konnen andernfalls Uberhitzungen verur-
sachen.

Pistole

* Reinigung und Wechsel der VerschleiBteile an der Pistole sind in regelmaBigen
Abstanden vorzunehmen. Dadurch wird ein stérungsfreier Drahtvorschub
gewahrleistet. Reinigen Sie die Drahtfuhrung regelmaBig mit Druckluft.
Reinigen Sie die Kontaktoffnung.
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7.2 Drahtleiter

8 FEHLERSUCHE

Folgende KontrollmaBnahmen werden vor dem Heranziehen von speziell geschultem

Wartungspersonal empfohlen.

Fehlertyp

MaBnahme

SchweiBstromquelle erzeugt
keinen Lichtbogen.

Kontrollieren Sie, ob der Schalter fur die Netzspannung
eingeschaltet ist.

Prifen Sie, ob SchweiB- und Ruckleiterkabel korrekt
angeschlossen sind.

Vergewissern Sie sich, dass die korrekte Stromstarke
eingestellt ist.

SchweiBstrom wird wahrend
des SchweiBens unterbrochen

Kontrollieren Sie, ob die Thermostate aktiviert wurden.
(Orangefarbene Anzeigelampe an der Vorderseite der
SchweiBstromquelle leuchtet.)

Uberprifen Sie die Netzsicherungen.

Thermostate werden zu oft akti-
viert

Kontrollieren Sie, ob die Ventillationséffnungen offen sind.
Ermitteln Sie, ob die Nennwerte der Schweistromquelle
Uberschritten werden (Uberlastung der SchweiBstromquelle).

Unbefriedigende SchweiBergeb-

Prifen Sie, ob SchweiB- und Ruckleiterkabel korrekt

nisse angeschlossen sind.

Gasversorgung prifen.
Vergewissern Sie sich, dass die korrekte Stromstarke
eingestellt ist.
Stellen Sie sicher, dass der korrekte Schweidraht
verwendet wird.
Uberprife, ob im Drahtvorschubgerét die entsprechenden
Rollen verwendet wurden und ob der entsprechende
Anpressdruck der Spannrollen vom Drahtvorschubgeréat
eingestellt wurde.
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9 ERSATZTEILBESTELLUNG

Caddy® Mig C200i ist It. dem internationalen und europaische Standards IEC/EN
60974-1 /-5 und EN 60974-10, konstruiert und tGberpruft. Es liegt in der Verantwortung
der Abteilung, die Service- und Reparaturarbeiten ausfiihrt, sich zu vergewissern, daB
das Produkt nach der Arbeit von dem oben angegebenen Standard nicht abweicht.

Ersatzteile bestellen Sie bei einem ESAB-Vertreter in Ihrer Nahe (siehe letzte Seite).
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1 DIRECTIVES

CERTIFICAT DE CONFORMITE
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa Suede, certifie que la source de courant de soudage
Caddy® Mig C200i a partir du numéro de série 932 est construite et testée, conformément a la norme
EN 60974-1 /-5 et EN 60974-10 (Class A) selon les conditions de la directive (2006/95/CEE) et
(2004/108/CEE).

Laxa 2010-01-06

2 . —~,

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SECURITE

Il incombe a I'utilisateur d’'un équipement de soudage ESAB de prendre toutes les mesures
nécessaires pour garantir la sécurité du personnel utilisant le systeme de soudage ou se trou-
vant a proximité. Les mesures de sécurité doivent répondre aux normes correspondant a ce
type d’appareil. Le contenu de ces recommandations peut étre considéré comme un complé-
ment a la réglementation ordinaire relative a la sécurité sur le lieu de travail.

L'utilisation de I'appareil doit étre conforme au mode d’emploi et exclusivement réservée a des
opérateurs habilités. Toute utilisation incorrecte risque de créer une situation anormale pou-
vant soit blesser I'opérateur, soit endommager le matériel.

1. Toute personne utilisant la machine de soudage devra bien connaitre:
* sa mise en service

emplacement de I'arrét d’'urgence

son fonctionnement

les regles de sécurité en vigueur

le processus de soudage

2. Lopérateur doit s’assurer:
e que personne ne se trouve dans la zone de travail de 'équipement au moment de sa mise en
service.
e que personne n'est sans lorsque I'arc est amorcé.

3. Le poste de travail doit étre:
e conforme au type de travalil
e nonsoumis a des courants dair.

4. Protection personnelle
» Toujours utiliser 'équipement recommandé de protection personnelle, tel que lunettes protec-
trices, vétements ignifuges, gants protecteurs.
» Eviter de porter des vétements trop larges ou par exemple une ceinture, un bracelet,
etc. pouvant s’accrocher en cours d’opération ou occasionner des brdlures.

5. Divers
e S’assurer que les cables sont bien raccordés.
e Seul du personnel spécialement qualifié est habilité a intervenir sur le systeme
électrique.
¢ Un équipement de lutte contre I'incendie doit se trouver a proximité et clairement signalé.
e Ne pas effectuer de graissage ou d’entretien en cours de marche.
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A PRUDENCE!

Lire attentivement le mode d’emploi avant d’installer
la machine et de I'utiliser.

/\ AVERTISSEMENT /N\

Le soudage et le coupage a I'arc peuvent étre dangereux pour vous comme pour autrui.
Soyez donc treés prudent en utilisant la machnie a souder. Observez les regles de sécurité de
votre employeur, qui doivent étre basées sur les textes d’avertissement du fabricant

DECHARGE ELECTRIQUE - Danger de mort
. Installer et mettre a la terre 'équipement de soudage en suivant les normes en vigueur.

. Ne pas toucher les parties conductrices. Ne pas toucher les électrodes avec les mains nues ou
des gants de protection humides.

. S’isoler du sol et de la piéce a souder

. S’assurer que la position de travail adoptée est sire.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé

. Eloigner le visage des fumées de soudage.

. Ventiler et aspirer les fumées de soudage pour assurer un environnement de travail sain.

RADIATIONS LUMINEUSES DE L’ARC - Peuvent abimer les yeux et briiler la peau

. Se protéger les yeux et la peau. Utiliser un écran soudeur et porter des gants et des vétements
de protection.

. Protéger les personnes voisines des effets dangereux de I'arc par des rideaux ou des écrans
protecteurs.

RISQUES D’INCENDIE
. Les étincelles (ou "puces” de soudage) peuvent causer un incendie. S’assurer qu’aucun objet
inflammable ne se trouve a proximité du lieu de soudage.

BRUIT - Un niveau élevé de bruit peut réduire les facultés auditives
. Se protéger. Utiliser des protecteurs d’oreilles ou toute autre protection auditive.
. Avertir des risques encourus les personnes se trouvant a proximité.

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT - Faire appel a un technicien qualifié.

Lire attentivement le mode d’emploi avant d’installer la machine et de I'utiliser.

PROTEGEZ-VOUS ET PROTEGEZ LES AUTRES!

AVERTISSEMENT!
Ne pas utiliser le générateur pour dégeler des canalisations.

é PRUDENCE!

Ce produit est uniquement destiné au soudage a l'arc.

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !

Conformément a la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d’équipements électriques ou électroniques (DEEE), et a sa transposition dans la
législation nationale, les appareils électriques doivent étre collectés a part et étre
soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. En tant que propriétaire de
I'équipement, vous devriez vous informer sur les systemes de collecte approuvés
aupres nos représentants locaux.

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la santé !
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3 INTRODUCTION

Le Caddy® Mig C200i est un poste de soudure semi-automatique inverter
portable dans un boitier compact destiné a un soudage MIG/MAG. Le soudage a fil
sous gaz de protection et avec les fils d’autoprotection est possible grace a la
commutation des céables + et - sur la jonction localisée pres du mécanisme
d’alimentation. Le dispositif est adapté a souder avec les fils de diametre de a
@0,6mm a @1,0mm. Il est possible d’utiliser en tant que gaz de protection de I'argon
pur ou le mélange de gaz ou encore de CO» pur.

Le Caddy® MIG C200i préleve du courant avec le facteur de puissance proche a
I'unité ce qui résulte d’'un bas niveau des harmoniques du réseau d’alimentation.

Voir les accessoires ESAB en page 277.

3.1 Equipement
La source de courant de soudage est fournie avec:

« Torche de soudage MXL™ 180 (3m fixe)

e Cable de masse avec la pince (3m, fixe)

» Cable d’alimentation (3m, monté, avec prise)

» Bandouliere de transport (voir page 278)

e Manuel d’instructions

e Ale tuyau de gaz avec le raccord rapide (4,5m)

4  CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension 230V, 1~ 50/60 Hz
Charge autorisée
100% intermittence 100 A
60 % intermittence 120 A
25 % intermittence 180 A
Plage de réglage (CC) 30 - 200 A
Tension a vide 60 V
Puissance a vide 15W
Rendement 82%
Facteur de puissance 0.99
Vitesse de dévidage 2 - 12m/min
Section du fil
Fe | ©0.6-1.0
CWwW |<0.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al|21.0
Diameétre max. de la bobine de fil @200 mm
Dimensions LxIxh 449x198x347
- 87 -

C200if

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

Poids 12 kg
Température de service -10 to +40°C
Classe de gainage IP 23C
Classe d’utilisation EI

Facteur de marche

Le facteur d’intermittence est le temps, exprimé en pourcentage d’une période de 10 minutes, pen-
dant lequel il est possible de souder a une charge déterminée.

Classe de protection

Le code IP indique la classe de protection, c’est-a-dire le degré d’étanchéité a I'eau et aux
particules solides. Les machines marquées IP 23 sont utilisables a I'intérieur et a I'extérieur.

Classe d’utilisation

Le symbole@ signifie quele générateur est concu est concue pour une utilisation dans des
environnements ou il existe un danger électrique.

5 INSTALLATION

L’installation doit étre assurée par un technicien qualifié.

A PRUDENCE!

Ce produit est destiné a un usage industriel. Dans des environnements domestiques ce
produit peut provoquer des interférences parasitaires. C’est la responsabilité de
l'utilisateur de prendre les précautions adéquates.

5.1 Placement

Placez le générateur de soudage de telle maniere que les tuyeres d’entrée et de
sortie de I'air de refroidissement ne soient pas obstruées.
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5.2 Alimentation secteur
Vérifiez que la tension d’alimentation est correcte et que l'installation est protégée

par un fusible de calibre approprié. Linstallation doit étre reliée a la terre,
conformément aux réglementations en vigueur.

Plaque signalétique avec informations de connexion

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz

Tension d’alimentation V 230+x15%
Courant primaire A

100% facteur de marche 10
60% facteur de marche 12.8
25% facteur de marche 23
Section des cables d’ali- 3x1.5

mentation mm?
Fusible régularisateur A 16

Remarque : La section des cables d’alimentation et les calibres de fusibles mentionnés ci-dessus
sont conformes aux normes suédoises. Il est possible que ces normes ne s’appliquent pas dans
d'autres pays. Assurez-vous que linstallation est conforme aux normes en vigueur dans votre pays.

PFC

La machine est équipée du convertisseur de compensation de phase c’est pourquoi
le facteur de puissance est proche de 1. Elle est conforme aux normes 61000-3-12
: 2005-04 sur la compatibilité électromagnétique (EMC) - partie 3-12 : Les limites
pour les courants harmoniques produits par I'équipement connecté aux réseaux
électriqgues basse tension a la puissance d’entrée de courant >16 A et <=75 A par
phase.

Rallonge électrique

Si la rallonge électrique est nécessaire nous vous recommandons d’employer un
cordon 3x2,5mm? avec une longueur maximale de 50 métres.

Alimentation par des groupes électrogéenes

La machine peut étre alimentee a partir de différents types de groupes électrogenes.
Cependant, certains groupes électrogenes fournissent une alimentation électrique
insuffisante pour le soudage. Les groupes électrogenes dotés de la régulation
automatique de la tension (AVR), avec une alimentation électrique nominale
comprise entre 5.5 et 6.5 kilowatts sont recommandés pour alimenter la machine de
soudage semi-automatique Caddy® MIG C200i dans toute sa capacité. Il est
egalement possible d’utiliser des groupes électrogenes avec une alimentation
électrique inférieure, a partir de 3,0kW, mais dans ce cas le réglage de la machine
doit étre limité proportionnellement. La machine est protégée contre le sous voltage.
Si l'alimentation électrique assurée par le groupe électrogene n’est pas suffisante, le
soudage est interrompu par la protection de sous voltage. C’est particulierement le
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début du soudage qui peut étre perturbé. Dans ce cas, le groupe électrogene doit
étre remplacé par un groupe plus puissant ou bien les parameétres de soudage
doivent étre diminués si 'opérateur trouve le processus de soudage perturbe.

6 MISE EN MARCHE

Les prescriptions générales de sécurité pour I'utilisation de I'équipement figu-
rent en page 85. En prendre connaissance avant d’utiliser I'équipement.

A AVERTISSEMENT!

Piéces rotatives - risque d’accident.

A AVERTISSEMENT! @
Verrouiller la bobine afin de 'empécher \
1a @0

de glisser hors du moyeu.

6.1 Raccordement et dispositifs de contréle

1 Commutateur d’alimentation réseau 4  Cable de masse
2 LCD, voir 6.2.1&6.2.2 5  Cébles d’alimentation
3  Torche de soudage 6  Raccordement
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6.2 Fonctionnement

Le dispositif se met en marche apres environ 2 secondes apres le démarrage avec
linterrupteur. L'état de marche du dispositif est indiqué par I'afficheur LCD.

Le dispositif est protégé contre le démarrage du soudage au cours de la mise en
marche. Si le bouton sur la poignée de soudage est appuyé au cours de la mise en
marche du dispositif, le soudage n’est pas possible jusqu’a ce que le bouton ne sera
pas libéré.

Le cable de retour doit etre bien connecté a un élément soudé ou a la table de
soudage.

La couverture de la bobine avec le fil doit etre fermée avant le soudage.

Linterrupteur déconnecte immédiatement le dispositif.

6.2.1 Le mode manuel

Ca ddy S M3z

A - la tension du soudage
B - le courant du soudage
C - la vitesse du soudage du fil

F - le sélecteur rotatif de la tension

" G - le bouton de la sélection du
V/QSet mode: Manuel / QSet™
H - dynamique
oo / *z I - le sélecteur rotatif de de la
vitesse de distribution du fil

L'opérateur doit choisir les valeurs adéequates de la vitesse de distribution du fil et de
tension du soudage.
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6.2.2 Le mode QSet™

Caddy™ msx:

A - la tension du soudage

B - le courant du soudage

C - la vitesse du soudage du fil

D - I'épaisseur de I'élément soudé
E - I'valeur de QSet™

F - le sélecteur rotatif de I'valeur
de QSet™

G - le bouton de la sélection du
mode: Manuel / QSet™

H - le choix des matériaux /
dynamique

| - le sélecteur rotatif de I'épaisseur
de I'élément soudé

Dans le mode QSet™ la valeur de la tension du soudage est réglée automatique-
ment par le dispositif. QSet™ réalise le monitoring de I'arc a souder et adapter
continuellement la tension pour maintenir les valeurs optimales.

Le calibrage

Lors du premier usage du mode QSet™, apres avoir remplacé le fil ou le gaz de
protection il faut calibrer QSet ™. Le calibrage est effectué par la réalisation du
soudage d’essai (6 secondes au minimum). Il faut démarrer le soudage et permettre
a QSet™ de choisir les parametres correctes.

Le choix du matériau

Puisque les matériaux différents possedent diverses facteurs de diffusion de la
chaleur, il est indispensable de choisir un groupe adequat de matériaux [H] pour
adapter I'épaisseur adéquate de matériau.

Le réglage de I’épaisseur de matériau

Régler I'épaisseur du matériau soudé a I'aide du sélecteur rotatif [I]. Le sélecteur
rotatif choisit la vitesse de distribution du fil [C]. La tension adéquate est calculée
automatiquement par QSet ™. L'épaisseur de matériau conseillée pour la vitesse
choisie du distribution du fil est affichée simultanément [D]. L'épaisseur de matériau
conseillée est calculée ala base de la soudure linéaire avec I'utilisation des
diametres de fils suivants : Fe/Ss et CuSi - @0.8mm, Al - @1.0mm. En cas
d’utilisation du fil d’'un diametre inférieur, il faut augmenter Iégerement la valeur de
I'épaisseur de matériau par rapport au matériau soudé. En cas du diametre
supérieur il faut choisir la valeur inférieure de I'épaisseur de matériau.

Le réglage de la température de I’arc

La température de I'arc peut etre réglée par le sélecteur rotatif QSet™ [F] dans les
pas de-9 a +9. Les valeurs plus augmentées donnent I'arc plus chaude (I'arc plus
long) ce qui ensuite donne des soudures plus concaves et la pénétration plus
profonde. Les valeurs moins augmentées donnent I'arc plus froid (I'arc plus court) ce
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qui donne des soudures plus convexes et ce qui empeche la refusion complete du
matériau soudé. D’habitude la valeur QSet™ doit etre mise a 0 ce qui donne la
température moyenne de l'arc qui est suffisante dans la plupart des cas. La
température de I'arc est indiquée par le symbole du thermometre.

6.3 La modification de la polarisation

Bornes de sorties +/-

Le dispositif est fourni avec la poignée de soudage connecté au poéle positif. Pour
certains fils par exemple pour les fils d’autoprotection il est conseillé la polarisation
négative (la poignée de soudage est connectée au pole négatif). Il faut vérifier la
polarisation conseillée pour un type de fil utilise.

La polarisation est modifiée dans le compartiment du mécanisme d’alimentation.
Déconnecter le dispositif et mettre hors circuit.

Recourber les protecteurs en gomme.
Enlever les écrous et les cales. Se rappeler I'ordre correct des cales.

A 0 N

Modifier les positions des cables pour obtenir une polarisation exigée (voir le
marquage).

o

Monter les cales dans I'ordre correct et serrer les écrous.

o

Monter les protecteurs en gommes sur les extrémités des cables.
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6.4 Pression de dévidage

Commencer par contrbler que le fil passe facilement a travers le guide-fil. Régler
ensuite la pression des galets de pression du mécanisme d’alimentation. Il est im-
portant que la pression ne soit pas trop importante.

Pour controler que le réglage de la pression d’alimentation est correct, le fil doit
étre alimenté vers un objet isolé, par exemple un morceau de bois.

7<,\{/ : / "
’ > < ;/ / 50mm
5mm il
omekop1o Figure . 1 Figure . 2

Lorsque I'on tient la torche a environ 5 mm du morceau de bois (figure 1), les ga-
lets d’alimentation doivent déraper.

Si I'on tient la torche a environ 50 mm du morceau de bois, le fil doit étre alimenté
et se plier (figure 2).

6.5 Remplacement et montage du fil

Pour préparer le dispositif il faut installer la bobine avec le fil. Dans les données
technique il y a les caractéristiques des fils.

N”utiliser que les bobines 200mm. Il est interdit d’utiliser les bobines 100mm.

e  Quuvrir la couverture latérale.
e Placer la bobine sur le moyeu et protéger par le verrou.
e Déplacer le bras presseur avec le rouleau.

e Dresser 10-20cm de nouveau fil. Scier les bavures et les bords aigus de
I'extrémité du fil avant de le placer dans le mécanisme d’alimentation.

e S’assurer que le fil entre correctement dans la rainure du rouleau de distribution
et dans le cartouche de la poignée de soudage.

*  Protéger le bras presseur.
» Fermer la couverture latérale.

Distribuer le fil jusqu’a ce que I'extrémité de courant saillisse. Il faut réaliser cette
opération tres attentivement parce que sur le fil il y a la tension de soudage ce qui
peut créer I'arc électrique aléatoire. Lors de la distribution du fil il faut tenir le bout de
la poignée de soudage loin des éléments conducteurs et terminer la distribution
immeédiatement quant I'extrémité de courant du fil est visible.

ATTENTION!

Lors de la distribution du fil ne pas tenir la poignée pres du visage ou des oreilles
parce que cela peut provoquer les lésions du corps.
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REMARQUE

Il faut utiliser une extrémité de courant adéquate pour le fil utilisé. La poignée de
soudage est équipé en extremité de soudage pour le fil 0,8 mm. En utilisant le fil
d’un autre diametre il faut replacer I'extrémité de courant. Le cartouche dans la
poignée de soudage est conseillé pour les fils Fe et Ss. En cas d’usage des fils Al ou
CusSi il faut utiliser le cartouche PTFE. Voir p. 7.2 sur le remplacement du cartouche.

6.5.1 Le remplacement de la rainure du rouleau de distribution

Le dispositif est fourni avec le rouleau de distribution réglé pour le fil de @0.8/1.0mm.
En cas d'utilisation d’un fil de @0.6mm il faut remplacer la rainure du rouleau.

1. Déplacer le bras presseur

2. Déconnecter le dispositif et appuyer le bouton de la poignée de soudage et
positionner un rouleau pour avoir I'acces a la vis de blocage.

3. Déconnecter le dispositif.

4. Utiliser la clef méale hexagonal 2mm (clef Allen) pour retourner la vis de blocage
en faisant un demi tour.

5. Enlever le rouleau de I'axe et inverser. Vérifier le diametre de fil sur le c6té du
rouleau.

6. Mettre le rouleau sur I'axe et s’assurer qu’il est completement mis. Inverser le
rouleau de cette facon que la vis de blocage se trouve a la surface plate de
'axe.

7. Serrer la vis de blocage.

6.6 Le gaz de protection

Le choix du gaz de protection déepend du matériau. L'acier a bas carbone est soudé
d’habitude avec I'usage de COs ou du mélange (Ar + CO»). L'acier allié peut etre
soudé avec I'usage du mélange (Ar + CO,) ou CQOsy, cependant 'aluminium dans la
protection de I'argon pur (Ar). Le soudobrasage (MIG/MAG brazing, CuSi) est réalisé
dans la protection de I'argon pur (Ar) ou du mélange (Ar + Q). |l faut vérifier le gaz
de protection conseillé pour un fil de soudage. Dans le mode Déplacer le bras
presseur QSet™ (voir 6.2.2) les parametres optimaux de I'arc de soudage sont
choisis automatiquement pour le gaz utilisé.

6.7 La protection contre la surchauffe

La surchauffe est signalée par le code E4 sur I'afficheur LCD. Le dispositif est protégé
contre la surchauffe par le blocage de la possibilité du soudage au moment ou la sur-
chauffe apparait. Apres avoir refroidile dispositif, le blocage est automatiquement élimi-
ne.
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7 MAINTENANCE

Un entretien régulier garantit la sécurité et la fiabilité du matériel.

NOTA!
La garantie du fabricant cesse d’étre valable si le matériel a été ouvert par
l'utilisateur pendant la période de garantie pour réparer quelque panne que ce Soit.

7.1 Inspection et nettoyage

Veérifiez régulierement I'état de propreté du générateur.Nettoyez-le régulierement a l'air
comprimé, a pression modérée. Augmentez la fréquence de nettoyage dans les envi-
ronnements salespour éviter les risques de surchauffe due au colmatage des orifices
d’aération.

Pistolet de soudage

e Pour un dévidage sans problemes, le nettoyage et le remplacement des pieces
d’usure du pistolet de soudage doivent étre effectués a intervalles réguliers.
Nettoyer régulierement la tuyere de contact et le guide-fil (a 'air comprimé).

7.2 Manchon
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8 RECHERCHE DE PANNE

Avant de faire appel a un technicien spécialisé, vérifiez les quelques points suivants :

Type de panne

Solution

Pas d’arc.

Veérifiez que l'interrupteur ON/OFF est sur ON.

Vérifiez la connexion des cables de courant de soudage et
de retour.

Vérifiez que la tension sélectionnée est correcte.

Le courant de soudage s’inter-
rompt pendant le travail.

Vérifiez si le limiteur de surcharge s’est déclenché (le témoin
lumineux orange s’allume sur le panneau de commande).
Vérifiez les fusibles.

Les protections contre les surc-
harges thermiques se déclenc-
hent fréquemment.

Vérifiez si les ouvertures d’entrée et de sortie de 'air ne sont
pas bloquées.

Vérifiez que vous ne dépassez pas la puissance nominale du
générateur et qu'il n’y a pas de surcharge de l'unité.

Soudage médiocre.

Vérifiez la connexion des cables de courant de soudage et
de retour.

Vérifier 'alimentation en gaz.

Vérifiez que la tension sélectionnée est correcte.

Vérifiez que les fils de soudage utilisés sont appropriés.
Vérifiez les galets employés dans le mécanisme
d’alimentation du fils et la pression sélectionnée des galets.

9 COMMANDE DE PIECES DE RECHANGE

Caddy® Mig C200i est congue et éprouvée conformément a la norme internationale et
européenne IEC/EN60974-1 /-5 et EN 60974-10,. Il incombe a I’entreprise chargée de
tout travail de maintenance ou de réparation de s’assurer que le produit demeure con-
forme a la norme susmentionnée aprés leur intervention.

Les pieces de rechange peuvent étre commandées aupres de votre vendeur ESAB.

Voir derniere page.

C200if
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1 RICHTLIJN

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Zweden, verklaart geheel onder eigen verantwoor-
delijkheid dat lasstroombron Caddy® Mig C200i van het serienummer 932 zodanig is geconstrueerd
en getest, dat deze in overeenstemming is met norm EN 60974-1 /-5 en EN 60974-10 (Class A)
conform de bespalingen in richtlijn (2006/95/EEG) en (2004/108/EEG).

Kent Eimbrodt

Global Director
Equipment and Automation

2 VEILIGHEID

De gebruiker van een ESAB lasuitrusting draagt de uiteindelijke verantwoordelijkheid voor de veilig-
heidsmaatregelen die van toepassing zijn voor het personeel dat met of in de buurt van de
installatie werkt. De veiligheidsmaatregelen moeten voldoen aan de eisen die aan dit type
lasuitrusting gesteld worden. De inhoud van deze aanbevelingen moet beschouwd worden als

een aanvulling op de normale regels die van toepassing zijn voor een werkplaats.

Alle handelingen moeten uitgevoerd worden door personeel dat goed op de hoogte is van de
werking van de lasuitrusting. Een verkeerd maneuver kan tot een abnormale situatie leiden
waardoor de operateur gewond kan raken en de machine beschadigd kan worden.

1. Al het personeel dat met de machine werkt, moet goed op de hoogte zijn van:
¢ de bediening

de plaats van de noodstop

de werking

de geldende veiligheidsvoorschriften

de lastechniek

2. De operateur moet controleren:
of er zich geen onbevoegden binnen het werkgebied van de lasuitrusting bevinden,
voor hij begint te werken.
e of er niemand op een onbeschermde plaats staat wanneer de lichtboog wordt ontsto-
ken.

3. De werkplaats moet:
e doelmatig zijn
e tochtvrij zijn

4. Persoonlijke veiligheidsuitrusting
» Draag altijd de voorgeschreven persoonlijke veiligheidsuitrusting zoals b.v. een lasbril,
onontvlambare kleding, lashandschoenen.
e Draag nooit loszittende kleding zoals sjaals, armbanden, ringen e.d. die beklemd kun-
nen raken, of brandwonden kunnen veroorzaken.

5. Algemene veiligheidsvoorschriften
e Controleer of de aangeduide retourleiders goed aangesloten zijn.
¢ Alleen bevoegd personeel mag aan de elektrische eenheden werken.
¢ De benodigde brandblusuitrusting moet gemakkelijk bereikbaar zijn op een duidelijk
aangegeven plaats.
¢ Wanneer de lasuitrusting in gebruik is, mag hij niet gesmeerd worden en mag er geen
onderhoud uitgevoerd worden.
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LET OP!
Lees deze gebruiksaanwijzing grondig door voor u
overgaat tot installatie en gebruik.

/A WAARSCHUWING A\

De vlamboog en het snijden kunnen gevaarlijk zijn voor uzelf en voor anderen; daarom met u

voorzichtig zign bij het lassen. Volg de veiligheidsvoorschriften van uw werkgever op. Ze moe-

ten gebaseerd zijn op de waarschuwingstekst van de producent.

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn

. Installeer en aard de lasuitrusting volgens de geldende normen.

. Raak delen die onder stroom staan en elektroden niet aan met onbedekte handen of met natte
beschermuitrusting.

. Zorg dat u geisoleerd bent van aarde en van het werkstuk.

. Zorg ervoor dat u een veilige werkhouding hebt.

ROOK EN GAS - Kunnen uw gezondheid schaden

. Zorg ervoor dat u niet met uw gezicht in de lasrook hangt.

. Ververs regelmatig de lucht in de werkruimte en zorg ervoor dat de lasrook en het gas afgezo-
gen worden.

LICHTSTRALEN - Kunnen de ogen beschadigen en de huid verbranden

. Bescherm uw ogen en uw lichaam. Gebruik een geschikte lashelm met filter en draag altijd be-
schermende kleding.

. Scherm uw werkruimte af met geschikte beschermmiddelen of gordijnen, zodat niemand anders

gewond kan raken.

BRANDGEVAAR
. De vonken kunnen brand veroorzaken. Zorg er daarom voor dat er geen brandgevaarlijk mate-

riaal in de buurt is.

LAWAAI - Geluidsoverlast kan het gehoor beschadigen
. Bescherm uw oren. Gebruik gehoorbeschermers of andere gehoorbescherming.

. Waarschuw omstanders voor de gevaren.
BlJ DEFECTEN - Neem contact op met een vakman.
r Lees deze gebruiksaanwijzing grondig door voor u overgaat tot installatie en gebruik. ]

BESCHERM UZELF EN ANDEREN!

WAARSCHUWING:!

Gebruik de stroombron niet voor het ontdooien van bevroren pijpen.

LET OP!

Dit product is uitsluitend bedoeld voor booglassen.

Voer nooit elektrische apparatuur met gewoon afval af!

In overeenstemming met de Europese richtlijn 2002/96/EC voor Afval van Elektrische en
Elektronische Apparatuur en de toepassing hiervan overeenkomstig nationale
regelgeving, moeten producten aan het einde van de levensduur apart worden
ingezameld en worden aangeboden bij een recyclingsinrichting. Als de eigenaar van de
apparatuur moet u bij uw lokale contactpersoon informatie opvragen over een
goedgekeurd inzamelplan.

Naleving van deze Europese richtlijn verbetert het milieu en uw gezondheid!
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3 INLEIDING

Caddy® Mig C200i is is een draagbare halfautomatische lasser gebaseerd op het
principe van een omvormer in een compacte behuizing, bestemd voor MIG/MAG
lassen. Door de + en - aansluitklemmen dichterbij de draadtoevoerunit om te
schakelen, kan er gelast worden met zowel een homogene draad/beschermd gas
als met een gevulde draad zonder gasbescherming. Het apparaat is geschikt voor
lassen met draaddiameters van @0,6 mm tot @1,0 mm. Als beschermgas kan zuiver
argon, een gasmengsel of zuivere CO» worden gebruikt.

De Caddy® Mig C200i werkt met een vermogensfactor van bijna 1 die hele weinige
resonantie in het lichtnet produceert.

Zie pagina 277 voor details over ESAB-accessoires voor het product.

3.1 Apparatuur
De voedingsbron is voorzien van:

e Lastang MXL™ 180 (3m, vast)

e Retourkabel met klem (3m, vast)

e Netsnoer (3m, vast, met stekker)

* Armband (zie pagina 278)

* Handleiding

e Gasslang met snelkoppeling (4,5m)

4 TECHNISCHE GEGEVENS

Spanning 230V, 1~ 50/60 Hz
Toegestane belasting

100% intermittentie 100 A

60 % intermittentie 120 A

25 % intermittentie 180 A
Instelbereik (DC) 30 - 200 A
Nullastspanning 60V
Nullastvermogen 15W

Mate van efficiéntie 82%
Vermogensfactor 0.99
Draadaanvoersnelheid 2 - 12m/min

Diameter draad
Fe |©0.6-1.0
CW | 20.8-1.0
Ss [20.8-1.0
Al |Z1.0

Max. diameter draadspoel @200 mm

Afmetingen Ixbxh 449x198x347
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Gewicht 12 kg
Bedrijfstemperatuur -10 to +40°C
Klasse omhulsel IP 23C
Gebruiksklasse El

Relatieve inschakelduur

De relatieve inschakelduur geeft de tijd weer als een percentage van een periode van tien minuten
waarin u kunt lassen met een bepaalde belasting.

Veiligheidsnorm

De IP-code geeft de beveiligingsklasse aan, d.w.z. de graad van bescherming tegen vaste voorwer-
pen en vocht. Een apparaat met IP 23 is bestemd voor gebruik zowel binnen- als buitenshuis.

Gebruiksklasse

Het symbool @ betekent dat de lasstroombron geconstrueerd is voor het gebruik in ruimten
met een verhoogd elektrisch risico.

5 INSTALLATIE

De installatie dient door een bevoegd persoon te worden uitgevoerd.

A LET OP!

Dit product is bestemd voor industrieel gebruik. In een woonomgeving kan dit product
radiostoring veroorzaken. Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om
passende voorzorgsmaatregelen te nemen.

5.1 Plaatsing

Plaats de lasstroombron zo dat de ventilatieopeningen niet geblokkeerd worden.

5.2 Netzspanning

Zorg dat de eenheid op de juiste netspanning is aangesloten en dat deze wordt
beveiligd door een zekering van voldoende sterkte. Zorg dat de eenheid volgens de
regels wordt geaard.

Gegevens over aansluiting op netspanning

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Netspanning V 230+15%
Primaire stroom A
at 100% inschakelduur 10
at 60% inschakelduur 12.8
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at 25% inschakelduur 23
Diameter voedingskabel 3x1.5
mm?

Zekering beveiligt tot A 16

NB: De bovenstaande kabeldiameters en zekeringen zijn in overeenstemming met de Zweedse
regelgeving. Ze zijn misschien niet van toepassing in andere landen: zorg dat de kabeldiameters en
zekeringen in overeenstemming zijn met de nationale regelgeving.

Sinus gelijkrichter

De machine is uitgerust met een sinus gelijkrichter (ook wel Power Factor Corrector
genoemd) en heeft een vermogensfactor van bijna 1. Ze voldoet aan de standaard
EN 61000-3-12:2005-04 inzake elektromagnetische comptabiliteit (EMC) - Deel
3-12: limieten voor harmonische stroom, geproduceerd door apparatuur die
verbonden is met de publieke laagspanningssystemen met een ingangsstroom >16A
en <= 75 A per fase.

Verlengsnoer

Indien een verlangsnoer nodig is, is het aangeraden een snoer van3x2,5mm? te
gebruiken met een maximumlengte van 50m.

Toevoer door vermogensgeneratoren

De machine kan door verschillende types generatoren van stroom worden voorzien,
hoewel het kan gebeuren dat sommige generatoren niet voldoende vermogen
verschaffen om te lassen. Om de Caddy® Mig C200i halfautomatische lasser
volledig van stroom te voorzien, worden generatoren met AVR, gelijkaardige of zelfs
nog betere types van regulatie met een nominaal vermogen van 5,5...6,5kW
aangeraden. Het is eveneens mogelijk generatoren met een lager nominaal
vermogen (vanaf 3,0kW) te gebruiken, maar in dat geval moet de afstelling van het
apparaat evenredig beperkt zijn. De machine is beschermd tegen onderspanning.
Als de generator niet voldoende vermogen verschaft, wordt het lasproces
onderbroken door de onderspanningsbeveiliging. Vooral het begin van het lasproces
kan onderbroken worden. Indien het lasproces wordt verstoord, moet de generator
door een generator met een groter vermogen vervangen worden of moeten de
lasparameters verlaagd worden.

6 GEBRUIK

De algemene veiligheidsvoorschriften voor het gebruik van de hier beschre-
ven uitrusting vindt u op pagina 99. Lees deze voorschriften zorgvuldig door,
voordat u de uitrusting in gebruik neemt.

A WAARSCHUWING!

Met roterende delen loopt men het risico beklemd te raken. Wees @)
daarom extra voorzichtig. ’é}”
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A WAARSCHUWING!

Vergrendel de spoel om te voorkomen dat 0@

het uit glijdt de remnaaf .

6.1 Contactdoos en besturingen

1 Stroomschakelaar 4  Retourkabel
2 LCD, zie 6.2.1 &6.2.2 5 Kabel van de stroomvoorziening
3 Lastang 6 Gascontactdoos

e 2

i

,’ : == /0 ‘ J
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w
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6.2 Bediening

Ongeveer 2 seconden na het aanzetten door stroomschakelaar, gaat de machine
werken. Het LCD-display geeft aan dat de machine klaar is.

De machine is beschermd tijdens het begin van een lasproces, als de
stroomvoorziening wordt aangezet. Als de drukknop van de lasbrander ingedrukt
wordt als de machine wordt aangezet, dan functioneert de machine niet tot de
drukknop van de lasbrander wordt losgelaten.

De retourkabel moet goed verbonden zijn met het gelaste element of de lastafel.
Het deksel van de draadhaspel moet gesloten zijn voor het lasproces begint.
De machine kan meteen worden stilgelegd door de stroomschakelaar.
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6.2.1 Handmatige bediening

Caddy " ms2
A - lasspanning
/ \ B - lasstroom
F C - snelheid van de draadaanvoer
F - schakelaar voor de instelling van
de spanning
G - keuzeknop: Handmatig /
QSet™
oo/ %z; H - dynamiek instelling
I - schakelaar voor de instelling
van de snelheid van de
draadaanvoer

V/QSet"

De gebruiker moet zelf de gewenste waarden voor de snelheid van de draadaanvoer
en de lasspanning instellen.

6.2.2 Modus QSet™

A - lasspanning

B - lasstroom

C - snelheid van de draadaanvoer
D - dikte van het te lassen element
E - QSet™ waarde

F - schakelaar voor het instellen van
de QSet™ waarde

G - keuzeknop: Handmatig / QSet™

H - materiaalkeuze /
dynamiek instelling

| - schakelaar voor het instellen van
de dikte van het te lassen element

In de modus QSet™ wordt de juiste lasspanning automatisch ingesteld door de
machine. QSet™ bewaakt de lasboog en past steeds de spanning aan zodat de
optimale instellingen in stand blijven.

Kalibratie

QSet™ moet gekalibreerd worden voor het eerste gebruik en na wisseling van draad
of beschermgas. De kalibratie wordt uitgevoerd door kort proeflassen (minimaal 6
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seconden). Begin met lassen en laat QSet™ de juiste parameterinstellingen
vaststellen.

Materiaalkeuze

Omdat verschillende materialen verschillende warmtegeleidingcoéfficiénten hebben,
is het noodzakelijk om de juiste materiaalgroep [H] te kiezen, zodat de juiste
materiaaldikte wordt aangenomen.

Instelling van de materiaaldikte

Stel de dikte van het te lassen materiaal in met de hulp van schakelaar [I]. Deze
schakelaar bepaalt de snelheid van de draadaanvoer [C]. De bijpassende spanning
wordt automatisch berekend door QSet™ . Tegelijkertijd wordt de aanbevolen
materiaaldikte bij de ingestelde snelheid van de draadaanvoer getoond [D]. De
aanbevolen materiaaldikte wordt berekend van de hoeklas, bij gebruik van de
volgende draaddiameters: Fe/Ss en CuSi - 0.8 mm, Al en CuSi - @1.0 mm. Indien
u een draad met een kleinere diameter gebruikt, verhoog dan de waarde van de
ingestelde materiaaldikte ten opzichte van het te lassen materiaal licht. Bij een
grotere draaddiameter dient u een iets kleinere materiaaldikte in te stellen.

Instellen van de boogtemperatuur

De boogtemperatuur kan worden ingesteld met de schakelaar QSet™ [F] in stappen
van -9 tot +9. De hoogste waarden geven een hetere boog (grotere booglengte),
waardoor de lassen holler worden en de penetratie dieper is. De laagste waarden
geven een koudere boog (kleinere booglengte), waardoor de lassen boller worden
en voorkomen wordt dat door het gelaste materiaal wordt heengebrand. Gewoonlijk
moet de waarde van QSet™ worden ingesteld op 0, waardoor een gemiddelde
boogtemperatuur wordt bereikt die in de meeste situaties voldoet. De
boogtemperatuur wordt aangeduid met het symbool van een thermometer.

6.3 _ Verandering van de polariteit

+/- TERMINALS

De machine wordt geleverd met een laspistool dat is verbonden aan de positieve
pool. Voor sommige draden, bv. voor gevulde draden zonder gasbescherming, wordt
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negatieve polariteit aanbevolen (laspistool verbonden aan de negatieve pool).
Controleer de aanbevolen polariteit voor de toegepaste draad.

De polariteit verandert u in de ruimte waar het aanvoermechanisme zich bevindt:

1. Schakel de machine uit en koppel hem los van het lichtnet.

2. Buig de rubberen bescherming terug om toegang te krijgen tot de uiteinden van
de leidingen.

3. Verwijder de schroeven en de beschermringen. Onthoud de juiste volgorde van
de beschermringen.

4. \Verander de positie van de leidingen om de vereiste polariteit te bereiken (zie
merktekens).

5. Plaats de beschermringen in de juiste volgorde en draai de schroeven aan.
6. Plaats de rubberen bescherming over het einde van de leidingen.

6.4 Druk draadaanvoer

Controleer om te beginnen of de draad niet stroef door de draadgeleider gaat. Stel
vervolgens de druk in voor de drukrollen in het aanvoermechanisme. Het is
belangrijk dat de druk niet te groot is.

cmek0p10

Afbeelding 1 Afbeelding 2

Om te controleren of de bovendruk juist is ingesteld, kan een draad worden
doorgevoerd tegen een geisoleerd voorwerp, bijvoorbeeld een blokje hout.

Als het pistool circa 5 mm van het houtblokje wordt gehouden (fig. 1) dienen de
aanvoerrollen te slippen.

Als het pistool circa 50 mm van het houtblokje wordt gehouden, dient de draad te
worden doorgevoerd en te buigen (fig. 2).

6.5 Vervangen en insteken van de draad

Ter voorbereiding van de machine moet de spoel met de draad geinstalleerd
worden. In de technische informatie zijn gegevens opgenomen van geschikte
draden.

Gebruik uitsluitend spoelen van 200 mm. Spoelen van 100 mm mogen niet
toegepast worden.

e Open de zijwand.
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* Plaats de spoel op de naaf en beveilig deze met het slot.
e Schuif de drukarm met de afdrukrol opzij.

e Trek 10-20 cm van de nieuwe draad uit. Zorg ervoor dat het einde van de draad
niet oneffen of scherp is vooraleer deze in de draadtoevoerunit wordt gestopt.

e Zorg ervoor dat de draad goed in de toevoerrol, de uitlaatpijp en de
draadgeleiding zit.

e Bevestig de drukarm.
e Sluit de zijwand.

Voer de draad toe door de lasbrander tot deze uit de top van de brander komt. Deze
stap dient voorzichtig uitgevoerd te worden, aangezien de draad onder spanning
staat en er een onvoorziene vlamboog kan ontstaan Houd het laspistool gedurende
de draadtoevoer weg van geleidende onderdelen en beéindig de draadtoevoer
onmiddellijk als de draad uit de top van de brander komt.

WAARSCHUWING!

Houd het laspistool tijdens de draadtoevoer weg van de oren en het gezicht om
verwondingen te vermijden.

LET OP

Denk er aan dat u een brander gebruikt die geschikt is voor de toegepaste draad.
Het laspistool is uitgerust met een brander voor een draad met een diameter van
20,8 mm. Als u een draad met een andere diameter gebruikt, dient u de brander te
verwisselen. De inzet in het laspistool wordt aanbevolen voor FE- en Ss-draad.
Indien u Al- of CuSi-draad gebruikt, pas dan een PTFE-inzet toe. Zie 7.2 voor het
verwisselen van de inzet.

6.5.1 Vervanging van de groef van de aanvoerrol

De machine wordt geleverd met een aanvoerrol die is ingesteld voor @0.8/1.0mm
draad. Als u @0.6mm draad toepast dient u de groef van de aanvoerrol te
vervangen.

Schuif de drukarm weg.

2. Schakel de machine in en druk op de knop van het laspistool om de aanvoerrol
zo te positioneren dat u toegang heeft tot de blokkeringsschroef.

3. Schakel de machine uit.

4. Gebruik een zeskantige 2mm inbussleutel om de blokkeringsschroef een halve
slag te draaien.

5. Verwijderde aanvoerrol van de as en keer hem om. Controleer de aanduiding
van geschikte draaddiameters op de zijkant van de aanvoerrol.

6. Schuif de aanvoerrol op de as, zorg ervoor dat hij er volledig opgeschoven
wordt. Draai de aanvoerrol zodanig dat de blokkeringsschroef zich op het platte
gedeelte van de as bevindt.

7. Draai de blokkeringsschroef aan.
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6.6 Beschermgas

De keuze van beschermgas is afhankelijk van het materiaal. Koolstofarm staal wordt
meestal gelast met toepassing van CO» of het mengsel (Ar + CO»). Roestvrij staal
kan worden gelast met toepassing van het mengsel (Ar + CO5) of CO,, aluminium
daarentegen met zuiver argon (Ar). Soldeerlassen (MIG/MAG brazing, CuSi) wordt
uitgevoerd met zuiver argon (Ar) of het mengsel (Ar + O). Controleer het
aanbevolen beschermgas voor de toegepaste lasdraad. In de modus QSet™ (zie
6.2.2) worden de optimale booglasparameters automatisch aangepast aan het
toegepaste gas.

6.7 Bescherming tegen oververhitting

Oververhitting wordt aangeduid met de code E1 op het LCD-display. De machine wordt
beschermd tegen oververhitting door het lasproces stil te leggen indien oververhitting
plaatsvindt. De zekering wordt automatisch opnieuw ingesteld zodra de machine afge-
koeld is.

7 ONDERHOUD

Regelmatig onderhoud is belangrijk voor een veilige, betrouwbare werking.

Opmerking!
Alle garantievoorwaarden van de leverancier komen te vervallen als de klant zelf
tidens de garantieperiode reparaties uitvoert.

7.1  Inspecteren en schoonmaken

Controleer regelmatig of de stroombron niet vuil is.

De stroombron moet regelmatig worden schoongeblazen met behulp van droge pers-
lucht met verminderde druk. Vaker schoonmaken onder vuile arbeidsomstandigheden.

Anders kan de luchtinlaat/-uitlaat verstopt raken en kan het apparaat oververhit raken.
Lastoorts

e De lastoorts moet regelmatig worden schoongemaakt en de versleten
onderdelen moeten tijdig vervangen worden om een probleemloze
draadaanvoer te garanderen. Blaas de draadgeleider regelmatig schoon en
reinig het mondstuk.
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7.2 Geleider

8 STORINGZOEKEN

Voer deze controles uit voordat u contact opneemt met een erkende reparateur.

Probleem

Oplossing

Geen lasboog.

Controleer of de netspanningsschakelaar in de "ON”-stand
staat.

Controleer of de lasstroomkabel en de aardkabels op de
juiste manier zijn aangesloten.

Controleer of de juiste stroomwaarde is ingesteld.

De lasstroom wordt tijdens het
lassen onderbroken.

Controleer of de oververhittingsbeveiliging in werking is
getreden (aangegeven door het oranje lampje op de
voorzijde).

Controleer de netspanningszekeringen.

De overhittingsbeveiliging treedt
vaak in werking

Controleer of de lucht in- & uitgangen niet verstopt zitten.
Zorg dat u de aangegeven data voor de stroombron niet
overschrijdt (de eenheid wordt overbelast).

Slechte lasprestaties.

Controleer of de lasstroomkabel en de aardkabels op de
juiste manier zijn aangesloten.

Controleer de gastoevoer.

Controleer of de juiste stroomwaarde is ingesteld.
Controleer of de juiste elektroden worden gebruikt.
Controleer in de draadaanvoereenheid na of de correcte
rollen worden gebruikt en kijk na of de druk is ingesteld voor
de drukrollen.
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9 BESTELLEN VAN RESERVEONDERDELEN

Caddy® Mig C200i is zodanig geconstrueerd en getest dat deze voldoet aan de in-
ternationale en europese norm IEC/EN 60974-1 /-5 en EN 60974-10,. Na onder-
houd- of reparatiewerkzaamheden dient de uitvoerende instantie erop toe te zien
dat het product nog steeds voldoet aan de bovengenoemde norm.

Reserveonderdelen kunt u bestellen via de ESAB-dealer. Zie de laatste pagina van
deze publicatie.
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1 NORMATIVA

DECLARACION DE CONFORMIDAD
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Izgxé, Suecia, garantiza bajo propia responsabilidad que
la fuente de corriente para soldadura Caddy~ Mig C200i a partir del nimero de serie 932 se ha fabri-
cado y probado con arreglo a la norma EN 60974-1 /-5 con EN 60974-10 (Class A) segun los requi-
sitos de la directiva (2006/95/CEE) con (2004/108/CEE).

Laxa 2010-01-06

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SEGURIDAD

El usuario de un equipo de soldadura ESAB es el maximo responsable de las medidas de se-
guridad para el personal que trabaja con el sistema o cerca del mismo. Las siguientes reco-
mendaciones pueden considerarse complementarias de las normas de seguridad vigentes en
el lugar de trabajo. El contenido de esta recomendacién puede considerarse como un comple-
mento de las reglas normales vigentes en el lugar de trabajo.

Todas las operaciones deben ser efectuadas, de acuerdo con las instrucciones dadas, por per-
sonal que conozca bien el funcionamiento del equipo de soldadura. Su utilizacion incorrecta
puede provocar situaciones peligrosas que podrian causar lesiones al operario o danos en el
equipo.

1. El personal que trabaje con el equipo de soldadura debe conocer:
¢ su funcionamiento

la ubicacién de las paradas de emergencia

su funcién

las normas de seguridad relevantes

la técnica de soldadura

2. -~ El operador debe asegurarse de que:
¢ no haya personas no autorizadas en la zona de trabajo del equipo de soldadura antes
de ponerlo en marcha.
 todo el personal lleve las prendas de proteccion adecuadas antes de encender el arco.

3. Ellugar de trabajo:
e debe ser adecuado para la aplicacion
e nodebe tener corrientes de aire

4. _Equipo de proteccion personal
» Utilizar siempre el equipo de proteccion personal recomendado, como gafas de protec-
cion, prendas no inflamables y guantes.
¢ No utilizar elementos que puedan engancharse o provocar quemaduras, como bufan-
das, pulseras, anillos; etc.

5. Otras

e Comprobar que el cable de retorno esté correctamente conectado.

» Todas las tareas que deban efectuarse en equipos con alta tensién deberan encar-
garse a personal debidamente cualificado.

e Debe disponerse de equipo de extincién de incendios en un lugar faciimente accesible
y bien indicado.

¢ La lubricacion y el mantenimiento del equipo de soldadura no deben efectuarse duran-
te el funcionamiento.
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A {PRECAUCION!

Antes de instalar y utilizar el equipo, lea
atentamente el manual de instrucciones.

/N\ ADVERTENCIA /\

Las actividades de soldadura y corte pueden ser peligrosas. Tenga cuidado y respete las nor-
mas de seguridad de su empresa, que deben basarse en las del fabricante.

DESCARGAS ELECTRICAS - Pueden causar la muerte

o Instale y conecte a tierra el equipo de soldadura segun las normas vigentes.

o No togue con las manos desnudas ni con prendas de proteccion mojadas los electrodos ni las
piezas con corriente.

. Aislese de la tierra y de la pieza a soldar.

. Asegurese de que su postura de trabajo es segura.

HUMOS Y GASES - Pueden ser nocivos para la salud.

. Mantenga el rostro apartado de los humos de soldadura.

. Utilice un sistema de ventilaciéon o de extraccion encima del arco (0 ambos) para eliminar los
humos y gases que produce la soldadura.

HAZ DEL ARCO - Puede provocar lesiones oculares y quemaduras

. Utilice un casco de soldador con elemento filtrante y prendas de protecciéon adecuadas para
protegerse los ojos y el cuerpo.

. Utilice pantallas o cortinas de proteccion adecuadas para proteger al resto del personal.

PELIGRO DE INCENDIO
o Las chispas pueden causar incendios. Asegurese de que no hay materiales inflamables cerca
de la zona de trabajo.

RUIDO - El exceso de ruido puede provocar lesiones de oido.
. Utilice protectores auriculares.
. Advierta de los posibles riesgos a las personas que se encuentren cerca de la zona de trabajo.

EN CASO DE AVERIA - Acuda a un especialista.
[ Antes de instalar y utilizar el equipo, lea atentamente el manual de instrucciones. ]

iPROTEJASE Y PROTEJA A LOS DEMAS.!

é iADVERTENCIA!
No utilice la unidad de alimentacion para descongelar tubos congelados.

A i{PRECAUCION!

Este producto debe ser utilizado solamente para soldadura de arcoj

iNo tire los aparatos eléctricos junto con el resto de basuras urbanas!

De conformidad con la Directiva europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos
eléctricos y electrdnicos y su transposicién a la normativa nacional, todos los equipos
eléctricos que hayan alcanzado el final de su vida Util se deberan recoger por separado y
llevar a una instalacién de reciclado respetuosa con el medio ambiente. Como propietario
del equipo, debera solicitar informacién sobre los sistemas de recogida aprobados a
nuestro representante local.

jAplicar esta Directiva europea contribuye a mejorar el medio ambiente y a proteger la
salud!
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3  INTRODUCCION

Caddy® Mig C200i es un equipo de soldadura basado en el método inverter,
portatil semiautomatico con un diseno compacto, destinado a trabajos de soldadura
segun el método MIG / MAG. Pasar de la posibilidad de soldar con un alambre (N.T.
hilo de soldadura, en adelante alambre) homogéneo y con gas de proteccion a la
soldadura con alambre tubular sin gas se consigue al cambiar las conexiones + y -
en el panel de conexiones que hay al lado del mecanismo de alimentacion de
alambre. Funciona con alambres de diametros que van de @0,6 a 1,0 mm. Como
gas de proteccion se pueden usar argén puro, una mezcla de gases o bien CO»
puro. La Caddy® Mig C200i toma la corriente con un factor de potencia cercano a
la unidad, lo que produce un nivel de armonicos muy bajo en la red.

Si desea obtener mas informacion sobre los accesorios ESAB para este
producto, consulte la pagina 277.

3.1 Equipamiento
La fuente de alimentacion se suministra con:

« Pistola de soldadura MXL™ 180 (3m, fijado)

e Cable de retorno con pinza de masa (3m, fijado)
e Cable principal (3m, fijado, con enchufe)

» (Cinta de transporte (consulte la pagina 278)

e Manual de instrucciones

e 4,5 m de tubo de gas con conexion rapida

4 _CARACTERISTICAS TECNICAS

Tension 230V, 1~ 50/60 Hz
Carga permitida
100% intermitencia 100 A
60 % intermitencia 120 A
25 % intermitencia 180 A
Campo de regulacion (CD) 30-200A
Tension en vacio 60V
Potencia en vacio 15W
Rendimiento 82%
Factor de potencia 0.99
Velocidad de aporte de hilo 2 - 12m/min
Diametro del hilo
Fe |©0.6-1.0
CW | 20.8-1.0
Ss |0.8-1.0
Al |@1.0
Diametro maximo de la bobina de hilo @200 mm
- 115 -
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Dimensiones Ixaxal 449x198x347
Peso 12 kg
Temperatura de funcionamiento -10 to +40°C
Clase de encapsulado IP 23C
Clase de uso El

Factor de intermitencia

El factor de intermitencia especifica el porcentaje de tiempo de un periodo de diez minutos durante
el cual es posible soldar con una determinada carga.

Grado de estanqueidad

El cédigo IP indica el grado de estanqueidad, es decir, el nivel de proteccion contra la penetracién
de objetos solidos y agua. Los aparatos marcados IP 23 estan destinados para uso en interiores y
al aire libre.

Tipo de aplicacion

El simbolo@ significa que la unidad de alimentacion ha sido disefiada para su uso en
locales con un elevado riesgo eléctrico

5 INSTALACION

La instalacion debera hacerla un profesional autorizado.

A {PRECAUCION!

Este producto ha sido disenado para usos industriales. Si se emplea en el hogar, puede
provocar interferencias de radio. Es responsabilidad del usuario adoptar las precauciones
oportunas.

5.1 Colocacion

Coloque la unidad de alimentacion de forma que no queden obstruidas las entradas
y salidas del aire de refrigeracion.

5.2 Fuente de alimentacion de red

Compruebe que la unidad recibe la tensién de red adecuada y que esta
correctamente protegida con un fusible del tamano adecuado. De acuerdo con la
normativa, es necesario instalar una toma de tierra de proteccion.

Placa con los datos de conexion a la alimentacion

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Tension de red V 230+15%
Corriente primaria A
ciclo de trabajo del 100% 10
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ciclo de trabajo del 60% 12.8
ciclo de trabajo del 25% 23
Seccion del cable dered mm? [3x 1.5

Fusible contra sobrecorrientes 16
A

jAtencion!: los tamanos de fusible y las secciones del cable de red que se indican en la tabla son
conformes con las normas suecas, pero puede que no sean validos para otros paises. Aseglrese de
que tanto el tamano de los fusibles como la seccidn del cable de red se ajustan a las normas
nacionales en la materia.

PFC

La maquina esta equipada con un corrector de factor de potencia y tiene cerca una
unidad de potencia. Cumple con la normativa standard EN 61000-3-12:2005-04
compatibilidad Electromagnética (EMC)- Part 3-12: Limites para corrientes
armonica producidas por un equipo conectado a un sistema de baja tension con
entrada de corriente >16 Ay <=75 A por fase.

Alargadera

En caso de necesitar una alargadera se aconseja usar un cable de 3x2,5mm? de 50
mts maximo.

Suministros de corriente desde Generadores

La corriente puede ser suministrada a la fuente desde diferentes tipos de
generadores. Sin embargo hay algunos generadores que no proporcionan
suficiente fuerza para soldar. Se recomienda usar generadores con AVR, con igual o
mejor tipo de regulacién con un poder nominal de 5,5...6,5 kW, para el suministro de
la Caddy® Mig C200i semiautomatica en toda su capacidad. También es posible
usar generadores con poder nominal mas bajo, empezando desde 3 kW, en este
caso los ajustes de la maquina tienen que ser proporcionalmente limitados. La
maquina esta protegida contra bajas tensiones. Si la corriente suministrada por el
generador no es suficiente, el proceso de soldadura se ve interrumpido por el
protector. El generador debera ser sustituido por uno de mayor potencia de lo
contrario los parametros de soldadura bajaran si se interrumpe el proceso de
soldadura.

5 OPERACION

En la pagina 113 hay instrucciones de seguridad generales para el manejo de
este equipo. Léalas antes de usarlo.

A iADVERTENCIA!

Las piezas giratorias pueden provocar accidentes. Proceda con
mucho cuidado.

A jADVERTENCIA! @
Bloqueo de la bobina a fin de evitar que @0

caiga desde el cubo. 1’

%@
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6.1  Conexidn y dispositivo de control

1 Interruptor principal de suministro 4  Cable de retorno
2 LCD, consulte 6.2.1 &6.2.2 5 Cable principal
3 Pistola de soldadura 6  Conexién de gas

6.2 Operacion

Una vez que la maquina se conecta, ésta se pone en marcha aproximadamente 2
segundos después de la conexion mediante el interruptor; la pantalla LCD indica
que la maquina esta lista para trabajar.

El equipo esta protegido para que no se pueda iniciar la soldadura durante el
encendido. Si el mando de presion antorcha se pulsa durante el encendido de la
magquina, la operacion de soldadura no sera posible hasta que el mando de presién
sea liberado.

El cable de retorno debe estar bien conectado a la pieza de trabajo soldada o bien a
la mesa de soldadura.

La tapa de la bobina de alambre debe estar cerrada antes de la soldadura.

El equipo queda inmediatamente desconectado al accionar el interruptor.
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6.2.1 Modo manual

A - tension de soldadura
B - corriente de soldadura
C - velocidad de alimentacion del

A alambre
Tv F - mando de ajuste del voltaje
B G - interruptor para optar entre los
bl A modos QSet™ / manual
H - dinamica
°|9HU T I - mando de ajuste de la velocidad

de alimentacion de alambre

QSet™

El operador debera establecer unos valores adecuados para la velocidad de
alambre y la tensién de soldadura.

6.2.2 Modo QSet™

A - tension de soldadura

B - corriente de soldadura

C - velocidad de alimentacion
del alambre

D - espesor de la pieza de
trabajo soldada

E - valor QSet™

F - mando que regula la valor QSet™

G - interruptor para optar entre los
modos QSet™ / manual

H - seleccién de materiales /
dindmica

I - mando de ajuste de la velocidad de
alimentacion de alambre

En el modo QSet™, el equipo ajusta automaticamente la tension de soldadura
adecuada. El equipo QSet™ controla el arco de soldadura y regula continuamente la
tension para mantener un ajuste de parametros éptimo.

Calibracion

La primera vez que utilice el modo QSet™, cada vez que se cambie el alambre de
soldadura o el gas de proteccién, hay que calibrar el QSet™. Esto se hace
mediante una prueba de soldadura (con una duracién min. 6 de segundos). Para
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ello, hay que iniciar la soldadura y permitir que QSet™ ajuste los parametros
correctos.

Seleccion de materiales

Como que diferentes materiales tienen diferentes factores de dispersion de calor, es
necesario seleccionar el material adecuado (H), de manera que se pueda calcular
un valor de espesor del material correcto.

Ajuste del espesor de material

Ajuste el espesor del objeto que se desea soldar mediante el mando (l). Este mando
ajusta la velocidad de alimentacién del alambre (C). QSet™ regula la tension
adecuada de modo automatico. El espesor de material recomendado para una
determinada velocidad de alimentacién de alambre se muestra de forma simultanea
(D). El espesor de material recomendado se calcula para una soldadura con
alambres de los siguientes diametros: Fe / Ss y CuSi - @0, 8mm. Al - @1, 0 mm. Si
utiliza un alambre de menor diametro, deberia establecer un valor ligeramente
superior de espesor del material que va a soldar. Si utiliza un alambre de mayor
diametro, deberia establecer un valor ligeramente inferior.

Ajuste de la entrada de calor del arco

La entrada de calor del arco se puede ajustar mediante el mando QSet™ (F),
siguiendo los pasos de - 9a +9, consiguiendo una soldadura a mayor o menor
temperatura. Un valor mas alto proporciona un arco de soldadora mas caliente
(mayor longitud del arco), lo que produce también una junta de soldadura mas
concava para conseguir una mayor penetracion. Un valor inferior proporciona un
arco de soldadora mas frio (longitud del arco mas corta), lo que permite evitar que
se produzca fusion a lo largo del material soldado. Normalmente el valor QSet ™
deberia ajustarse a 0, lo que da una entrada de calor media de arco de soldadura
suficiente en la mayoria de los casos. El ajuste de la entrada de calor se indica
mediante un indicador termometro para ajustes mas calientes o mas frios.

6.3 Cambio de polaridad

+/- TERMINALES
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El equipo se entrega con el alambre de soldadura conectado al polo positivo. Para
algunos alambres, por ejemplo, alambres tubulares sin gas, se recomienda que
estos sean soldados con una polaridad negativa (alambre de soldadura conectado
al polo negativo y el cable de retorno conectado al polo positivo). Compruebe la
polaridad recomendada para el alambre de soldadura que desea utilizar.

La polaridad se puede cambiar dentro del compartimiento de alimentacion de
alambre:
Desconecte el equipo y desconecte el cable de la red.

2. Separe doblando las protecciones de goma para poder tener acceso a los
terminales de los cables.

3. Retire las tuercas y las arandelas. Recuerde el orden correcto de las arandelas.
4. Cambie la posicion de los cables para lograr la polaridad deseada (véase el

marcaje).

5. Coloque las arandelas en el orden correcto y apriete las tuercas con la llave de
apriete.

6. Asegurese de que las protecciones de goma cubran bien los terminales de
cable.

6.4 Presion de alimentacion de hilo

En primer lugar, compruebe que el hilo no corra con dificultad por la guia. A
continuacion, regule la presion de los rodillos del mecanismo alimentador. Es
importante que la presion no sea demasiado alta.

cmekOp10

Fig. 1 Fig. 2

Para comprobar que la presion de alimentacion sea correcta, se puede alimentar
hilo contra un objeto aislado, por ejemplo un taco de madera.

Cuando se sostiene el soplete a unos 5 mm del taco de madera (Fig. 1), los
rodillos de alimentacién deben girar en falso.

En cambio, cuando se sostiene el soplete a unos 50 mm del taco de madera, el
hilo debe salir y doblarse (Fig. 2).
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6.5 Sustitucion e insercion del alambre

Para preparar el equipo, hay que instalar una bobina con alambre. Consulte los
datos técnicos para establecer las dimensiones éptimas de los alambres.

Utilice s6lo bobinas de 200mm. No se pueden usar bobinas de 100mm.

e Abrir el panel lateral.
e Colocar la bobina en el eje y asegurela con el cierre de bloqueo.
» Desplace el brazo de presién con el rodillo hacia un lado.

e Enderece el alambre nuevo unos 10-20 cm. Sierre las rebabas y bordes filosos
del extremo del alambre antes de insertarlo en la unidad de alimentacion de
alambre.

» Asegurese de que el alambre esté bien encauzado en la ranura del rodillo
alimentador, asi como dentro del orificio y la guia del alambre.

» Fije el brazo de presion.
e Cierre el panel lateral.

Pase el alambre a través de la antorcha de soldadura hasta que salga de la cabeza
de contacto. Esta operacién debe realizarse con cuidado, ya que el alambre esta
sujeto a tension de soldadura y por lo tanto podria darse un arco de soldadura
indeseado. Mientras se introduce el alambre, agarre los exiremos del sujetador lejos
de las piezas conductoras y acabe de introducirlo justo cuando el alambre salga de
la cabeza de contacto.

jADVERTENCIA!

Durante la introduccion del alambre, no mantenga la antorcha de soldadura cerca
de las orejas o de la cara, ya que esto podria ocasionar lesiones en el cuerpo.

NOTA

Recuerde utilizar terminales de contacto correctos en la antorcha de soldadura para
el diametro del alambre utilizado. La antorcha esta equipada con cabezas de
contacto para alambres de @0, 8mm. Si utiliza otro diametro debe cambiar la cabeza
de contacto. El accesorio de insercion del alambre de soldadura instalado en la
antorcha esta recomendado para la soldadura con alambres de Fe y Ss. En caso de
utilizar alambres de Al o de CuSi, hay que usar un elemento PTFE, véase 7,2 sobre
como cambiar el accesorio de insercion de los alambres.

6.5.1 Cambio de la ranura del rodillo de alimentacion

El equipo se entrega con un rodillo de alimentacion establecido para @0.8/1.0mm de
soldadura de alambre. Si desea utilizarlo para @0.6mm de alambre debera cambiar
la ranura del rodillo de alimentacion.

1. Quite el brazo de presién para liberar el rodillo de presion.

2. Conectar el equipo y presionar el accesorio de insercion de la antorcha de
soldadura para posicionar el rodillo de alimentacion de tal modo que se pueda
tener acceso al tornillo de bloqueo.

3. Desconecte el equipo.
4. Use una llave allen para destornillar el tornillo de sujecién media vuelta.
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5. Sacar el rodillo de alimentacion fuera del eje y darle la vuelta. Verifique el
marcado del diametro del alambre que se halla en el lado del rodillo de
alimentacion

6. Coloque el rodillo en el eje y asegurese de que quede completamente ajustado.
Haga girar el rodillo de tal modo, que el tornillo de bloqueo quede ajustado a la
superficie plana del eje.

7. Apriete el tornillo de bloqueo.

6.6 Gas de proteccion

La eleccion de gas de blindaje adecuado depende del tipo de material.
Normalmente, en caso de trabajar con acero dulce, este se suele soldar con didxido
de carbono o con una mezcla de gas mixto (Ar + COy). El acero inoxidable se puede
soldar con gas mixto (Ar + CO» u Oy); en cambio, el aluminio se suelda con blindaje
de argon puro. La soldadura fuerte (MIG / MAG brazing, CuSi) se lleva a cabo
mediante blindaje de argdn puro o con una mezcla de gases (Ar + O). Cabe
verificar siempre cudl es el gas recomendado para cada tipo del alambre de
soldadura utilizado. En el modo QSet ™ (véase 6.2.2), los parametros 6ptimos del
arco de soldadura se ajustaran automaticamente para el gas que se vaya a utilizar.

6.7 Proteccion contra sobrecalentamiento

En caso de ocurrir sobrecalentamiento, éste se indica en la pantalla LCD como un codi-
go de error E4. El equipo esta protegido contra cualquier sobrecalentamiento térmico
mediante un bloqueo que desactiva el proceso de soldadura. El funcionamiento se res-
tablece automaticamente cuando la temperatura interna vuelve a bajar.

7 MANTENIMIENTO

Para garantizar la seguridad y fiabilidad del equipo es muy importante efectuar un
mantenimiento periodico.

jAtencion!

Todas las obligaciones del proveedor derivadas de la garantia del producto dejaran
de ser aplicables si el cliente manipula el producto por su propia cuenta y riesgo
durante el periodo de vigencia de la garantia con el fin de reparar cualquier tipo de
fallo o averia.

7.1 Revisidony limpieza

Compruebe periddicamente que la unidad de alimentacién no esté sucia.

La unidad debe limpiarse periédicamente con aire comprimido a baja presion. Cuanto
mas sucio sea el entorno de trabajo, con mayor frecuencia debera limpiarse la unidad.
De no hacerse asi, laentraday la salida de aire pueden bloquearse y provocar un sobre-
calentamiento de la unidad.

Pistola de soldadura

e  Limpie y/o reponga a intervalos regulares las partes desgastadas (o
susceptibles de sufrir desgaste) del mecanismo de alimentacion, con el fin de
gue no se produzca ningun fallo en la alimentacion de hilo. Limpie con aire
comprimido la guia del hilo cada cierto tiempo, asi como la punta de contacto
del hilo.
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7.2 Guiade hilo

A

8 LOCALIZACION DE AVERIAS

Antes de pedir ayuda a un técnico del servicio autorizado, efecttie las siguientes comprobaciones.

Tipo de fallo Acciones

No se forma el arco. e Compruebe que el conmutador de la fuente de alimentacién
de red esta en ON.

e Compruebe que la fuente de corriente de soldadura y los
cables de retorno estan correctamente conectados.

e  Compruebe que el parametro de corriente seleccionado es el
adecuado.

Se interrumpe el suministrode |e¢ Compruebe si el desconectador de sobrecarga térmica se ha
corriente durante la soldadura. disparado (piloto naranja del panel frontal).
e Compruebe los fusibles de la fuente de alimentacién de red.

Los desconectadores de sobre- |¢  Chequear para ver si las entradas / salidas de aire estan
carga térmica atascadas.

se disparan frecuentemente e Cercidérese de que no esta sobrepasando los parametros de
funcionamiento normales de la unidad de alimentacion (es
decir, compruebe que no esté sobrecargando la unidad).

Soldadura deficiente. e  Compruebe que la fuente de corriente de soldadura y los
cables de retorno estan correctamente conectados.

e  Compruebe el suministro de gas

e«  Compruebe que el parametro de corriente seleccionado es el
adecuado.

e Compruebe que el hilo de soldadura utilizado es el correcto.

»  Compruebe si en la unidad de alimentacion del hilo se han
aplicado los rodillos apropiados y que ha sido establecida la
presién adecuada para los rodillos de presion.
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9 PEDIDOS DE REPUESTOS

El Caddy® Mig C200i se han construido y ensayado segun el estandar internacional y
europeo IEC/EN 60974-1 /-5 y EN 60974-10,. Después de haber realizado una opera-
cion de servicio o reparacion, la empresa o persona de servicio que la haya realizado
debera cerciorarse de que el equipo siga cumpliendo la norma antedicha.

Si desea realizar un pedido de piezas de repuesto, acuda al distribuidor de ESAB
mas cercano (consulte la Ultima pagina de este documento).
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1 DIRETTIVA

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
ESAB AB, Welding Equipment, %E—695 81 Laxa, Svezia, dichiara sotto la propria responsabilita che il
generatore per saldatura Caddy ~ Mig C200i con numero di serie a partire da 932 sono fabbricate e
testate in conformita alla norma EN 60974-1 /-5 e EN 60974-10 (Class A) come previsto dalla diretti-
va (2006/95/CEE) e (2004/108/CEE).

Laxa 2010-01-06

2 . —~,

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SICUREZZA

L'utilizzatore di un impianto per saldatura ESAB € responsabile delle misure di sicurezza per il per-
sonale che opera con il sistema o nelle vicinanze dello stesso. Le misure di sicurezza devono sod-
disfare le norme previste per questo tipo di impianto per saldatura. Queste indicazioni sono da con-
siderarsi un complemento alle norme di sicurezza vigenti sul posto di lavoro.

Il sistema di saldatura automatica deve essere manovrato secondo quanto indicato nelle istruzioni
e solo da personale adeguatamente addestrato. Una manovra erronea, causata da un intervento
sbagliato, oppure l'attivazione di una sequenza di funzioni non desiderata, puo provocare anomalie
che possono causare danni all’'operatore o allimpianto.

1. Tutto il personale che opera con saldatrici automatiche deve conoscere:
¢ l'uso e il funzionamento dell’apparecchiatura

la posizione dell’arresto di emergenza

il suo funzionamento

le vigenti disposizioni di sicurezza

I'attivita di saldatura

2. L’operatore deve accertarsi:
¢ che nessun estraneo si trovi all'interno dell’area di lavoro dell’impianto per saldatura prima
che questo venga messo in funzione
e che nessuno si trovi esposto al momento di far scoccare I'arco luminoso

3. La stazione di lavoro deve essere:
e adeguata alla funzione
e senza correnti d’aria

4. Abbigliamento protettivo
» Usare sempre I'abbigliamento di sicurezza previsto, per es. occhiali di protezione, abiti non
infiammabili, guanti protettivi.
¢ Non usare abiti troppo ampi 0 accessori quali cinture, bracciali o anelli che possano impi-
gliarsi o provocare ustioni.

5. Alitro

» Controllare che i previsti cavi di ritorno siano correttamente collegati.

e Ogni intervento sui componenti elettrici deve essere effettuato solo da personale specia-
lizzato.

e Le attrezzature antincendio devono essere facilmente accessibili in luogo adeguatamente
segnalato.

e Non eseguire mai lubrificazioni e interventi di manutenzione sull'impianto per saldatura
qguando ¢ in esercizio.
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A AVVERTENZA!

Leggere attentamente le istruzioni prima
dell'installazione e dell’'uso.

/\ ATTENZIONE /\

I lavori effettuati con la saldatura ad arco e la fiamma ossidrica sono pericolosi. Procedere con cau-
tela. Seguire le disposizioni di sicurezza basate sui consigli del fabbricante.

CHOCK ELETTRICO - Puo essere mortale

. Installare e mettere a terra I'elettrosaldatrice secondo le norme.

. Non toccare particolari sotto carico o gli elettrodi a mani nude o con attrezzatura di protezione ba-
gnata.

. Isolarsi dalla terra e dal pezzo in lavorazione.

. Assicurarsi che la posizione di lavoro assunta sia sicura.

FUMO E GAS - Possono essere dannosi
o Tenere il volto lontano dai fumi di saldatura.
. Ventilare 'ambiente e allontanare i fumi dall’ambiente di lavoro.

IL RAGGIO LUMINOSO - Puo causare ustioni e danni agli occhi

. Proteggere gli occhi e il corpo. Usare un elmo protettivo per saldatura adeguato e abiti di protezione.
. Proteggere 'ambiente circostante con paraventi o schermature adeguate.

PERICOLO D’INCENDIO
. Le scintille della saldatrice possono causare incendi. Allontanare tutti gli oggetti infiammabili dal luo-
go di saldatura.

RUMORE - Un rumore eccessivo puo comportare lesioni dell’udito
. Proteggere l'udito. Utilizzare cuffie acustiche oppure altre protezioni specifiche.
. Informare colleghi e visitatori di questo rischio.

IN CASO DI GUASTO - Contattare il personale specializzato.

[ Leggere attentamente le istruzioni prima dell’installazione e dell 'uso. ]

PROTEGGETE VOI STESSI E GLI ALTRI!

ATTENZIONE!

Non utilizzare I’alimentazione elettrica per scongelare i tubi congelati.

B> B

AVVERTENZA!

Questo prodotto puo essere utilizzato esclusivamente per saldatura ad arco.

Non smaltire le apparecchiature elettriche insieme ai normali rifiuti!

In osservanza della direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature elettriche
ed elettroniche e relativa implementazione secondo la legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche che giungono a fine vita operativa devono essere raccolte
separatamente ed inviate ad apposita struttura di riciclaggio per uno smaltimento
compatibile con 'ambiente. In quanto proprietari del’apparecchiatura, occorre informarsi
relativamente ai sistemi di raccolta approvati presso il nostro rappresentante locale.

Applicando questa direttiva europea si migliora 'ambiente e la salute umanal!

o]
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3 INTRODUZIONE

La Caddy® Mig C200i e una saldatrice semiautomatica portatile a inverter con
carcassa compatta per saldatura con modalita MIG/MAG. La saldatura con fili pieni e
gas di schermaggio come pure con fili di autoschermaggio e possibile grazie alla
commutazione dei conduttori +/- sui giunti situati in vicinanza del meccanismo
dell’alimentatore. Il dispositivo e adatto alla saldatura con fili dal diametro da
@0,6mm fino a @1,0mm. Come gas di schermaggio puo essere utilizzato il puro
argo, la miscela dei gas o il puro CO».

La Caddy® Mig C200i viene alimentata con corrente dal fattore di potenza vicino
all'unita, il che rende il livello di armonia nella rete di alimentazione molto basso.

Per ulteriori dettagli sugli accessori ESAB del prodotto, consultare la pagina
277.

3.1 Apparecchiatura
Il dispositivo e dotato di:

« Mandrino di saldatura MXL™ 180 (3m, a fissaggio fisso)
e Filo di ritorno con griffa (3m, a fissaggio fisso)

* Filo di alimentazione (3m,a fissaggio fisso, con spina)

e Cinghia a tracolla (vedi pagina 278)

e Istruzioni d’'uso

e Tubo flessibile per gas con giunto rapido (4,5m)

4 DATI TECNICI

Tensione 230V, 1~ 50/60 Hz
Carico massimo consentito ad un
Intermittenza del 100% 100 A
Intermittenza del 60 % 120 A
Intermittenza del 25 % 180 A
Campo di regolazione (DC) 30-200A
Tensione al minimo 60 V
Potenza al minimo 15W
Livello di rendimento 82%
Fattore di potenza 0.99
Velocita di trascinamento del filo 2 - 12m/min
Dimensioni del filo
Fe |20.6-1.0
Cw |20.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al 1.0
Diametro max. della bobina del filo 200 mm
-129 -
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Dimensioni LxPxA 449x198x347
Peso 12 kg
Temperatura di esercizio -10 to +40°C
Classe di protezione IP 23C
Classe di utilizzo EI

Fattore di intermittenza

Il fattore d’intermittenza & una percentuale calcolata su un intervallo di 10 minuti, durante il quale
possibile saldare con un carico specifico.

Classe di protezione

Il codice IP corrisponde alla classe di protezione, cioé il grado di protezione contro linfiltrazione di
particelle metalliche e acqua. Un impianto contrassegnato IP 23 € designato sia per uso interno che
per uso esterno.

Classe d’uso

Il simbolo El significa che il generatore di corrente e costruito per uso in ambienti con alto rischio
elettrico.

5 INSTALLAZIONE

La connessione a rete deve essere eseguita da personale adeguatamente ad-
destrato.

A AVVERTENZA!

Questo prodotto puo essere Utilizzato esclusivamente per scopi industriali. In ambienti
domestici questo prodotto puo provocare interferenze radio. E responsabilita dell’'utente
adottare precauzioni adeguate.

5.1 Collocazione

Posizionare il generatore di saldatura in modo che gli ingressi e le uscite dell’aria di
raffreddamento non siano ostruiti.
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5.2 Alimentazione elettrica di rete

Controllare che il gruppo sia collegato alla tensione di rete corretta e che sia protetto
da fusibili di dimensioni adeguate. Effettuare un collegamento di messa a terra, in
conformita alle norme vigenti.

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Tensione di rete V 230+15%

Corrente primaria A
tempo caldo di saldatura100% 10

tempo caldo di saldatura 60% 12.8

tempo caldo di saldatura 25% 23
Sezione dei cavi di collega- 3x1.5
mento alla rete mm?

Fusibile soppressore di sovra- -~ |16
corrente A

NB: La sezione dei cavi di collegamento alla rete e le dimensioni dei fusibili illustrate precedentemente
sono conformi alle norme svedesi. Esse non sono applicabili in altri paesi: assicurarsi che l'area dei
cavi e le dimensioni dei fusibili siano conformi alle norme del paese di utilizzo.

PFC

Il dispositivo e dotato di compensatore del fattore di potenza (PFC), grazie al quale
si caraterizza dal fattore di potenza vicino all’'unita ed e conforme alla normativa EN
61000-3-12:2005-04 sulla compatibilita elettromagnetica (EMC). Parte 3-12: Livelli
ammissibili. Livelli ammissibili delle emissioni armoniche della corrente per i ricevitori
a corrente di regime a fase >16 A e <=75 A collegati alla pubblica rete di
alimentazione a bassa tensione.

Prolunga

In caso di necessita usare la prolunga con filo 3x2,5mm?2, lunghezza massima di
50m.

Alimentazione con generatori

[l dispositivo puo essere alimentato con 'uso di diversi tipi di generatori. Alcuni
generatori possono avere l'insufficiente potenza per il processo di saldatura. |
generatori dalla potenza di 5,5...6,5kW con regolazione automatica della tensione
(AVR), tipo di regolazione uguale o migliore, sono raccomandati per alimentazione
della Caddyf@ Mig C200i, il che permettera di sfruttare pienamente le possibilita del
dispositivo. E possibile usare i generatori dalla potenza minore, iniziando da 3,0 kW,
ma in tal caso le impostazioni del dispositivo vanno limitate adeguatamente. I
dispositivo possiede le protezioni dalla tensione di alimentazione troppo bassa. Se la
potenza fornita dal generatore non e sufficiente, puo succedere che sara difficile
iniziare a saldare o il processo di saldatura verra interrotto per via del funzionamento
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del dispositivo di protezione. Nel caso in cui sussistono i problemi di cui sopra,
bisogna diminuire i parametri di saldatura impostati o utilizzare il generatore dalla
potenza maggiore.

6 USO

Le norme generali di sicurezza per utilizzare questo impianto sono descritte a
pagina 127, leggerle attentamente prima dell’'uso dell’impianto.

A ATTENZIONE!

Attenzione alle parti girevoli. Rischio di schiacciamento. »8”

A ATTENZIONE! @
Bloccare Ia bobina in modo da evitare che D 0

scivolino dal mozzo. 1’

6.1 Collegamenti e comandi

1 Interruttore di rete 4 Filo di ritorno
2 LCD,vedi6.2.1 &6.2.2 5 Cavo di alimentazione
3 Mandrino di saldatura 6  Allacciamento di gas
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6.2 Funzionamento

Il dispositivo viene attivato dopo ca. 2 secondi dall’accensione con pulsante. Lo stato
stand-by del dispositivo viene indicato sul display LCD.

Il dispositivo possiede le protezioni contro I'avvio della saldatura durante il
procedimento di accensione. Se il pulsante sul mandrino rimane premuto durante
l'avvio del dispositivo, il lavoro non iniziera finché il pulsante sul mandrino non verra
rilasciato.

Il filo di ritorno deve essere adeguatamente collegato con I'elemento saldato o con la
tavola di saldatura.

Il coperchio della bobina con filo deve essere chiuso prima di iniziare la saldatura.

Il dispositivo si spegne immediatamente dopo aver premuto il pulsante.

6.2.1 Modalita manuale

Caddy M a2

A - tensione di saldatura
B - corrente di saldatura
C - velocita di alimentazione filo

S~ F - manopola di regolazione
tensione
V/QSet G - pulsante di scelta modalita:
Manuale / QSet™
Y %n H - regolazione dinamica
| - manopola di regolazione velocita

di alimentazione filo

L'operatore deve impostare gli adeguati valori di velocita di alimentazione filo e
tensione di saldatura.
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6.2.2 Modalita QSet™

Caddy™ ms:

A - tensione di saldatura

B - corrente di saldatura

C - velocita di alimentazione filo

A D - spessore dell’elemento saldato
gl v E - valore QSet™

BE] A F - manopola di regolazione valore
QSet™
*cﬂﬂ mimin G - pulsante di scelta modalita:
Manuale / QSet™

H - selezione del materiale /
regolazione dinamica

| - manopola di regolazione spessore
dell’elemento saldato

In modalita QSet™ I'adeguato valore di saldatura viene impostato automaticamente
dal dispositivo. La QSet™ monitora I'arco di saldatura e in continuazione adegua la
tensione per mantenere le impostazioni ottimali.

Calibrazione

Durante il primo utilizzo della modalita QSet™, dopo aver cambiato il filo o il gas di
schermaggio, bisogna calibrare la QSet ™ . La calibrazione avviene attraverso
I'esecuzione della saldatura di prova (min. 6 secondi). Bisogna iniziare la saldatura e
permettere alla QSet™ di scegliere gli adeguati parameiri.

Scelta del materiale

Poiche diversi materiali possiedono diversi coefficienti di dilatazione termica, e
necessario scegliere un adeguato gruppo di materiali [H], in modo tale da accettare
un adeguato spessore del materiale.

Impostazione dello spessore del materiale

Lo spessore del materiale saldato impostare con la manopola [I]. Questa manopola
imposta la velocita di alimentazione del filo [C]. Un’adeguata tensione viene
automaticamente calcolata dalla QSet™. Il consigliato spessore del materiale per
I'impostata velocita di alimentazione del filo viene visualizzato contemporaneamente
[D]. Il'eonsigliato spessore del materiale per la saldatura lineare viene calcolato con
I'utilizzo dei seguenti diametri dei fili: Fe/Ss e CuSi - @0.8mm, Al - @1.0mm. Se il filo
utilizzato ha il diametro minore, bisogna aumentare un po’ il valore impostato dello
spessore del materiale rispetto al materiale saldato. Nel caso del diametro maggiore
del filo, bisogna impostare lo spessore minore del materiale.

Impostazione della temperatura dell’arco.

La temperatura dell’arco puo essere impostata con la manopola QSet™ [F] da -9
fino a +9. | valori maggiori danno I'arco piu caldo (maggior lunghezza dell’arco), il
che determina le saldature piu concave e la penetrazione piu profonda. | valori
minori danno I'arco piu freddo (minor lunghezza dell’arco), il che determina le
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saldature piu convesse e previene la penetrazione da parte a parte del materiale
saldato. Di solito il valore QSet™ dovrebbe essere impostato a 0, il che da la media
temperatura dell’arco, sufficiente nella maggior parte dei casi. La temperatura
dell’arco viene indicata con il simbolo del termometro.

6.3 Cambio della polarizzazione

+/- TERMINALI

Il dispositivo viene fornito con il mandrino per saldatura collegato al polo positivo.
Per alcuni tipi di fili, per esempio fili con anima e autoschermaggio, si consiglia la
polarizzazione negativa (il mandrino per saldatura collegato al polo negativo).
Bisogna verificare la raccomandata polarizzazione per il filo applicato.

La polarizzazione nell’intervallo del dispositivo di alimentazione viene modificata in
modo seguente:

Spegnere il dispositivo e staccare dalla rete.

Piegare le protezioni di gomma per ottenere I'accesso alle estremita dei fili.
Togliere i dadi € le rosette. Memarizzare il corretto ordine delle rosette.

Cambiare la posizione dei fili in modo tale da ottenere la polarizzazione richiesta
(vedilindicazione).

P 0NN

o

Mettere le rosette in ordine adeguato e stringere i dadi.

o

Mettere le protezioni di gomma sulle estremita dei fili.
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6.4 Pressione di avanzamento del filo

Iniziare controllando che il filo sia ben teso nel guidafilo. Impostare quindila
pressione sui rulli di pressione del dispositivo di alimentazione. E’ importante che
la pressione non sia troppo elevata.

> < 50mm
5mm
cmekOp10
Figura 1 Figura 2

Per controllare che la pressione di alimentazione sia impostata correttamente,
svolgere il filo contro un oggetto isolato, ad esempio un pezzo di legno.

Tenendo la pistola a circa 5 mm dal pezzo di legno (figura 1), i rulli di
alimentazione slittano.

Tenendo la pistola a circa 50 mm dal pezzo di legno, il filo si piega (figura 2).

6.5 Sostituzione e installazione del filo

Per preparare il dispositivo occorre installare la bobina con filo. Nei dati tecnici sono
stati descritti i dati dei fili adeguati.

Applicare esclusivamente le bobine da 200mm. E vietato applicare le bobine da
100mm.

e Aprire il coperchio laterale.

¢ |nserire la bobina sul mozzo e frenare con la serratura.

e Spostare sul lato il braccio di pressione con rullo.

e  Raddrizzare 10-20 cm di filo nuovo. Prima di introdurlo nel mecchanismo
dell’alimentatore, limare bave e bordi affilati dall’estremita del filo.

e Assicurarsi che il filo entri correttamente nella scanalatura del rullo di
alimentazione e nellinserto di guida nel mandrino.

* Bloccare il braccio di pressione.
e  Chiudere il coperchio laterale.

Passare il filo fino al momento in cui uscira dal serrafilo. Questa operazione va
eseguita con attenzione, poiché il filo e situato sul potenziale di saldatura e I'arco
puo crearsi in modo accidentale. Durante I'alimentazione del filo, il mandrino va
tenuto lontano dagli elementi di conduzione. Terminare immediatamente
I'alimentazione se il filo fuoriesce dal serrafilo.
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AVVERTENZA

Durante I'alimentazione del filo, non avvicinare il mandrino alle orecchie o al viso. Si
possono provocare lesioni al corpo.

ATTENZIONE

Bisogna utilizzare sempre un adeguato serrafilo per il filo applicato. Il mandrino e
dotato di un serrafilo per il filo da @0,8mm. Utilizzando il filo dal diametro diverso
occorre cambiare il serrafilo. Linserto nel mandrino e consigliato per i fili Fe e Ss. Se
si applicano i fili Al oppure CuSi occorre utilizzare I'inserto PTFE. Vedi 7.2 sulla
sostituzione dell’inserto.

6.5.1 Sostituzione della scanalatura del rullo di alimentazione

Il dispositivo viene fornito con rullo di alimentazione impostato per il filo da
20.8/1.0mm. Nel caso di utilizzo del filo da @0.6mm, la scanalatura del rullo va
cambiata.

Spostare il braccio di pressione.

2. Accendere il dispositivo e premere il pulsante sul mandrino in modo tale da
impostare il rullo in posizione che permette I'accesso alla vite di bloccaggio.

3. Spegnere il dispositivo.

4. La vite di bloccaggio svitare di mezzo giro con f'uso di chiave a pipa esagonale
(inbus 2mm).

5. Togliere il rullo dallasse e girare. Verificare il diametro del filo sul lato del rullo.

6. Mettere il rullo sull’asse, verificando se sia stato inserito tutto. Girare il rullo in
modo tale che la vite di bloccaggio si trovi sulla superficie piatta dell’asse.

7. Stringere la vite di bloccaggio.

6.6~ Gas di schermaggio

La scelta del gas di schermaggio dipende dal materiale. L'acciaio dolce di solito
viene saldato con l'utilizzo di CO» o della miscela (Ar + CO»). L'acciaio legato puo
essere saldato con la miscela (Ar + CO») 0 CO», I'alluminio nello schermo di argo
puro (Ar). La saldobrasatura (MIG/MAG brazing, CuSi) viene effettuata nello
schermo di argo puro (Ar) o della miscela (Ar + O,). Bisogna verificare il
raccomandato gas di schermaggio a seconda del filo di saldatura utilizzato. Nella
modalita QSet™ (vedi 6.2.2) gli ottimali parametri dell’arco di saldatura verranno
selezionati automaticamente a seconda del gas applicato.

6.7 Protezione dal surriscaldamento

Il surriscaldamento viene segnalato dal codice E4 sul display LCD. La protezione dal
surriscaldamento protegge il dispositivo attraverso il blocco della funzione di saldatura
se si verifica il surriscaldamento. Il blocco si spegne automaticamente quando il disposi-
tivo si raffredda.
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7 MANUTENZIONE

Per garantire un funzionamento corretto e sicuro, eseguire sempre una
manutenzione regolare.

Nota!

Tutte le garanzie del fornitore sono da considerarsi nulle nel caso in cui 'acquirente
tenti di intervenire sul prodotto durante il periodo di garanzia al fine di correggere
eventuali difetti.

7.1 Controllo e pulizia

Controllare con regolarita che il generatore non sia sporco.

Il generatore deve essere regolarmente sottoposto a pulizia mediante aria
compressa a pressione ridotta. In ambiente di lavoro molto polveroso, pulire piu
sSpesso.

In caso contrario le bocchette per I'afflusso o il deflusso dell’aria possono ostruirsi e
causare un surriscaldamento.

Pistola saldatrice

e Per un funzionamento senza problemi della pistola saldatrice, eseguire a
intervalli regolari la pulizia e la sostituzione dei componenti usurati del
meccanismo di avanzamento. Pulire con regolarita la guida del filo con aria
compressa e pulire la punta di contatto.

7.2 Tubo guida
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8 RICERCA GUASTI

Eseguire i seguenti controlli prima di rivolgersi a un tecnico specializzato addetto alla

manutenzione.
Tipo di guasto Interventi
Nessun arco o Controllare che I'interruttore dell’alimentazione elettrica di

rete si trovi su ON.

e Controllare che 'alimentazione della corrente di saldatura € i
cavi di ritorno siano collegati correttamente.

e Controllare che il valore di corrente sia impostato
correttamente.

La corrente di saldatura viene e Controllare che la termocoppia non si sia attivata (la spia
interrotta durante la saldatura. arancione deve accendersi sul pannello anteriore)
. Controllare i fusibili dell’alimentazione elettrica di rete.

La termocoppia di sovraccarico |*  Verificate se i fori di visita e di uscita dell’aria non sono

si attiva frequentemente bloccati.

e Assicurarsi che non si stiano superando i valori previsti per il
generatore (ad es. che non ci sia un sovraccarico sul

gruppo).

Saldatura poco efficace. e  Controllare che 'alimentazione della corrente di saldatura € i
cavi di ritorno siano collegati correttamente.

¢ \Verificare 'alimentazione a gas.

e  Controllare che'il valore di corrente sia impostato
correttamente.

e Controllare che siano in uso i fili corretti.

e Controlla se nell’alimentatore del filo sono stati impiegati
rotoli adeguati e se e stata impostata un’adeguata pressione
dei rotoli di contatto dell’alimentatore.

9 ORDINAZIONE DEI PEZZI DI RICAMBIO

Caddy® Mig C200i sono disignate e collaudate secondo le norme internazionali ed eu-
ropee IEC/ EN 60974-1 /-5 ed EN 60974-10,. Dopo l’effettuata assistenza oppure ripa-
razione e di responsabilita dell’agenzia di servizio di accertarsi che il prodotto non si
differenzi dalle summenzionate vigenti norme.

Per ordinare i pezzi di ricambio, rivolgersi al piu vicino rivenditore ESAB; vedere I'ulti-
ma pagina di questo documento.
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1 DIRECTIVA

DECLARACAO DE CONFORMIDADE
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Suécia, garante sob responsabilidade de prépria
gue a fonte de corrente para soldadura Caddy~ Mig C200i a partir do nimero de série 932 foi con-
struida e testada em conformidade com a norma EN 60974-1 /-5 e EN 60974-10 (Class A) segundo
0s requisitos da directiva (2006/95/CEE) e (2004/108/CEE).

Laxa 2010-01-06

2 . —~,

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SEGURANCA

Sao os utilizadores de equipamento de soldadura ESAB a quem em Ultima analise cabe a res-
ponsabilidade de assegurar que qualquer pessoa que trabalhe no equipamento ou préximo do
mesmo observe todas as medidas de precaucao de seguranca pertinentes. As medidas de pre-
caucao de segurancga devem satisfazer os requisitos que se aplicam a este tipo de equipamento
de soldadura. Além dos regulamentos normais aplicaveis ao local de trabalho, devem observar-
se as seguintes recomendacoes.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, bem familiarizado com o funcio-
namento do equipamento de soldadura. O funcionamento incorrecto do equipamento pode resul-
tar em situagdes perigosas que podem dar origem a ferimentos no operador e danos no equipa-
mento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento de soldadura deve estar familiarizado com:
a operacao do mesmo
olocal das paragens de emergéncia
o seu funcionamento
as medidas de precaugao de seguranca pertinentes
e 0 processo de soldadura
2. O operador deve certificar-se de que:
e nenhuma pessoa nao autorizada se encontra dentro da area de funcionamento do equi-
pamento quando este é posto a trabalhar.
e ninguém esta desprotegido quando se forma o arco
3. O local de trabalho tem de:
e seradequado a finalidade em questao
* nao estar sujeito a correntes de ar
4.  Equipamento de seguranca pessoal
¢ Use sempre 0 equipamento pessoal de seguranca recomendado como, por exemplo,
6culos de seguranca, vestuario a prova de chama, luvas de seguranga.
¢ Nao use artigos soltos como, por exemplo, lengos ou cachecdis, pulseiras, anéis, etc.,
que poderiam ficar presos ou provocar queimaduras.
5. Medidas gerais de precaucao
» Certifique-se de que o cabo de retorno esta bem ligado.
e O trabalho em equipamento de alta tensdo so sera executado por um electricista qua-
lificado.
* O equipamento de extincao de incéndios apropriado tem de estar claramente identificado
e em local préximo.
¢ A lubrificagdo e a manutengao nao podem ser executadas no equipamento durante o
seu funcionamento.
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CUIDADO!

Leia e compreenda o manual de instrugdes
antes de instalar ou utilizar a unidade.

AN AVISO A\

A soldadura por arco eléctrico e o corte podem ser perigosos para si e para as outras pessoas.
Tenha todo o cuidado quando soldar. Peca as praticas de seguranga do seu empregador que se
devem basear nos dados de perigo fornecidos pelos fabricantes.

CHOQUE ELECTRICO - Pode matar

. Instale e ligue a terra a unidade de soldadura de acordo com as normas aplicaveis.

. Nao toque em pegas eléctricas ou em eléctrodos com carga com a pele desprotegida, com luvas
molhadas ou roupas molhadas.

. Isole-se a si préprio, e a peca de trabalho, da terra.

. Certifiqgue-se de que a sua posicao de trabalho é segura.

FUMOS E GASES - Podem ser perigosos para a satude

. Mantenha a cabecga afastada dos fumos.

. Utilize ventilagao e extraccdo no arco, ou ambos, para manter os fumos e 0s gases longe da sua
zona de respiracao e da area em geral.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele

. Proteja os olhos e o corpo: Utilize as proteccoes para soldadura e lentes de filtro correctas e use
vestuario de proteccéo.

. Proteja as pessoas em volta através de protecgdes ou cortinas adequadas.

PERIGO DE INCENDIO

. As faiscas (fagulhas) podem provocar incéndios. Por isso, certifique-se de que nao existem mate-
riais inflamaveis por perto.

RUIDO - O ruido excessivo pode provocar danos na audicao

. Proteja os ouvidos. Utilize protectores auriculares ou outro tipo de protecgao auricular.

. Previna as outras pessoas contra o risco.

AVARIAS - Peca a assisténcia de um perito caso surja uma avaria.

[ Leia e compreenda o manual de instrucoes antes de instalar ou utilizar a unidade.

PROTEJA-SE A SI E AOS OUTROS!
A AVISO!

Nao utilizar a fonte de alimentacdo para descongelar tubos congelados.

A CUIDADO!

Este produto foi concebido exclusivamente para soldadura por arco eléctrico.

Nao elimine equipamento eléctrico juntamente com o lixo normal!

De acordo com a Directiva Europeia 2002/96/CE relativa a residuos de
equipamentos eléctricos e electrénicos e respectiva implementacao de acordo com
a lei nacional, o equipamento eléctrico que atingiu o fim da sua vida Util deve ser
recolhido separadamente e entregue em instalagdes de reciclagem ambientalmente
compativeis. Na qualidade de proprietario do equipamento, deve obter informagoes
sobre sistemas de recolha aprovados junto do seu representante local.

Ao aplicar esta Directiva Europeia estara a melhorar o ambiente e a salde humana!
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3  INTRODUCAO

Caddy® Mig C200i ¢ um aparelho para soldar semi-automatico, portatil, de fase,
em armacao compacta, destinado para soldar através do método MIG/MAG.

A soldagem com o uso de arames cheios com gas de protecao, e também com
arames de auto- protecao € possivel gragas a ligacao dos condutores +/- na
ligacao que se encontram perto do mecanismo de entrega. O aparelho ¢ adaptado
para soldagem com arames de @0,6 mm até @1,0mm de didmetro. Como gas de
protecao, pode-se usar argonio puro, misturas de gases ou COs puro.

O Caddy® Mig C200i absorve energia com coeficiente de forca aproximado de 1
unidade, o que permite um baixo nivel harmonico na rede de alimentacao.

Ver pagina 277 para os pormenores dos acessorios ESAB para o produto.

3.1 Equipamento
O aparelho é entregue juntamente com:

« Garra para soldagem MXL™ 180 (83m, permanente fixa)

e Condutor de retérno com grampo (3m, permanente fixo)

e Cabo condutor de energia (3m, permanente fixo, com plugue)
» Cinto para ombro (ver pagina 278)

e Instrucdo de uso

e Mangueira de gas (4,5m) com ligamento rapido

4 DADOS TECNICOS

Tensao 230V, 1~ 50/60 Hz
Carga permitida
100% intermiténcia 100 A
60 % intermiténcia 120 A
25 % intermiténcia 180 A
Seccao de ajuste (CC) 30 -200A
Tensao em circuito aberto 60 V
Poténcia em circuito aberto 15W
Rendimento 82%
Factor de poténcia 0.99
Velocidade de alimentagao do fio 2 - 12m/min
Dimensao do fio
Fe |©0.6-1.0
CWwW |<0.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al|21.0
Diametro max. da bobina de fio @200 mm
Dimensoes cxlIxa 449x198x347
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Peso 12 kg
Temperatura de funcionamento -10 to +40°C
Classe de encapsulamento IP 23C
Classe de utilizagao El

Factor de intermiténcia

O factor de intermiténcia especifica o tempo como uma percentagem de um periodo de dez minutos
durante o qual pode soldar com uma carga especifica.

Classe de blindagem

O codigo IP indica a classe do revestimento, isto é, o grau de protecgao contra a penetracao de ob-
jectos sdlidos ou de agua. O equipamento marcado IP 23 foi concebido para ser utilizado no interior
€ no exterior.

Classe de aplicacao

O simbolo@indica que a fonte de alimentacao foi concebida para ser utilizada em areas com gran-
des perigos eléctricos.

5 INSTALACAO

A instalacao deve ser efectuada por um profissional.

A CUIDADO!

Este produto foi concebido para utilizac&o industrial. Em ambientes domésticos este
produto pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do utilizador tomar
as precaugoes adequadas.

5.1 Colocacao

Posicione a fonte de alimentacéo da soldadura de forma a que as entradas e saidas
do ar de refrigeragao nao fiquem obstruidas.

5.2 Fonte de alimentacao da rede

Verificar se a unidade esta ligada a tensao da fonte de alimentacéo da rede correcta
e se esta protegida com o tamanho de fusivel correcto. E necessario efectuar uma

ligacao de proteccao a terra, de acordo com os regulamentos.

=T

(7 I

n

Chapa sinalética com os dados de ligagdo da alimentacao

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Tensao darede V 230+15%
Corrente primaria A
100% do ciclo de trabalho 10
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60% do ciclo de trabalho 12.8
25% do ciclo de trabalho 23
Area de cabos da rede mm? 3x1.5

Fusivel contra sobretensdo mo- |16
mentanea A

NB: As areas de cabos da rede e os tamanhos dos fusiveis ilustrados acima estao de acordo com as
normas suecas. Podem nao se aplicar noutros paises: certifique-se de que a area dos cabos e 0s
tamanhos dos fusiveis obedecem as normas nacionais relevantes.

PFC

O aparelho possui um corretor de coeficiente de forga (PFC), gracas ao qual
marca-se o coeficiente de forca em cerca de 1 unidade o que esta de acérdo com a
norma EN 61000-3-12:2005-04 de Compatibilidade eletromagnética (EMC). Parte
3-12: Niveis permitidos. Niveis permitidos de emissoes harmdnicas de corrente
para receptoresde corrente nominal de fase >16 A i <=75 A ligados a rede publica
de alimentacéo de baixa tencéao.

Extensao

Quando for nescessario o uso de extensao, deve-se usar um cabo de 3x2,5mm?2 o
com comprimento maximo de 50m.

Fornecimento de energia por geradores

O aparelho pode ser alimentado por carregadores de varios tipos. Alguns geradores
podem nao ter forga suficiente para o processo de soldagem. Geradores com forca
de 5,5...6,5kW e com regulacao automatica de tensao (AVR), com um tipo de
regulacéo igual ou melhor, sido aconselhaveis para a alimentagao do Caddy® Mig
C200i, o que permite ao aparelho o aproveitamento completo das suas
possibilidades.

Também € possivel usar geradores com menor forga, comegando com 3,0kW, mas
nesse caso deve-se limitar a regulacao devidamente.

O aparelho esta protegido contra baixa tensao alimentadora. Caso o gerador nao
soldagem pode ser interrompido por causa da acao da seguranca. Quando surgirem
problemas como este, deve-se diminuir os parametros regulados de soldagem, ou
usar um gerador de maior forca.

6 FUNCIONAMENTO

Os regulamentos gerais de seguranca para o manuseamento do equipamento
encontram-se na pagina 141. Leia-os com atengao antes de comecar a utilizar
0 equipamento!

A AVISO!

As pecas rotativas podem provocar ferimentos; tenha muito »Oﬁ
cuidado o)

- 145 -
C200ip

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

A AVISO!

Bloquear a bobina a fim de evitar que ele \
caia no cubo de travagem. 1 @0

6.1 Ligacao e controle

1 Interruptor de rede 4  Condutor de retérno
2 LCD,ver6.21&6.2.2 5 Cabo condutor de energia
3  Garra de soldagem 6 _ Terminal de gas

7/
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6.2 Funcionamento

O aparelho € ativado apos cerca de 2 segundos a partir do momento de ativacao do
ligador. O estado de prontidao do aparelho € indicado no projetor LCD.

O aparelho possui protegao contra o inicio de soldagem, durante o processo de
ligacao. Caso o botao no punho da soldadora seja ativado durante a ligagao do
aparelho, a soldagem nao sera possivel de iniciar, enquanto o botao no punho nao
for liberado.

O condutor de retérno deve ser corretamente ligado ao elemento soldado ou a mesa
de soldagem.

A tampa da bobina de arame deve ser fechada antes da soldagem.

O botao desliga o aparelho imediatamente.
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6.2.1 Sistema manual

A - tensao de soldagem

B - corrente de soldagem

C - velocidade de fornecimento de
arame

F - chave de regulagem de tensao
G - bota de selecao de sistema:
Manual / QSet™
H - dinamica
I - chave de regulagem da
velocidade de fornecimento de
arame

O operator deve regular corretamente o valor da velocidade de entrega de arame e
da tensao de soldagem.

6.2.2 Sistema QSet™

A - tensao de soldagem

B - corrente de soldagem

C - velocidade de fornecimento de
arame

D - grossura do elemento de
soldagem

E - valor QSet™

F - chave de regulagem da valor
QSet™
G - bota de selecao de sistema:
Manual / QSet™
H - selecao de materiais /
dinamica
| - chave de regulagem da grossura
do elemento de soldagem

No sistema QSet™ o valor correto da tensao de soldagem é regulado
automaticamente pelo aparelho. QSet™ monitora o arco de soldagem e adapta
continuamente a tensao para manter os ajustes ideais.

Calibragao

Durante o primeiro uso do sistema QSet™, ap6s a mudanga de arame ou de gas de
protecao, deve-se calibrar o QSet™ . A calibragao é feita através da execugao de
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uma solda de teste (min. 6 segundos). Deve-se iniciar a soldagem e permitir ao
QSet™ que escolha os parametros corretos.

Escolha do material

Como diferentes materiais possuem diferentes coeficientes de dispercao de calor, €
nescessario escolher o grupo apropriado de materiais [H], para que seja aceita a
grossura apropriada do material.

Regulagem da grossura de material

Regular a grossura do material de soldagem com a ajuda da chave [I]. Essa chave
regula a velocidade de fornecimaento de arame [C]. A tensao correta é
automaticamente calculada pelo QSet™ . A grossura apropriada do maierial para a
velocidade regulada de fornecimento de arame, € projetada ao mesmo tempo [D]. A
grossura do material indicada é calculada pela solda linea com o uso dos seguintes
didmetros de arames: Fe/Ss e CuSi - @0.8mm, Al - @1.0mm. Caso seja usado um
arame com didamtro menor, deve-se aumentar um pouco o valor de regulagem da
grossura do material em relacao ao material soldado. Em caso de diametro maior do
arame, deve-se regular uma grossura um pouco menor de material.

Regulagem de temperatura do arco

A temperatura do arco pode ser regulada com a chave QSet™ [F] em passos de -9
até +9. Valores maiores fornecem um arco mais quente (maior comprimento do
arco), fornecendo assim uma solda mais concava e penetracao mais profunda.
Valores menores fornecem um arco mais frio (menor comprimento do arco),
fornecendo Assim uma solda mais convexa, evitando assim, derretimento do outro
lado do material soldado. Normalmente, o valor QSet™ deve ser regulado em 0,
causando uma temperatura media no arco, que € suficiente na maioria dos casos. A
temperatura do arco é indicada através de simbolo do termémetro.

6.3  Mudanca de polarizacao

+/- TERMINAIS

O aparelho é fornecido com uma garra de soldagem ligada ao polo adicional. Para
alguns tipos de arame, por ex. os arames de nucleo com autoprotecao, &
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aconselhavel uma polarizagao negativa (garra de soldagem ligada ao pélo
negativo). Deve-se verificar a polarizacao indicada para o arame usado.

A polarizacao é modificada no quadro de mecanismo fornecedor:

1. Desligar o aparelho e desligar da rede.

2. Entortar as protegoes de borracha para ter alcance até as extremidades dos
cabos.

Retirar as porcas e arruelas. Lembrar da ordem correta das arruelas.
Mudar a posicao Dos cabos para ober a polarizagao exigida (ver simbolos).
Colocar as arruelas em sua devida ordem e apertar as porcas.

o0k w

Colocar as protecoes de borracha nas extremidades dos cabos.

6.4 Pressao de alimentacao do fio

Comece por se certificar de que o fio se desloca sem problemas atravées do
tubo-guia do fio. Em seguida defina a pressao dos roletes de pressao do
alimentador de fio. E importante que a pressao nao seja demasiado forte.

J/ p
///7 / 4 47/
/7 ;/ y
f\‘\;/ / />/
Ay
cmek0Op10
Fig 1 Fig 2

Para se certificar de que a pressao de alimentacao esta correctamente definida,
pode alimentar o fio para fora contra um objecto isolado como, por exemplo, um
pedaco de madeira.

Quando segura na pistola a uma distancia de aproximadamente 5 mm do pedaco
de madeira (fig. 1) os roletes de alimentacao deverao deslizar.

Se segurar na pistola a uma distancia de aproximadamente 50 mm do pedaco de
madeira, o fio deve ser alimentado para fora, ficando dobrado (fig. 2).

6.5 Mudanca e instalacao do arame

Para preparar o aparelho, deve-se instalar a bobina de arame. Nos dados técnicos
estao as informacoes sobre os arames corretos.

Usar somente bobina de 200mm. A bobina de 100mm nao pode ser usada.

e Abrir atampa lateral.
e Colocar a bobina no cubo e fechar o trinco.
e Afastar lateralmente a armacao de perto com o rélo.
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e Esticar 10-20cm de arame novo. Limar as rebarbas e os cantos pontudos da
extremidade do arame antes de coloca-lo no mecanismo fornecedor.

» Verifique se o arame € introduzido de maniera correta no entalhe do rélo
fornecedor e na parte de garra de soldagem.

e Fechar os apertos da armacao.
e Fechar a tampa lateral.

Colocar o arame até que saia da extramidade de corrente. Esta operacao deve ser
realizada com cuidado, pois no arame esta a tensao da soldagem, o que pode
causar eventual arco elétrico. Durante a colocacao do arame, deve-se manter a
extremidade da garra longe de elementom condutores e finalizar a colocacao logo
que o arame saia da extremidade de corrente.

AVISO!

Durante a colocacéo do arame, nao manter a garra perto do rosto ou das orelhas,
pois isso pode causa ferimentos corporais.

ATENCAO

Lembrar-se de usar a extremidade correta de corrente para o arame aplicado. A
garra de soldagem é equipada com uma extremidade de corrente para arames de
@0,8mm. Em caso de uso de arames com outros diametros, deve-se mudar a
extremidade de corrente. O cartucho na garra de soldagem ¢ indicado para arames
Fe ou Ss. Em caso de uso de arames Al ou CuSi deve-se usar cartucho PTFE. Ver
7.2 relacionado com mudanca de cartucho.

6.5.1 Mudanca do entalhe do rélo fornecedor
O aparelho e fornecido com rolo fornecedor regulado para arames de ©0.8/1.0mm.
Em caso de uso de arames de ©¢0.6mm deve-se mudar o entalhe do rélo.

Afastar a armacao de aperto.

2. Ligar o aparelho e apertar o botao da garra de soldagem, para regular o rélo de
um modo que tenha acesso ao parafuso de bloqueio.

3. Desligar o aparelho.

4. Usar a chave de mandril de seis cantos (inbus) para girar em meia volta o
parafuso de bloqueio.

5.  Puxar o rolo do eixo e virar. Verificar o simbolo do diametro do arame na lateral
do rolo.

6. Introduzir o rélo no eixo, verificar se esta totalmente introduzido. Girar o rélo,
para que o parafuso de bloqueio encontre-se na superficie plana do eixo.

7. Puxar o parafuso de bloqueio.

6.6 Gas de protecao

A escolha do gas de protecao depende do material. O aco de baixo carbono,
geralmente é soldado com o uso de CO» ou de misturas (Ar + CO»,). O aco-liga
pode ser soldado com o uso de misturas (Ar + CO5) ou CO», € ja o aluminio, em
protecao de argonio puro (Ar). A soldadura de bronze (MIG/MAG brazing, CuSi) é
feita em protecao de argénio puro (Ar) ou misturas (Ar + O»). Deve-se verificar o
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gas de protezo indicado para o arame de soldagem usado. No sistema QSet™ (ver
6.2.2) os parametros ideais do arco de soldagem serao regulados automaticamente
de acdrdo com o gas usado.

6.7 Protecao contra superaquecimento

O superaguecimento é anunciado através do cédigo E4 no painel LCD. O aparelho esta
protegido contra o superaquecimento através de um bloqueio que impossibilita a solda-
gem, quando surge o superaquecimento. O bloqueio € desligado automaticamente as-
sim que o aparelho esfria.

7  MANUTENCAO

A manutengao regular é importante para o funcionamento seguro e fidavel.

Nota!

Todas as condicbes de garantia do fornecedor deixam de se aplicar se o cliente
tentar realizar ele préprio qualquer trabalho no produto durante o periodo de
garantia por forma a rectificar quaisquer avarias.

7.1 Inspeccgao e limpeza

Verificar regularmente se a fonte de alimentacao esta livre de sujidade.

A fonte de alimentagao devera ser regularmente limpa utilizando ar comprimido com
uma pressao reduzida. Em ambientes sujos isto devera ser feito com mais
frequéncia.

Caso contrario a entrada/saida de ar podem ficar bloqueadas e provocar
sobreaquecimento.

Pistola de soldar

e Alimpeza e substituicao das pecas de desgaste da pistola de soldar deverao
ser feitas regularmente para obter uma alimentagao do fio sem problemas.
Limpe com ar comprimido a guia do fio em intervalos regulares e limpe a ponta
de contacto.

7.2 Revestimento
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8 ANALISE DE AVARIAS

Tente estas verificagcoes e inspeccbes recomendadas antes de chamar um técnico de assisténcia

autorizado.
Tipo de avaria Accoes
Nao ha arco. e Verificar se o interruptor da fonte de alimentacao da rede

esta ligado.

e \Verificar se os cabos de alimentacao e de retorno da
corrente de soldadura estao correctamente ligados.

»  Verificar se esta definido o valor correcto da corrente.

A corrente de soldadura é inter- |  Verificar se 0 mecanismo de disparo de sobrecarga térmica
rompida durante a soldadura. se activou (indicado pela luz laranja na parte da frente).
»  Verificar os fusiveis da fonte de alimentacao da rede.

Os mecanismos de disparode |  Verifique se as entradas e saidas de ar estao desobstruidas.
sobrecarga térmica e Certificar-se de que nédo esté a exceder os dados
funcionam frequentemente especificados para a fonte de alimentagao (isto &, que a
unidade nao esta a ser sobrecarregada).

Maus resultados de soldadura. |¢  Verificar se os cabos de alimentagao e de retorno da
corrente de soldadura estao correctamente ligados.

«  Verificar o abastecimento de gas.

» Verificar se esta definido o valor correcto da corrente.

o~ \Verificar se estao a ser utilizados os fios de soldadura
correctos.

e Verificar na unidade de alimentagao se estao montados os
roletes adequados e se a pressao aplicada esta correcta.

9 ENCOMENDAR PECAS SOBRESSALENTES

Os Caddy® Mig C200i foram construidas e testados conforme os padroes europeus e
internacionais IEC/EN 60974-1 /-5 e EN 60974-10,. Depois de efectuado o servi¢o ou
reparacao é obrigacao da entidade reparadora assegurar-se de que o produto nao di-
fere do standard referido.

As pecas sobresselentes podem ser encomendadas através do seu concessionario
mais proximo da ESAB, consulte a ultima pagina desta publicacao.
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1 OAHI'IEX

AHAQZH ZYMMOP®QX HX
H etapeia ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxe, Zoundia, dnAwvel OTL OL TINYEQ
PEUUATOG CUYKOAANONG Caddy® Mig C200i ané tov apBuéd oelpdqg 932 kataokeudlovral Kat
urtoBaAlovtal o SoKIIEG, oUppwva Pe To TpoTurio EN 60974-1 /-5 o EN 60974-10 (Class A)
oupgwva [e TIg arnaltioelg tng odnyiag (2006/95/EEG) os (2004/108/EEG).

Laxa 2010-01-06
A '

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 AZDAAEIA

O xprioteg autépatou eEomAlopold ouykOAAnong ESAB €xouv tnv TeMkn euBuvn va egagpaiioouv OTL
oloodnnote gpydletal pe 1 Kovtd otov eEonAIOPO AauBdavel OAa Ta OxXETIKA HETPA aopaleiag. Ta petpa
aoc@Aaielag MPEMEL va MANPoUV TIG anatTrioelg mou tiBevtal yU' autdy Tov TUMOo eEOMALOOU GUYKOAANTT. Ot
akéhoubeq cuoTAcewV Propel va BewpnBel WG CUPTMANPWHATIKG TWV KAVOVIKWY MPodLaypapwy Tou LaXUouv
yla tov Toro gpyaciag.

‘OAeg oL gpyaoieq mpernel va dledyovtal arnd eKnaldeupeEVo TIPOOWTIKO, TTANPWG EE0IKELWUEVO e TN
Aettoupyla Tou eEomAlopou ouykoAAnong. ‘Evag AavBaougvog XELPLOPOG EVOEXETAL va 0dNYNoEL €
ETIKIVOUVEG KATAOTACELG, Ol OTIOIEG MMOPE( VA TIPOKAAECOUV. TPAUNATIONO TOU XELPLOTH Kat {nuid otov
eComALopO.

1. Kdb6e npoowrikd, mmou Xpnotoriolel Tov eEOMALOUO CUYKOAANTH, Ba TipeTel va yvwpllel kKala:
TO XEPLOPO TOU
mou BplokeTal 0 dlakoMTNG KLvOUVoU
™ Acttoupyla Tou dLlakoTTn
TIQ LoXUoUOEG TIPOdLAYPAPEG ATPAAELQG
¢ QUYKOAANON
2. O XEPLOTNG MPEMEL va eTIRERALWVEL OTL:
e Kaveéva pn £EouctodoTnUEVO ATOUO deV BploKkeTal 0TO XWPO Epyaciag otav Tibetal oe Acttoupyia o
€ComnALlopog.
e Kavéva atopo dOev gival anpo@UAaXTo KaTd TN OTLYMH ToU avAaBel To puwTevo TOEO.
3. O 1omnog epyaociaq mpEmeL:
e va elval KaTa@AAnAog yla Tnv gpyacia autn
e va unv eival ektebelevog o peUpata agpa.
4.  TpoowTIKOG MPOCTATEUTIKOG EEOTIALOMOG.
e XPNOLJOMOLEITE MAVTOTE TOV CUVIOTWHEVO QTOHLKO POCTATEUTIKO €EOTIMOUO, OTIWG TIX.
TPOOTATEUTIKA YUaAld, TIupiax0o POUXLOUO, TTIPOOTATEUTIKA YAVTLA.
* Mn @opdte xaAapd avtikelpeva, onwg pavrnia, BpaxidoAa, daxtulidia K.Am., Ta oroia propoulv va
OKAAWOOUV va MPokaA£oouv eykaduata.
5. T[EeVIKEG MPOPUAAEELG
¢ BeBalwbelte 6TL To KAAWDILO EMOTPOPNG Elval CUVOEUEVEG KAAA.
e EmnepBdaocelq oe EomAlopd UYPnANg TGog MpEmnetL va yivovtat povo amnod €dIKeUPEVO NAEKTPOAGYO.
¢ O KataAnAog MuUpooBEeTTIKOG eEOMALOUOG Ba TPETEL va elval 0aPpws EMONUACHEVOG Kal eUKoAa
TPOOLTOG.
¢ H Alfmavon kat cuvrnenon tou eEonAlopou dev mpénet va dleEdyovtal evoow Bploketal e Aettoupyla.
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NMPOXOXH!

AiaBdote Kat kartavorote TIG¢ odnyleg ToU ﬂ\ I" ]
EyXELpLOlou TIpLv arno tnv eykardoraon 1j :

Xpnouuoroinon.

NMPOEIAOINOIHZH

2uykoAAnon kat komn pUe NAEKTPLKO TOEO UITOPEL va MPOKAAEOOUV Tpauuatiouo o allia
atroua. Na siote lpooexTikol otav eKTEAEITE OUYKOAANON. ZNTnoTE armo Tov EpyoAotn aao
onyleo ao@palouo gpyaotao, ol oroleo Ba npenet va Bayi{ovial oro yxELPLOLO0 ATPuUyNo
KIVOUVWYV TOU KataoKkeuaor.

HAEKTPOIIAH=IA - Mropel va sivat @avatnyopa.

. Eykataotnote kal YEWOTE TN OUOKEUN OUYKOAANONG oUPpwyva e Ta avtiotola unodelypatd.

. Mnv ayyiCete nAektpo@dpa PEPN 1 NAEKTPOdLA Pe OKAAUTTTN erudeppida, uypd yavria 1 uypod
POUXLOMO.

. MovwoTte To owua oag and Tn yelwon Kal To TEPAxLo epyaciag.

. BeBawwBeite 6t 0 TéMOG £pyaciag oag ival aopaing.

ANAOYMIAZEIX KAl AEPIA - Mrniopei va eivat emkivdouva yia tnv uyela oag.

. Exete o mpdownd oag pakpld ano Tig avabupldoslg cUyKOAANoNG.

. E€aocpaliote kahd €Eaeplopd kat anoppod®nomn avabupldoswy CUYKOAANONG kat aepiwyv, T600
oTov TOro gpyaciag cag 600 Kal TwV AAAwv.

AKTINOBOAIA TO=0Y - Mnopsi va tpauuariost ta MATIA KAl va MPOKAAEoEL dEpUaATIKA

gykavuara.

. Mpootateyte Ta PATIA KAL TO OWUA 0ag. XPnOoWoroLe(Te KataAAnAo Kpavog ouykOAAnong Kat
Pakoug Pe PIATPO, KAl (POPATE TIPOOTATEUTIKO POUXOMO.

. Mpootateuete TPlTA MPOOWMA Pe KATAAANAa dla@pdyuata n netdouata.

KINAYNOX [TYPKATIAX
. O oniBeg oUYKOAANONG PTopel va TPOKAAETOUV TIUPKAYLA. >uvews BeBawbelte OTL dev undxouv
MAnoiov 0ag eUPAEKTA UAKA.

OOPYBOZ - YnepBoAilkog 80pufog umopel va BAdwel tnv akor
o Mpootatevete Ta AUTIA 0ag. XPNOWOTOLE(TE wTAoTIOEG 1} AANO YETO TPooTaciag TG akong.
. NpogwdorioleloTE TOUG TIAPEUPLOKOUEVOUG YA TOUG KLVOUVOUG,.

AYZAEITOYPIIA - X¢ nepintwon oucAsitoupyiacg {nrriore fonbsia amno £10lKO.

AaBaote Kal KaravonoTE TIO 00NYLIED TOU EYXELPLOLOU TIpLV aro tnv eykaraoraon H
Xpnotiuorotnon

MPOXTATEYETE TON EAYTO ZAX KAI TOYZ AAAOYZ !

é MPOEIAONMOIHZH!
Mnv xpnowonoleite Tnv nnyn peuuatog yia éendywua naywuevwv
owArivwv

MPOZOXH!

AUTO TO ripoidv rpoopi{eTal anokAELOTIKA yia ouykoAAnon toéou.

Mnv amoppintete €idn nAektpikou eEonAtouou pali pe kotva amoppiupatal

Tnpwvtag v Eupwnalkn odnyia 2002/96/EK oXeTika pe ta andpAnta sidwv
NAEKTPLKOU KAl NAEKTPOVIKOU €EOTIALOMOU KAl TNV £QAPUOYT TNG CUUPWVA PE TNV
€0VIKN) vopoBeoia, Ta €idn nAeKTpIkoU £EOTTALOOU TIOU €X0UV OAOKANPWOEL TOV KUKAO
NG (WNQ TOUG TIPETEL VA CUAAEYOVTAL XWPLOTA KAl VA ETUCTPEPOVTAL OE
nepBailovTika ocupPatnh eykataotaon avakukAwong. Qg WOLoKTNTNG Tou eEomALoUoU,
Ba TpENEL va eVNUEPWVECTE ATO TOV TOTIKO AVTIMPOOWTIO HAG TO EYKEKPIEVA
ouotruata cuAloyng. Me tnv epappoyn autig tng Eupwnaikng odnyilag BeAtwveTtal
To TEPIBAANOV Kal N uyeia Tou avBpwrou!
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3 EIZAI'QI'H

To Caddy® Mig C200i sival pia gopnTr, NUIAUTOPATN PNXAVH CUYKOAANGNG
TUTIOU inverter og oupnayeg nepiBAnua kat rpoopiletal yla CUYKOAANCT) UE TN
pEBod0 MIG/MAG.H cuykOAANoN Pe XPron MapayeUloTwV KAAwdIwY Pe
TPOOTATEUTIKO AEPL0 KaBwG Kal pue Xprion autobwpakiopevw (self-shielded)
oupudaTtwy duvatal Xapn o€ HeTaBoAn KaAwdiwv 0TOUG OUVOECUOUG +/- TIOU
Bplokovtatl MAAL 0To unXaviopd Tpogodooiag cupuatog. To unxavnua
npoopifetal yia cuykOAAnon pe ouppa dlapetpog and @0,6 XA, cwg @1,0 XtA. Qg
TMPOCTATEUTIKO a€pLo propel va xpnowornoinBel kabapd apyd, to piypa ArCOo 1y
T0 KaBapd COy.

H pnxa Caddy® Mig C200i AapBdvel pelpa e CUVIEAEDTH LoXUOG TioU MANCtAlel
TO €va Kal €Xel WG anoTEAeouUa Tapa oAU XapnAo €ninedo appoVIKWY Tou
peUUaTog TPoPodoaoiag.

BAéne oeAida 277 ywa Aentopépeleg twv e€aptnuatwyv ESAB yia to mnpoiov.

3.1 E&omAwopég
H unxavn napadidetat padl pe:

o AaBr ouyk6AAnong MXL™ 180 (3 p, otepewpévn poviua)

e KaAwdlo emoTpopng M€ OPLYKTNPA (3 U, OTEPEWHEVO LOVIUA)
e KaAwdlo tpogodooiaq (3 |, OTEPEWUEVO HovIUa, PE Tipida)

e Zwvn urnpdatoou (BAEne oeAida 278)

e Odnyieg xpnong

e JwAvag acpiou pe ypryyopn ouCeuén (4,5 u)

4 TECHNICAL DATA

Taon 230V, 1~ 50/60 Hz
Emtpendpevo poptio oe
100% kuUkAo gpyaciaq 100 A
60 % KUKAO epyaociag 120 A
25 % KUKMAo gpyaciag 180 A
[eploxn pubuiong (DC) 30-200A
Tdon avolkToU KUKAWPATOG 60V
loXUG avolKToUu KUKAWPATOG 15W
Amnédoon 82%
YuvteAeoTNg LOXUOG 0.99
Taxutnta TpoPodOTNoNG cUPHATOG 2 - 12m/min
Awapetpog oupuatoq
Fe |<20.6-1.0
CW |20.8-1.0
Ss [20.8-1.0
Al |21.0
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MEy. dlaueTpog Proumivag ocupuatog Z200 mm
Alaotaocelg pxmixuy 449x198x347
Bapog 12 kg
O¢eppokpaocia Aettoupyiag -10 to +40°C
Katnyopiag neptBAnuatog IP 23C
Katnyopia epappoyng IEI

KuUkAog epyaoiag

O ouvteleotng dlaleimouoag Asttoupyiag Tipoadlopilel ToV XPOVO WG EKATOOTLA(O TIOGOCTO XPOVIK
OlaoTUaTog BEKA AETTWY KATA T OLGPKELQ TOU OTIOIOU UTIOPEITE VA GUYKOAAIOETE UE CUYKEKPIUE
@optio

KAdon nepiBAnuatog npootaciag
O kwdikag IP deixvel Tnv kAAon nepAnuartog npootaciag, dSniadn to Babuéd nmpootaociag armod

Oleloduon otepev UMKWY 1} vepU . Mia ouokeun Tou ggpel To aupBoAo IP23 gival oxedlaopevn
yla XpPromn o€ E0WTEPLKO Kal EEWTEPLKO XWPO.

KAaon epappoynq

To ouppoio onuaivel OTL N TNy PEUPATOG lval KATAOKEUAOUEVT yla XPromn o XwWPoug Ue
uYnAS TTI0000TO NAEKTPLKOU KLvOUVOU.

5 ErKATAXTAZH

H sykatrdoraon np€ncl va ekneAgltal amo enayysAuaria.

A NMPOZOXH!

AUTO 10 TIPOoI0V MPOoOoPLLUEVO yia Blounxavikrj xperon. Z& olkiako repiyBdAAov 1o rpoiov
uriopel va ripokaAgoel padtoriapdoira. O xprotng EXEL anokAELOTIKI} evOUvn yia
Anfjwn eMapkwv MPOANMTIKWY LUETOWV.

5.1 TomnoB€Tnon

ToroBeTnoTE TNV MNyI PEUNATOG OUYKOAANONG £TOL WOTE va un ¢ppadovtat ot
eloodol Kat £E000L ToU agpa Yugng.
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5.2 Tlapoxn peupatog OIKTUOU

EAEYETE av n povdda sival ouvdedepEvn HE TN OWOTH TAON TIAPOXNG PEUPATOG
OlKTUOU Kal av TpootatelseTal Pe TO owoTo pEYeBog aopdaielag. MNpgmet va
ylvetal ouvdeon yelwong mpootaciag cUUpwva PJE TOUG KAVoVIoUoUG.

lMvakida ovouaoTiKWV XapaKTHPLOTIKWV
UE OoToIXEla OUVOEDNG IMTAPOXTiC

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Taon diktuou V 230+15%
Mpwtevov peupa A

KUKAog dpdong 100% 10

KUKAOG dpaong 60% 12.8

KUKAOG dpaong 25% 23

Awatopny kKaAwdiou dikTUoU 3x1.5

mm?

Ao@alewa évavrwnéptaong A |16

Znu: O dlatouss Tou kaAwdiou OIKTUOU Kat Ta LEYEON aoPaleldVv mou avapepovral napandvw eival ouu@wva LI ToUG
ooundikoug kavoviouous. Mropel va pnv toxuouv oc dAAeG XWPEG: BeBalwbslTe Ott n diatouri Tou kaAwodlou kat Ta LEeyEdn
TWV aoPaAEIwV OUUPWVOUV UE TOUG TXETIKOUG £0VIKOUG KaVvoVIOUOUG.

PFC

H unxavn meplexel €vav dlopbwTr) ouvteAeotn Loxuog (PFC), kat yi” autoé o
OUVTEAEOTNG LOXUOG TIANGLAEL TO £va KAl CUUUOPPWVETAL UE TO TIPOTUTIO
HAektpopayvntiking Zuppatétntag (EMC) EN 61000-3-12:2005-04. Mépog 3-12:
Erutpenta enineda. Opla eKMOPTAG Yla APUOVIKEG PEULATOG Yla OEKTEG PE
OVOMAOoTIKO pallko peupa >16 A kal <=75 A 1iou AapBdavouv arod to dnuoolo
O(KTUO pla TIapoxn peudatog XaunAng taong.

MnaAavtela

Otav eival avaykn va xpnotorioin8el prnaiavteda, mpEneL autn va €Xel KaAwoLo
3x2,5 XIA2 pe pnKog To 1oAU 50 UETPWYV.

HAEKTPLKN TPOPOdOCLIA ATIO YEVVNTPLEG

H punxavn uropel va tpogodoteltal and YEVVATPLEG PEUMATOG SLAPOPWY TUTIWV.
OpLOPEVEG YEVVITPLEG PITOPOUV VA PNV €X0UV apKETN LoXU yla tn dladlkacia
OUYKOAANONG. Na tnv Tpopodooia tng pnxavig cuykdéAAnong Caddy® Mig
C200i mpotelvovTtal oL YEVVATPLEG pEUMATOG LoxXuog 5,5...6,5kW pe autopatn
pubulon taong (AVR), kat (010 | KaAAUTEPO TUTIO pUBULONG, PE ATTOTEAEONA TIATIPN
EKMETAAEUOT TWV dUVATOTNTWY TNG UNXAvNg.

Mriopouv va xpnoluorolouvtatl Mmong oL YEVVATPLEG UKPATEPNG LoXUOG, Ao
3,0kW, aAA@ tote oL pubpioelg TNG KNXAVNG TIPETIEL va TIEPLOPLOTOUV avTioTolXa.

H unxavr nmpootatevetal and XaunArn taon €woodou. Eav n yevvnitpla dev
TPOPOBOTEL TN UNXAvr) CUYKOAANONG UE QPKETN LOXU, Uropel va undpxel
MPOBANUA oTnV eKKivnon KabBwg kat n dladikacia ocuykOAANoNg Propsl va
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olakorel arnoé unxaviopd acpdielag. Otav napouctadovtal Ta mapanavw
avapepopeva pofAuata mpemeL va Pelwbouv ol pubuioslg cuykOAAnoNng 1 va
XpnowornonBel yevvitpla peyautepng LoxUog.

6 AEITOYPIIA

levikEg odnyie¢ aopalsiag¢ ooov apopd 1o XEPLOUO Tou EEOMALooU
urntapxouv otn ocAidoa 154. AlaBdorte TI¢ npLv apxIOETE va XPNOUOTIOOETE
Tov géonALouo.

A MPOEIAOINOIHZH!

Ta neploTpepoucsva UEpn unopel va npokal&oouvv @
Tpauuartiouousg. Na iote noAU nmpoosEKTIKOL. ? @' N

A MPOEIAOINOIHZH!
KAgldwua urouriva yia va 1o gumooloest va
oAtoBaivel ano tov olavousa. 1 @o

6.1 2UVvOEOCELG KAl XELPLOPOL

1 Awkoémrng ON/OFF 4  KaAwdlo eTuoTpoPng
2 | CD, BAerie 6.2.1 &6.2.2 5 Kalwdlo Tpopodooiaq
3  AaPBr cuykdAAnong 6  XuUvdeon agplou
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6.2 Awadlkaola cuykoAAnong

Meta to natnua tou diakomtn ON/OFF, n unxavn evepyorole(tal Petd ano
nepimou 2 deutepoAerta kat avapel n o8ovn LCD.

H unxavn npootatevetal anod tnv €vapén Tng ouykOAANoONG KaTtda tn OlApKELa NG
oladikaoiag ekkivnong. Eav to koupri otn Aafn elval matnuévo kata tn dldpkela
€vEPYOTIOMONG TNG UNXAVNG, N OUYKOAANONG dev Ba EekvnosL HEXPL va
arneAeuBepwbel TO KOUTT.

To KaAwOLO ETUOTPOPNG TPEMEL va elval OUVOEUEVO OWOTA E(TE OTO OTOLXE(D
OUYKOAANONG elte oTo TPamnedl CUYKOAANONG.

To doxelo pe To oUpUa CUYKOAANONG TIPEMEL va slval KASLOTO TIPLV TNV EKKIVNONG
OUYKOAANONG.

Arevepyorolnon TG CUOKEUNG YIVETAL QUTOPATA AUECWE PETA TO TIATNUA TOU
olakortn.

6.2.1 Xepokivntn Aettoupyia

Ca ddy " ms2

A - Tdon ouykOAANoNg

B - peupa ouykoAAnong

C - tayxutnta TpoPodooiag
ouppaTtog

F - mépoAo pubuiong taong

G - dlaKOMTNG EMMAOYNAG
Aettoupylag: xelpokivntn /
QSet™

H - Auvapikn

| - méuoAo pubuong TNG
TayxUutnTag Tpopodoaiag
ouppaTog

O xepLomg MpeEMEL va pubuiosL TNV Taxutnta Tpopodooiag cupuatog Kat tnv
TAOMN OUYKOAANONG.
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6.2.2 Aeiltoupyia QSet™
Caddy™ s

A - T@on ocuykOAAnong
B - peuua cuykdAANong
C - Taxumnta Tpopodociag

A olpuatog
Ew v =" D - ndxog Tou otolxeiou
B umi® GUYKOAANON
B0 A E - afia QSet™
C
oo ﬂﬂ mimin F - tépolo pubuiong tng €vraong
g AstToupylag QSet™

G - 0laKoOMTNG eTAOYNG
Aettoupylag: xewpokivntn /
QSet™

H - etuhoyn UNKwV /

Auvapikn

| - mépoAo pUBuLoNG Tou MAXOUG

TOU OUYKOAANUEVOU aTolyEloU

Katda tn Asttoupyia QSet™ n KQTaAAnAn a&la tg Téong OUyKOAAnong puBuiCetal
autouata and To unxavnua. To QSet™ eAEyxeL TO TOEO CUYKOAANONG Kal

ouvEX WG TIPOCAPUOlEL TNV TAON £TOL WOTE Ol A§lEQ TWV MAPAPETPWY. va €lval ol
TLO KATAAANAEG.

AwakpiBwon

Katd tnv mpwtn Xprion tou QSet™, petd and alAayr tou oUpuatog 1 Tou
TPOOTATEUTIKOU aeplou, TPEMEL va dlakplBwoete to QSet™ . H dlakpiBwon yivetal
ME BOKIUAOTIKY) CUYKOAANGN (TOUAGXLOTOV 6 BEUTEPOAEMTA). =EKLVHOTE TN
OUYKOAANON Kat agriote 10 QSet™ va pubuiost pévo Tou Toug MAPAPETPOUG
OUYKOAANONG.

EmAoyn uAikou

AOGYW TwV BLAPOPETIKWV OUVIEAECTWV TNG dlAxuong Bepudtntag anapaltnto
elval n emAoyn Tng KataAAnAng opddag UAkwy [H], €Tol wote va kaBoplotel TO
KAQTAAANAO TIax0og UAIKOU.

PuBuwon tTou maxoug UALlkou

PuBpioTte to 1dxog Tou UAMKOU yla CUYKOAANON Pe TOo TIOHoAOo [I]. To miépoio
puBuiCel TNV TaxUnTa TPOoPpodooiag Tou cupuatog [C]l. To QSet™ autduata
uttioAoyiel TNV KATAAANAN TAON GUYKOAANONG. TO TPOTELVOUEVO TIAXO0G UAIKOU yla
PUBULOMEVN TaXUTNTA TPOPOOO0Iag TOU oUPUATOG eUpavi(eTal TAUTOXPOVWG
oTtnv 086vn [D]. To tpoTelvopevo TIAX0G UAIKOU uttoAoy(etal he BAon ypauun
OUYKOAANONG HE XPNON TwV SLAUETPWY TwV akdAouBwyv cuppdtwy: Fe/Ss kat CuSi
- 0.8 xIA., Al - 1.0 xIA. EQv xpnoworole(tal oupua UE PIKPOTEPO DLAPETPO,
nperel Alyo va au&nel n a&la tou pubulopgvou Idxoug UNKOU o€ OXEoN PE TO
OUYKOAAOUMPEVO UALKO. Z€ TIEPITITWOoN HeYaAUTEPOU BLAUETPOU TOU CUPUATOG
TPEMEL va puboTel Alyo TILo ULKPO TO TIAXO0G TOU UALKOU.

Pubuion tng Beppokpaociag tou TOEOU

H Beppokpacia tou TéEou propel va pubuidetal e to miéporo QSet™ [F] and -9
€wg +9. OL o peydieg aieg poopeEPouv To TOEO o (E0TO (LEYAAUTEPO UNKOG
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TOEOU), TO orolo dnuioupyel o BABOUAWUEVEG YPAUUES Kal Tio Babld sloxwpnon.
O1 1o HKPEG a&leg PoopEPOUV TO TOEO TILO KPUO (ULKPOTEPO PNKog TOEOU), TO
ortolo dnuoupyel ™o aAvayAUPEG YPAUUEG Kal TipooTaTeUsl and To MEPACPa oTnv
AAAN TAeupA Tou oToLXElOU UTIO OUYKOAANON. Zuvnbwg n a&la tou QSet™ mpeEmnel
va elval 0, dLoTL TOTE TIPOoPEPETAL N HETPLA Beppokpacia Tou TéEou, TIoU OE
MEPLOOOTEPEG TEPUMTWOELG elval apkeTn. H Bepuokpacia tégou sugavifetal dimAa
0TOo oUPPBoAo BepuduETPOU.

6.3 AAAayn néAwong

“! N“_——.__\}\\

‘. —\b\_:\\ +/- TERMINALS
AN

I‘{_-

To pnxavnua npopnBevstal He tn AaBr) OUYKOAANONG OUVOEUEVN UE TOV BETIKO
noAo. Na oplopeva ouppata, mx. ylia ta autobwpakiopeva (self-shielded) ouppata
ME TUPnva, mpotelveTal N apvnTikn rmoAwon (n AaBry CUYKOAANONG cuvoEeTaAl UE
TOV apvnTiko TIOAO). FlpEmneL va eAEyEeTe TNV KATAAANAN TIOAWON yla To cupua
TIOU XPNOLJOTIOLELTE.

Tnv néAwon TNV aAAaleTe HECA OTO PUNXAVIOUO TPOPodooiag.

KAelote TO unxavnua Kat arnocuvoeoTe and To peuua.
2. TpaPnéte ta eAacTIKA KAAUPUATA yla va pTACETE 0TA AKPA TwV KAaAwdlwv.

3. Agaipgote naguadia kat pAavtleqg. Na Bupdote povo tn owoTh oepd Twv
@Aavtlwv.

4. AANGETE N B£0N TWV KAAWdIWY, yla va TETUXETE TNV KATAAANAN iéAwon (BA.
onuavon).

5. Zavafdaite g pAAvT{eg 0N OWOTH ocpd Kal Tornobetnote ta naguadia.

6. BdaAte niow TA €AAOTIKA KAAUUUATA OTO TEPHA TWV KAAWDIWV.
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6.4 [lieon TpoPodOTNONG CUPUATOG

—eKlvnoTe eruPePalwvovtag Ot To ouppa Kiveltal opaid pecw tou odnyou
oupuatog. Katory puBuiote Tnv mieon Twv paAoulwv Tiieong Tou TPOPodoTN
oupuatog. Eival onuavtiké n miieon va pnv eivat oAU uynAn.

S /< : :
/ ' Y : —
/Y Il Y ¥
;5;;/ ' Y, /\/ >, <
> < ¢ 50mm
S5mm ;\*/
cmekOp10
ElK. 1 ElK 2

Na va eAéyEete €av €xel puBULOTEL OWOTA N TIEOT TIPOWBNONG, UMopEelTE va
nMpowBnoeTe To oUpua TAvw OE €va AToLOoVWHUEVO AVTIKEIUEVO, TL.X. €va EUALVO
TepAxLo.

‘Otav kpatate To TLOTOAL O€ AnOoTaon TEPIToU 5 mm artd To EUALVO TEPAXLO
(ek. 1) Ta pdouAa Tpowlnong TPEMEeL va oAloBalvouv.

Edv kpatdte 10 TIOTOMN o< arndotaon mnepirou 50 mm and to EUMVO TePAxLo,
TO oUpua TPEMEL va MpowbelTal Kat va KAUMTETAL (sIK. 2).

NMPOXOXH
2nuelwon auAakloUu oTo KUALVOPO TIPETIEL VA AVTIOTOLYEL JUE TN OLAUETPO TOU
oupuaTog TIoU XpPnotJoroLeital.

6.5 AAAayn kat Tornofetnon ocuppatog

[a va eival EToo 1o uNXavnua yla ekkivnon mpwta mPEneL va eykataotadel n
MTIOUTIiVA OUPPATOG. 2 TIG TEXVLKEG TIpodlaypameg meplypdgovtal otolxeia
KAQTAAANAWY CUPUATWV.

Mpotelvetal povo propriveg 200 xLA. Artayopeuetal n Xeron prioprivwy 100 xLA.

e _AvolEte To MAEUPIKO KAAUMUA.
¢ TonoBetnote Tnv urnouriva oe agova Kat acpaiiote TNV KaAd.
e TpaPnéte oto nmAdAL To Bpayxiova cuoPENG e POAO.

e lowate 10-20 ek. amod To Kalvouplo cuppa. Mplv To BAAETE OTO PUNXAVIOUO
TPOPOdOC(aG MPAPECTE KOPTEPEG TIPOEEOXEG OTO AKPO TOU CUPUATOG.

» BeBawwbeite 611 To oUpUa CWOTA praivel 0To auldkl Tpogodoaoiag Kat TG
AaB1G ouykOGAANONG.

*  Na aopaiioste kaAd Tov pubuloTh CUOPIENG.
e KAeloTe 1O MASUPLKO KAAUMMQ

Evepyoroiiote tnv Tpogodocia Tou cUupuatoq (Matwvtag To KOUurd tTng Aapng)
€TOL WOTE TO oUpua va pavel 0To akpodEKTN peupatog. Autn n dladlkaoia
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TPETEL va TIPAYUATOTIOLE(TAL TIOAU TIPOOEKTIKA, OLOTL TO oUppa elval €TOWO yla
OUYKOAANONM Kal To ToEo propel va ¢avel anpdéBienta. Katd ) didpkela tng
TPoPpodooiag Tou oUPPATOog va KpaTtdate Tn AaBn pakpld and aywyla otoixela
KAl va oTauaTAoETE TN TPOPodooia AUECWS PETA TNV EUPAVION TOU OUPUATOG.

MPOEIAOINOIHZH!

Katd tn tpogpodocia cupuatog pnv nAnolalete tn Aafry ota autid oag 11 oto
npoéowtd oag, Propel va PokKAnBel TpauuaTiouog.

NMPOXZOXH!

MpErel va BupdoTe yla tn XprHon owoToUu aKPOOEKTN PEUNATOG yla TO OUPUA TIoU
xpnoworole(tat. H Aafry cuykOAANONG TIEPLEXEL TOV AKPODEKTN PEUPATOG YLa
oupua tou @0,8 XA, Na va xpnoworolelte oUuppa AAANoU SLAUETPOU TIPETEL va
aA\G&eTe Tov aKPOBEKTN. To €vBeTO 0TN AABr] CUYKOAANONG TIPOTEIVETAL Yla
oupuata Fe kat Ss. e nepltwon mou xpnowdorioeite ouppata Al kat CuSi
TPETIEL va XpPnoorole(te 1o €vOeto PTFE. BASnie 7.2 oxeTika pe tnv ahayn
EVOETOU.

6.5.1 AAAayn auAakiol tTou poAoU TPoPodooiag

To punxavnua npopnBeustal ue PoAG Tpopodooiag yia cupua @0.8/1.0xIA. Ze
neplntwon Xpriong ocupuatog @0.6xIA. mpEmeL va aAAEETE TO AUAGKL TOU
poAou.

Tpapn&te to Bpaxiova cuoPplEng. OTO TIAAL.

2. Evepyornoote To pnyAavnua Kat matrioTe To Kouurl TG AaBng cuykOAAnong
yla va tonoBetnbel To poAd ETOL WOTE va £XeTe MPoOoacn otn Bida
aocpalelag.

3. Arevepyorioote ToO Pnxavnua.

4. Xpnoworomote gva eEAywvo KAsOl AAAev yla va yuploete Tn Bida
AoPAAELQG E ULOT] OTPOWPT).

5. KateBdaote 1O poAd amnoé tov afova kKal yuplote To avanoda. EAEyETe Tn
orjuavon ylia To 8LaUETPO Tou CUPHATOG OTO TIAAL ToU PoAoU.

6. BdaAte miow TO POoAG OTOV AEOVa KAl OLYOUPEUTEITE OTL TOTIOBETABNKE OWOTA.
[upiote TO POAG €101 WOTE N Bida acpalelag va Bpebel onv eminedn
grgavela tou agova.

7. Z@lEte TN Bida aopdAclag.

6.6 [lpootateutiko agplo

H erAoyn Tou mpooTtateuTikou agplou eEaptatal and To UAKO yla ouykOoAAnon. O
XAAUBAG MIKPNG TIEPLEKTIKOTNTAG O AvBpaKA OUYKOAAE(TAL OUVNBWG PE TN XPNon
Tou CO» 1 tou piypatog (Ar + COo). Tov kpaupatornomnuevo xaAupa unopelte va
OuyYKoAAe(te pe 1o piypa (Ar + CO2) 1 to COo, evwd TO aAoupivio UE TipooTacia
kaBapou apyou (Ar). To braze welding (MIG/MAG brazing, CuSi) yivetal pe
npootacia kabapou apyou (Ar) 1§ Tou piypatog (Ar + Oo). MNpgmel va eAeyEete TO
TPOTELVOLEVO AEPLO Yl TO OUPHA TIoU XpPnotdorole(te. Xtn Asttoupyia QSet™ (BA.
6.2.2) oL kaAUTepoL TapApeTpol TOEO0U CUYKOAANONG Ba pubulotouv autouata
avdaloya e TO a€PLo TIoU XPNOLUOTIoLE(TAL.
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6.7 Tllpootaocla arno unepBeppavon

H urtepBepuavon avakowvwvetal e Kwdlkd E1otnv 086vn LCD. H aopdaAela katd tng
utiepBEPavong mpootateUel Tn Unxavn, UmAokapwvtag tn dladikaocia cuykOAANong
Katda tn odpkela g urnepbepuavong. H aocpdieia otapatdel autopata otav n
MNXavn KPUWOoEL.

7 2YNTHPHZH

H taktikrj ouvtrijonon eival onuavtikj yia ao@aln, aélémotn Asttoupyia.

2nueiwon!

OAec o1 eyyuriosl mou avalauBdvovral aro Tov mpounBsutri nmauvouv va (oxuouV
£4v o neAdTng o (OloG erxEPEL oroladnioTe Epyaocia oTo TMpoloV Katd 1o
XPOVIKO oldoTnua tng yyunong yla va £rigKkeUuaocs!l orolaoninote opaiuara.

71 EmBeswpnon kat kabaplopog

EAEyxeTe TAKTIKA av n Tyn peupatog sival kabapn.

H rmyn peupatog Ba npénel va kabapletal TaKTIKA pe Xpramn Enpou TIETILECUEVOU
agpa Pe pewwpevn mieon. o cuxva os Bpwulko MEPBAANOV.

AlapopeTikd, N €(l0000G/EEO0DOC TOU aspa UMoPEl va ppacel Kal va mPoKAnoel
utiepBEpuavon.

MotoAl ouykGAANGNQ

e O kaBaplopog Kal n avilkataotaon Twv POEPOUEVWY HEPWY TOU TILOTOALOU
OUYKOAANONG Ba TPEMEL va yiveTal Katd TaKTkA dlaoTruata ya va
EMLTUYXAVETAL TPOPOOOTNON Tou oUpUaToq Xwpig mpoBAnuata. duodte
TAKTLKA ToV 00NYo Tou cUpUatog kal kaBaplleTe TO AKPO eMapnq.

7.2 Aywyoug KaAwdiwv

\ ;\_}7 s 512 LHH &
A — - - ya e C &
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8 AANAZHTH2H >0AAMATON

AoKIudoTe auToUG TOUG OUVIOTWUEVOUG EAEYXOUG Kal emBewprioelg rmpotou {ntrioete ) Poribeta

géouotodoTnuUEVoU TEXVIKOU OEPPLG.

Turmog o@paAuatoqg

Evépyeleg:

Amouoia to&ou.

EAEYETe av o dlakomnTng nmapoxng peupatog SKTUOU sival eVIog.

EAEYETE av Ta KaAwdla Mapoxng Kal EMOTPOPNG PeUNATOG
OUYKOAANONG €lval owoTtda ouvoedeuEva.

EAEYETe av €xel pubuiotel n owoTn TN pevaTog.

To peupa
OUYKOAANONG
OlakomTETAlL KATA TN
OUYKOAANON

EANEYETE UATWG €XEL AslTOUpYNROoEL 0 BEPUIKOG BLAKOTITNG
urepPOpTIoNng (paivetal amd To MOPTOKAA! AQUTIAKL OTO EUTIPOG

MEPOG).
ENEYETE TIQ KEVIPIKEG AOPAAELEG TIAPOXNG PEUMATOG.

O Beppikol dlakomnTeg

urepEOPTIONG
Aettoupyouv cuxva

EAEYETe uAMwg ol elcodol Kal ££odol Tou agpa elval pPayuevol.

BeBawwbeite 6tL dev unepPalveTe TA OVOPAOTIKA OTOLXE(Q TNG
TNYNRQG peupatog (dnAadr OTL N povada dev ureppopTiCeTal).

Kakn emidoon
OUYKOAANONG.

EAEyETe av Ta KaAwdla Mapoxng Kal EMOTPOPNG PEUNATOG
OUYKOAANONG €lval owoTd cuvoedeueva.

ENEyETe TNV TpOPOdocia agpiou.
EAEYETE av £xel pubuloTel N OWoTH T PEULATOG.
EAéyETe av xpnoloroloUvtal Ta cwoTa ouppata cuykoAAnong.

EANEyETe av otn povada TpogpodoTNnoNG oUpUaTog UNAPXoUve
owoTA KUAVOpA Kal Ta KUAvopa toroBeitovtal Kahd.

9 MAPATTEAIA ANTAAAAKTIKON

oT1afepEg.

Ta Caddy® Mig C200i sival kKataokeuaopgva Kat dlKuagueva olpgpwva e ta
dedvn kat evpwnalkd oravrap IEC/EN 60974-1 /-5 kat EN 60974-10,) Apou yivel
OUVTNPNOT 1] ETILOKEUN UMAPXEL UTIOXPEWOT) €K HEPOUG TOU CUVTNPENTTH va
BeBaiwBei 6TL TO TIPOIGV BEV MAPEKAIvVEL ATIO TIG MAPATIAVW AVAPEPOUEVEG

AVTaAAGKTIKA propouyv va rapayyeAlovral PEow TOU TIANCLECTEPOU O’ €0AG
avtupoowrou NG ESAB, BAEre tnv TeAcutala oeAida autig Tng dnuooieuong.
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1 DYREKTYWA

ZAPEWNIENIE ZGODNOSCI Z NORMA
ESAB AB, We(LDding Equipment, SE-695 81 LaxI, Szwecja, zapewnia z peing odpowiedzialnoscia, ze zrodia
pradu Caddy ~ Mig C200i poczawszy od numeru seryjnego 932 zostaly skonstruowane i przetestowane

zgodnie z normg EN 60974-1 /-5, EN 60974-10 (Class A) wedtug warunkéw ustalonych w dyrektywie
(2006/95/EEG), (2004/108/EEQG).

Laxa 2010-01-06

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich
przepisdw 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 przestrzegac przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajacy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewlasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazer operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi znaé sie na:
e jego obstudze
* lokalizacji przyciskdw awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
» odpowiednich srodkéw ostroznosci
e spawaniu
2. _QOperator musi upewnié sie, ze:
¢ w momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba

e w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sa odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi byc:
e odpowiednie do tego celu
* wolne od przeciggow

4. Sprzet ochrony osobiste)

» Nalezy zawsze uzywac zalecanego sprzetu ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne.

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

5. Ogdlne srodki ostroznosci
» Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtaczony.
 Praca na sprzecie 0 wysokim napieciu powinna by¢é wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
e Odpowieni sprzet gasniczy powinien byé wyraznie oznaczony i znajdowaé sie w poblizu.
e Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.
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A

OSTROZNIE!

Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia
nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcya.

A OSTRZEZENIE A

Spawanie i ciecie lukowe moze zagra zaé bezpieczenst wu operatora i pozostalych osob
przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania nalezy zachowac szczegdlne srodki
ostroznosci. Przed przyst gpieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy obowia zujaymi na twoismstanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze by¢é przyczyna $mierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z gola skéra, mokrymi rekawicami lub
mokra odziezg.

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj glowe z dala od wyziewow.

. W celu uniknigcia wdychania wyziewow i gazow nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciagow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i cialo. Stosuj odpowiednia ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich oston lub
ekrandw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

. Iskry powstajace podczas spawania moga spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego

stanowiska pracy nie ma materialdw tatwopalnych.
HALAS -glosne dzwieki moga uszkodzic stuch.

. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem.
o Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.
WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dzialania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel
| Przed instalacja i rozruchem urzadzenia naleZy zapoznac¢ sie z niniejszg instrukcja ]
CHRON SIEBIE | INNYCH!
OSTRZEZENIE!

Nie wolno uZywac Zrddla pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest wytacznie do spawania tukiem spawalniczym.

Nie wyrzucac urzadzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/EC dotyczaca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic oddzielnie i oddawac do zakfadu zajmujacego sie
ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Wiasciciel sprzetu powinien
uzyskaé informacje na temat sprawdzonych systeméw gromadzenia takich odpadéw u
naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi srodowisko i ludzkie zdrowie!
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3 WSTEP

Caddy® Mig C200i jest przenosnym, inwertorowym pétautomatem spawalniczym w
kompaktowej obudowie, przeznaczonym do spawania metoda MIG/MAG.

?pawanie peinymi drutami z gazem ostonowym, jak réwniez drutami samoostonowymi jest
mozliwe dzieki przetgczaniu przewoddw + i - na zlgczu znajdujgcym sie w poblizu
mechanizmu podajacego. Urzadzenie jest przystosowane do spawania drutami o
$rednicach od @0,6mm do @1,0mm. Jako gazu ostonowego mozna uzy¢ czystego argonu,
mieszanki gazéw lub czystego CO».

Caddy® Mig C200i pobiera prad ze wspéiczynnikiern mocy bliskim jednosci, co skutkuje
bardzo niskim poziomem harmonicznych w sieci zasilajacej.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 277.

3.1  Wyposazenie
Urzadzenie jest dostarczane z:

s Uchwytem spawalniczym MXL™ 180 (3m, mocowany na state)
e Przewodem powrotnym z zaciskiem (3m, mocowany na state)

» Przewdd zasilajacy (3m, mocowany na state, z wtykiem)

e Pasek naramie (patrz strona 278)

e Instrukcja obstugi

* Waz gazowy z szybkozigczem (4,5m)

4 DANE TECHNICZNE

Napiecie zasilania 230V, 1~ 50/60 Hz
Obciazenie dopuszczalne
przy100 % cyklu pracy 100 A
przy 60 % cyklu pracy 120 A
przy 25 % cyklu pracy 180 A
Zakres pradu spawania (DC) 30 - 200 A
Napiecie stanu jalowego 60 V
Moc stanu jatlowego 15W
Sprawnos$¢ 82%
Wspoélezynnik mocy 0.99
Predkos¢ podawania drutu 2 - 12m/min
Srednica drutu
Fe |©0.6-1.0
CWwW |<0.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al|21.0
Maks. srednica szpuli z drutem @200 mm
Wymiary df x szer x wys 449x198x347
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Waga 12 kg
Zakres temperatury pracy -10 to +40°C
Stopien ochrony IP 23C
Klasa zastosowania EI
Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzadzenia
jest wymagana 7-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac¢ w Sposob
ciagly, bez przerw.

Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen
stalych i wodnych. IP23 oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych i na zewnatrz.

Klasa zastosowania

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

S INSTALACJA

Instalacji moze dokonaé jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

A OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych moze
spowodowac zaktocenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych srodkow
zapobiegawczych odpowiedzialny jest uzytkownik.

5.1 Umieszczanie urzadzenia

Zrédto zasilania nalezy umiescié w taki sposéb, zeby wyloty i wloty chtodzacego powietrza
nie byly zablokowane.

S.2 Zasilanie sieciowe
Nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenie zostato poditagczone do zasilania sieciowego o

odpowiednim napieciu oraz czy jest zabezpieczone przez bezpiecznik odpowiedniej
wielkosci. Urzadzenie nalezy podtaczyé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Tabliczka znamionowa z danymi dotyczacymi podfaczenia zasilania
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Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Napiecie zasilania V 230+15%
Prad pierwotny A

przy100% cyklu pracy 10

przy 60% cyklu pracy 12.8

przy 25% cyklu pracy 23

Przekrdj przewodu zasilajagcego |3 x 1.5

mm?

Bezpiecznik zwloczny A 16

UWAGA: Przekroj przewodu zasilajacego i wielkosci bezpiecznikow ukazane powyzej sa zgodne z
przepisami szwedzkimi. Mozliwe, ze nie beda one odpowiednie w innych krajach: nalezy upewnic sie,
Ze przekrdj przewodu i wielkosci bezpiecznikow sg zgodne z odpowiednimi przepisami lokalnymi.

PFC

Urzadzenie jest wyposazone w korektor wspotczynnika mocy (PFC), dzieki czemu cechuje
sie wspodtczynnikiem mocy bliskim jednosci i jest zgodne z norma EN
61000-3-12:2005-04 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC). Czes¢ 3-12:
Poziomy dopuszczalne. Poziomy dopuszczalne emisji harmonicznych pradu dla odbiornikow
0 znamionowym pradzie fazowym >16 A i <=75 A przytgczonych do publicznej sieci
zasilajacej niskiego napiecia.

Przedluzacz

Gdy zaistnieje potrzeba uzycia przediuzacza, nalezy zastosowaé przewod 3x2,5mm? o
maksymalnej dtugosci S0m.

Zasilanie z generatorow

Urzadzenie mozna zasila¢ z generatoréw réznych typow. Niektére generatory moga mieé
niewystarczajaca moc dla procesu spawania. Generatory o mocy 5,5...6,5kW z
automatyczna regulacja napiecia (AVR), rownorzednym lub lepszym rodzajem regulacji sg
zalecane do zasilania Caddy® Mig C200i, co pozwoli w peini wykorzystaé mozliwosci
urzadzenia.

Mozna réwniez stosowac generatory o mniejszej mocy, poczawszy od 3,0kW, lecz wtedy
ustawienia urzadzenia nalezy odpowiednio ograniczyc.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed zanizonym napieciem zasilajgcym. Jesli moc
dostarczana przez generator nie jest wystarczajaca, rozpoczecie spawania moze by¢
utrudnione, a proces spawania moze by¢ przerwany wskutek dziatania zabezpieczenia. Gdy
wystepujg wspomniane problemy, nalezy zmniejszy¢ ustawione parametry spawania, lub
zastosowac generator o wiekszej mocy.
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6 DZIALANIE

Ogolne przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 168. NaleZy zapoznac sie z nimi przed
przystapieniem do jego uZytkowania.

A OSTRZEZENIE!

Elementy obrotowe - niebezpieczenstwo wypadku! Zachowaj jak
najwiekszg ostroznosc!

AOSTRZEiENIE! @
Nalezy zablokowaé szpule, aby nie zsunefa sie
i} 0

Z piasty. 1
-

%@

6.1 Polaczeniai sterowanie

1 Whylacznik sieciowy 4 Przewdd powrotny
2 LCD, patrz6.2.1 &6.2.2 5  Przewdd zasilajacy
3  Uchwyt spawalniczy 6  Przylacze gazowe

2\“. _ g

K7
L
3 g%
4
6.2 Dzialanie

Urzadzenie uruchamia sie po ok. 2 sekundach od zatgczenia wigcznikiem. Stan gotowosci
urzadzenia jest wskazany przez wyswietlacz LCD.
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Urzadzenie jest zabezpieczone przed rozpoczeciem spawania podczas uruchamiania. Jesli
przycisk na uchwycie spawalniczym jest nacisniety podczas wigczania urzadzenia,
spawanie nie bedzie mozliwe dopdki przycisk uchwytu nie zostanie zwolniony.

Przewdd powrotny musi by¢ dobrze podtaczony do spawanego elementu lub do stotu
spawalniczego.

Pokrywa szpuli z drutem musi by¢ zamknieta przed spawaniem.
Wihacznik wylacza urzadzenie bezzwilocznie.
6.2.1 Trybreczny

Caddy"‘ M32

A - napiecie spawania
B - prad spawania
C - predkos$¢ podawania drutu

AE’ Tv - F - pokretto ustawiania napiecia
B G - przycisk wyboru trybu: Reczny /
6l A QSet™
H - przycisk ustawiania dynamiki
°|g P i I - pokretio ustawiania predkosci

podawania drutu

QSet™

Operator musi ustawi¢ odpowiednie wartosci predkosci podawania drutu i napiecia
spawania

6:2.2 Tryb QSet™

A - napiecie spawania

B - prad spawania

C - predkos$¢ podawania drutu

D - grubosé elementu spawanego
E - wartos¢ QSet™

F - pokretio ustawiania wartosci QSet ™

G - przycisk wyboru trybu: Reczny /
QSet™

H - przycisk wyboru materiatu /
ustawiania dynamiki

| - pokretio ustawiania grubosci
elementu spawanego
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W trybie QSet ™ odpowiednia wartos¢ napiecia spawania jest ustawiana automatycznie
przez urzadzenie. QSet ™ monitoruje tuk spawalniczy i ciggle dostosowuje napiecie aby
zachowa¢ optymalne nastawy.

Kalibracja

Podczas pierwszego uzycia trybu QSet ™, po zmianie drutu lub gazu ostonowego, nalezy
wykalibrowaé QSet ™ . Kalibracji dokonuje sie poprzez wykonanie spawu prébnego (min. 6
sekund). Nalezy rozpocza¢ spawanie i pozwoli¢ QSet™ dobraé odpowiednie parametry.

Wybor materiatu

Jako ze rédzne materiaty posiadaja rozne wspodtczynniki rozpraszania ciepta, niezbedne jest
wybranie wiasciwej grupy materiatdw [H], aby przyjeta zostata wtasciwa grubos¢ materiatu.

Ustawianie grubosci materialu

Ustawi¢ grubos¢ materiatu spawanego za pomoca pokretia [I]. To pokretio ustawia
predkos¢ podawania drutu [C]. Odpowiednie napiecie jest automatycznie obliczone przez
QSet™ . Zalecana grubosé materiatu dla ustawione] predkosci podawania drutu jest
rownoczesnie wyswietlana [D]. Zalecana grubos¢ materiatu jest obliczana spoiny liniowej z
uzyciem nastepujacych srednic drutéw: Fe/Ss oraz CuSi- @0.8mm, Al - @1.0mm. Jesli
stosowany jest drut o mniejszej srednicy, nalezy nieco zwiekszy¢ wartos¢ ustawionej
grubosci materiatu w stosunku do spawanego materiatu. W przypadku wiekszej srednicy
drutu nalezy ustawi¢ nieco mniejsza grubos¢ materiatu.

Ustawianie temperatury fuku

Temperatura tuku moze by¢ ustawiona pokretlem QSet™ [F]1 w krokach od -9 do +9.
Wigksze wartosci daja goretszy tuk (wieksza diugosé tuku), co z kolei daje bardziej wkleste
spoiny i gtebszg penetracje. Mniejsze wartosci dajg zimniejszy fuk (mniejsza dlugosé tuku),
co daje bardziej wypukta spoine, co zapobiega przetopieniu na wylot spawanego materiatu.
Zazwyczaj wartos¢ QSet ™ powinna by¢ ustawiona na 0, co daje srednig temperature tuku,
wystarczajgca w wiekszosci przypadkow. Temperatura fuku jest wskazana symbolem
termometru.

6.3 Kody bledow

W przypadku wystapienia btedu, jedynie kod btedu jest
widoczny na LCD.

Nr btedu Mnemo Opis Dzialanie

1 EPROM_CHSUM btad programu i ] )
Whylaczy¢ urzadzenie, poczekac

2 POWER_SUPPLY_SV usterka sprzetowa 30s i wiaczy¢ ponownie. Jesli

3 POWER_SUPPLY_24V usterka sprzetowa blad utrzymuije sie, nalezy

5 WATCHDOG_ERROR blad programu WEZWac Serwis.

4 HIGH_TEMP zabezpieczenie Nie wylaczaé urzadzenia,

termiczne poczekac az ostygnie.
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6.4 Ustawianie dynamiki (Fe/Ss)

W przypadku spawania stali weglowej z uzyciem réznych gazéw ostonowych, mozna
zwiekszy¢ jakosé spawania poprzez zmiane dynamiki Caddy® Mig C200i.

Wywolanie funkcji ustawiania dynamiki nastepuje w wyniku nacisniecia i przytrzymania
przez min. 5s przycisku H. Po uaktywnieniu funkcji ustawiania dynamiki, z prawej czesci
wyswietlacza znikajg wszystkie symbole i pojawia si¢ liczba z zakresu 00 do 10, ktdra
odpowiada wartosci indukcyjnosci. 00 oznacza matg indukcyjnos$¢, ktéra daje “ostry” uk,
10 oznacza wysokg indukcyjnos¢ i “miekki” tuk.

Indukcyjno$¢ mozna ustawi¢ pokrettem |, warto$¢ domysina wynosi 05.

Zalecenia:

e Gdy uzywany jest COo, zaleca sie ustawi¢ wartos¢ indukcyjnosci ponizej 05, np. od 03
do 00.

e  Gdy uzywana jest mieszanka Ar/CQ,, nalezy stosowac wartosci indukcyjnosci od 05
do 10.

Wskazania wyswietlacza wracajg do trybu podstawowego po 10s od ostatniego poruszenia
pokrettem | lub nacisniecia przycisku H. Mozna przyspieszy¢ powrot do trybu
podstawowego poprzez nacisniecie i przytrzymanie przycisku H przez Ss.

6.5 Zmiana polaryzacji

ZLACZA +/-

Urzadzenie jest dostarczane z uchwytem spawalniczym podtagczonym do bieguna
dodatniego. Dla niektorych drutéw, np. dla samoostonowych drutéw rdzeniowych, zalecana
jest polaryzacja ujemna (uchwyt spawalniczy podtgczony do bieguna ujemnego). Nalezy
sprawdzi¢ zalecang polaryzacje dla zastosowanego drutu.

Polaryzacje zmienia sie w przedziale mechanzmu podajgcego:

1. Wylaczy¢ urzadzenie i odtgczyé o sieci.
2. Odgigé gumowe ostony aby mieé dostep do koncéw przewoddw.
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3. Zdjag¢ nakretki i podktadki. Zapamieta¢ wiasciwag kolejnos¢ podkiadek.

4. Zmieni¢ pozycje przewoddw aby uzyska¢ wymagana polaryzacje (patrz oznaczenie).
5. Nalozy¢ podkiadki w odpowiedniej kolejnosci i dociggna¢ nakretki.

6. Naltozy¢é gumowe stony na konce przewodow.

6.6 Dociskanie podawanego drutu

Nalezy upewni¢ sie, ze drut nie napotyka na opdr podczas przesuwania sie we wktadzie
uchwytu. Nastepnie nalezy ustawi¢ docisk rolek dociskowych. Wazne jest aby docisk nie

byt zbyt duzy. -
“?’ ,,,,,,,,,,, LT
g o 7 N
i 1 o %
/ ! / 4
S 3 Ve :
A/ 4 S > <
> < L/ 50mm
5mm Rad
cmek0p10
Rysunek 1 Rysunek 2

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

Trzymajac uchwyt w odlegtosci ok. 5 mm od klocka drewnianego, (rysunek 1) rolki
podajnika powinny slizgac sie.

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

6.7 Wymiana i instalowanie drutu

Aby przygotowac urzadzenie, nalezy zainstalowac szpule z drutem. W danych
technicznych zawarte sq dane odpowiednich drutow.

Stosowac jedynie szpule 200mm. Szpul 100mm nie mozna stosowac.

e Otworzy¢ pokrywe boczna.
* Umiesci¢ szpule na piascie i zabezpieczy¢ zamkiem.
e Odsung¢ w bok ramie dociskowe z rolka.

*  Wyprostowac 10-20cm nowego drutu. Spitowaé zadziory i ostre brzegi z korca drutu
przed umieszczeniem go w mechanizmie podajagcym

o Upewni¢ sie, ze drut wiasciwie wsuwa sie w rowek rolki podajacej i wkltad uchwytu
spawalniczego.

e Zabezpieczy¢ ramie dociskowe.
e ZamknacC pokrywe boczna.

Podawac drut az do wysuniecia sie z koncowki pradowej. Nalezy przeprowadzi¢ te operacje
ostroznie, gdyz na drucie jest napiecie spawania, co moze wywotaé przypadkowy tuk
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elektryczny. Podczas podawania drutu trzymac koniec uchwytu zdala od elementdéw
przewodzacych i zakohczy¢ podawanie zaraz po wysunieciu sie drutu z koncdwki pradowej.

OSTRZEZENIE!

Podczas podawania drutu nie trzymaé uchwytu blisko twarzy lub uszu, gdyz moze to
spowodowaé uszkodzenia ciata.

UWAGA

Pamietac o uzyciu wiasciwej koncodwki pragdowej dla zastosowanego drutu. Uchwyt
spawalniczy jest wyposazony w koncéwke pradowa dla drutu @0,8mm. Uzywajac drutu o
innej Srednicy nalezy zmieni¢ koncéwke pradowa. Wkiad w uchwycie spawalniczym jest
zalecany dla drutéw Fe oraz Ss. W przypadku stosowania drutow Al lub CuSinalezy
zastosowac wkiad PTFE. Patrz 7.2 odnosnie wymiany wkiadu.

6.7.1 Zmiana rowka rolki podajacej
Urzadzenie jest dostarczane z rolkg podajaca ustawiong dla drutu @0.8/1.0mm. W
przypadku stosowania drutu @0.6mm nalezy zmieni¢ rowek rolki.

Odsuna¢ ramie dociskowe.

2. Wiaczyé urzadzenie i nacisngé przycisk uchwytu spawalniczego, aby ustawic rolke tak,
aby mie¢ dostep do $ruby blokujace;.

Wytaczy¢ urzadzenie.

Zastosowac klucz trzpieniowy szesciokatny (inbus) aby obroci¢ srube blokujgca o pot
obrotu.

Zsungc rolke z osi i odwroci¢. Sprawdzi¢ oznaczenie srednicy drutu na boku rolki.

6. Nasunac rolke na os, upewnié sie, ze nasunela sie catkowicie. Obrocié rolke tak, aby
Sruba blokujgca znalazta sie na plaskiej powierzchni osi.

7. Dociggnac srube blokujaca.

6.8 Gaz oslonowy

Wybdr gazu ostonowego zalezy od materiatu. Stal niskoweglowa jest zazwyczaj spawana z
uzyciem COg lub mieszanki (Ar + CO5). Stal stopowa mozna spawaé z uzyciem mieszanki
(Ar + CO2) lub CO2, natomiast aluminium w ostonie czystego argonu (Ar). Lutospawanie
(MIG/MAG brazing, CuSi) wykonuje sie w osfonie czystego argonu (Ar) lub mieszanki (Ar +
0,). Nalezy sprawdzi¢ zalecany gaz ostonowy dla stosowanego drutu spawalniczego. W
trybie QSet™ (patrz 6.2.2) optyrmalne parametry tuku spawalniczego zostang dobrane
automatycznie do zastosowanego gazu.

6.9 Ochrona przed przegrzaniem

Przegrzanie jest sygnalizowane kodem E4 na wyswietlaczu LCD. Urzadzenie jest chronione
przed przegrzaniem poprzez zablokowanie mozliwosci spawania, gdy nastgpi przegrzanie. Po
schlodzeniu urzadzenia blokada jest automatycznie zniesiona.
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7 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczeristwa i
niezawoadnosci.

Uwaga!
Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powodujg catkowita utrate gwarancyi.

7.1 Kontrola i czyszczenie

Nalezy regularnie sprawdzac czy zrodto pradu nie ulegto zabrudzeniu.

Zrédto pradu powinno by¢ regulamie czyszczone przy uzyciu suchego sprezonego
powietrza o obnizonym cisnieniu. Czyszczenie nalezy przeprowadzac czesciej w
srodowisku silnie zanieczyszczonym.

W innym wypadku wlot /wylot powietrza moze zostac zablokowany i spowodowac
przegrzanie.

Uchwyt spawalniczy

»  Aby zapewni¢ bezproblemowe podawanie drutu nalezy regularnie przeprowadzaé
czyszczenie i wymiane zuzytych elementow uchwytu. Nalezy regularnie
przedmuchiwaé prowadnice drutu i czysci¢ koncowke stykowa.

7.2 Wymiana wkladu

A
7 B .
o, 1 <o
""GC
D
5%
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8 WYSZUKIWANIE USZKODZEN

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego technika serwisu nalezy sprawdzic i
skontrolowaé nastepujace elementy:

Typ uszkodzenia

Dzialanie

Brak fuku

Sprawdz czy zasilanie sieciowe zostalo wigczone
Sprawdz czy przewody pradowe zostaly prawidiowo podigczone.
Sprawdz czy zostata nastawiona odpowiednia wartosé pradu.

W trakcie spawania nastapita
przerwa w dostawie pradu
spawania

Sprawdz czy zadziatal wytacznik termiczny (sygnalizuje to palaca
sie pomaranczowa lampka na panelu przednim).
Sprawdz bezpieczniki zasilania sieciowego.

Czesto wiaczaja sie wylaczniki
termiczne

Sprawdz czy otwory wlotowe i wylotowe powietrza nie sg
zablokowane.

Upewnij sie, ze nie zostaly przekroczone dane znamionowe zrédfa
zasilania (tj., ze urzadzenie nie jest przecigzone).

Staba wydajnos¢ spawania

Sprawdz czy przewody pradowe zostaly prawidlowo podigczone.
Sprawdzié zasilanie gazem.

Sprawdz czy zostata ustawiona odpowiednia wartos$¢ pradu.
Sprawdz czy zastosowano odpowiednie druty spawalnicze.

Sprawdz czy zastosowano odpowiednie rolki podajace oraz czy
ustawiono odpowiedni docisk rolek.

9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Caddy® Mig C200i s3 skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodow3 i
europejska norma IEC/EN 60974-1 /-5 i EN 60974-10,. Obowiazkiem jednostki
serwisowej dokonujgcej serwisu lub naprawy, aby upewni¢ sie, ze produkt w
dalszym ciggu odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy ESAB

(patrz ostatnia strona tej publikacji).

C200io
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1 DIREKTIVY

POTVRZENI O SHODE
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxl, Svédsko, potvrzuje pod vlastni zodpovédnosti, Ze zdroj

proudu ke svafeni Caddy~ Mig C200i od Cisla série 932 jsou navrZeny a odzkouseny v souladu s normou EN
60974-1/-5, EN 60974-10 dle podminek ve smérnicich (2006/95/EEG), (2004/108/EEG).

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2  BEZPECNOST

UZivatelé svareciho zafizeni ESAB maji koneC¢nou odpovédnost za zajisténi, Ze kazdy, kdo pracuje na
tomto zafizeni nebo v jeho blizkosti, dodrZuje vSechna relevantni bezpe€nostni opatteni. Bezpecnostni
opatfeni musi splnovat poZadavky, které se tykaji tohoto druhu svéreciho zarizeni. Vedle standardnich
bezpecénostnich opatfeni, ktera se vztahuji na toto pracovisté, dodrzujte i nasledujici doporuceni.

Veskeré prace musi provadét zaskoleny personal, ktery je s provozem tohoto svareciho zafizeni dikladné
sezndmen. Nespravné pouzivani tohoto zarizeni mUZe vést k nebezpecnym situacim, které mohou mit za
nésledek zranéni obsluhy a poskozenf zarizeni.

1. Kazdy, kdo pouziva toto svareci zafizeni, musi byt seznamen:
¢ s jeho obsluhou,
e s umisténim nouzového vypinace,
* s jeho funkef,
* s prisluSnymi bezpecnostnimi opatrenimi,
» sesvarenim.

2. Obsluha musi zajistit, aby:
 se pri spusténi tohoto zafizeni v jeho pracovnim prostoru nenachéazela Zadna neautorizovand
osoba,
e pri zapdleném oblouku neby! nikdo bez prislusné ochrany.

3. Pracovisté musi byt:
e vhodné pro dany Ucel,
e bez pravanu.

4. PomUcky osobni ochrany:
¢ vzdy noste doporucené ochranné pomucky, jako jsou ochranné bryle, nehotlavy odév a ochranné
rukavice;
* nenoste volné doplnky, jako jsou Sély, ndramky, krouzky atp., o které byste se mohli zachytit nebo
si jimi zpusobit popaleniny.
5. Vseobecnda bezpecnostni opatfeni:
* ujistéte se, ze zpétny vodiC je bezpecné pripojen,
* préaci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar,
e po ruce musi byt jasné oznacené hasici zafizeni, mazani.
e Mazani a Udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.
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lfﬁ& UPOZORNENI!

Pred instalaci a pouZitim zafizeni si tento navod k
obsluze prostudujte a ujistéte se, Ze mu dobre rozumite.

LN VYSTRAHA A

Svéreni a Fezani obloukem muzZe byt vasemu zdravi a zdravi jinych osob nebezpecne. Pri svareni
dodrZujte bezpecnostni operatreni. VyZadejte si bezpecnostni predpisy svého zaméstnavatele,
které by mély vychazet z upozornéni vyrobce na nebezpeci.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM - mize zplsobit smrt
. Nainstalujte a uzemnéte svareci jednotku v souladu s prislusnymi predpisy.

. Nedotykejte se Zivych Césti elektrického obvodu ani elektrod nechranénou pokozkou, vinkymi rukavicemi ani
vihkym odévem.

. Izolujte se od uzemnéni a od svéreného predmétu.

. Ujistéte se, ze vaSe pracovni poloha je bezpecna.

KOUR A PLYNY - mohou byt zdravi nebezpecné

. DrZte svoji hlavu stranou od plynnych zplodin svareni.

. Pouzivejte ventilaci, odsdvani u oblouku nebo oboji, aby se plynné zplodiny svafeni nedostaly do oblasti
vaseho dychani a do celého prostoru.

PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU - mohou zptisobit poranéni oéf a popéleni pokozky

. Chrante svj zrak a télo. PouZivejte spravné ochranné stity a ochranné bryle a noste ochranny odév.

. Chrarite osoby v okoli ochrannymi Stity nebo vhodnymi zavesy.

NEBEZPECI POZARU
. Jiskry (sprsky zhavého kovu) mohou zpusobit pozar. Zajistéte, aby v blizkosti nebyly Zadné hoflavé
materidly.

HLUK - nadmérny hluk mizZe poskodit sluch
. Chranite svoje usi. Noste tlumice nebo jinou ochranu sluchu.

. Varujte osoby v okoli pred timto nebezpecim.

VADNA FUNKCE - v pFipadé vadné funkce si privolejte na pomoc odbornika.

L Pred instalaci a pouZivanim si tento navod k obsluze prostudujte a ujistéte se, Ze mu rozumite.

CHRANTE SEBE | OSTATNI!

VYSTRAHA!

Nepouzivejte tento napdjeci zdroj pro rozmrazovani potrubi.

UPOZORNENI!

Tento vyrobek je urcen pouze pro svareni obloukem.

Nevyhazujte elektricka zafizeni s norméinim odpadem!

Podle ustanoveni evropské smeérnice 2002/96/ES o Odpadnim elektrickém a elektronickém
vybaveni a jeji implementace v souladu s tuzemskymi zakony se musi elektrické vybaveni,
které dosahlo konce své Zivotnosti, shromaZdovat samostatne a vracet do zafizeni na
ekologickou recyklaci. Jako vlastnik vybaveni musite ziskat informace o schvélenych
sbérnych systémech od vaseho mistniho zastupitelstva.

Dodrzovéanim této evropské smernice zlepsite Zivotni prostredi a lidské zdravi!
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3 UVvOoD

Caddy® Mig C200i je prenosnou, inventorovou poloautomatickou svareckou v
kompaktnim plasti, ktera je uréena pro svarovani metodou MIG/MAG. Svarovani plnymi
draty v ochranném plynu, jakoZ i svarovani trubickovymi dréty s vlastni ochrannou
atmosférou je mozné diky prepinani kabell + a - na spojce, kterad se nachazi pobliz
podavaciho mechanizmu. Zafizeni je uzpUsobeno pro svarovani dréty o prameérech od
@0,6mm do @1,0mm. Jako ochranny plyn je mozné pouZzit argon, smés plynt nebo Cisty
CO,.

Caddy® Mig C200i pobira proud s koeficientem vykonu blizkym jedné, coZ mé za disledek
nizkou Uroven harmonického zkresleni v napajeci siti.

PrisluZzenstvi k vyrobku ESAB lIze nalézt na strané 277.

3.1 Zarizeni
Obsah dodavky svarovaciho zdroje:

Svarovaci hordk MXL™ 180 (3m, pevny)
»  Zemnici kabel se svorkou (3m, pevny)

» Napdjeci kabel (3m, pevny, se zastrckou)
»  Popruh pfes rameno (viz strana 278)

o UzZivatelsky manual

e Plynova hadice s rychlouzavérem (4,5m)

4 TECHNICKE UDAJE

Sitové napéti 230V, 1~ 50/60 Hz
Pripustna zatéz pri
100 % pracovnim cyklu 100A
60 % pracovnim cyklu 120 A
25 % pracovnim cyklu 180 A
Rozsah nastaveni (ss) 30 - 200 A
Klidové napéti 60V
Klidovy vykon 15 W
Ucinnost 82%
Uginik 0.99
Rychlost podavani dratu 2 - 12m/min
Pramér svarovaciho dratu
Fe | ©0.6-1.0
CW | ©0.8-1.0
Ss 120.8-1.0
Al| 1.0
Max. primeér civky svarovaciho dratu 2200 mm
Rozméry, dxsxv 449x198x347
- 184 -
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Hmotnost 12 kg
Provozni teplota -10 to +40°C
TFida kryti IP 23C

TFida pouziti EI

ZatéZovaci cyklus

Zatézovaci cyklus specifikuje Cas jako procento desetiminutového intervalu, béhem kterého muzete
svarovat pfi konkrétni zatézi.

Trida kryti

Kéd IP oznacuje tidu elektrického kryti, tj. stupen ochrany proti vniknuti pevnych pfedmétd nebo vody.
Zarizeni oznacené IP 23 je uréeno pro vnitfni a venkovni pouZiti.

Trida pouziti

Symbol @déva’, Ze tento napajeci zdroj je urcen pro pouziti v oblastech se zvySenym elektrickym
nebezpedim.

S INSTALACE

Instalaci by mél provadét profesionalni pracovnik.

A UPOZORNEN]!

Tento vyrobek je urcen pro primyslové pouZiti. V domdcim prostredi muze zpUsobit ruseni
radiového prijmu. Je na odpovédnosti uZivatele, aby prijal primérena ochranna opatieni.

5.1 Umisténi

Umistéte svarovaci napajeci zdroj tak, aby jeho vstupnim a vystupnim otvordm chladiciho
vzduchu nic neprekézelo.

5.2 Napdjeni ze sité

Zkontrolujte, zda je jednotka pripojena ke spravnému sitovému napéti a zda je chranéna
spravné dimenzovanou pojistkou. Ochranné uzemnéni musi byt provedeno v souladu s
prislusnymi predpisy.

Typovy stitek s udaji o pripojovaném napajeni

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz

Sitové napéti vV 230+15%

Primarni proud A

100% pracovni cyklus 10

60% pracovni cyklus 12.8
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25% pracovni cyklus 23
Prarez sitového vodi€e mm? 3x15
Pojistka rdzového prepéti A 16

Poznamka: Vyse uvedené prifezy sitovych vodiéa a velikosti pojistek odpovidaji Svédskym predpisam. V
Jinych zemich nemusi byt vyhovujici- ujistéte se, Ze prarezy vodicu a velikosti pojistek odpovidaji
prislusnym narodnim predpisam.

PFC

Zdroj je na elektronické desce vybaven modulem pro korekci Uciniku pro dosazeni maximalni
hodnoty blizici se 1. Diky tomu zdroj odpovida pozadavku standardu EN
61000-3-12:2005-04 Elektromagnetickd kompatibilita (EMC) - Part 3-12: Limity pro
harmonické kmity produkované zarizenim a dodavané zpét do nizkonapétovych rozvodl s
jisticem od 16 A do 75 A na jednu fazi.

Napajeci kabel

Pokud je potfeba pouZit prodluZovaci kabel, je doporuéeno pouZit typ 3x2,5mm? s
maximalini delkou 50m.

Napajenie z generatoru

Svarovaci zdroj muZe byt napajen z ruznych typ generatoru. Jsou doporuceny generatory
typu AVR nebo lepsi s vykonem 5,5 a7 6,5kVA pro napéjeni Caddy® Mig C200i v celém
jeho rozsahu. Mlze byt pouzit | generétor s nizsim vykonem, ale svarovaci parametry musi
byt nalezité redukovany. Zdroj je vybaven ochranou proti podnapéti. Pokud generator
nedoddva potrebny vykon, svarovani je preruseno touto ochranou a je potreba bud’ pouzit
vykonéjsi generator nebo snizit svarovaci parametry.

6 PROVOZ

Vseobecné bezpecnostni predpisy pro manipulaci s timto zaFizenim jsou
uvedeny na strané 182. Pred pouZitim zarizeni si je ddkladné prostudujte!

A VYSTRAHA!

Davejte pozor na otacejici se dily, které mohou zpusobit zranéni. »gﬁ

A VYSTRAHA!

Aby se buben nesesmekl z naboje, zablokujte jej. @
L
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6.1 Pripojeni a ovladaci prvky

1 Vypinac 4  Zemnici kabel
2 LCD,viz6.2.1&6.2.2 5  Napdjeci kabel
3  Svarovaci hofdk 6  Pripojeni ochranného plynu

6.2 Ovladani

Zarizeni se spousti po cca 2 sekundéch od zapnuti vypinaéem. Stav pfipravenosti zarizeni
ukazuje displej LCD.

Zarizeni je zajisténo pred zapocetim svarovani v prabéhu spousténi. Pokud je tlacitko na
svarovacich klestich zapnuto v prubéhu spousténi zarizeni, svarovani nebude mozné, dokud
tlacitko klesti nebude uvolnéno.

Zpatecni kabel musi byt dobre pripojen ke svarovanému elementu nebo k svafovacimu
stolu.

Viko civky s dratern musi byt pred svafovénim zavreno.

Vypina€ vypind zafizeni okamzZité.
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6.2.1 Ruénirezim

A - svarovaci napéti
B - svarovaci proud
C - rychlost podavani drétu

A

Tv ' F - reguldtor nastavovani napéti
BIEU A V/QSet" G- élgthTlﬁo vybéru rezimu: Rucni /
: H - dynamika
°|9HU i do / %z; | - reguldtor nastavovani rychlosti
poddvani dratu

QSet™

Operéator musi nastavit odpovidajici hodnoty rychlosti podavéani drdtu a svarovaciho napéti.

6.2.2 Rezim QSet™

A - svarovaci napéti

B - svarovaci proud

C - rychlost podavéni drétu

D - tloustka svarovaného elementu
E - hodnota QSet™

F - reguldtor nastaveni hodnoty QSet ™
G - tlacitko vybéru rezimu: Ruéni /
QSet™
H - vybér materialu /
dynamika
I - reguldtor nastaveni tloustky
svarovaného elementu

V rezimu QSet™ je odpovidajici hodnota svarovaciho napéti nastavena automaticky
samotnym zarizenim. QSet™ monitoruje svarovaci oblouk a stale prizplsobuje napéti, aby
bylo zachovano optimalni nastaveni.

Kalibrace

Béhem prvniho pouziti rezimu QSet™ , po zmeéné drdtu nebo ochranného plynu, je nutné
provést kalibraci QSet ™ . Kalibrace se provadi pomoci zkusebniho svéru (min. 6 sekund). Je
nutné zacit svarovani a umoznit QSet™ vybrat odpovidajici parametry.
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Vybér materialu

Protoze rizné materidly maji rizné koeficienty vedeni tepla, je nutné zvolit spravnou
skupinu materidlt [H], aby byla pfijata sprévna tloustka materidlu.

Nastaveni tloustky materialu

Nastavit tloustku svafovaného materialu pomoci regulatoru [11. Tento regulator nastavuje
rychlost poddvani dratu [C]. Odpovidajici napéti automaticky vypocitd QSet ™ . Doporucena
tloustka materidlu pro nastavenou rychlost podavani drétu je soucasné zobrazovana na
displeji [D]. Doporucena tloustka materidlu je pocitana pro liniovy spoj pri pouziti
nasledujicich primér drétl: Fe/Ss a CuSi - @0.8mm, Al - @1.0mm. Pokud je pouzivan
drét mensiho primeéru, je nutné zvysit hodnotu nastavené tloustky materidlu vuci tloustce
svarovaného materidlu. V pfipadé dratl vétsiho primeéru je nutné nastavit o néco mensi
tloustku materialu.

Nastaveni teploty oblouku

Teplota oblouku muze byt nastavena regulatorem QSet ™ [F] v krocich od -9 do +9. Vyssi
hodnoty davaji teplejsi oblouk (vétsi délka oblouku), coZ nasledné prinasi vkleslé spoje a
hlubsi penetraci. NizSi hodnoty davaji studenéjsi oblouk (mensi délka oblouku), coz prinasi
vypuklé spoje, coZ zabranuje protaveni skrz naskrz svarovaného materialu. Hodnota QSet ™
by obvykle méla byt nastavena na 0, coz déva prumérnou teplotu oblouku, kteréd je
dostacujici pro vétsinu pripadu. Teplota oblouku je zobrazovana symbolem teploméru.

6.3 Zmeéna polarizace

+/- PREPINAC
POLARITY

Zarizeni je dodavano se svarfovacimi klestémi, které jsou pripojeny ke kladnému pélu. V
pripadé nékterych dratu, napr. trubickovych dratu s vlastni ochrannou atmosférou, je
doporucovana zéporna polarizace (svarovaci klesté pripojeny k zdpornému pélu). Je nutné
zkontrolovat doporucovanou polarizaci pro pouzivany drét.

Polarizaci Ize ménit v ¢asti poddvaciho mechanizmu:
1. Vypnout zafizeni a odpojit od sité.
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Odtahnout gumové ochrany, aby byl ziskan pristup ke koncum kabelu.

Sundat matky a podlozky. Zapamatovat si spravnou postupnost podlozek.
Zmeénit pozici kabell, aby bylo dosazeno pozadované polarizace (viz oznaceni).
Nalozit podlozky v odpovidajicim poradi a dotdhnout matky.

o U AW N

Nalozit gumové ochrany na konce kabelu.

6.4 Tlak podavani

Zacnéte tim, Ze zkontrolujete, zda se drat ve voditku pohybuje volné. Pak nastavte tlak
pritlaénych kladky v podavéni drétu. Je dulezité, aby tlak neby! prilis vysoky.

cmekOp10

Obr. 1 Obr. 2

Pro kontrolu, zda je tlak v podavani nastaven spravné, muzete nechat drét vysouvat proti
samostatnému predmétu, napriklad proti kusu dreva.

Kdyz drzZite pistoli ve vzdalenosti priblizné 5 mm od tohoto kusu dfeva (Obr. 1), podavaci
kladky by mély prokluzovat.

KdyZ drzite pistoli ve vzdalenosti priblizné 50 mm od tohoto kusu dreva, drét by se mél
vysouvat a ohybat (Obr. 2):

6.5 Vyména a zavadéni dratu

Aby zarizeni bylo pripraveno k Cinnosti, je nutné nainstalovat civku s dradtem. V technickych
parametrech jsou uvedeny Udaje odpovidajicich dratu.

Pouzivat pouze civky 200mm. Civky 100mm neni mozné pouzivat.

e Otevrit bo¢ni viko.
e Umistit civku na ndboj a zajistit zdmkem.
e Odsunout bokem pfitlacny rdm s kladkou.

e Vyrovnat 10-20cm nového drdtu. Upilovat vystupky a ostré brehy konce dratu pred
jeho umisténim do podévaciho mechanizmu.

o Ujistit se, Ze se drat sprdvnym zpUsobem posouvd do drazky podévaci kladky a viozky
svarovacich klesti.

o Zajistit pritlacny rém.
e Uzavrit bocni viko.
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Podévat drat az do okamziku jeho vysunuti z proudové koncovky. Tuto ¢innost je nutné
provadét opatrné, protoZe na dratu je napéti svafovani, coz muze zpUsobit vznik ndhodného
elektrického oblouku. BEhem podavani dratu drzet konec klesti daleko od vodivych elementl
a ukoncit podavani ihned po vysunuti drdtu z proudové koncovky.

VYSTRAHA!

Béhem podavani drétu nedrzet klesté blizko tvare nebo usi, protoze by mohlo dojit k
poskozeni téla.

POZNAMKA

Pamatovat, Ze je nutné pouzivat spravnou proudovou koncovku pro pouzivany drét.
Svarovaci klesté jsou vybaveny proudovou koncovkou pro drdt @0,8mm. Pokud uzivame
drét jiného primeéru, je nutné koncovku vymeénit. Vlozka ve svarovacich klestich je
doporucena pro draty Fe a Ss. V pripadé pouZzivani dratl Al nebo CuSi je nutné pouZit viozku
PTFE. Viz bod 7.2 ve véci vymeény viozky.

6.5.1 Zména drazky podavaci kladky

Zarizeni je dodavéno z podavaci kladkou nastavenou pro drat @0.8/1.0mm. V pripadé
pouzivani drdtu @0.6mm je nutné zmeénit drazku kladky.

1. Odsunout pritlacny rém.

2. Zapnout zarizeni a stisknout tlacitko svarovacich klesti tak, aby byla kladka nastavena
tak, ze bude pfistup k blokacnimu Sroubu.

Vypnout zarizeni.
Pouzit Sestihranny trnovy kli¢ (inbus) a otoCit blokujici Sroub o pul otacky.
Sesunout kladku z osy a otocit. Zkontrolovat oznaceni priméru dratu na boku kladky.

e

Nasunout kladku na osu, ujistit se, Ze se nasunula UpIné celd. Obrétit kladku tak, aby se
blokuiji Sroub dostal na plochy povrch osy.

7. Dotahnout blokujici Sroub.

6.6 Ochranny plyn

Vybér ochranného plynu zévisi na materiélu. Nizkouhlikova ocel je obvykle svarovéna pri
pouziti CO2 nebo smési (Ar + CO,). Legovana ocel muze byt svarovana pri pouziti smeési
(Ar + CO2) nebo CO,, zatimco hlinik v ochrané s Cistého argonu (Ar). Pajeci svarovani
(MIG/MAG brazing, Cu?i) je provadéno v ochrané z Cistého argonu (Ar) nebo smeési (Ar +
03). Je nutné zkontrolovat doporucovany ochranny plyn pro pouzivany svarovaci drat. V
rezimu QSet ™ (viz 6.2.2) budou optimalni parametry svarovaciho oblouku vybrany
automaticky k pouzitému plynu.

6.7 Ochrana proti prehrati

Prehrati je signalizovano kédem E4 na displeji LCD. Zarizeni je chranéno pred prehratim
prostrednictvim blokovani moZnosti svarovani, pokud dojde k prehfivani. Po ochlazeni zatizeni
se blokdda automaticky uvolni.
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7 UDRZBA

Pravidelna udrzba je pro zajisténi bezpecnosti a spolehlivosti duleZita.

Poznamka:

Zdvazky ze zaruky dodavatele ztraceji platnost, jestliZze se zakaznik béhem zarucni
doby pokusi libovolnym zpusobem zasahovat do vyrobku za ucelem odstranéni jakékoliv
zavady.

7.1 Kontrola a ¢isteni

Pravidelné kontrolujte, zda napdjeci zdroj neni znedistén.

Napdjeci zdroj je nutno pravidelné profukovat stlaéenym vzduchem pri snizeném tlaku. Ve
zneCisténém prostredi je nutné Castéjsi profukovani.

Jinak by se mohl ucpat vstup ¢i vystup vzduchu a zpUsobit prehréti.
Svarovaci pistole

» K zajisténi bezproblémového poddvani drétu je nutno v pravidelnych intervalech
provadét Cisténi a vymeénu opotfebovanych dilu svarovaci pistole. Pravidelné Cistéte
vedeni drdtu profukovanim a ocistujte dotekovy hrot.

7.2 Vlozka
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8  VYHLEDAVANI ZAVAD

NeZ si vyzadate pomoc autorizovaného servisniho technika, provedte tyto doporuCované kontroly a prohlidky.

Druh zavady Zakrok

Neni oblouk e Zkontrolujte, zda je zapnut vypinac sitového napajeni.

e Zkontrolujte sprdvnost pripojeni kabelu svarovaciho proudu a
uzemneéni.

e Zkontrolujte, zda je nastavena sprdvna hodnota proudu.

Béhem svarovéni doslo k preruseni [ Zkontrolujte, zda se neuvedla do chodu ochrana proti tepelnému
svarovaciho proudu. pretizeni (indikovéno oranzovou kontrolkou v predni Casti
zarizeni).

e Zkontrolujte pojistky napéjeni ze sité.

Casté spinani ochrany proti e Zkontrolujte, zda vstupy Ci vystupy vzduchu jsou ucpany.

tepelnému pretizeni v o M R 4 .
P P e  Presvédcte se, ze nejsou prekroCeny predepsané hodnoty

napéjeciho zdroje (tj. Ze zarizeni neni pretizeno).

Nizky svarovaci vykon. e Zkontrolujte spravnost pripojeni kabelu svarovaciho proudu a
uzemneéni.

e Zkontrolovat privod plynu.
e  Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.
e Zkontrolujte, zda jsou pouzity spravné svarovaci dréty.

e Zkontrolujte v podavaci, zda jsou poullity odpovidajici kladky a
nastaven spravny pritlak

9  OBJEDNAVANI NAHRADNICH DILU

Caddy® Mig C200i je navzena a zkousena v souladu s mezindrodnimi a evropskymi
normami IEC/EN 60974-1 /-5 a EN 60974-10,. Servisni jednotka, ktera provedla servisni
zakrok nebo opravu, ma za povinnost zajistit, aby vyrobek stale vyhovoval uvedenym
normam.

Nahradni dily si ntzete objednat u nejblizsiho prodejce spolecnosti ESAB; viz posledni
stranku této publikace.
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1 UTASITASOK

MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Az ESAB AB, Welding Equiment, SE-695 81 Laxa, Svédorszag fenntartas nélk{il garanciét véllal arra, hogy a

9832 gyartési szamtdl kezdédben az Caddy® Mig C200i tipusu hegeszt§ dramforrés kialakitdsa és
ellendrzése megfelel a 2006/95/EK és a 2004/108/ECK irdnyelvekkel harmonizalt EN 60974-1 /-5 és EN
60974-10 (Class A) szabvanyoknak.

Laxa 2010-01-06
/ '

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 BIZTONSAG

Az ESAB hegesztékészulék hasznéldi végsd soron maguk felelnek azért, hogy bérki, akia
berendezést haszndlja, vagy annak kozelében dolgozik, minden vonatkozé biztonsagi évintézkedést
betartson. A biztonsagi dvintézkedéseknek meg kell felelnitk az adott tipusu hegesztokészilékre
vonatkozé kovetelményeknek. A munkahelyen alkalmazandd szokdsos eldirdsok mellett a kovetkezd
ajanlasoknak kell eleget tenni:

Minden munkaét szakképzett személynek kell végeznie, aki jol ismeri a hegesztékészulék mikodését.
A hegesztdkészilék szabélytalan Gzemeltetése veszélyhelyzetet teremthet, és a készUléket
Uzemeltetd sériilését, vagy a készilék meghibasodasat eredményezheti.

1. Mindenkinek, aki a hegesztokészlléket Uzemelteti, tisztdban kell lennie a kovetkezokkel:
* ahegesztokészulék mikodésével,
* avészkapcsolok helyével,
 azok funkcidjaval,
e avonatkozd biztonsagi dvintézkedésekkel,
o ahegesztés menetével.
2. Akeészulék Gzemeltet6jének biztositania kell, hogy
* illetéktelen személy ne tartézkodjon a késztlék hatdsugardban, amikor azt beinditjak,
* ahegesztdiv kozelében mindenki hasznélja a védéeszkozoket.

3. Amunkahely legyen
e munkavégzeésre alkalmas,
e huzatmentes,

4.  Egyéni védbeszkozok
» Mindig hasznéljdk az ajanlott egyéni védéeszkozoket, azaz a véddszemdiiveget, a t(iz4lld
védoruhat és a védokesztylket.
* Ne viseljenek laza ruhadarabokat, példaul sélat, vagy karkotét, gydr(t, stb., ami beakadhat
vagy égési sériilést okozhat.

5. Altaldnos évintézkedések
¢ Ellendrizzik, hogy a visszavezetd kabel csatlakozasa rendben van-e.
» Nagyfesziltségl berendezésen csak szakképzett villanyszereld dolgozhat.
e Jol lathato jeloléssel elldtott, megfeleld tlzoltd készilék legyen kéznél.
o Uzemeltetés kozben a készlléken nem végezhetd olajozas és karbantartas.
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VIGYAZAT!

hélozatra kapcsolas el figyelmesen a hasznélati
utasitast a halozatra kapcsolds és hasznalatbavéte!
elott.

A FIGYELEM! A

Ivhegesztés és vdgas sériilésvesaélyes lehet onre és kornyezetére. Legyen dvatos hevesztéskor.
Tartsa be a biztonsagi eldirdsokat melyek a gyarto figyelmeztetd szovegeire éplilnek.

ARAMUTES - Halélos lehet
. Az el6irasoknak megfeleléen kosse be és foldelje a hegesztdgépet.

. Ne nyuljon feszilltség alatti részekhez vagy elektédakhoz csupasz kézzel vagy nedves véddberendezéssel.
. Szigetelje el 6nmagat a foldtdl és a munkadarabtdl.

. Biztositson magdnak biztos munkahelyzetet.

FUST ES GAZ - Veszélyes lehet egészségére

. Tartsa tavol arcét a hegesztési fUsttdl.

. Szelldztessen és szivassa el a hegesztési fustot és gazt a munkakornyezetbdl

IV - Megsértheti a szemet és égési sebet okozhat a b6ron

. Ovja a szemét és testét. Haszndljon szlrébetétes hegesztd pajzsot és viseljen véddoltozetet.

. Védije a kornyezetét fallal vagy fliggonnyel.

TUZVESZELY
. Szikra tiizet okozhat. Ezért tévolitson el minden éghetét a munkakornyezetbdl.

ZAJ - Erds zaj hallasi sértilést okozhat
. Védje a fulét. Hasznaljon fuldugdt vagy mas hallasvédot.

. Figyelmeztesse a kornyezetben tartézkoddkat a veszélyre.
HIBA ESETEN - Forduljon szakemberhez

| Olvassa el figyelmesen a hasznalati utasitast a bekotes €s hasznalatbavételelott

VEDJE ONMAGAT ES KORNYEZETET!
A FIGYELEM!

Ne hasznélja a hegeszté berendezést befagyott csovek kiolvasztdsara!

A VIGYAZAT!

Ez a termék kizdrolag csak ivhegesztésre alkalmas.

A villamos berendezéseket ne helyezze a kommunalis hulladékba!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szdl6 2002/96/EK irdnyelvre és
annak a nemzeti jogszabdlyok szerinti végrehajtdséra tekintettel a villamos berendezéseket
hasznos élettartamuk leteltével kilon-kilon dssze kell gyUjteni és vissza kell széllitani egy
kornyezetvédelmi szempontbdl megfeleld Ujrahasznositd Iétesitménybe. A berendezés
tulajdonosaként a helyi képvisel6tdl kell informacidt szereznie az engedélyezett begyjté
helyekrdl.

Ennek az EU irdnyelvnek az alkalmazasdval javul a kornyezet mindsége és az emberi
egészség.
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3  BEVEZETES

Caddy® Mig C200i egy kompakt hazba épitett, hordozhatd, inverteres félautomata
hegesztdgép MIG/MAG rendszer( hegesztéshez.

Hegeszteni lehet véddgazzal, tomor hegesztbhuzallal, valamint onvédé hegesztéhuzalokkal
is, ezt a huzalel6told készulék kozelében taldlhatd csatlakozdson a + és - kabelek
atkapcsoldsa teszi lehetdvé. A hegesztégéphez 0,6 mm - @1,0 mm atmeérdjd
hegesztéhuzalok alkalmazhatdk. Véddgazként hasznalhatd tiszta argon, a gazok keveréke,
vagy tiszta CO;.

A Caddy® Mig C200i kdzel egységnyi teljesitmény-tényezével vesz fel dramot a
héldzatbdl, aminek eredményeként a haldzatban a harmonikus torzitasok mértéke nagyon
alacsony lesz.

A termékkel kapcsolatos ESAB tartozékok a 277 oldalon talalhatok.

3.1 Aramforras
Szallitasi terjedelem:

o MXL™ 180 Hegesztdpisztoly (3m, fix)
o Testkabel testcsipesszel (3m, fix)

*  Munkakdbel (3m, fix, noha csatlakozd)
e Vallpant (oldal 278)

» Haszndlati utasitas

o (G4ztomld gyorscsatlakozoval (4,5 m)

4 MUSZAKI ADATOK

Halozati fesziiltség 230 V, 1~ 50/60 Hz
Megengedett terhelés -nal
100 %-o0s mUkodési ciklus 100 A
60 %-o0s mUkaodeési ciklus 120 A
25 %-0s mUkodési ciklus 180 A
Beallitasi tartomany (DC) 30 -200 A
Nyilt dramkori fesziiltség 60V
Nyilt dramkori hatvany 15W
Hatékonysag 82%
Teljesitménytényezé 0.99
Huzaladagolas sebessége 2 - 12m/min
Huzaldtméré
Fe |<0.6-1.0
CW |<20.8-1.0
Ss |©0.8-1.0
Al'l21.0
A huzalcséve maximalis a&tméréje 2200 mm
-197 -
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Befoglalé méretek, h x sz x m 449x198x347
Tomeg 12 kg

Uzemi hémérséklet -10 to +40°C
Késziilékhaz védettségi foka IP 23C
Alkalmazasi besorolas EI

Bekapcsolasi id6

A bekapcsolasi idé 10 perces iddszakra vetitve szdzalékban azt az id6t fejezi ki, ami alatt meghatdrozott
terheléssel lenet hegeszteni.

A burkolat osztalyba sorolasa

Az IP-kdd a burkolat osztalyba soroldsat adja meg, vagyis a szilérd testek, illetve a viz behatolasa elleni
védelmet. A berendezés IP23 védettségl, egyardnt alkalmas bel- és kiltéri hasznalatra.

Alkalmazasi osztaly

Az Elszimbélum azt jelzi, hogy az dramforrés fokozottan veszélyes kornyezetben torténd hasznélatra lett
tervezve.

5  TELEPITES

A gép bekitését csak szakember végezheti.

A VIGYAZAT!

Ez a termék Ipari haszndlatra készdlt. Lakasban és frodai kornyezetben radiofrekvencias vételi
zavart okozhat. Az Uzemeltetd kotelessége, hogy megtegye a megfelelb ovintézkedéseket.

5.1 Eljelyezés

Az dramforras elhelyezésekor Ugyeljen arra, hogy semmi se akadalyozza a hitélevegd
aramlasat a bemeneti és kimeneti nyilasokon keresztul.

5.2 Halozati aramellatas

Ellendrizze, hogy a berendezés megfeleld feszultségre van kapcsolva és megfeleld méret
biztositekkal védett. Az eldirasoknak megfeleld védéfoldelést kell kialakitani.

Adattabla a hdlozatra kapcsolas adataival

C200iu - 198 -

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

HY

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Haldzati fesziiltség V 230+15%
Primér aram A

100%-0s mikddési ciklus 10

60%-0s mikodési ciklus 12.8

25%-0s mikddési ciklus 23
Kébel-keresztmetszeti értékek |3 x 1.5

mm?2

Biztositék tuldram-védelem A 16

MEGJEGYZES: A fentiekben bemutatott kdbel-keresztmetszeti értékek és biztositék méretek
megfelelnek a svéd eldirdsoknak. Lehet, hogy mas orszagokban nem alkalmazhatok: ezért gy6z6djon
meg arrol. hogy a kabel-keresztmetszet és a biztositék mérete megfelel az adott orszagban érvényes
elbirdsoknak.

PFC

Az dramforrds egy Power Factor Correction (Teljesitmény Tényezo Javitd) atalakitoval van
ellatva és kozel Uzemi teljesitmény tényezovel mikodik. EN 61000-3-12:2005-04
Elektromdgneses kompatibilitds (EMC) - Part 3-12: Korlatozza a kozhdlozatra
csatlakoztatott gép altal elddllitott harmonikus aram erésségét >16 A és <=75 A / fazisra.

Hosszabbito

Amennyiben hosszabbitd szikséges 3x2,5mm? keresztmetszet(i kabel hasznalata javasolt,
melynek maximalis hossza S0m.

Aramellatas generatorokkal

A hegesztdgépet lehet kulonbozd generatorokkal mikodtetni. Bar néhany generdtor nem
biztositja a hegesztéshez szikséges aramot. AVR-rel, és hasonld vagy jobb tipusu
eldirdsoknak megfeleld generatorok 5,5...6,5 kW névleges teljesitménnyel javasoltak a
Caddy® Mig C200i félautomata hegesztd teljes ellatasdhoz. Arra is van lehetdség, hogy
kisebb teljesitmény( generatorokat alkalmazzunk, 3,0 kW felett, de ebben az esetben,, a
gép funkcioit megfelelden le kell korldtozni. A hegesztégép védett az alacsony
tapfeszultséggel szemben. Ha a generator 4ltal eléallitott teljesitrnény nem megfeleld, a
hegesztést a feszultséghidnnyal szembeni védelern megszakitja. Ez kilonosen a hegesztés
kezdeténél fordulhat el6. Ebben az esetben a generatort egy nagyobb teljesitményre kell
lecserélni vagy a hegesztési paramétereket kell csokkenteni, amennyiben érzékelhetd az
uzemzavar.
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6 UZEMELTETES

A berendezés kezelésére vonatkozo altalanos biztonsagi eldirasok a 195. oldaltol
olvashatok. Mieldtt beiizemelné a berendezést, olvassa végig!

FIGYELEM!
Forgo alkatrészek becsipési veszélyt jelentenek, legyen dvatos

FIGYELEM!
Az huzaldob lecsuszését a féktengelyagyrol
megeléz endo: 1_D v

6.1 Csatlakozas és vezérlés

1 Fokapcsold 4  Testkabel
2 LCD, lasd 6.2.1 & 6.2.2 5  Munkakabel
3  Hegesztopisztoly 6  Gazcsatlakozas

==

4
6.2 Mikodés

A berendezés kapcsoldval tortént bekapcsoldsa utdn kb. 2 mdésodperccel lesz Gzemkész
allapotban. A berendezés Uzemkész éllapotardl a LCD kijelzd tajékoztat.

Az inditasi allapotban a hegesztés megkezdése ellen a berendezés védett. Ha a
hegesztdpisztoly gombjat lenyomva tartja a berendezés bekapcsolasakor, nem lesz
lehetséges a hegesztés addig, mig a hegesztdpisztoly gombjat fel nem engedi.
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A testvezetéknek érintkezésének jonak kell lennie a hegesztendé munkadarabhoz vagy a
hegesztdasztalhoz.

A hegesztés megkezdése elott a huzaldob fedelét zarni kell.
Az kapcsold a hegesztogépet késedelem nélkul kikapcsolja.

6.2.1 Kézi izemmod

Caddy"‘ m32

A - hegesztési feszultség
/5 \ B - hegesztdaram
F C - huzalel6tolasi sebesség

A s
Tv — F - feszultségdllitd forgatdgomb
V, G - Uzemmodvalasztd gomb: Kézi /
BIIEQ A /QSet QSet ™
H - dinamika
olgHB mimin °|° / ,%n | - huzalel6tolasi sebesség beallitd
forgatégomb

QSet™

A kezeldnek be kell llitania a megfelelé huzalel6tolasi sebességet és hegesztési
feszultséget.

6.2.2 QSet™ lizemmod
Caddy™ ns:

A - hegesztési fesziltség

B - hegesztdaram

C - huzalel6tolasi sebesség

D - hegesztett elem vastagsaga
E - QSet™ érték

F - QSet™ érték beallitd forgatégomb

G - Uzemmddvalasztd gomb: Kézi /
QSet™

H - anyagok kivélasztasa / dinamika

| - hegesztett elem vastagsagat beallitd
forgatdgomb

A QSet ™ Uzemmddban a megfeleld hegesztési feszultséget a berendezés automatikusan
allitja be. A QSet™ folyamatosan figyeli a hegesztdivet és hozzdigazitja a hegesztési
feszultséget, hogy a beallitdsok allanddan optimalisak maradjanak.
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Kalibralas

A QSet™ els6 alkalmazasakor, valamint a hegesztéhuzal vagy a véddgaz megvaltoztatasa
utdn kalibréini kell a QSet ™ -et. A kalibralast probahegesztéssel (legaldbb 6 masodperces)
kell elvégezni. Meg kell kezdeni a hegesztést, és hagyni kell a QSet ™ -et megvalasztani a
megfeleld beallitasokat.

Az anyag megvalasztasa

Mivel az egyes anyagok hdelvezetési tulajdonsagai eltéroek, szikséges a megfeleld [H]
anyagcsoport megvalasztasa, hogy a munkadarab vastagsaga helyesen legyen
megéllapitva.

Az anyagvastagsag bedllitasa

A hegesztett anyag vastagsagat allitsa be a [I] forgatégombbal. Ez a huzalel6tolasi sebesség
beallité forgatdgomb [C]. A megfelelé hegesztési feszlltséget a QSet ™ szamitja ki
automatikusan. A bedllitott huzalel6toldsi sebességhez a javasolt anyagvastagsag
megjelenik a [D] kijelzdn. A javasolt anyagvastagsag kiszamitdsa egyenes varratra a
kovetkezd hegesztéhuzal-vastagsdgokra torténik: Fe/Ss valamint CuSi- @0.8 mm,

Al - &1.0 mm. Ha a haszndlt huzal kisebb atmérdjd, egy kicsivel meg kell novelni a bedllitott
anyagvastagsdg-értéket a hegesztett anyaghoz képest. Nagyobb huzaldtméro esetén
valamivel kisebb anyagvastagsagot kell bedllitani.

Az ivhdmérséklet beallitasa

Az ivhémeérséklet a [F]1 QSet™ forgatdgombbal dllithato be -9 - +9 kozott, fokozatokban. A
magasabb értékek magasabb homérséklet( ivet eredményeznek (azaz nagyobb
ivhosszuségot), ilyenkor a varrat homordbb, a beolvadasi mélység nagyobb. A kisebb értékek
alacsonyabb hémeérséklet( ivet eredményeznek (azaz kisebb ivhosszusagot), ilyenkor a
varrat dombordbb, ami meggatolja az anyag atolvasztasat teljes vastagsdgaban. A QSet™
értékét altaldban 0-ra kell beéllitani, ez kozepes ivhomeérsékletet eredményez, ami a legtobb
esetben kielégitd. Az ivhomeérséklet a hdmeérd szimbolumaval jelenik meg a kijelzon.

6.3 Polaritasvaltas

+/- TERMINALOK
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A gyéri allapotu hegesztdgépen az elektrddafogo a pozitiv polusra van kotve. Egyes huzalok,
pl. az onvédd porbeles huzalok esetében javasolt a negativ polarizacioé (az elektrodatarto a
negativ polusra van kotve). Ellendrizni kell, milyen polarizacié javasolt az adott huzaltipusra.

A polarizaciot a huzalel6tolé egység hazaban lehet megvaltoztatni.

1. Kapcsolja ki és dramtalanitsa a hegesztdgépet.
Hajlitsa ki a gumi véddboritast, hogy hozzéaférhessen a kabelek végeihez.

Csavarja le az anyakat és vegye le az alatéteket. Vésse emlékezetébe az alatétek
sorrendjét.

4. Cserélje meg a kabeleket ugy, hogy a kivant polarizaciot kapja (a jelzések segitenek).

5. Tegye vissza az alatéteket a megfelelé sorrendben, majd csavarja vissza és hizza meg
az anyakat.

6. Helyezze vissza a gumi véddboritdsokat a kabelvégekre.

6.4 Huzaladagolasi nyomas

El8szor is ellendrizze hogy a huzal kénnyen jérjon a huzalvezetdben. Allitsa be ezutan a
nyomast az adagold gorgdin. A nyomas ne legyen tul nagy.

cmek0p10

1 dbra 2 dbra

Az adagolényomas ellendrzése elvégezhetd a huzal adagolasaval egy szigetelt test, pl.
egy fadarab felé.

Ha a pisztolyt kb. 5 mm-re tartja a fadarabtol (1 dbra), a gorgdknek csuszni kell.

Ha a pisztolyt kb. 50 mm-re tartja a fadarabtdl, a drétnak ki kell jonnie és elgorbulnie (2
abra).
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6.5 A hegesztdhuzal bef(izése, cseréje

A hegesztdgép elokészitéséhez be kell szerelni a huzaldobot. A m{szaki adatok kozott
megtaldlja a megfeleld huzalok adatait.

Kizarélag 200 mm-es dobokat hasznaljon. Nem hasznalhatok 100 mm-es dobok.

» Nyissa ki az oldalsé fedelet.
e Helyezze fel a dobot a tengelycsonkra és biztositsa a zarral.
* Tolja oldalra a gorgds leszoritdkart.

e Egyenesitsen ki egy 10 - 20 cm-es huzalszakaszt. Tavolitsa el egy reszeldvel a
huzalvégrdl a sorjakat, az éles peremeket az el6told egységbe vald bevezetése elott.

» Bizonyosodjon meg arrél, hogy a huzal a helyes mddon van bevezetve az el6tolo
gorgdbe és az elektrddafogdba.

o Allitsa helyére a leszoritékart.
e Zarja vissza az oldalsé fedelet.

Tolja el6 a huzalt addig, mig meg nem jelenik az aramvezeto fej végén. Ezt a mlveletet
végezze Ovatosan: a huzal feszultség alatt van, igy fennall a lehetésége veletlen elektromos
iv kialakuldsanak. A huzal elétolasa alatt tartsa tavol az elektrodafogét a vezetoképes
elemektdl, és allitsa le az eldtolast azonnal, ahogy a huzal megjelenik az dramvezeto fej
végén.

FIGYELMEZTETES!

A huzal el6toldsa alatt ne tartsa arcdhoz, fuléhez kozel az elektrodafogét - ez
balesetveszélyes lehet.

FIGYELEM

Ne feledkezzen meg arrdl, hogy a hasznalt hegesztéhuzalnak megfelelé dramvezetd fejet
kell alkalmazni. Az elektrédafogd @0,8 mm-es hegesztohuzalhoz alkalmas dramvezetd
fejjel van felszerelve. Ha mas atmér6ji huzalt hasznal, ki kell cserélni az dramvezet6 fejet.
Az elektrodafogd Fe és Ss huzalokhoz javasolt betéttel szerelt. Ha Al vagy CuSi huzalt akar
haszndlni, PTFE betétet kell beszerelni. A betétcserérdl a 7.2. pontban olvashat.

6.5.1 Az el6told gorgo vajat-valtasa

A hegesztogép gyari allapotban @0.8/1.0mm-es huzalhoz alkalmas elétolé gorgével
felszerelt. Ha @0.6mm-s huzalt kivan hasznalni, valtani kell a gorgd vajatot.

1. "Tolja félre a leszoritdkart.

2. Kapcsolja be a hegesztogépet és nyomja meg az elektrodafogdn a gombot, és allitsa
olyan dllasban le a gorgot, hogy hozzaférhessen a rogzitécsavarhoz.

Kapcsolja ki a hegesztogépet.
Imbuszkulccsal forditsa el a rogzitdcsavart egy fél fordulattal.

5. Huzza le a gorg6t és forditsa meg. Ellendrizze a gorgd oldalan szerepld
huzalvastagsag-jelzést.

6. Helyezze a gorglt vissza a tengelycsonkra, bizonyosodjon meg arrdl, hogy teljesen a
helyére csuszott-e. Forditsa el a gorgdt ugy, hogy a rogzitécsavar a tengely lapos
részére essen.
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7. Huzza meg a rogzitécsavart.

6.6 A véddgaz

A védégdz megvélasztdsa a hegesztendd anyagtdl fligg. Az alacsony széntartalmu
acélokhoz szokas szerint CO2-t vagy (CO,+Arg) keveréket hasznélnak. Ontétt acélt lehet
hegeszteni (Ar + CO,) keverék vagy CO, véddgazban, aluminiumot pedig tiszta argon (Ar)
véddgdzban. Keményforrasztast (MIG/MAG brazing, CusSi) tiszta argon (Ar) vagy (Ar + Oy)
keverék védégdzban szokas végezni. Ellendrizze, milyen véddgaz ajanlott az alkalmazni
kivant hegesztéhuzalhoz. QSet ™ Uzemmaodban (Id. a 6.2.2. pontot) a hegesztoiv optimalis
paramétereit a hegesztdgép automatikusan valasztja meg az alkalmazott gaz
fUggvényében.

6.7 Védelem tulmelegedés ellen

A tulmelegedést az E4 kdd adja tudomasul az LCD kijelzon. A hegesztdgép tulmelegedés elleni
védelme megakaddlyozza a hegesztést, ha tulmelegedés Iép fel. A berendezés lehllésével
automatikusan visszaall az Uzemképesség.

7  KARBANTARTAS

A rendszeres karbantartas fontos a biztonsagos és megbizhato mikédéshez.

MEGJEGYZES!
A szallito minden garancialis kételezettsége megszdnik, ha a vevo kisérletet tesz arra,
hogy barmilyen hibat sajat maga javitson ki a garancialis idoszak alatt.

7.1 Ellenozés és tisztitas

Rendszeresen ellendrizze, hogy az dramforrds nem szennyezodott-e?

Az dramforrdst rendszeresen, kis nyomasu, széraz sdritett levegbvel kell lefavatni.
Szennyezett kornyezetben gyakoribb tisztitas szukséges.

Egyébként a haz Iégbemenete és kimenete elzdrédhat és tulmelegedést okozhat.

Hegesztdpisztoly

e _Rendszeres idokozonként meg kell tisztitani és cserélni kell a hegesztdpisztoly kopd
részeit, hogy a huzaladagolds zavarmentes legyen. Rendszeresen fuvassa ki a
huzalvezetot és tisztitsa meg az érintkezd csucsot.
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7.2 Védébetét

A

8  HIBAELHARITAS

Miel6tt értesitené a szakszervizt, probalkozzon az alabb javasolt ellendrzési és vizsgélati modszerekkel:

A hiba tipusa

Intézkedés

Nincs iv

Ellenérizze, hogy a fékapcsold be van-e kapcsolva?

Ellendrizze, hogy a hegeszt6dram és a visszafutd kabelek helyesen
vannak-e bekotve?

Ellendrizze, hogy a helyes dramérték van-e beéllitva?

Hegesztés korben megszakad a
hegeszt6aram-ellatas.

Ellendrizze, hogy a tulhevilést megakadélyozd kapcsold mikodésbe
|épett-e (vildgit-e az elélapon a narancsszind ldmpa )?

Ellenérizze a f6 dramforrés biztositékait.

Tulhevulés elleni kapesold
gyakran bekapcsol

Gy6z6djon meg rola, hogy a gaz be- és kivezetés nincs-e
elzérédva.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy nem Iépték-e tul az dramforrdsra
megadott hatarértékeket (azaz a berendezés nincs-e tulterhelve).

Gyenge hegesztési teljesitmény

Ellendrizze, hogy a hegesztdaram és a visszafutd kébelek helyesen
vannak-e bekotve?

Ellendrizze a gazellatast.
Ellendrizze, hogy a helyes dramérték van-e beéllitva?
Ellendrizze, hogy megfeleld elektrodékat hasznal-e?

Gy6z6djon meg réla, hogy az el6toldmiben megfeleld el6told
gorgdk vannak-e, és megfelel6-e a gorgényomas.
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9 POTALKATRESZEK RENDELESE

A Caddy® Mig C200i kialakitasa és tesztelése az IEC/EN 60974-1 /-5 és az EN
60974-10, nemzetkozi és eurdpai szabvanyok szerinti. A szervizelést vagy javitast
végz6 szerviz feladata annak ellendrzése, hogy a termék még megfelel-e a felsorolt
szabvanyoknak.

Pétalkatrészek rendelhetdk a legkozelebbi ESAB forgalmazotdl. Lasd e kiadvany legutolsé
oldalét.
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1 SMERNICA

VYHLASENIE O ZHODE
Spolo¢nost ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Lax| Svédsko, vyhlasuje, Ze zvaraci zdroj
Caddy ™ Mig C200i od vyrobného ¢isla 932 je skonstruovana a odskusana podla noriem EN
60974-1/-5 a EN 60974-10 (Trieda A) v sulade s poziadavkami smernice (2006/95EC/ES) a
(2004/108/EHS).

Laxa 2010-01-06

A i s __/

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 BEZPECNOST

Pouzivatelia zvaracich zariadeni ESAB maji kone¢nu zodpovednost za dodrziavanie platnych
bezpeCnostnych opatreni zo strany vSetkych oséb, ktoré so zariadenim pracuju alebo sa
nachadzaju v jeho blizkosti. Bezpecnostné opatrenia musia splfiat poziadavky zodpovedajlce
tomuto typu zvaracieho zariadenia. Odporuc¢ame dodrziavat okrem predpisov a noriem platnych
pre dané pracovisko aj d'alej uvedené odporucania.

Vsetky prace mozu vykonavat iba zaskoleni pracovnici, dékladne oboznameni s prevadzkou
zvaracieho zariadenia. Nespravna obsluha zariadenia moéze viest ku vzniku nebezpeénych situaci,
nasledkom ktorych méze dojst k Urazu obsluhy alebo k poskodeniu zariadenia.

1. Kazdy, kto pouziva zvaracie zariadenie, musi byt oboznameny:
e sjeho prevadzkou
e umiestnenim nudzovych vypinacov.
e _principom jeho ¢innosti
e platnymi bezpeCnostnymi opatreniami
e  zvaranim
2. Obsluha musi zabezpegit:

e aby sa pri uvadzani do €innosti v pracovnej zéne zariadenia nenachadzala ziadna
nepovolana osoba.

e aby sa prizapaleni obluka kazdy chranil
3. Pracovisko musi byt:

e vhodné na dany ucel

e  bez prievanov

4.  Osobné bezpecnostné pomocky

e Vzdy pouzivajte odporuc¢ané osobné bezpecnostné pomocky, ako su ochranné okuliare,
nehorlavy odev, ochranné rukavice.

e Nenoste volné dopinky odevu, ako su $aly, naramky, prstene, atd., ktoré sa mézu
zachytit alebo sposobit popaleniny.
5. Zakladné bezpec€nostné opatrenia
e Dbaijte na bezpecné pripojenie spatného kabla.
e  Prace na vysokonapéatovych zariadeniach mdze vykonavat iba kvalifikovany
elektrikar.

¢ Vhodny hasiaci pristroj musi byt jasne oznaceny a musi byt poruke.

e  Pocas prevadzky sa zariadenie nesmie premazavat a pocas prevadzky je zakazané
uskutocnovat udrzbu.

- 209 -
C200ik

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

A UPOZORNENIE!

Pred intalovanim alebo uvadzanim do c¢innosti
si precitajte navod na obsluhu a presvedcite sa,
Ze ste mu porozumeli.

A\ VAROVANIE! A

Obliikové zvaranie a rezanie méze spésobit traz vam i inym osobam. Pri zvarani dodrZiavajte
bezpecnostné opatrenia. VyZiadajte si od svojho zamestnavatel'a pravidla bezpecnosti pri praci
zalozené na udajoch vyrobcu o konkrétnych rizikach.

UDER ELEKTRICKEHO PRUDU - Dokaze zabijat

. Nainstalujte a uzemnite zvaraciu jednotku v sulade s platnymi normami.

. Nedotykajte sa vodivych elektrickych ¢asti ani elektrod nechranenou kozou, vlhkymi rukavicami ani
vlhkym odevom.

. Dbajte, aby ste boli izolovany od uzemnenia aj od zvaraného obrobku.

. Dbajte na zaujatie bezpe¢nej pracovnej polohy.

DYM A PLYNY - MéZu byt zdraviu nebezpeéné

. Nevystavuijte tvar i hlavu pdsobeniu dymu.

. Dym a plyny odvédzajte z dychacieho pasma a z pracovného priestoru vetranim, odsavanim od
obluka alebo pouzitim oboch tychto moznosti.

ZIARENIE OBLUKA - MéZe spésobit poskodenie zraku a popaleniny.

. Chrante si oi i telo. Pouzivajte spravny zvaraci stit a filtraéné sklo a noste ochranné odevy.

. Okoloiducich chrante vhodnymi stitmi alebo zavesmi.

NEBEZPECENSTVO POIARU

. Iskry (odstrekujuci kzov) mozu spdsobit poziar. Preto vzdy dbajte, aby sa v blizkosti nenachadzali

Ziadne hortavé materialy.

HLUK - Nadmerny hluk méze poskodit sluch
. Chranite si usi. Noste chranice usi alebo iné prostriedky na ochranu sluchu.
. Okoloiducich upozornite na hroziace riziko.

CHYBNA FUNKCIA - V pripade chybnej funkcie sa obratte o pomoc na odbornika.

Pred instalovanim alebo uvadzanim do ¢innosti si precitajte navod na obsluhu a presvedcite sa,
Ze ste mu porozumeli.

CHRANTE SEBA A INYCH!

VAROVANIE!

Nepouzivajte napajaci zdroj na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

UPOZORNENIE!

Tento vyrobok je urceny vyhradne na oblukové zvaranie.

Elektrické zariadenia nikdy nelikvidujte spolu s komunalnym odpadom!

V sulade s eurépskou Smernicou 2002/96/ES o Odpade z elektrickych a
elektronickych zariadeni a s jej implementaciou v ramci vnutro$atneho
zakonodarstva, elektrické zariadenie, ktoré dosiahlo koniec svojej zivotnosti, musi
byt zberané ako separovany odpad a vratené do recyklacnej zberne, ktora je
kompatibilna s poziadavkami ochrany zivotného prostredia. Ako vlastnik zariadenia
ste povinny sa informovat na schvélené systémy zberu u kompetentnych
miestnych organov.

Uplatnovanim tejto eurépskej Smernice zlepSujete Zivotné prostredie a zdravie
Clovekal
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3 UvoD

Caddy® Mig C200i je prenosny, kompaktny zvaraci invertorovy poloautomat,
uréeny na zvaranie metodou MIG/MAG. Zvéaranie plnymi drétmi s ochrannym
plynom, ako aj drétmi s vlastnou ochranou je mozné vd'aka prepinaniu vodicov + a -
na pripojeni nachadzajucom sa v blizkosti posuvacieho mechanizmu. Zariadenie je
prispdsobené na zvaranie drétmi s priemermi od @0,6 mm do @1,0 mm. Ako
ochranny plyn je mozné pouzit Cisty argdn, zmes plynov alebo gisty CO».

Caddy® Mig C200i odobera prid so stginitelom vykonu blizkym jednotke, doho
vysledkom je velmi nizka uroven harmonickych v napajacej sieti.

PrisluSenstvo vyrobku znacky ESAB najdete na strane 277.

3.1 Zariadenie
Zariadenie je dodavané:

e 50 zvaracim drziakom MXL™ 180 (8 m, pevny);
e so0 spatnym kablom (3 m, pevny);

e so sietovym kablom (3 m, pevny, so zastrckou);
e s pasom narameno (vid’ strana 278);

e s navodom na obsluhu

e s plynovom hadicom so zavitom (4,5 m)

4 TECHNICAL DATA

Sietové napétie 230V, 1~ 50/60 Hz
Dovolené zatazenie pri
100% zatazovaci cyklus 100 A
60 % zatazovaci cyklus 120 A
25 % zatazovaci cyklus 180 A
Rozsah nastavenia (DC) 30 - 200 A
Napatie na svorkach 60 V
Prikon bez zatazZenia 15 W
Uginnost 82%
Uginnik 0.99
Rychlost podavania drotu 2 - 12m/min
Rozmery drétu

Fe |©20.6-1.0

CW |<0.8-1.0

Ss | 20.8-1.0

Al 21.0
Max. priemer drziaka drotu @200 mm
Rozmeryd xS xv 449x198x347
Hmotnost 12 kg
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Prevadzkova teplota -10 to +40°C
Stupen krytia IP 23C
Trieda pouzitia EI

Prevadzkové zatazenie

Pod prevadzkovym zataZzenim sa rozumie percentualny podiel ¢asu z desatminttového intervalu,
pocas ktorého mozno zvarat s uréitym zatazenim bez pretazenia zariadenia.

Krytie

Kéd IP indikuje krytie, tzn. stupen ochrany proti preniknutiu pevnych predmetov alebo vody.
Zariadenie oznacené IP23 je skonstruované na pouzitie vo vnitornom a vonkajSom pracovnom
prostredi.

Trieda pouzitia

Symbol @kazuje, Ze napajaci zdroj je navrhnuty na pouzitie v priestoroch so zvySenym
nebezpecenstvom urazu elektrickym pradom.

5 INSTALACIA

Instalaciu musi vykonat odbornik.

A UPOZORNENIE!

Tento vyrobok je urceny na priemyselné pouzitie. V domacnosti méze tento vyrobok
spdsobit rusenie radiového prijmu. Za primerané bezpecnostné opatrenia zodpoveda
pouzivatel.

5.1 Poloha

Zvaraci zdroj umiestnite tak, aby vstupné a vystupné otvory na chladiaci vzduch
neboli upchané.

5.2 Napajaci zdroj

Skontrolujte, €i je zvaraci zdroj pripojeny k spravnemu sietovému napajaciemu

napatiu a Ci je chraneny poistkou so spravnou menovitou hodnotou. Musi sa pouzit
ochranny zemniaci vodic v sulade s poziadavkami predpisov.

Typovy Stitok s udajmi o napdjacej pripojke

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz

Sietové napétie V 230+15%

Prud fazy A

100% zatazovaci cyklus 10

60% zatazovaci cyklus 12.8

25% zatazovaci cyklus 23
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Prierez sietového kabla 3x1.5
mm?
Poistka A 16

POZNAMKA! Prierezy sietového kabla a menovité hodnoty poistky uvedené hore zodpovedajti
Svédskym predpisom. Zvaraci zdroj pouZivajte v sulade s platnymi vnutrostatnymi predpismi.

PFC

Zariadenie je vybavené korektorom koeficientu vykonu (PFC), vdiaka comu sa
vyznacuje koeficientom vykonu pribliznym jednotke a je zhodné s normou EN
61000-3-12:2005-04 Elektromagneticka kompatibilita (EMC). Cast 3 - 12: Medze.
Medze harmonickych prudov spdsobenych zariadenim so vstupnym fazovym
pradom >16 A a <75 A pripojenym k verejnym siefam nizkeho napétia.

Predlzovaci kabel

V pripade potreby pouZzitia predizovacieho kabla pouZite vodi¢ 3 x 2,5 mm? s
najvyssSou dizkou 50 m.

Napajanie z generatorov

Zariadenie moze byt napajané z generatorov roznych typov. Niektoré generatory
mozu mat nepostacujuci vykon pre proces zvarania. Generatory s vykonom
5,5...6,5 kW s automatickou reguléciou napétia (AVR), rovnocennym alebo lepSim
typom regulécie st odporiéané na napajanie Caddy® Mig C200i, o umoziiuje
plne vyuzivat moznosti zariadenia.

Pouzivané mézu byt aj generatory s niz§im vykonom, pocnuc 3,0 kW, nastavenia
zariadenia vSak musia byt v takomto pripade primerane obmedzené.

Zariadenie je chranené proti znizenému napajaciemu napatiu. Ak vykon dodavany
generatorom nie je dostatocny, zaciatok zvarania sa moze skomplikovat a samotny
proces zvarania méze byt prerusSeny v désledku aktivovania poistky. V pripade
vzniku uvedenych komplikacii je potrebné znizitf nastavené parametre zvarania,
alebo pouzit generator s vySSim vykonom.

6 PREVADZKA

Zakladné bezpecnostné predpisy tykajuce sa zaobchadzania so zariadenim
najdete na strane 209. Pred pouzivanim zariadenia si ich dékladne
precitajte!

A VAROVANIE!

Rotujuce diely mézu spbsobit uraz, budte preto velmi »Oﬁ
opatrny. ©

A VAROVANIE!
Aby ste predisli skiznutiu cievky z naboja,
zaistite ju. %0

7
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6.1 Spoje a ovladanie

1  Siefovy vypinaé 4  Spatny vodic
2 |LCD,vid 6.2.1&86.2.2 5  Siefovy kabel
3  Zvaraci drziak 6  Plynova pripojka

6.2 Cinnost

Zariadenie sa spusta po priblizne 2 sekundach od zapnutia spinacom. Prevadzkovy
stav je zobrazeny na LCD displeji.

Zariadenie je zabezpedené pred zvaranim pocas zapinania. Ak je tlacidlo na
zvaracom kabli stlacené poc€as zapinania zariadenia, zvaranie nebude mozné, az
kym nebude tlacidlo kabla uvolnené.

Privodny kabel musi byt dobre uchyteny ku zvaranému predmetu alebo k
zvaraciemu stolu.

Kryt vinutia drétu musi byt uzamknuty pred zvaranim.

Spinac vypina zariadenie okamzite.
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6.2.1 Manualny rezim

Ca ddy " ms2

)

A - napétie zvarania
B - prud zvarania
C - rychlost posuvania drotu

F
- F - nastavenie napatia
G - tlacidlo vyberu rezimu:
V/QSet Manualny / QSet ™
H - dynamika
O|° / %z I - nastavenie rychlosti posuvania
drétu

Operator musi nastavit prisluSné hodnoty rychlosti posuvania drotu a napatia
zvarania.

6.2.2 Rezim QSet™

Ca ddy " sz

A - napatie zvarania

B - prud zvarania

C - rychlost posuvania drétu
D - hrubka zvaraného prvku
E - hodnota QSet™

F - nastavenie hodnoty QSet™

G - tlacidlo vyberu rezimu:
Manualny / QSet ™

H - vyber materialu / dynamika

I - nastavenie hribky zvaraného
prvku

V rezime QSet™ je prislusna hodnota napétia zvarania nastavena automaticky
zariadenim. QSet™ monitoruje zvaraci obluk a neustale prispésobuje napatie pre
zachovanie optimalnych nastaveni.

Kalibracia

Pocas prvého pouzitia rezimu QSet™, po zmene drdtu alebo ochranného plynu je
potrebné kalibrovat QSet™. Kalibracia sa vykonava pomocou skusobného zvaru
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(min. 6 sekund). Je potrebné zacat zvarat a umoznit QSet™ vybrat vhodné
parametre.

Vyber materialu

Kedze r6zne materialy maju rézne sucinitele difuzie, je nevyhnutné vybrat spravnu
skupinu materialov [7], aby bola dosiahnuta spravna hrubka materialu.

Nastavenie hribky materialu

Nastavit hrabku zvaraného materialu otoénym gombikom [8]. Tento otocny gombik
nastavuje rychlost posuvania drétu [C]. Adekvatne napatie je automaticky
vypocitané pomocou QSet™. Odporu¢ana hrubka materialu pre nastavenu rychlost
posuvania drétu sa zaroven zobrazuje [D]. Odporucana hrubka materialu je
vypocitana z linearneho zvaru s pouzitim nasledujucich priemerov drétov: Fe/Ss ako
aj CuSi - 20,8 mm, Al- 1,0 mm. Ak sa pouzije drét s mensim priemerom, je
potrebné trochu zvacésit hodnotu nastavenej hrubky materialu v porovnani so
zvaranym materialom. V pripade vacsieho priemeru drétu je potrebné nastavit
trochu mensSiu hrubku materialu.

Nastavenie teploty obluka.

Teplota obluka moze byt nastavena otoc¢nym gombikom QSet™ [3] v krokoch od -9
do +9. VysSie hodnoty poskytnu horucejsi obluk (vacésia dizka obluka), coho
nasledkom su vydutejSie zvary a hlbsia penetracia. Nizsie hodnoty poskytuju
chladnejsi obluk (mensia dizka obluka), ¢im sa predchadza pretaveniu na vystupe
zvaraného materialu. Zvycajne by hodnota QSet™ mala byt nastavena na 0, ¢o
dava priemernu teplotu obluka, dostatoénu pre vacsinu pripadov. Teplota obluka je
zobrazena symbolom teplomera.

6.3 Zmena polarizacie

+/- PRIPOJKA

Zariadenie je dodavané so zvaracim kablom zapojenym do kladného pélu. Pre
niektoré droéty, napriklad pre elektrody s jadrom s vlastnou ochranou sa odporuca
zaporna polarita (zvaraci kabel je zapojeny do zaporného pdlu). Je potrebné
skontrolovat odporu¢anu polarizaciu pre pouzity drét.
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Polarizacia sa meni v Casti posuvacieho mechanizmu:

Vypnite zariadenie a odpojte ho od siete.

Odtiahnite gumové kryty pre pristup ku koncom vodicov.

Odmontujte matice a podlozky. Zapamatajte si spravne poradie podloziek.
Zmente poziciu vodicov pre ziskanie pozadovanej polarizacie (vid oznacenie).
Nasunte podlozky v spravnom poradi a dotiahnite matice.

Nasurnite gumové kryty na konce vodiCov.

ook 6N

6.4 Tlak podavania drét

Najprv skontrolujte, €i sa vo vedeni dr6t hladko pohybuje. Potom nastavte pritlak
pritlaénych kladiek podavaca drétu. Délezité je, aby tlak nebol prilis velky.

o
p
y

Obr. 1 Obr. 2

Spravne nastavenie pritlaku podavania mozno skontrolovat posuvanim drétu proti
izolovanému predmetu, napr. kusku dreva.

Ak pistol drzite priblizne 5 mm od kuska dreva (obr. 1), podavacie kladky maju

preklzavat.
Ak pistol drzite priblizne 50 mm od kuska dreva, drét sa ma vysuvat a zohybat
sa (obr. 2).
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6.5 Vymena a inStalovanie drotu

Pre pripravu zariadenia je potrebné nainstalovat cievku s drétom. V technickych
udajoch su uvedené parametre prislusnych drétov.

Pouzivajte iba cievku 200mm. Cievky 100mm sa nesmu pouzivat.

e Otvorte bocny kryt.
e Umiestnite cievku na pieste a zabezpecte zamkom.
e Pritlacné rameno s cievkou odsunte nabok.

e Vyrovnajte 10-20cm nového drotu. Spilujte nerovnosti a ostré hrany na konci
drétu predtym, ako ho umiestnite v posuvacom mechanizme.

e Ubezpecte sa, ze sa drot spravne posuva v kladke cievky a vo vlozke
zvaracieho kabla.

e Zabezpecte pritlacné rameno.
e Zatvorte bo&ny kryt.

Posuvajte drét az do jeho vysunutia z koncovky kabla. Tento ukon vykonajte
opatrne, kedze drét je pod zvaracim napatim, ¢o méze vyvolat nahodny elektricky
obluk. Po¢as posuvania drétu drzte koniec kabla v dostato€nej vzdialenosti od
vodiacich prvkov a ukoncite posuvanie ihned’ po vysunuti sa drétu z koncovky
kabla.

VAROVANIE!

Pocas posuvania drétu nedrzte kabel blizko pri tvari alebo usiach, méze to sposobif
ich poSkodenie.

UPOZORNENIE

Nezabudnite pouzit spravnu koncovku pre pouzivany drot. Zvaraci kabel je
vybaveny koncovkou kabla pre drét ©0,8 mm. Pri pouziti drétu s inym priemerom je
potrebné zmenit kablovl koncovku. Viozka v zvaracom kabli je uréena pre dréty Fe
a Ss. V pripade pouzivania drétov Al alebo CuSi pouzite viozku PTFE. Vid bod 7.2 o
vymene vlozky.
6.5.1 Zmena kladky postuivacej cievky
Zariadenie je dodavané s posuvacou cievkou nastavenou pre drét @0.8/1.0mm. V
pripade pouzitia drétu @0.6mm je potrebné zmenit kladku cievky.

Odsunte pritlacné rameno.

2. Zapnite zariadenie a stlacte tlacidlo zvaracieho kabla, aby ste nastavili cievku
tak, ze sa spristupni blokovacia skrutka.

3. Vypnite zariadenie.

4. Pouzite Sesthranny imbusovy kl'U¢, aby ste mohli otoc€it blokovaciu skrutku o
pol zavitu.

5. Zosunte cievku z osi a otoCte. Skontrolujte oznacenie priemeru drétu na bocnej
strane cievky.

6. Nasunte cievku na os, ubezpecte sa, Ze sa nasunula uplne. Otocte cievku tak,
aby sa blokovacia skrutka nachadzala na plochej strane osi.
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7. Dotiahnite blokovaciu skrutku.

6.6 Ochranny plyn

Vyber ochranného plynu zélezi od materialu. Nizkouhlikova ocel je zvycajne zvarana
s pouzitim CO» alebo zmesi (Ar + CO»). Legovanu ocel je mozné zvarat s pouzitim
zmesi (Ar + COo) alebo CO,, ale hlinik v ochrane Cistého argdnu (Ar). Zvaranie
(MIG/MAG brazing, CuSi) sa vykonava v ochrannej atmosfére Cistého argénu (Ar)
alebo zmesi (Ar + O»). Je potrebné skontrolovat odporu¢any ochranny plyn pre
pouzity zvaraci dr6t. V rezime QSet™ (vid’ 6.2.2) su optimalne parametre zvaracieho
obluka vybrané automaticky pre pouzity plyn.

6.7  Ochrana proti prehriatiu

Prehriatie je signalizované kbdom E4 na LCD displeji. Zariadenie je pred prehriatim
chranené zablokovanim moznosti zvarania v momente, ked’ déjde k prehriatiu. Po
ochladeni zariadenia je zablokovanie automaticky zrusené.

7 UDRZBA

Pravidelna udrzba je dbleZita pre bezpecnu a spolahlivu prevadzku.

Pozor!

VSetky zarucné zavézky dodavatela stracaju platnost, ak sa zakaznik pokusi
svojpomocne uskutocnit akékolvek prace na zariadeni pocas zaruénej doby v snahe
odstranit akékolvek pripadné poruchy.

71 Kontrolu a Cistenie

Pravidelne kontrolujte, Ci je zdroj energie bez znecistenia.

Zdroj energie by mala byt pravidelne Cistit fukané pomocou suchého stlaceného
vzduchu za znizeného tlaku. CastejSie v Spinavej prostredi.

Inak privod vzduchu / vystup méze byt blokované a sposobit prehriatie.
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Zvaracia pistol
* Opotrebené diely zvaracej pistole sa musia Cistit a vymienat v pravidelnych

intervaloch, aby sa zabezpecilo bezproblémové podavanie drotu. Vedenia
drétu pravidelne Cistite stlacenym vzduchom; vycistite kontaktny hrot.

7.2 Vodicov

8  VYHLADAVANIE PRICIN PORUCH

Predtym, ako zavolate autorizovaného servisneho technika, skuste vykonat aj tieto
odporucane kontroly a prehliadky.

Druh poruchy Spo6sob odstranenia

Nehori obluk e Skontrolujte, €i je zapnuty hlavny sietovy
vypinac.

e Skontrolujte, Ci sa Ci je spravne pripojeny
zvaraci a spatny kabel.

e Skontrolujte, Ci je nastavena spravna
aktualna hodnota.

Zvaraci prud sa prerusi e Skontrolujte, Ci sa neaktivovala ochrana
POCa 2 pred pretazenim (indikacia na ovladacom
paneli).
e Skontrolujte poistky v obvode sietového
napajania.
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Ochrana proti pretazeniusa |[e  Skontrolujte, ¢i nie je upchany prachovy filter.
Casto aktivuje .. . . L. L
e PresvedCite sa, €i neboli prekroCené menovité udaje

pre zvaraci zdroj (t.j. ¢i jednotka nie je pretazenad).

Neuspokojivy zvaraci vykon |e  Skontrolujte, ¢i sa Ci je spravne pripojeny zvaraci a
spatny kabel.

e Skontrolujte napojenie plynu.

e Skontrolujte, Ci je nastavena spravna aktualna
hodnota.

e Skontrolujte, Ci sa pouziva spravny drét alebo
elektroda.

e  Skontrolujte poistky obvodu sietového napajania.

9 OBJEDNAVANIE NAHRADNYCH DIELCOV

Caddy® Mig C200i bol navrhnuty a odskusany podl'a medzinarodnych a eurépskych
noriem IEC/EN60974-1 /-5 a normy EN 60974-10, . Povinnostou servisnej jednotky,
ktora vykonala servisné prace alebo opravy, je presvedéit sa, Ze vyrobok aj nad’alej
zodpoveda vysSie uvedenej norme.

Nahradné diely mozno objednat prostrednictvom najblizSieho zastupcu spolo¢nosti
ESAB, pozri poslednu stranu tejto publikacie.
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1 DIREKTIVA

DEKLARACIJA O SKLADNOSTIES
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxl, Svedska, izjavlja, da so varilni transformatorji Caddy® Mig
C200i od serijske stevilke 932 napre;j izdelani in preizkuseni skladno s standardoma EN 60974-1/-5 in EN
60974-10 (Razred A) v skladu z zahtevami direktiv 2006/95/ES in 2004/108/EGS

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 VARNOST

Osebe, ki delajo z varilno opremo ESAB ali okoli nje, morajo upostevati vse ustrezne varnostne ukrepe.
Varnostni ukrepi morajo ustrezati zahtevam, ki veljajo za ta tip varilne opreme. Poleg standardnih predpisov
za varnost na delovnem mestu je treba upostevati Se naslednja priporocila.

Vsa dela mora opravljati usposobljeno osebje, ki je temeljito seznanjeno z delovanjem variine opreme.

Nepravilno upravljanje opreme lahko povzroCi nevarnost ter kot posledico telesne poskodbe delavea in Skodo
na opremi.

1. Vsak, ki uporablja varilno opremo, mora biti seznanjen z:
¢ njenim upravljanjem;

namestitvijo varnostnih stikal;

njihovim delovanjem;

ustreznimi varnostnimi ukrepi;

varilnim postopkom;

2. Operater mora zagotoviti, da:
 _ob zagonu opreme na njenem delovnem obmocju ni nobene nepooblascene osebe;
¢ 0ob vzpostavitvi obloka nihce od navzocih ni nezasciten;

3. Delovno mesto mora biti:
e ustrezno za dela, za katera je predvideno;
e zasciteno pred prepihom;

4. Osebna zascitna oprema
 Vedno nosite priporoceno osebno zascitno opremo, med katero spadajo zascitna ocala,
ognjeodporne obleke, zascitne rokavice.
« Ne nosite ohlapnih obladil ali predmetov, kakrsni so $ali, verizice, prstani ipd.. saj jih lahko oprema
zagrabi ali pa povzrocijo opekline.

5. Splosna varnostna opozorila
» Prepricajte se, da ima kabel mase trden stik.
« Dela na visokonapetostni opremi sme opravljati le usposobljen elektric¢ar.
* Priroki mora biti pripravljena jasno oznacena gasilna oprema.
e Oprema se ne sme mazati ali vzdrZevati med delovanjem.
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A POZOR!

Pred namestitvijo oziroma uporabo preberite in
preucite prirocnik z navodili.

A OPOZORILO A

Oblocno varjenje in rezanje je lahko nevarno za vas in vaso okolico. Bodite previdni pri varjenju.
Upostevajte varnostne ukrepe na podlagi navodil proizvajalca.

UDAREC ELEKTRICNEGA TOKA - Lahko je smrtno nevaren.

. Varilni aparat namestite in ozemljite v skladu z ustreznimi standardi.

. Delov pod elektricno napetostjo ali elektrod se ne dotikajte z golo koZo, mokrimi rokavicami ali mokrimi oblacili.
. Izolirajte se od mase in obdelovanca.

. Poskrbite za primerne delovne pogoje.

DIM IN PLINI - Lahko so skodljivi za zdravje

. Drzite glavo zunaj dosega hlapov.
. PrezraCujte, odvajajte pline in dim z delovnega obmocja.

SEVANJE I1Z OBLOKA - Lahko poskoduje o€i in povzroci opekline.
. Zascitite si oCi in telo. Uporabljajte ustrezno varilno masko z zaséitnim steklom in nosite zascitno

obleko.
3 Osebe v okolici zasCitite z ustreznimi zasloni ali zavesami.
NEVARNOST POZARA
. Iskre (brizgajoca talina) lahko povzrocijo poZar. Zato poskrbite, da v blizini ni nikakr$nih vnetljivin snovi.

HRUP - Premoc¢an hrup |ahko poskoduje sluh.

. ZasCitite si uSesa. Uporabljajte glusnike ali drugo zascito slusnih organov.

. Osebe v okolici opozorite na nevarnost.

NEPRAVILNO DELOVANJE APARATA - Ob morebitnem nepravilnem delovanju poklicite na pomo¢
strokovnjaka.

[ Pred namestitvijo oziroma uporabo preberite in preucite priroc¢nik z navodili.

ZASCITITE SEBE IN OKOLICO!
A OPOZORILO!

Vrteci se deli vas lahko poskodujejo; bodite zelo pazljivi.

AP .

Ta izdelek je namenjen izkljucno za obloénemu varjenju.

Elektricne naprave ne spadajo med gospodinjske odpadke.

V skladu z evropsko direktivo 2002/96/ES o ravnanju z odpadno elektricno in elektronsko
opremo ter ustrezno nacionalno zakonodajo je treba odsluzeno elektricno opremo zbirati
loceno in jo reciklirati na okolju prijazen nacin. Kot lastnik opreme lahko podatke o ustreznih
zbirnih centrih dobite pri naSem predstavniku.

Upostevanje te evropske direktive bo izboljSalo okolje in zdravje ljudi.
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3 uvobD

Caddy® Mig C200i je prenosni, inverterski, polavtomatiéni varilni aparat v kompaktnem
ohisju, ki je namenjen izvajanju oblo¢nega varjenja s pomocjo metode MIG/MAG. Varjenje
z elektrodami s pomogjo zaséitnega plina, kot tudi brezplinsko z previec¢enimi elektrodami,
je mogoce zaradi moznosti preklapljanja vodov na klescih, ki se nahaja v blizini podajalnega
mehanizma. Aparat je prilagojen obloénemu varjenju z elektrodami o premerju od @0,6 nnm
do @1,0 mm. Kot zascitni plin se lahko uporablja Cisti argon, mesanica plinov, ali Cisti COx.

Caddy® Mig C200i prejema elektricni tok, ki ima koeficient mogci, ki znasa priblizno ena,
kar povzroca zelo nizko raven harmonic¢nosti v napajalnem elektriénem omrezju.

ESAB-ov pribor za ta izdelek je opisan na strani 277.

3.1 Obseg dobave
Aparat dobavljamo z:

e Varilnim ro¢ajem MXL™ 180 (3m, trajno pritrjevan)
e Povratnim kablom s klesci (3m, trajno pritrjevan)

» Napajalni kabel (3m, trajno pritrjevan, z vtic)

e Naramni nosilni pas (glejte stran 278)

e Navodila za uporabo

* Plinska gumijasta cev s hitro sklopko (4,5 m)

4  TEHNICNI PODATKI

OmreZna napetost 230V, 1~ 50/60 Hz
Dovoljena obremenitev
100-odstotno razmerje vklopa 100 A
60-odstotno razmerje vklopa 120 A
25-o0dstotno razmerje vklopa 180 A
Obmocje nastavitev 30 - 200 A
Napetost odprtega tokokroga 60V
Moc brez obremenitve 15 W
Izkoristek 82%
Faktor mocCi 0.99
Hitrost podajanja Zice 2 - 12m/min
Mere Zice
Fe | 20.6-1.0
CW |<0.8-1.0
Ss |20.8-1.0
All@1.0
Najvecji premer tuljave z Zico @200 mm
Mere, d xS x v 449x198x347
Teza 12 kg
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Obratovalna temperatura -10 to +40°C
Razred zascite IP 23C
Razred uporabe @

Obratovalni cikel
Obratovalni cikel pomeni Cas, izrazen kot odstotek desetminutnega intervala, v katerem smete variti z
doloceno obremenitvijo, ne da bi pregreli opremo.

Razred zascite ohisja
Razred zasCite ohiSja oziroma njegovo zascito pred vodo in trdnimi delci oznacuje koda IP. Oprema z
oznako IP23 je namenjena delom v zaprtih in odprtih prostorih.

Razred uporabe

Znak @pomeni, da je varilni transformator projektiran za uporabo na obmodjih z vecjimi tveganji v
zvezi z elektricnim tokom.

S NAMESTITEV

Namestiti ga sme samo strokovnjak.

A POZOR!

Ta izdelek je namenjen industrijski uporabi. V okolici lahko povzroci elektromagnetne
motnje. Uporabnik je dol/Zan poskrbeti za ustrezne varnostne ukrepe.

5.1 Mesto

Varilni aparat postavite tako, da ni¢ ne ovira vhodnih in izhodnih rez za hladilni zrak.

5.2 Omrezni prikljuéek

Prepricajte se, da je varilni transformator priklju¢en na pravilno napajalno napetost in
zasCiten z ustrezno varovalko. Zascitna ozemljitvena povezava mora biti narejena skladno s

predpisi.
Napisna ploscica s podatki o napajalnem prikljucku
Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Omrezna napetost 230+15%
Fazni tok A

100-odstotno razmerje vklopa |10
60-odstotno razmerje vklopa 12.8

25-odstotno razmerje vklopa 23
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Presek omreznega kabla 3x1.5
mm?
Varovalka A 16

OPOMBA! Navedeni preseki omrezZnega kabla in nazivne vrednosti varovalk veljajo za Svedske
predpise. Varilni transformator uporabljajte v skladu z ustreznimi drZavnimi predpisi.

PFC

Varilni aparat je opremljen z korektorjem koeficienta moci (PFC), zaradi Cesar je za njega
znacilen koeficient moci, ki znasa priblizno ena, kar je v skladu z normo EN
61000-3-12:2005-04 Elektromagneti¢na kompatibilnost (EMC). Del 3-12: Sprejemljive
ravni. 7prejemljive ravni emisije harmonskih tokov za sprejemnike z nazivnim faznim tokom
>16 Ain <=75 A ki so prikljucene do javnega napajalnega elektricnega omrezja z nizko
napetostjo.

Podaljsek

V primeru nujnosti uporabe podaljska je treba uporabiti kabel 3x2,5mm? o maksimalni
dolzini 50 m.

Napajanje z generatorjev

Varilni aparat je mogocCe napajati s pomocjo generatorjev razlicnih vrst. Nekateri generatoriji
lahko imajo nezadostno moc¢ za izvajanje procesa varjenja. Generatorji z mocjo
5,5...6,5kW, ki imajo avtomati¢no regulacijo napetosti (AVR), ali ki imajo istovrstno ali
boljSo vrsto regulacije, so priporocani za napajanje Caddy® Mig C200i, ker dovoljujejo
popolnoma izkoristiti mocnosti aparata.

Lahko se tudi uporabijo generatorji z manjso mocjo, minimalno od 3,0kW, vendar je v tem
primeru nujno ustrezno omejiti nastavitve varilnega aparata.

Naprava je zavarovana pred zmanjSano napajalno napetostjo. Ce mog, ki jo dobavlja
generator , ni zadostna, bo lahko zacetek varjenja oviran, in proces varjenja bo lahko
prekinjen zaradi delovanja zavarovanja. V primeru, da so prisotne omenjene teZave, je treba
zmanjSati nastavljene parametre, ali uporabiti generator, ki ima vecjo moc.

6 DELOVANJE

Splosni predpisi za ravnanje z opremo so navedeni na strani 22 3. Preberite jih,
preden zacnete uporabljati opremo!

A OPOZORILO!

Vrteci se deli vas lahko poskodujejo,; bodite zelo pazijivi.

A OPOZORILO!

Pazite, da kolut z Zico ne pade z zavornega pesta. @
L
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6.1 Povezave in upravljanje

1 Omrezno stikalo 4  Povratni kabel
2 LCD, glejte 6.2.1 & 6.2.2 5 Napajalni kabel
3 Varilni roCaj 6  Priklop na plin

6.2 Delovanje

Aparat se vklopi po 2 s od trenutka vklopitve s stikalom. Stanje pripravljenosti aparata
pokazuje zaslon LCD.

Aparat je zavarovan pred zadetjem varjenja med vklopitvijo. Ce je gumb na rocaju pritisnjen
med vklopitvijo varilnega aparata, ne bo varjenje mogoce, dokler se gumb rocaja ne
osvobodi.

Povratni kabel mora biti ustrezno priklopljen na varjeni element ali na varilno mizo.
Sekcija varilne Zice mora biti zaprta, preden zacnete variti.

Preklop stikala takoj izklopi varilni aparat.
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6.2.1 Roéni nadin

A - napetost varjenja
B - tok varjenja
C - hitrost podajanja elektrode

AE’ Tv F - roCica za nastavitev napetosti
B G - gumb za izbor nacina: Rocni /
bl A QSet™
H - dinamika
°|9 M I - rodica za nastavitev hitrosti

podajanja elektrode

QSet™

Varilec mora nastaviti ustrezne vrednosti hitrosti podajanja elektrode in napetosti varjenja.

6.2.2 Nadin QSet™

A - napetost varjenja

B - tok varjenja

C - hitrost podajanja elektrode
D - debelina varjenega elementa
E - vrednost QSet™

F - roCica za nastavitev vrednosti
QSet™

G - gumb za izbor nacina: Ro¢ni /
QSet™

H - izbire materialov / dinamika

| - roCica za nastavitev debeline
varjenega elementa

V nacinu QSet™ sam varilni aparat nastavlja vrednost napetosti varjenja avtomaticno.
QSet ™ nadzoruje varilni tokokrog in neprestano prilagaja napetost, s ¢emer obdrzuje
optimalne nastavitve.

Kalibriranje.

Med prvo uporabo nacina QSet ™, po spremembi elektrode ali zascitnega plinu, je treba
izvesti kalibriranje QSet™ . Kalibriranje se izvaja na ta nacin, da je treba izvesti probno
varjenje (min. 6 sekund). Treba je zaceti variti in na ta nacin dovoliti QSet ™ izbrati ustrezne
parametre.
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Izbor materiala.

Glede na to, da imajo razliéni materiali razlicne koeficiente razprsitve toplote, je nujno izbrati
ustrezno skupino materialov [H], da bi lahko izbrali ustrezno debelino materiala.

Nastavitev debeline materiala.

Nastaviti debelino varjenega materiala s pomocjo rocice [I]. Ta rodica nastavi hitrost
podajanja elektrode [C]. Ustrezno napetost avtomatic¢no izracuna QSet™ . Hkrati pa je
priporocena debelina materiala za nastavljeno hitrost podajanja elektrode prikazana [D].
PriporoCljiva debelina snovi se izraCuna za linearni zvarni spoj z uporabo elektrod o naslednjih
premerjih: Fe/Ss in CuSi - @0,8 mm, Al - @1.0mm. Ce uporabljate elektrodo o manjSem
premerju, je treba malo povecati vrednost nastavljene debeline materiala v primerjavi do
varjene snovi. V primeru veéjega premerja elektrode je treba namestiti malo manjso
debelino materiala.

Nastavitev temperature varilnega toka.

Temperaturo varilnega toka lahko nastavite s pomocjo rocice QSet™ [F1 na skali od -9 do
+9. Vecje vrednosti povzrocijo bolj vroCi lok (daljsi lok varilnega toka), kar povzro€a obenem
bolj vboknjene zvarne spoje in globljo penertacijo varjenega elementa. Manjse vrednosti pa
dajejo hladnejsi lok (krajsi lok varilnega toka), kar povzroca bolj izboCen zvarni spoj, kar
varuje pred popolno pretopitvijo varjene snovi. Ponavadi bi vrednost QSet™ morala biti
nastavljena na niclo, kar daje srednjo temperaturo varilnega toka, ki zadoll¢a v vecini
sluCajev. Temperatura loka je 0znacena s simbolom termometra.

6.3 Sprememba polarizacije

+/- KLESCIH

Varilni aparat je dobavljen z varilnim ro¢ajem prikljuc¢enim na pozitiven pol. Vendar za
nekatere elektrode, npr. za previeene jedrne Zice, priporoCa se polarizacija negativna (varilni
rocaj priklucen na negativni pol). Nujno je preveriti priporo€ljivo polarizacijo za elektrodo, ki
jo uporabljate.

Polarizacijo se spreminja v sekciji podajalnega mehanizma:
1. lzklopiti aparat in izkljuCiti iz omrezja.
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2. Zapogniti gumijaste zascite zic, da bi imeli dostop do koncev elektrod.

3. Sneti vijatne matice in podlozke. Zapomniti si ustrezen red podlozkov.

4. Spremeniti poloZaj vodov, da bi dobili zahtevano polarizacijo (glej oznaditev).
5. Naloziti podloZke v ustreznem zaporedju in priviti vijaCne matice.

6. Naloziti gumijaste zascite na konce vodov.
6.4

Pritisk podajanja Zice

Najprej se prepriCajte, ali varilna zica gladko tece skozi vodilo. Nato nastavite pritisk
pritisnih koles podajalne naprave. Pazite, da pritisk ni prevelik.

7
/

/ p
/ ay:
N VP
S/
A /
/<>(//
Slika 1 cmekopto Slika 2

Ali je pritisk ustrezen, lahko preverite tako, da preizkusite podajanje varilne Zice ob kak
elektricni izolator, npr. kos lesa.

Ko drzite pistolo priblizno 5 mm pred kosom lesa (slika 1), morajo podajalna kolesa
zdrseti.

Ce drzite piStolo priblizno 50 mm pred kosom lesa, mora Zica tedi in se kriviti (slika 2).

6.5 Izmenjava in instalacija Zice

Da bi pripravili aparat, je treba namestiti tuljavo z elektrodo. V tehni¢nih podatkih se
navodijo podatke o ustreznih elektrodah.

Uporabljati edino tuljave 200mm. Ne smejo se uporabljati tuljave 100mm.

e _Odpreti stranski pokrov.
* Namestiti tuljavo na pestu in jo zavarovati z zaklepom.
e Odmakniti stran pritiskalno ramo z zvitkom.

e lzravnati 10-20 cm nove lice. Pred vnesitvijo [lice do podajalnega mehanizma je treba
spiliti neravnosti in ostre robove na koncu elektrode.

e Preveriti, ali se elektroda pravilno vtika v Zlebi¢ podajalnega zvitka in vodilnega vioZka v
roCaju.

*  Blokirati pritiskalno ramo.

e  Zapreti stranski pokrov.

Podajati elektrodo, dokler se ne potegne ven iz kontaktne cevke. To dejanje je treba storiti
previdno, ker na elektrodi obstaja napetost varjenja, kar lahko povzroci nakljucéni elektricni
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oblok. Med podajanjem elektrode je treba drzati konec ro¢aja stran od elementov, ki
prevajajo elektricni tok in koncati podajanje takoj, ko se elektroda potegne ven iz kontaktne
cevke.

OPOZORILO!

Med izvajanjem podajanja elektrode ne smete priblizavati rocaja ne k uSesom ne k licu, ker
to lahko povzroca telesne poskodbe.

POZOR!

Morate imeti v spominu, da bi uporabljali kontaktno cevko, ki bo ustrezala prav uporabljani_
elektrodi. Varilni rocaj je opremljen v kontaktno cevko za elektrodo o premerju @0,8 mm. Ce
uporabljate elektrodo o drugacnem premerju, morate spremeniti kontaktno cevko. VloZek v
varilnem rocaju je namenjen elektrodam Fe in Ss. V primeru, da boste uporabljali elektrode
Al ali CuSi, je treba uporabiti viozek PTFE. Za spremembo vloZka glej tocko 7.2.

6.5.1 Sprememba Zlebic¢a podajalnega zvitka

Varilni aparat je dobavljen z podajalnim zvitkom nastavljenim za elektrodo o premerju
@0.8/1.0mm. V primeru uporabe elektrode o premerju @0.6mm je treba spremeniti Zlebi¢
podajalnega zvitka.

1. Odmakniti pritiskalno ramo.

2. Vklopiti aparat in pritisniti gumb varilnega rocaja in s tem nastaviti zvitek tako, da bi
imeli dostop do blokirajoCega vijaka.

3. lzklopiti aparat.
Uporabiti inbusni Sestokotni klju€ in z njim odviti blokirajoci vijak o pol obrata.

5. Poriniti dol tuljavo in jo obrniti. Preveriti oznacitev premerja elektrode na stranskem delu
tuljave.

6. Namestiti tuljavo na osi, preveriti, ali je popolnoma namescena. Obrniti tuljavo tako, da
bi bil blokirajoCi vijak namescen na ploski povrsini 0si.

7. Priviti blokirajoéi vijak.
6.6 Zascitni plin

Izbor zascitnega plina je odvisen od materiala. Nizkooglji¢no jeklo se ponavadi vari s
pomocjo CO, ali meSanice (Ar + CO2). Legirano jeklo lahko varite s pomocjo mesanice (Ar
+ C0O3y) ali CO,, aluminij pa v zasCiti Cistega argona (Ar). Spajkanje (MIG/MAG brazing,
CuSi) se izvaja v zasciti Cistega argona (Ar), ali mesanice (Ar + Oy). Nujno je preveriti
ustrezen zascitni plin priporocen za prav uporabljano varilno elektrodo. V nadinu QSet ™
(glej tocko 6.2.2.) bodo optimalne parametre varilnega toka izbrane avtomati¢no za plin, ki
ga uporabljate.

6.7 Zascita pred pregrevanjem

Pregrevanje je signalizirano s kodom E4 na zaslonu LCD. Varilni aparat je varovan pred
pregretjem na ta nacin, da se blokira moZnost nadaljevanja varjenja, ko se aparat pregreje. Da
bi lahko nadaljevali z varjenjem, je nujno pocakati, da se varilni aparat ohladi. Takrat bo blokada
avtomatiéno izklopljena.
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7  VZDRZEVANJE

Za varno in zanesljivo delovanje je pomembno redno vzadrZevanje.

Pozor!
Visak kupCev poskus odpravljanja napak s posegi v izdelek med garancijsko dobo iznici
vse dobaviteljeve garancijske obveznosti.

7.1 Inspekcija in ¢iScenje

Preverite redno, da je vir energije je brez umazanije.

Varilni aparat je treba redno prepihani Cisto suhimi stisnjenim zrakom pri znizanem tlaku. Bolj
pogosto v umazanih okoljih.

Sicer zraka / vtiénico, lahko postane blokirana in povzro€ajo pregrevanja.
Varilna pistola

e  Za zagotovitev brezhibnega podajanja varilne Zice redno Cistite varilno pistolo in
zamenjujte njene obrabne dele. Vodilo Zice redno Cistite s prepihovanjem in Cistite
kontaktno konico.

7.2 Zice vodniki
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8 UGOTAVLJANJE NAPAK

Preden poklicete pooblas¢enega serviserja, preizkusite naslednje moznosti.

Vrsta napake

Ukrep

Ni obloka

Preverite, ali je stikalo napajalne napetosti
transformatorja vkljuéeno.

Preverite, ali sta varilni in povratni kabel pravilno
povezana.

Preverite, ali je nastavljena pravilna vrednost toka.

Varilni tok se med varjenjem
prekine

Preverite, ali je sproZena zascCita pred preobremenitvijo
(to je prikazano na nadzorni plosci).

Preverite omreZne varovalke za transformator.

Pogosto se sprozi zascita pred
preobremenitvijo

Preverite, ali je zamasen filter za prah.

Prepricajte se, da ne presegate nazivnih vrednosti za
varilnitransformator (da ga ne preobremenjujete).

Slabo varjenje

Preverite, ali sta varilni in povratni kabel pravilno
povezana.

Preveriti napajanje s plinom.
Preverite, ali je nastavljena pravilna vrednost toka.
Preverite, ali uporabljate pravo Zico ali elektrodo.

Preverite podajalnika zic - Ce se pravilno uporabljajo in
zvitki pravilno nastaviti tlak Zice valjev napajalnega tlaka.

9 NAROCANJE REZERVNIH DELOV

standardom.

Caddy® Mig C200i je projektiran in preizkusen v skladu z mednarodnimi in evropskimi
standardi IEC/EN 60974-1 /-5 in EN 60974-10,. Servisna delavnica, ki je opravila servis
ali popravilo, mora preveriti in zagotoviti, da je izdelek e vedno skladen z navedenim

Nadomestne dele lahko narocite pri najblizjem predstavniku proizvajalca ESAB - glejte

zadnjo stran tega prirocnika.
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1 DIREKTIIV

VASTAVUSDEKLARATSIOON ®
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Rootsi, tagab, et keevitusvooluallikas Caddy ~ Mig C200i
seerianumbriga 932 on valmistatud ja testitud vastavalt standardile EN 60974-1/-5 ja EN 60974-10 (Class
A) ja kooskolas direktiivi (2006/95/EU) ja (2004/108/EMU) nduetega

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 OHUTUS

ESAB keevitusseadmete kasutajad on kohustatud tagama, et igaUks, kes tootab seadmetega voi nende
laheduses, jargiks koiki asjakohaseid ohutusreegleid, mis peavad vastama konkreetsele keevitusvarustusele
kehtestatud nouetele. Lisaks tavapéarastele tookohale kehtestatud eeskirjadele tuleb jargida allpool esitatud
soovitusi.

Koiki toid peavad teostama hea véljadppe saanud ja keevitusseadmete t66ga hasti kursis olevad tootajad.
Seadmete ebadige kasutamine voib pohjustada ohtlikke olukordi, mille tagajarjel voib viga saada operaator
vOi seade.

1. Koik, kes kasutavad keevitusseadmeid, peavad olema kursis:
¢ selle too

hadaseiskamislulitite asukoha

selle talitluse

asjakohaste ohutusnouete

keevitamisega

2. Operaator peab tagama, et:
e seadme kaivitamisel ei oleks selle tooala piires uhtki korvalist isikut,
o kaare kaivitamisel poleks keegi kaitsevahendita.

3. Tookoht peab:
e vastama otstarbele
» seal ei tohi olla tuuletommet

4. Individuaalsed kaitsevahendid
e Soovitame teil alati kanda individuaalseid kaitsevahendeid, nagu kaitseprillid, leegikindlad riided,
kaitsekindad.
» Arge kandke kergesti haakuvaid esemeid, nagu sallid, kaeketid, sormused jms, mis voivad kinni
kiiluda voi poletushaavu tekitada.

5. Uldised ohutusnduded
¢ Veenduge, et maanduskaabel on turvaliselt Uhendatud.
» Korgepingeseadmetega seotud toid voib teostada ainult valjadppinud elektrik.
» Sobivad tulekustutusvahendid peavad olema tahistatud selgelt ja paigutatud kaepéraselt.
e Seadmete maarimist ja hooldust ei tohi viia labi nende tootamise ajal.
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A ETTEVAATUST!

Enne paigaldamist voi tdole hakkamist peate lugema
Jja moistma kasutusjuhendit.

HOIATUS A

Kaarkeevitus ja kaarloikamine voib bigastada teid ennast ja teisi. Votke keevit amisel tarvit usele
ettevaatusabinoud. Kiisige tooandjalt ohut uspraktika kohta. Mis peab pohinema tootja ohuandmetel.

ELEKTRILOOK - Voib tappa

o Keevitusseadme paigaldus ja maandus peavad vastama kehtivatele normidele.

3 Arge puutuge pingestatud elektrilisi osi v3i elektroode paljakasi, margade kinnaste ega rdivastega.

. Isoleerige ennast maast ja toodeldavast detailist.

. Tagage endale ohutu todasend.

AEROSOOLID JA GAASID - Voivad olla tervisele ohtlikud

. Hoidke pead aerosoolidest kaugel.

. Kasutage ventilatsiooni, valjatdmmet kaare kohal voi molemat, selleks et juhtida aerosoolid ja gaasid
sissehingamistsoonist ja lahiimbrusest korvale.

KEEVITUSKIIRED - Voivad vigastada silmi ja tekitada poletushaavu.

. Kaitske oma silmi ja keha! Kasutage Oiget keevitusmaski ja filterklaasi ning kandke kaitserdivaid.

. Kaitske juuresviibijad sobivate varjete voi kardinatega.

TULEOHT

. Sademed (keevituspritsmed) voivad pdhjustada tulekahju. Seeparast veenduge, et laheduses ei oleks
kergestisuttivaid materjale.

MURA - Liigne miira véib kahjustada kuulmist

. Kaitske oma korvu. Kasutage korvaklappe voi muid kaitsevahendeid.

. Hoiatage juuresviibijaid ohu eest.

TALITLUSHAIRE - Talitlushéirete korral kutsuge spetsialist appi.

[ Enne paigaldamist voi todle hakkamist peate lugema ja moistma kasutusjuhendit. ]

KAITSKE ENNAST JA TEISI!
A HOIATUS!

Arge kasutage energiaallikat kiilmunud torude sulatamiseks.

A ETTEVAATUST!

See toode on ettenahtud ainult kaarkeevituseks.

Arge visake elektriseadmeid &ra koos tavajiditmetega!

Jargides Euroopa direktiivi 2002/96/EU elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete kohta ja selle
rakendamist siseriikliku diguse kohaselt, tuleb oma kasutusea Uletanud elektriseadmed koguda
eraldi ja viia need keskkonnasdbraliku ringlussevotuga tegelevale ettevottele. Seadme
omanikuna peaksite tunnustatud kogumissusteemide kohta saama teavet kohalikult esindajalt.

Nimetatud Euroopa direktiivi kohaldamisega aitate kaasa keskkonna ja inimeste tervise
parandamisele!
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3 SISSEJUHATUS

Caddy® Mig C200i on muunduripdhine, poolautomaatne ja kompaktne kaasaskantav
keevitusseade, mis on moeldud MIG/MAG keevitustoodeks. Voimaldab keevitada
homogeense traadiga/kaitsegaasiga ning gaasi kasutamist mittendudva silindertraadiga
selleks |Ulitatakse sisse traadi etteandeploki juures lulitusterminalil asuvad + ja = Uhendused.
Keevitusseade tootab @0,6- kuni @1,0-millimeetrise diameetriga traadiga. Kaitsegaasina
voib kasutada 100% argooni, gaasisegu voi 100% CO; kaitsegaasi.

Caddy® Mig C200i tarbib voolu peaaegu maksimaalse vdimsusteguriga, mistottu
harmooniliste moju vooluvorgule on vaga vaike.

Selle ESAB toote tarvikud leiate lehekiiljelt 277.

3.1 Seadmed

Toiteallika varustusse kuulub:

«  Keevitusplstol MXL™ 180 (3m, fikseeritud)
» Klambriga maandusjuhe (3m, fikseeritud)

e Voolujuhe (3m, fikseeritud, koos pistik)

e Kaerihm (vt k 278)

e Kasutusjuhend

e 4 5-meetrine gaasivoolik kiruhendusega

4 TEHNILISED ANDMED

Vorgupinge 230V, 1~ 50/60 Hz
Lubatud koormus
100% koormatavuse juures 100 A
60 % koormatavuse juures 120 A
25 % koormatavuse juures 180 A
Seadistusvahemik 30 - 200 A
Tuhijooksupinge ilma 60 V
Koormuseta vool 15W
Efektiivsus 82%
Voimsustegur 0.99
Traadi etteande kiirus 2 - 12m/min
Traadi mootmed

Fe | ©0.6-1.0

CW |20.8-1.0

Ss |20.8-1.0

All@1.0
Traadipooli max labimoot @200 mm
Moodud p x I x k 449x198x347
Kaal 12 kg
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Tootemperatuur -10 to +40°C
Kesta klass IP 23C
Rakendusklass @
Koormatavus

Koormatavus tahistab aega protsendina kimneminutilisest perioodist, mille jooksul saate teatud
koormusega keevitada ilma ulekoormamise ohuta.

Kesta klass

IP kood tahistab kesta klassi, st kaitse astet tahkiste ja vee sissetungi vastu. Tahistusega IP23 seadmed on
moeldud kasutamiseks nii sees kui valjas.

Rakendusklass

SUmbol@téhistab, et vooluallikas on projekteeritud suurenenud elektriohuga pirkondades
kasutamiseks.

S PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab teostama spetsialist.

A ETTEVAATUST!

See toode on méeldud téostuslikuks kasutamiseks. Kodudes kasutamisel voib toode
pohjustada raadiohéireid. Kohaste ettevaatusabinoude rakendamise vastutus lasub kasutajal.

5.1 Asukoht

Asetage keevitusvooluallikas nii, et selle jahutavate ohuvoolude sisse- ja valjalaskeavad ei
oleks takistatud.

5.2 Toiteallikas

Kontrollige, et keevitusvooluallikas oleks Uhendatud 0ige vooluvorgupingega ja et see oleks
kaitstud 0ige suurusega kaitsmega. Kaitsev maandusuhendus peab olema vastavuses

maarustega.
Andmesilt koos toitedhenduse andmetega

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz

Vorgupinge V 230+15%

Faasivool A

100 % koormatavuse juures 10

60 % koormatavuse juures 12.8
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25 % koormatavuse juures 23
Peakaabliala mm? 3x1.5
Kaitse A 16

NB! Ulalpool néidatud peakaabliala ja kaitsme suurused on vastavuses Rootsi méérustega.
Kasutage keevitusvooluallikat asjakohaste riiklike eeskirjade kohaselt

PFC

Masin on varustatud voimsusteguri korrigeerimiskonverteriga ning masina voimsustegur on
peaaegu Uks. Masin vastab standardi EN 61000-3-12:2005-04 Elektromagnetiline
uhilduvus (Osa 3-12: Piirvaartused. Avalikesse madalpingevorkudesse uhendatud seadmete
poolt genereeritud vooluharmooniliste piirvaartused sisendvoolu korral Ule 16 A, kuid mitte
ule 75 A faasi kohta) nouetele.

Pikendusjuhe

Kui vaja on kasutada pikendusjuhet, soovitame kasutada maks. 50 m pikkust 3%2,5mm?
juhet.

Generaatoritoide

Masinale on voimalik toidet anda mitmesugust tuupi generaatoritega. Kuid moned
generaatorid ei pruugi olla keevitamiseks piisavalt voimsad. Soovitame kasutada
generaatoreid, millel on automaatne pingeregulaator (AVR) voi sellega vordvaarne voi parem
pingeregulaator ja mille nimivoimsus on 5,5...6,5 kW, et Caddy® Mig C200i
poolautomaatne kegevitusseade saaks toidet taisvoimsusel tootamiseks. Kasutada saab ka
madalama nimivoimsusega generaatoreid (alates 3,0kW), kuid sellisel juhul tuleb vastavalt
vahendada ka masina seadistusi. Masinal on alapingekaitse. Kui generaatorist tulev toide on
liga vaike, katkestab alapingekaitse keevitamise. Katkestusi voib eriti esineda keevitamise
alustamisel. Vaheta generaator voimsama vastu voi vahenda vastavalt
keevitusparameetreid, kui keevitajal esineb keevitamisel katkestusi.

6 KASUTAMINE

Seadmete kasitsemist puudutavad uldised ohutusnouded leiate
Ik 236 . Lugege need enne seadmete kasutuselevottu labi!

A HOIATUS!

Poorlevad osad voivad teid vigastada. Olge hoolikas. »gﬁ

A HOIATUS!
Pooli trumlilt maha libisemise takistamine:
@0

lukusta see. 1’
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6.1 Unhendamis- ja juhtseadmed

1 Toiteluliti 4  Maandusjuhe
2 LCD, vaata6.2.1 &6.2.2 5  Voolujuhe
3  Keevituspustol 6  Gaasilhendus

6.2 Kasutamine

Masina sisse lUlitamisel ei kaivitu see koheselt. Umbes 2 sekundit parast seda, kui masin on
toitelulitist sisse lulitatud, naitab LCD-ekraan, et masin on kasutamiseks valmis.

Sisselulitatud masinal on kaitse keevitusfunktsiooni automaatse kaivitumise vastu. Kui
keevitusleegi paastikut masina sisse lulitamisel all hoida, siis seade blokeerub ning seda ei
saa kasutada enne, kui paastik surve alt vabastatakse.

Seadme tagasijooksujuhe peab olema kinnitatud kindlalt toodeldava detaili voi keevituslaua
kulge.

Traadipooli pesa tuleb enne keevitamist sulgeda.

Toitelulitit vajutades Iulitub masin koheselt valja.
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6.2.1 Manuaalreziim

A - keevituspinge
B - keevitusvool
C - traadi etteandekiirus

A Tv —- F - pinge reguleerimise nupp
vV G - manuaalreziimi / Qset ™ -reziimi
B60 A QS g
H - dunaamika
°|g M do/ I%n | - traadi etteandekiiruse
reguleerimise nupp

QSet™

Masina kasutaja vastutab Oige traadi etteandekiiruse ja keevituspinge valimise eest.

6.2.2 Qset™-reziim

A - keevituspinge

B - keevitusvool

C - traadi etteandekiirus

D - toodeldava detaili paksus
E - Qset™ reziimi vaartus

F - Qset™ vaartus intensiivsuse
reguleerimise nupp

G - manuaalreziimi / Qset ™ -reziimi
nupp

H - materjali valik / dinaamika

| - toodeldava detaili paksuse
seadistamise nupp

QSet™ - reziimis tootades valib masin ise automaatselt sobiva keevituspinge. QSet™ jalgib
keevituskaart ja hoiab pinget optimaalsel tasemel.

Kalibreerimine

Esmakordselt QSet ™ - reziimi kasutades ning juhul, kui vahetate t60 kaigus kasutatavat
traadimaterjali voi kaitsegaasi, tuleb QSet ™ kalibreerida. Seda saab teha testkeevituse abil
(mis kestab min. 6 sekundit). Alustage lihtsalt keevitamist ning QSet™ -reziim teeb ise
kindlaks sobivad néitajad.

Materjali valik
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Kuna eri materjalide soojusjuhtivus on erinev, on sobiva plaadipaksuse valja arvutamiseks
vaja valida 0ige materjaligrupp (H).

Plaadipaksuse reguleerimine

Keevitatava eseme plaadipaksust saate maarata vastava reguleerimisnupuga (1). See nupp
seadistab traadi etteandekiirust (C). QSet™ arvutab automaatselt valja sobiva
pingetugevuse. Samal ajal kuvatakse ekraanil valitud traadi etteandekiiruse jaoks soovitatav
plaadipaksus (D). Soovituslik plaadipaksus arvutatakse nurkomblustele, mille aluseks on
jargmiste mootmetega traat: Fe/Ss ja CuSi - @0,8mm. Al - @1 ,0mm. Vaiksema
diameetriga traadi korral seadistage plaadipaksus nii, et see oleks veidi suurem selle materjali
paksusest, mida soovite keevitada. Suurema diameetriga traadi korral valige pisut vaiksem
plaadipaksus.

Keevitustemperatuuri reguleerimine

Keevitustemperatuuri saab reguleerida astmelise QSet™ nupuga (F), mis voimaldab
temperatuuritaset reguleerida vahemikus -9 kuni +9, et keevitust kuumemaks voi
jahedamaks muuta. Korgemal temperatuuril keevitamine on kuumem ja keevitusjoon
nogusam (pikem kaar), et keevitusleek tungiks voimalikult sugavalt materjali sisse.
Madalamal temperatuuril keevitamine on kulmem ja keevitusjoon kumeram (luhem kaar), et
véltida keevitatava materjali sisse augu poletamist. Vaikesattena peaks QSet ™ olema
keeratud O peale, mille tulemusena on masinal keskmine keevitustemperatuur, mis sobib
suurema osa keevitustoode teostamiseks. Keevitustemperatuuri naitab masinal paiknev
termomeeter, mille naidik asub vastavalt seadistamisele kas nivoo soojemas voi kulmemas
vahemikus.

6.3 Polaarsuse muutumine

+/- KLEMMID

Tehases Uhendatakse seadme keevitustraat toiteploki plusspoolusega. Teatud traaditUupe,
sealhulgas nt. gaasita 00nsaid traate, soovitatakse keevitada negatiivse polaarsusega
(keevitustraat on Uhendatud miinuspoolusega ja tagasijooksujuhe plusspoolusega). Enne
keevitamist kontrollige, millist polaarsust peate kasutama teie poolt valitud traadiga
keevitamisel.

Polaarsust saab muuta traadi etteandepesas:
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Lulitage masin valja ja votke voolujuhe vooluvorgust valja.

Juhtmeteni paasemiseks painutage juhtmepesa kummist katikud valjapoole.
Eemaldage mutrid ja seibid. Jatke meelde, millises jarjekorras seibid masinas paiknevad.
Muutke juhtmete asukohta, et valida sobiv polaarsus (jalgige margistust).
Pange seibid Giges jarjekorras tagasi ja pingutage mutrid mutrivotmega.
Veenduge, et seadistamise Ioppedes kataksid kummikatikud juhtmepesa.

© U AN =

6.4 Traadi etteande surve

Kdigepealt kontrollige, kas traat liigub traadi koris vabalt. Seejarel seadistage
traadietteandja surverullide rohk. Pidage silmas, et rohk ei oleks liiga suur.

emekopdOONIS 1 Joonis 2

Kui soovite kontrollida, kas rohk on oigesti seatud, voite suunata traadi isoleeritud objekti,
naiteks puutuki vastu.

Kui te hoiate pustolit umbes 5 mm kaugusel puutukist (joonis 1), peaksid etteandja rullid
libisema.

Kui hoiate pustolit umbes SO mm kaugusel puutukist, peaks traat vélja
tulema ja painduma (joonis 2).

6.5 Traadivaljavahetamine ja paigaldamine

Enne seadme kasutamist tuleb sellesse paigaldada traadiga pool. Tehnilisest
dokumentatsioonist leiate teavet iga traadituubi sobivate mootmete kohta.

e  Kasutage Uksnes j200mm poole. j100mm/ 1kg poolid antud seadmele ei sobi.
e Avage kulgpaneel.

e Asetage pool sudamikku ja kinnitage see lukuga.

« Unendage lahti surveolg, murdes seda kilgepidi kokku, mille tulemusena libiseb
surverullik pesast valja.

e Tommake uus traat 10-20 cm ulatuses sirgeks. Enne traadi paigaldamist
etteandepessa viilige traadi karedad ja teravad otsad tasaseks.

*  Veenduge, et traat asetub ja kinnitub korrektselt traadirullikule, valjajooksuotsikusse ja
traadisuunajasse.

e Pinguldage surveolg.
e Sulgege kulgpaneel.
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Viige traat labi keevitusseadme pdleti korpuse, kuni traat ulatub otsast valja. Seda tuleb teha
vaga ettevaatlikult, sest traat on keevituspinge all ning on iseenesliku keevituskaare
tekkimise oht. Traadi paigaldamise ajal hoidke pdleti korpus eemal voolu all olevatest
osadest ning Iopetage traadi paigaldamine kohe, kui see seadme otsast vélja ulatub.

HOIATUS!

Traadi paigaldamise ajal ei tohi keevitusseadme poletit hoida kdrvade voi nao laheduses, sest
see voib pohjustada vigastusi.

MARKUS

Veenduge, et kasutate kontaktotsikut, mis sobib konkreetse diameetriga traadiga
keevitamiseks. Tehase poolt on keevitusseadmele paigaldatud @0,8-millimegtrisele traadile
sobiv kontaktotsik. Teistsuguse diameetriga traadi kasutamise korral tuleb kontaktotsik valja
vahetada. Keevitusseadmesse tootja poolt paigaldatud traaditihendit soovitatakse kasutada
Fe ja Ss traatidega keevitamise korral. Al voi CuSi traatidega keevitamise korral paigaldage
seadmele PTFE-tuupi tihend. Traaditihendi vahetamise opetus on toodud punktis 7.2.

6.5.1 Traadi etteanderulliku soone laiuse muutmine

Tootja on paigaldanud seadmesse traadi etteanderulliku, mis sobib kasutamiseks
@0.8/1.0mm- millimeetrise keevitustraadiga. Kui soovite keevitamisel kasutada
@0.6mm-millimeetrist traati, tuleb esmalt muuta traadi etteanderulliku soonelaiust.

1. Surverulliku vabastamiseks murdke surveseade tagasi.

2. Lulitage masin sisse ja vajutage keevitusleegi paastikule, et etteanderullik liiguks
asendisse, kus etteanderulliku lukustuskruvi on teile nahtav.

Lulitage masin valja.
Lukustuskruvi umbes 180 kraadi vorra lahti keeramiseks kasutage 2 millimeetrist votit.

5. Tommake traadi etteanderullik pesa kuljest lahti ning podrake see Umber. Rulliku kuljel
on toodud teave sobivate traadidiameetrite kohta.

6. Pange rullik pessa tagasi ning veenduge, et see laheb taielikult sisse. Vajadusel keerake
rullikut seni, kuni lukustusvoti paikneb pesa lamedas osas.

7. Pinguldage lukustuskruvi.

6.6 Kaitsegaas

Kaitsegaasi valik soltub keevitatavast materjalist. Reeglina kasutatakse kerge terase
keevitamisel susihappegaasi voi gaasisegu (Ar + CO7). Roostevabast terasest esemete
keevitamiseks sobib samuti gaasisegu (Ar + CO, voi O7) ja alumiiniumile puhas argoon.
MIG-/MAG-jootmiseks (CuSi) kasutatakse puhast argooni voi gaasisegu (Ar + Oy). Enne
keevitamist kontrollige, millist kaitsegaasi soovitatakse kasutada teie poolt valitud
keevitustraadiga keevitamisel. QSet ™ - reziim (vt 6.2.2) seadistab automaatselt optimaalse
keevituskaare teie poolt valitud gaasi jaoks.

6.7 Ulekuumenemiskaitse

Ulekuumenemisest annab marku LCD-ekraanile ilmuv veateade E4. Seadet kaitseb
ulekuumenemise eest termilise ulekoormuse ehk ulekuumenemise ilmnemisel keevitustood
peatav mehhanism. Parast seadme maha jahtumist IUlitub kaitsemehhanism automaatselt
valja (lahtestudes algasendisse).
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7 HOOLDUS

Regulaarne hooldus tagab turvalise ja usaldusvéarse t60.

Pange tahele!
Koik tarnijapoolsed garantiikohustused kaotavad kehtivuse, kui klient on putdnud toote
garantiiperioodi ajal mond riket iseseisvalt parandada.

7.1  Kontrollimise ja puhastamise

Kontrollige regulaarselt, et energiaallikas on vaba mustuse.

Jouallikas tuleks regulaarselt puhutud puhta kuiva suruéhuga madalal rohul. Sagedamini
maardunud keskkonnas.

Vastasel ohu sissevotu / valjund voib taiesti ummistuda ja pohjustada Ulekuumenemist.
Keevitusplistol

e Traadi probleemideta etteande tagamiseks tuleks keevituspustoli kuluvaid osi
regulaarsete ajavahemike tagant puhastada ja valja vahetada. Puhuge traadi kori
regulaarselt puhtaks ja puhastage kontaktpunkte.

7.2 Juhe juhtmed
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8 VEAOTSING

Enne volitatud teenindustehniku kutsumist, proovige neid soovitatud kontrolli- ja
jalgimismeetodeid.

Vea tiilip Parandusmeetmed

Kaart pole » Kontrollige, et peatoiteluliti oleks sisse lulitatud.

e Kontrollige, et keevitus- ja maanduskaabel oleksid
korralikult Uhendatud.

* Kontrollige, et oleks sisestatud 0ige vooluvaartus.

Keevitusvool on keevitamise ajal | e Kontrollige, ega ulekoormuskaitse pole valjalulitunud
katkenud (kuvatakse juhtpaneelil).

» Kontrollige vooluvorgu kaitsmeid.

Ulekoormuskaitse Iilitub * Vaadake, kas tolmufilter pole ummistunud.
sagedasti valja .. ’ .
e Veenduge, et te ei Uleta keevitusvooluallika

kindlaksmaaratud andmeid (nt seade ei ole
ulekoormatud).

Halb keevitustulemus * _Kontrollige, et keevitus- ja maanduskaabel oleksid
korralikult uhendatud.

»  Kontrollige gaasivarusid.
» Kontrollige, et oleks sisestatud dige vooluvaartus.
» Kontrollige, et kasutatakse 0iget traati voi elektroodi.

* Kontrollige traadi etteanne uhik - kui 0ige rullid ja
nouetekohaselt maaratud rohk wire feeder survele rullid

9 VARUOSADE TELLIMINE

Caddy® Mig C200i on projekteeritud ja testitud vastavalt rahvusvahelistele ja Euroopa
standarditele IEC/EN 60974-1 /-5 ja EN 60974-10, . Teenindus- v3i remonditoid
teostanud tehnohooldeosakond peab tagama, et toode jatkuvalt vastaks ilaltoodud
standarditele.

Varuosi saate tellida lahima ESAB’I toodete edasimuuja juurest. Tutvuge kaesoleva trukise
viimase lehekuljega.
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1 DIREKTIVA

ATBILSTIBAS DEKLARACIJA ®
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Zviedrija, pazino, ka metinasanas stravas avots Caddy
Mig C200i ar s€rijas numuru 932 konstrugts un parbaudits atbilstosi standartiem EN 60974-1/-5 un EN
60974-10 (A klase) saskana ar direktivu (2006/95/EK) un (2004/108/EEK) prasiba

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 DROSIBA

ESAB metinasanas iekartas lietotaji pilniba atbild par to, lai tiktu nodrosinats tas, ka visi, kas strada ar iekartu
vai pie tas, ieverotu visus attiecigos droSibas pasakumus. DroSibas pasakumiem jaatbilst prasibam, kas
attiecas uz $Ttipa metinasanas iekartam. Papildus standarta noteikumiem, kas attiecas uz darba vietu,
jaievero $adi ieteikumi.

Visus darbus veic kvalificéts personals, kas labi parzina metinasanas iekartas darbibu. Nepareizas iekartas
ekspluatacijas rezultata var rasties bistamas situacijas, kuru del iekartas operators var savainoties un iekarta
var tikt sabojata.

1. Visiem, kas lieto metinasanas iekartu, japarzina:
¢ tas darbiba

kur atrodas avarijas sledzi

tas funkcijas

attiecigie drosibas pasakumi

metinasana

2. Operatoram janodrosina, lai:
¢ neviena nepiederosa persona iedarbinasanas bridi neatrodas iekartas darbibas zona.
* neviens nebutu neaizsargats, kad rodas elektriskais loks

3. Darba vieta:
* jabUt metinaSanai piemeérotiem apstakliem
e nedrikst bUt caurvejs

4. Individualas aizsardzibas lidzekli
 Vienmer lietojiet ieteiktos drosibas lidzeklus, tadus ka aizsargbrilles, ugunsdrosu apgerbu,
aizsargcimdus.
» Nevalkajiet nepiegulosus aksesuarus, tadus ka Salles, rokasspradzes, gredzenus utt., kas var
aizkerties vai radit apdegumus.

5. Parastie droSibas pasakumi
» Parliecinieties, vai atpakalstravas kabelis ir pievienots drosi.
 Stradat ar augstsprieguma iekartu drikst tikai kvalificets elektrikis.
» Piemerotai ugunsdzesanas iekartai jablt skaidri apzimetai un jaatrodas loti tuvu.
e lekartas elloSanu un apkopi nedrikst veikt tas darbibas laika.
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A UZMANIBU!

Pirms uzstadiSanas vai ekspluatacijas ar izpratni
izlasiet lietosanas pamacibu.

LN BRIDINAJUMS A

Metinot un grieZot ar elektrisko loku, var savainot sevi un citus. Metinot ieverojiet drosibas pasakumus.
Prasiet. Lai darba devejs jusd iepazistina ar drosibas praksi. Kas pamatojas uz razotaja noradit ajiem
bistamibas datiem.

ELEKTROSOKS - bistams dzivibai

. Uzstadiet un iezemégjiet metinaSanas agregatu atbilstosi piemeérojamajiem standartiem.

. Nepieskarieties elektribu vadosajam dalam vai elektrodiem ar kailu adu, slapjiemn cimdiem vai slapju apgerbu.

. Esiet izolets no zemes un apstradajama materiala.

. Stradajiet drosa poza.

DUMI UN GAZES - var bat kaitigi veselibai

. Neturiet galvu dumos.

. Lai aizvaditu dimus un gazes no elpoSanas zonas un darba zonas, iesledziet ventilaciju, nosticgju pie loka vai
abus.

LOKA STARI - var savainot acis un apdedzinat adu.

. Sargiet acis un kermeni. Lietojiet pareizu metinasanas masku un aizsarglecas un lietojiet aizsargajosu

apgerbu.
. Aizsargajiet blakus esosas personas ar piemerotam maskam vai aizslietniem.
UGUNSBISTAMIBA

. Dzirkstelu de| var izcelties ugunsgreks. Parliecinieties, vai tuvuma nav viegli uzliesmojosu materialu.

TROKSNIS - parmerigs troksnis var bojat dzirdi.
. Sargiet ausis. Lietojiet austinas vai citus dzirdes aizsardzibas lidzek|us.
. Bridiniet blakus esosos par iespgjamo apdraudejumu.

DARBIBAS TRAUCEJUMI - rodoties darbibas traucéjumiem, mekléjiet profesionalu palidzibu.

[ Pirms uzstadisanas vai ekspluatacijas ar izpratni izlasiet liet osanas pamacibu. ]

SARGAJIET SEVI UN CITUS!

A BRIDINAJUMS!

Neizmantojiet stravas avotu, lai atkausétu sasalusas caurules.

A UZMANIBU!

Sis razojums paredzéts tikai elektriska loka metinasanai.

Nelikvidejiet elektroiekartas kopa ar parastajiem atkritumiem!

levérojot Eiropas Parlamenta un Padomes Direktlvu 2002/96/EK par elektrisko un
elektronisko iekartu atkritumiem (EEIA) un izpildot to saskana ar valsts tiesibu aktiem,
elektroiekartas, kuru kalpoSanas laiks ir beidzies, jasavac atseviski un janodod videi nekaitiga
atkritumu parstrades uznémuma. Ka So iekartu ipasniekam, jums jaiegUst informacija par
sertificetam atkritumu savaksanas sistamam no mUsu viet€ja parstavja.

levieSot So Eiropas Padomes direktlvu, jTs uzlabosiet vidi un cilveku veselibu!
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3 IEVADS

Caddy® Mig C200i ir uz invertoru balstits, portativs pusautomatisks metinadanas
aparats ar kompaktu dizainu un ir paredzets MIG/MAG metinadanai. lesp€ja metinat ar
homogena (viendabiga) vada/ aizsarggazes palidzibu, ka ari metinat, izmantojot bezgazes
caurulveida vadu, tiek ieguta parslédzot + un - savienojumus parslégdanas galaiekarta, kas
atrodas netalu no vada padeves bloka. Tas darbojas ar @0,6 lidz 1,0 mm diametra vadu.
Ka aizsarggazi iespgjams izmantot tiru argonu, gazu maisijumu vai tiru CO».

Caddy® Mig C200i izmanto stravu ar jaudas faktoru, kas ir tuvs vienam un kurd dod loti
zemu harmonikas limeni tikla.

Izstradajuma ESAB piederumu sarakstu var atrast lapa 277.

3.1 Aprikojums
Stravas avota aprikojums:

¢ Metinasanas pistole MXL™ 180 (3m; fikseta)

e Atgriezeniskais kabelis ar skavu (3m, fiksets)

* Mainstravas kabelis (3m, fiksets, ar kontaktdaksu)
e Pleca siksna (lapa 278)

e LietoSanas pamaciba

e 4,5m gazes d|utene ar atru savienojumu

4 TEHNISKIE DATI

Tikla spriegums 230V, 1~ 50/60 Hz
Pielaujama slodze pie
100% darba cikla 100 A
60 % darba cikla 120 A
25 % darba cikla 180 A
lestatijumu diapazons 30 - 200 A
Atvertas kédes spriegums 60 V
Bezslodzes jauda 15 W
Efektivitate 82%
Jaudas koeficients 0.99
Wire feed speed 2 - 12m/min
Wire diameter

Fe | 20.6-1.0

CW (20.8-1.0

Ss | 20.8-1.0

All@1.0
Bobbin size @200 mm
Izmerigxpx a 449x198x347
Svars 12 kg
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Darba temperatura -10 to +40°C
Aizsardzibas kategorija IP 23C
Lietojuma kategorija @

Darba rezima cikls

Darba rezima cikls ir laiks, kas izteikts procentos desmit minGsu laikposma un kad var metinat ar noteiktu
slodzi, neradot parslodzi.

Izturibas klase

Ar kodu IP apzZime izturibas klasi, t. i., aizsardzibas pakapi pret cietu priekSmetu un tUdens iedarbibu. lekarta,
kas marketa ar IP23, paredzeta lietoSanai telpas un arpus tam.

Lietosanas klase

Simbols @ norada, ka stravas avotu paredzets izmantot vietas ar paaugstinatu elektrisko
bistamibu.

5  UZSTADISANA

Uzstadisana javeic aroda specialistam.

A UZMANIBU!

So raZojumu paredzets lietot ripnieciski. Majas apstak|os Sis razojums var izraisit
radiotraucejumus. Lietotajam javeic pienacigi droSibas pasakumi.

5.1 Novietosana

Novietojiet metinasanas barosanas avotu ta, lai dzesésanas gaisa iepltdes un izplUdes
atveres nebutu nosegtas:

5.2 Elektrotikls

Parbaudiet, vai metinasanas barosanas avots ir pieslegts atbilstoSam elektrotikla
spriegumam un vai tas ir aizsargats ar atbilstoSa nominala drosinataju. Aizsardzibas
zemejums jaizveido atbilstosi noteikuniem.

Parametru plaksnite ar padeves savienojumu datiem

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz
Tikla spriegums V 230+15%
Fazes strava A
100 % darba cikla 10
60 % darba cikla 12.8
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25 % darba cikla 23

Tiklakabela Skersgriezuma 3x15
laukums mm?

Drosinatajs A 16

PIEZIME Tikla kabela $kérsgriezuma laukumi un dro$inataju lielumi, kas noraditi ieprieks, ir saskana ar
Zviedrijas noteikumiem. lzmantojiet metinasanas barosanas avotu atbilsto$i svarigakajiem vietéjiem
noteikumiem.

JKK

lekarta aprikota ar parveidotaju jaudas koeficienta korekcijai, un tas jaudas koeficients iIr tuvs
1. Ta atbilst standartam EN 61000-3-12:2005-04, Elektromagnétiska saderiba (EMS) -
3.-12. dala: Publiskam zemsprieguma sistemam pievienotu iekartu, kuru iegjas

strava >16A un <=75A uz fazi, raditu augstako harmoniku stravu robezvertibas.

Pagarinajuma vads

Ja nepiecieSams pagarinajuma vads, ieteicams izmantot 3x2,5mm? vadu ar maksimalo
garumu S0m.

Stravas padeve no jaudas generatoriem

lekartai var tikt padota strava no dazada veida generatoriem. Tomer daziem generatoriem
var biit nepietiekosa jauda metinasanai. Lai izmantotu pilnu jaudu, Caddy® Mig C200i
pusautomatiskajai metinasanas iekartai ieteicams iznmantot generatorus ar automatisko, tai
ekvivalentu vai labaku stravas regulaciju, ar nominalo jaudu 5,5 lidz 6,5 kW. lespg&jams
izmantot ari generatorus ar zernaku nominalo jaudu, sakot no 3,0kW, bet Saja gadijuma
iekartas uzstadijumnam jabut proporcionali ierobezotam. lekartai ir mininnala sprieguma
aizsardziba. Ja generatora piegadata jauda nav pietiekama, minimala sprieguma aizsardziba
aptur metinasanu. Ipasi var tikt traucéts metinasanas sakums. Ja operatoram metinasanas
process skiet traucets, generators janomaina pret jaudigaku, vai arl jasamazina metinasanas
parametri.

6 DARBIBA

Visparigus drosibas noteikumus attieciba uz apiesanos ar iekartu sk.
249. lapa. Pirms sakat lietot iekartu, izlasiet tos pilniba!

A BRIDINAJUMS!

Rotéjosas dalas var radit savainojumu, esiet Joti @
plesardzigi. ©

A BRIDINAJUMS! @
Lai spole nenoslidétu no rumbas, spoli @0

nofiksé tas vieta: 1’

N
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6.1 Savienojums un vadibas sledzi

1 Mainstravas padeves sledzis 4  Atgriezeniskais kabelis
2 LCD, redzet6.2.1 & 6.2.2 5  Mainstravas kabelis
3  Metinasanas pistole 8  Gazes savienojums

6.2 Ekspluatacija

Kad aparats tiek ieslegts, tas uzreiz vel nesak darboties. Aptuveni 2 sekundes pec aparata
ieslegdanas, izmantojot tikla sledzi, LCD displejs parada, ka aparats ir gatavs darbam.

Aparats ir aprikots ar aizsardzibas mehanismu pret metinadanas uzsakdanu bridi, kamer tam
tiek pieslegta barodana. Gadijuma, ja aparata lodlampas ieslegdanas poga ir nospiesta bridi,
kad aparats tiek ieslegts, darbiba tiek partraukta lidz bridim, kamer lodlampas poga tiek
atlaista.

Atgriezes vadam ir jabut drodi savienotam ar apstradajamo objektu vai ar metinadanas
galdu.

Pirms uzsakt metinadanu, jaaizver vadu spoles nodalijums.

Izmantojot tikla sledzi, aparats uzreiz tiek izslegts.
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6.2.1 Manualais rezims

Caddy " w32

)

A - metinadanas spriegums
B - metinadanas strava
C - vada padeves atrums

F
A Tv ~ F - sprieguma uzstadidanas rokturis
G - Manuala / QSet™ rezima poga
BIEU A V/QSet H - dinamika
| - vada padeves atruma uzstadidanas
°|9 e do/ 1%21 rokturis

QSet™

Operatoram jauzstada atbilstodie vadu padeves atruma un metinadanas sprieguma lielumi.

6.2.2 QSet™ rezims

A - metinadanas spriegums

B - metinadanas strava

C - vada padeves atrums

D - apstradajama objekta biezums
E - QSet™ vertiba

F - QSet™ vertibas uzstadidanas
rokturis

G - Manuala / QSet™ rezima poga

H - materialu atlasi / dinamika

| - apstradajama objekta biezuma
uzstadidanas rokturis

QSet™ rezima atbilstodo metinadanas spriegumu automatiski uzstada pats aparats. QSet ™
parbauda metinadanas loku un nepartraukti korige stravu, lai uzturetu optimalu iestatijumu.

Kalibredana

Pirmo reizi lietojot QSet ™ rezimu, ka ari mainot metinadanas vada materialu vai
aizsarggazi, jalauj nokalibret QSet™ . Tas tiek izdarits, veicot testa metingjumu (vismaz 6
sekundes). Vienkardi saciet metinat un |aujiet QSet™ atrast pareizo parametru uzstadijumu.

Materiala izvele
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Ta ka dazadiem materialiem piemit dazada siltumatdeve, tad ir nepieciedams izveleties
pareizo materialu grupu (H) ta, lai varétu aprekinat pareizu plates biezuma lielumu.

Plates biezuma uzstadidana

Uzstadiet metinama priekdmeta plates biezumu, izmantojot plates biezuma uzstadidanas
rokturi (1). Dis rokturis noregulé vada padeves atrumu (C). QSet ™ automatiski aprekina
piemerota sprieguma uzstadidanu. Vienlaikus tiek uzradits ieteicamais uzstadita vada
padeves atruma plates biezums (D). leteicamais plates biezums duves metinajumam tiek
aprekinats, izmantojot sekojodus vadu izmerus Fe/Ss un CuSi - @0,8mm; Al - @1,0mm.
Ja tiek izmantots vads ar mazaku diametru, jauzstada nedaudz lielaks plates biezuma
lielums, neka tas, ko paredzets metinat. Ja tiek izmantots vads ar lielaku diametru,
jauzstada nedaudz mazaks lielums.

Siltuma pievades noreguledana

Siltuma pievadi iespejams noregulét, izmantojot QSet™ rokturi (F), attiecigi no -9 lidz +9,
lai padaritu metinajuma duvi karstaku vai aukstaku. Lielaks lielums dod karstaku, ieliektaku
metinajuma duvi (lielaks loka garums) labakai sakudanai. Mazaks lielums dod aukstaku,
izliektaku metinajuma duvi (mazaks loka garums), lai noverstu degdanu caur metinamo
materialu. Parasti QSet™ lielumam jabut uzstaditam uz 0 atzimes, kas dod vidgjo siltuma
pievades lielumu, kurd ir piemerots vairumam gadijumu. Siltuma pievades uzstadidana ir
apzimeta ar termometra karstaka vai aukstaka radijuma iestatijumiem.

6.3 Polaritates maina

+/- TERMINALI

Aparats ir aprikots ar plus polam pievienotu metinadanas vadu. Atsevidkus vadus, piem.,
bezgazes vadu, ieteicams metinat ar negativu polaritati (metinadanas vads ir pievienots
minusa polam un atgriezes vads ir pievienots plus polam). Parbaudiet ieteicamo
metinadanas polaritati vadam, kuru velaties izmantot.

Polaritati iespejams nomainit vada padeves nodalijuma:

1. lzsledziet aparatu un atvienojiet tikla vadu.
2. Atlociet atpakal gumijas parsegus, lai pieklutu kabeluzgalim.
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Nonemiet uzgriellnus un starplikas. legaumejiet pareizo starpliku izvietojuma kartibu.
Veiciet kabelu izvietojuma izmainas, lai iegutu velamo polaritati (skatit markejumu).

5. Uzlieciet kabeluzgalus pareiza seciba un pievelciet uzgriellnus lidz nepieciellannajam
blivumam.

6. Parliecinieties, ka gumijas parsegi apsedz kabeluzgalus.

6.4 Vada padeves spiediens

Vispirms japarliecinas, vai vads virzas caur vada vadamierici bez aizkerSanas. Tad vada
padeves spiediena rulliSiem iestata spiedienu. Svarigi, lai spiediens nebUtu parak liels.

1. atels 2. attels

Lai parbauditu, vai padeves spiediens ir iestatits pareizi, vadu var padot pret izoletu
priekSmetu, piem:., koka gabalu.

Ja stobru tur apméram 5 mm attaluma no koka gabala (1. attéls), padeves rulliSiem ir
jaslhd.

Ja stobru tur apmeram 50 mm attaluma no koka gabala, vadam jatiek padotam un
jasaliecas (2. attéels).

6.5 Stieples nomaina un ievietosana

Lai sagatavotu aparatu darbam, ir jauzstada spole ar vadu. Skatit tehnisko informaciju par
katram vadu veidam piemerotiem vadu.izmeriem.

Izmantojiet tikai j7200mm spoles. j100mm/ 1kg spoles nav izmantojamas.

e Atveriet sanu paneli.
* Novietojiet spoli uz rumbas un nostipriniet ar sledzeni.
e Atvienojiet spiediena kajinu, noliecot to sanus, un spiediena veltnitis nonaks nost.

e |ztaisnojiet jauno vadu 10-20 cm. Pirms ievietodanas vada padeves bloka, apstradajiet
nelildzenumus un uzasiniet dkautnes no vada gala.

e Parliecinieties, ka vads pareizi ieklaujas padeves rotéjoda rullida celina, kabelizvada
sprausla un vada ievadierice.

e Nostipriniet spiediena kajinu.
e Aizveriet sanu paneli.
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Padodiet vadu caur gazes degli lidz tas iznak lauka no stravas uzgala. St darbiba ir javeic |oti
uzmanigi, jo pastav vada metinadanas iespg&jamiba un var notikt netida dzirkstelodana. Vada
padeves laika turiet uzgali atstatus no vaditagjdalam un nekavejoties partrauciet vada padevi,
kad vads iznak lauka no stravas uzgala.

UZMANIBU!
Vada padeves laika neturiet uzgali tuvu pie ausim vai sejas, jo ta var gut savainojumus.
PIEZIME

Atcerieties, ka jaizmanto pareizais izmantojama vada diametra degla kontaktuzgalis. Uzgalis
tiek apgadats ar @0,8mm vada kontaktuzgali. Ja tiek izmantots cita diametra uzgalis, tad
kontaktuzgalis ir janomaina. Degli ievietotais vada ieliktnis ir ieteicams metinadanai ar Fe un
Ss vadiem. Lai metinatu Al vai lodetu (CuSi), nomainiet ieliktni pret PTFE veidu. Informaciju
par vada ieliktna nomainu skatit sadala 7.2.

6.5.1 Padeves varpstas rullida rievas nomaina

Aparats tiek apgadats ar padeves rullida komplektu, kas paredzéts @0.8/1.0mm
metinadanas vadam. Ja jus to vElaties izmantot @0.6mm vadam, tad janomaina padeves
rulliti esoda varpstas rieva.

1. Lai atbrivotu spiediena rulliti, atlociet atpakal spiediena ierici.

2. lesledziet aparatu un nospiediet degla meliti padeves rullida pozicija ta, lai butu redzama
sprostojuma skruve.

Izsledziet aparatu.
Izmantojiet 2 mm sedkantes atslegu, lai [idz pusei atskruvetu sprostojuma skravi.

5. Pavelciet nost padeves rulliti un apgrieziet to otradi. Apskatiet uz padeves rullida sana
esodo piemeroto vadu diametru markejumu.

6. levietojiet rulliti atpakal varpsta un parliecinieties, ka tas ir ievietots lidz galam. Var but
nepieciedams pagriezt rulliti pozicija, lai sprostojuma skruve atrodas virs varpstas
plakanas virsmas.

7. Pievelciet sprostojuma skruvi.

6.6 Aizsarggaze

Piemerotas aizsarggazes izvele ir atkariga no materiala. Parasti miksts térauds tiek metinats,
izmantojot oglekla dioksidu vai gazu maisijumu (Ar + CO»). Nerusejodu téraudu var metinat,
izmantojot gazu maisijumu (Ar + CO5 vai O2), savukart aluminiju ar tiru argonu. MIG/MAG
lodédanai (CuSi) izmanto tiru argonu vai gazu maisijumu (Ar + O;). Parbaudiet, kada ir
ieteicamna gaze jusu izveletajamn metinadanas vadam. QSet ™ rezims (skat. sadalu 6.2.2)
automatiski uzstadis optimalo loka metinadanas rezimu ar jUsu izmantojamo gazi.

6.7 Parkarsanas aizsargmehanisms

Parkardana tiek paradita uz LCD displeja ar kludas kodu E4. Termalas parslodzes izsledzejs
aizsarga aparatu no parkardanas ? tas atsledz metinadanu, ja notiek parkardana. Kad aparats
ir atdzisis, izsledzejs automatiski parladgjas.
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7 APKOPE

Lai darbiba bitu drosa un stabila, svarigi veikt regularu apkopi.

levérojiet!
Visas piegadataja garantijas saistibas vairs nav speka, ja klients garantijas laika pats
meégina raZojumu labot, lai noverstu kadu bojajumu.

7.1 Parbaudes un tiriSanas

Regulari parbauda, ka metinasanas iekarta ir briva no netirumiem.

Metinasanas iekarta ir regulari caurpUstas tira ar sausu saspiesto gaisu ar pazeminatu spiedienu.
Biezak, netira vide.

Pret€ja gadijuma gaisa iepludes / izpludes var klut blokétas un izraisit parkardanu.
Metinasanas stobrs

e Lai nerastos problemas ar vada padevi, regulari javeic metinasanas stobra dilstoso dalu

tiriSana un mainiSana. Vada vadamierice regulari jaiztira ar gaisa struklu, un saskares
vieta janotira.

7.2 stieplu vadi

- 259 -
C200il

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

>

8  KLUMJU MEKLESANA

Pirms versanas pie pilnvarota servisa mehanika izmeginiet Sis ieteiktas parbaudes un

inspekcijas metodes.

Klumes veids

Darbibas

Nav loka

Parbaudiet, vai tikla elektribas padeves sledzis ir
ieslegts.

Parbaudiet, vai metinasanas kabelis un
atgriezeniskais kabelis ir pieslegti pareizi.

Parbaudiet, vai ir iestatits atbilstoSs stravas
lielums.

Metinasanas stravas padeve tiek
partraukta metinasanas laika

Parbaudiet, vai nav noticis parravums parslodzes
aizsardzibas darbiba (tiek paradits kontroles paneli).

Parbaudiet tikla elektribas padeves drosinatajus.

Aizsardziba pret parslodzi bieZi
iesledzas

Parbaudiet, vai putek|u filtrs nav aizserejis.

Parbaudiet, vai nav parsniegti barosanas avota nominalie
dati (piem., vai iekarta nav parslogota).

Slikta metinasanas kvalitate

Parbaudiet, vai metinaSanas kabelis un atgriezeniskais
kabelis ir pieslegti pareizi.

Parbaudiet gazes padevi.
Parbaudiet, vai ir iestatits atbilstoss stravas lielums.

Parbaudiet, vai tiek izmantota atbilstoSa stieple un
elektrods.

Parbaudiet vadu baribas vieniba - ja pareizi rulli ir
piemeéroti un pareizi noteikt spiediena vadu pakartota’s
spiediena rullisi

9 REZERVES DALU PASUTISANA

Caddy® Mig C200i ir projektéts un testets atbilstosi starptautiskajiem un Eiropas
standartiem IEC/EN 60974-1 /-5 un EN 60974-10,. Servisa centram, kas veicis apkopi
vai remontu, janodrosina, lai raZojums joprojam atbilstu mingétajam standartam.

Rezerves dalas var pasutit no tuvaka ESAB precu izplatitaja - sk. Sis publikacijas pedgjo

lappusi.
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1 DIREKTYVA

ATITIKTIES DEKLARACIJA
ESAB AB, Welding Equipment”, SE-695 81 Lax|, Sweden (Svedija), pareiSkia, kad suvirinimo
maitinimo Saltinis Caddy ™~ Mig C200i kurio serinis numeris 932 yra sukurtas ir iSbandytas pagal
standartus EN 60974-1/-5 ir EN 60974-10 (A klasé), laikantis direktyvy (2006/95/EB) ir
(2004/108/EEB) reikalavimy.

Laxa 2010-01-06

2 . —~,

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2 SAUGA

ESAB suvirinimo jrenginio naudotojy pagrindiné pareiga - uztikrinti, kad bet kuris asmuo, dirbantis
su jrenginiu ar $alia jo, laikytysi visy butiny saugos priemoniy. Saugos priemonés turi atitikti reika-
lavimus, taikomus Sio tipo suvirinimo jrenginiams. Reikéty atkreipti demes;j j toliau pateiktas reko-
mendacijas, taikomas greta jprasty nurodymuy dél darbo vietos.

Visg darba turi atlikti kvalifikuotas personalas, iSsamiai susipazines su suvirinimo jrenginio veikimo
principais. Netinkamai naudojamas jrenginys gali sukelti pavojinga situacijg - gali susizaloti juo
besinaudojantis asmuo ir sugesti pats jrenginys.

1. Asmuo, naudojantis suvirinimo jrenginj, turi iSmanyti Siuos dalykus:
¢ Kkaip valdytijrenginj

kur yra avariniai stabdziai

kaip jis veikia

kokios yra butinos saugos priemones

kaip suvirinama

2. Operatorius turi uztikrinti:
¢ kad jjungiant jrenginj darbo vietoje nebuty pasaliniy asmeny
¢ kad visi zmones bty apsaugoti jjungus elektros lanka

3. Darbo vieta:
e turi buti pritaikyta darbui
e joje negali buti skersvejo

4. Asmeninés saugos priemoneés
e Visada naudokite rekomenduojamas asmenines saugos priemones, pavyzdZiui, apsaugi-
nius akinius, ugniai atsparius drabuzius, apsaugines pirstines.
¢ Nedevekite laisvy aksesuary, pavyzdziui, Saliko, apyrankiy, ziedy ir pan., kurie gali uzklidti
ar uzsidegti.

5. Bendrosios atsargumo priemones
 |sitikinkite, ar griztamasis kabelis saugiai prijungtas.
e Suaukstos jtampos jranga dirbti gali tik kvalifikuotas elektrikas.
» Tinkama gaisro gesinimo jranga turi b(ti aiSkiai pazyméta ir lengvai pasiekiama.
e Darbo metu negalima tepti jrenginio ar atlikti jo techninio patikrinimo.
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A DEMESIO!

Prie§ pradédami instaliuoti jrenginj ir su juo dirbti,
perskaitykite Sig naudojimo instrukcijg ir jsidémekite
pateiktus nurodymus.

JSPEJIMAS AN

Virindami ir pjaustydami elektros lanku galite susiZaloti pats ir suZeisti kitus. Suvirinimo metu laiky-
kités atsargumo priemoniy paprasykite savo darbdavio, kad jis supazZindinty jus su saugos tai-
syklémis, pagristomis gamintojo informacija apie galima rizika.

ELEKTROS SMUGIS - galite Zati.
. Instaliuokite ir jZeminkite suvirinimo jrenginj laikydamiesi galiojanc¢iy normy.
3 Nelieskite veikianciy elektros sistemos daliy ar elektrody plika oda, Slapiomis pir§tinemis ar drabuziais.

. Pasirupinkite izoliacija nuo zemeés ir apdorojamo objekto.

o Isitikinkite, ar tvirtai ir saugiai stovite.

DUMAI IR DUJOS gali pakenkti sveikatai.

. Patraukite galvg i$ dimy juostos.

. Naudokite ventiliatoriy, elektros lanko ilgintuva arba ir viena, ir kita - taip dumai ir dujos nepateks j jusy
kvépavimo takus ir nepasklis po visg teritorija.

LEKTROS LANKO SPINDULIAI - gali pazeisti rega ir nudeginti oda.

. Saugokite savo akis ir king. Naudokite tinkama suvirintojo kauke ir filtruojamajj lesj bei dévékite ap-
sauginius drabuzius.

. Apsaugokite Salia stovinéius Zmones tinkamomis kaukémis arba uzuolaida.

GAISRO PAVOJUS

. Kibirk&tys (purslai) gali sukelti gaisra. Todél patikrinkite, ar Salia néra degiy medziagy.

TRIUKSMAS - per didelis triuk$mas gali pakenkti klausai.

. Saugokite savo ausis. Naudokite ausines ar kitas klausos apsaugos priemones.

. Jspékite Salia stovincius Zmones apie galimg pavojy.

GEDIMAS - kreipkites j eksperta pagalbos jvykio vietoje.

Pries pradédami instaliuoti jrenginj ir su juo dirbti, perskaitykite Sia naudojimo instrukcija ir
isidemékite pateiktus nurodymus.

SAUGOKITE SAVE IR KITUS!

A JSPEJIMAS!

Nenaudokite maitinimo Saltinio atitirodydami uzsalusius vamzdzius.

A DEMESIO!

Sis gaminys skirtas tik virinimui elektros lanku.

Nemeskite elektros prietaisy j buitiniy atlieky konteiner;!

Remiantis 2002/96/EB Europos direktyva dél elektroniniy ir elektriniy irenginiy
atlieky ir atsizvelgiant j su Sia direktyva susijusius nacionalinius jstatymus,
nebetinkami naudoti elektros prietaisai turi buti surenkami atskirai ir turi buti atiduoti
perdirbti aplinkai nekenksmingu budu. Kaip jrangos savininkas jus turite gauti
informacijg dél patvirtinto sistemy surinkimo i§ savo vietos atstovo.

Laikydamiesi Sioje Europos direktyvoje pateikty rekomendacijy, jus uztikrinsite
saugig aplinkg ir apsaugosite savo sveikata.
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3 JZANGA

Caddy® Mig C200i yra inverteriu pagrjstas, nesSiojamas, pusiau automatinis,
kompaktiSkos konstrukcijos suvirinimo jrenginys, skirtas MIG/MAG suvirinti.
Galimybé suvirinti su homogenine viela / apsauginémis dujomis ir suvirinimas su
dujy nenaudojancia vamzdeline viela gaunama jjungus + ir - jungtis sujungimo
terminale prie vielos tiekimo elemento. Jis veikia su 0,6 - @1,0 mm skersmens
viela. Kaip apsaugines dujas galima naudoti gryng argong, dujy misinj arba gryna
COo.

Caddy® Mig C200i naudoja elektros srove su beveik vieneto galios faktoriumi,
kuris sukuria labai zemo lygio harmonines bangas elektros tinkluose.

Gaminiui skirtg ESAB papildoma jrangg rasite puslapyje 277.

3.1 Jranga
Maitinimo Saltinis yra tiekiamas su:

«  Suvirinimo pistoletas MXL™ 180 (3 m., fiksuotas)

e Grjztamasis kabelis su gnybtu (8 m., fiksuotas)

e Maitinimo tinklo kabelis (8 m., fiksuotas, su kaiS€iais)
e Rankos dirzelis (puslapyje 278)

e Eksploatavimo vadovas

e 4,5 m dujy Zarna su greitaja jungtimi

4 TECHNINIAI DUOMENYS

Maitinimo tinklo itampa 230V, 1~ 50/60 Hz
Leidziamas ikrovis su
100% nasumo ciklo 100 A
60 % nasumo ciklo 120 A
25 % nasumo ciklo 180 A
Nustatymo intervalas 30-200A
Atviros grandinés jtampa 60V
Energijos poreikis neikrovus 15W
Efektyvumas 82%
Galios faktorius 0.99
Laido padavimo greitis 2 - 12m/min
Laido matmenys
Fe | 20.6-1.0
CW |<20.8-1.0
Ss |<20.8-1.0
Al |21.0
Maks. laido rites skersmuo @200 mm
Matmenys | x P x A 449x198x347
- 264 -

C200iq

Downloaded from www.Manualslib.com manuals search engine


http://www.manualslib.com/

a>

Svoris 12 kg

Darbo temperatiira -10 to +40°C
Atitvary klasé IP 23C
Taikymo klasé EI

Darbo ciklas

Darbo ciklas - tai laikas, kurj sudaro deSimties minuciy intervalas, per kurj jus galite virinti su tam
tikra apkrova.

Izoliacijos klasé

IP kodas nurodo izoliacijos klase, t. y. apsaugos nuo kiety objekty ar vandens jsiskverbimo laipsnj.
Jranga, pazymeéta IP23, skirta naudoti patalpoje ir lauke.

Taikymo klasé

Simbolis @ nurodo, kad maitinimo Saltinis skirtas naudoti tose vietose, kur didesne rizika,
susijusi su elektros srove.

5 JRENGIMAS

Instaliuoti turi kvalifikuotas specialistas.

A DEMESIO!

Sis gaminys skirtas naudoti pramonéje. Naudojant §j gaminj namuose, jis gali sukelti
radijo trikdziy. Naudotojas prisiima atsakomybe uz tinkamy atsargumo priemoniy
taikyma.

5.1 Vieta

Suvirinimo maitinimo Saltinj pastatykite taip, kad jo auSinamojo oro jvadai ir iSvadai
nebuty uzdengti.

5.2 Elektros srove

Uztikrinkite, kad suvirinimo maitinimo Saltinis buty prijungtas prie tinkamos jtampos
tinklo. ir ar jis apsaugotas tinkamo stiprumo saugikliu. Turi buti jrengtas apsauginis
jzeminimas, atitinkantis galiojancias normas.

Informaciné plokStelé su tiekiamos
energijos duomenimis

Caddy® Mig C200i 1~ 50/60 Hz

Maitinimo tinklo jtampa V 230+15%
Fazés srovée A

100 % nasumo ciklo 10
60 % nasumo ciklo 12.8
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25 % nasumo ciklo 23
Elektros tinklo kabelio 3x1.5
skerspjuvis mm?

Saugiklis A 16

PASTABA! Auks&iau nurodyti elektros tinklo kabelio skerspjavio ir saugiklio dydZiai atitinka Svedijoje
galiojancias normas. Naudokite suvirinimo maitinimo Saltinius laikydamiesi atitinkamuy jusy Salyje
galiojanciy normy.

PFC

Masinoje jmontuotas Galios faktoriaus korekcijos (angl. Power Factor Correction -
PFC) konverteris ir ji turi beveik vieneto galios faktoriy. Ji atitinka reikalavimus,
numatytus standarte EN 61000-3-12:2005-04 Elektromagnetinis suderinamumas
(EMC) - 3-12 dalis: apribojimai harmoninéms srovems, sukurtoms jrangos, kuri
prijungta prie visuomeniniy Zzemos jtampos sistemuy su jvesties srove >16 A ir 75 A
vienai fazei.

llginamasis laidas

Jei reikalingas ilginamasis laidas, rekomenduojama naudoti 3x2,5mm? laidg, ne
ilgesnj nei 50 m.

Maitinimas i$ galios generatoriy

Masing galima maitinti i$ skirtingo tipo generatoriy. Vis delto, kai kurie generatoriai
nesuteikia pakankamai galios suvirinti. Pusiau automatiniam suvirinimo jrenginiui
Caddy® Mig C200i visa jo galia aprupinti rekomenduojami generatoriai su AVR,
lygiavercio arba geresnio reguliavimo tipo su nominalia galia 5,5... 6,5 kW. Taip pat
galima naudoti generatorius su Zemesne nominalia galia, pradedant nuo 3,0 kW,
taCiau tokiu atveju mechanizmo nustatymai turi buti proporcingai apriboti.
Mechanizmas yra apsaugotas nuo per zemos jtampos. Jei generatoriaus teikiamos
galios nepakanka, per zemos jtampos apsauginé funkcija suvirinimg nutraukia.
Ypac gali buti sutrikdyta suvirinimo pradzia. Jei operatorius pastebi, kad suvirinimo
procesui trukdoma, generatorius turety buti pakeistas galingesniu arba turi buti
sumazinti suvirinimo parametrai.

6 VEIKIMAS

Bendruosius nurodymus dél saugos dirbant su jrenginiu rasite puslapyje 262.
Ldémiai perskaitykite juos prieg pradedami naudoti jrenginj!

A JSPEJIMAS!

Besisukancios detales gali suzaloti, todél bukite atidas. »gﬁ

A JSPEJIMAS!
Jei norite apsaugoti buagna, kad jis nenuslysty 0

nuo jvores: 1 i}
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6.1 Sujungimo ir valdymo jranga

1 Maitinimo jungiklis 4  Grjztamasis kabelis
2 LCD, pamatyti 6.2.1 & 6.2.2 5  Maitinimo tinklo kabelis
3  Suvirinimo pistoletas 6  Dujy jungtis

6.2 Naudojimas

Jjungus masing maitinimas pradedamas tiekti ne i$ karto. Praéjus mazdaug 2
sekundéems nuo masinos jjungimo maitinimo jungikliu, LCD ekranas parodo, kad
masina parengta.

Masina yra apsaugota, kad virinimas neprasidéty jjungiant maitinima. Jei jjungiant
masing paspaudziamas suvirinimo lempos mygtukas, veikimas sustabdomas tol, kol
neatleidziamas suvirinimo lempos mygtukas.

Grjztamasis kabelis turi b(ti patikimai prijungtas prie apdirbamo gaminio arba prie
suvirinimo stalo.

Pries suvirinima vielos rites skyrius turi buti uzdarytas.

Maitinimo jungikliu masina yra iSkart atjungiama nuo elektros tinklo.
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6.2.1 Rankinis rezimas

Caddy " ma2

A - suvirinimo jtampa
/ \ B - suvirinimo srové
F C - vielos tiekimo greitis

Ar_j Tv : F - jtampos nustatymo rankenele
G - rankinio / QSet™ rezimo
B:'Eﬂ A V/QSet mygtukas
H - dinamika
°|9'"'1fg i oo/ ,%.a I - vielos tiekimo greicio nustatymo
rankenélé

QSet™

Operatorius turi nustatyti atitinkamas vertes vielos tiekimo greiCiui ir virinimo
jtampai.

6.2.2 QSet™ rezimas

A - suvirinimo jtampa

B - suvirinimo srové

C - vielos tiekimo greitis

D - apdirbamo gaminio storis
E - QSet™ verté

F - QSet™ verté nustatymo rankenélé

G - Manual / QSet™ mode button

H - medziagy pasirinkimas /
dinamika

I - apdirbamo jrenginio storio
nustatymo rankenélé

QSet™ rezimu atitinkama suvirinimo jtampg automatiskai nustato masina. QSet™
stebi suvirinimo lankg ir nuolat reguliuoja jtampa, kad palaikyty optimaly nustatyma.

Kalibravimas

Pirma kartg naudojant QSet™ rezima ir keiCiant virinimo vielos medziagg arba
apsaugines dujas, turite leisti kalibruoti QSet™ . Tai atliekama bandomuoju
suvirinimu (maziausiai 6 sekundes). Tiesiog pradékite suvirinimo darbg ir leiskite
QSet™ rasti tinkamus parametry nustatymus.
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Medziagy pasirinkimas

Kadangi skirtingos medziagos turi skirtingg karscio sklaidg, bltina pasirinkti tinkamag
medziagy grup¢ (H), kad bty galima apskaic€iuoti teisingg plokstés storuma.

Plokstés storio nustatymas

Nustatykite norimo suvirinti objekto plokstés storj naudodami plokstes storio
nustatymo rankenél¢ (I). Si rankenélé nustato vielos tiekimo greitj (C). Tinkamus
jtampos nustatymus automatiskai apskaiciuoja QSet ™. Tuo pat metu rodomas
rekomenduojamas plokstés storis nustatytam vielos tiekimo greiciui (D).
Rekomendacijos plokstés storiui apskaiciuotos apvado suvirinimui naudojant Siuos
vielos matmenis: Fe/Ss ir CuSi - @0,8 mm, Al - 1,0 mm. Jei naudosite didesnio
skersmens vielg, nustatykite Siek tiek mazesn¢ vertc.

Karsc¢io jvesties reguliavimas

Karscio jvest]j galima reguliuoti rankenéle QSet™ (F) etapais nuo -9 iki +9, kad
suvirinimas tapty Saltesnis arba karsStesnis. Aukstesné verté lemia karStesnj, labiau
jdubusj suvirinimg (ilgesné arka) didesniam prasiskverbimui. Mazesné verté suteikia
Saltesn;j, labiau iSkilg suvirinima (trumpesné arka), kad blty nepradeginta suvirinama
medziaga. Paprastai QSet™ verté turéty bati nustatyti O; ji suteikia vidutinj karstj,
kuris tinka daugumoje atveju. Karscio jvesties nustatymus simbolizuoja
termometras, rodantis karstesnius arba Saltesnius nustatymus.

6.3 PoliSskumo keitimas

+/- TERMINALAI

Masina parduodama su suvirinimo laidu, prijungtu prie pliusinio poliaus. Kai kurias
vielas, pvz., tus€iavidures be dujy vielas, rekomenduojama suvirinti su neigiamu
poliumi (suvirinimo viela prijungiama prie minusinio poliaus, o grjztamasis kabelis
prijungiamas prie pliusinio poliaus). Patikrinkite, koks poliSkumas rekomenduojamas
jisy norimai naudoti vielai.

PoliSkumg galima pakeisti vielos tiekimo dézutéje:

1. I§junkite masing ir atjunkite maitinimo kabel.
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Atlenkite guminius uzdangalus, kad pasiektuméte kabeliy kilpas.
Nuimkite verZles ir poverzles. Atkreipkite démes;j j tinkamg poverzliy tvarka.
Pakeiskite kabeliy padétj j pageidaujamg poliSkuma (zr. zyméjima).

A A

Tinkama tvarka sumontuokite poverzZles ir uzverzkite varztus iki verzliarakcio
tvirtumo.

6. |sitikinkite, kad guminiai uzdangalai dengia kabeliy kilpas.

6.4 Laido padavimo slégis

Jjunkite tik patikrine, ar laidai lengvai juda per laidy kreiptuvus. Tada nustatykite
laidy tiekimo elemento slégimo voleliy slégj. Svarbu, kad slégis nebuaty per didelis.

,,,,,, SO N
ey
4 :

> <
5mm

Pav. 1 .

Noredami patikrinti, ar nustatytas tinkamas tiekimo slégis, galite laidg pridéti prie
izoliuoto objekto, pavyzdziui, medzio gabalo.

Kai laikote pistoletg apie 5 mm nuo medzio gabalo (pav. 1), tiekimo voleliai turi
slysti.

Kai laikote pistoletg apie 50 mm nuo medzio gabalo, laidg reikéty istraukti ir
sulenkti (pav. 2).
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6.5 Vielos keitimas ir jkiSimas

Norint paruosti masing, reikia sumontuoti rit¢ su viela. zZr. techninius duomenis dél
tinkamy vielos matmeny kiekvienam vielos tipui.

Naudokite tik @200 mm rites. @100 mm/1 kg rités netinka.

e Atverkite Soninj skydel;.
e Uzdékite rit¢ ant jvores ir uzfiksuokite uzraktu.
* Atjunkite slégio atramg palenkdami jg j Song, slégio volelis nuslysta.

* ISvyniokite 10-20 cm naujos vielos. Nuslifuokite atplaiSas ir astrias briaunas nuo
vielos galo pries kiSdami jg j vielos tiekimo elementa.

e Jsitikinkite, kad viela eity teisingai j tiekimo volelio kelig ir j iSeigos antgalj bei
vielos kreiptuva.

e Jtvirtinkite slégio atrama.
e Uzdarykite Soninj skydel;.

Kigkite vielg per suvirinimo degiklj, kol ji i8lys pro srovés galiuka. Sj veiksma reikéty
atlikti atsargiai, nes viela yra ant suvirinimo potencialo ir gali kilti netycCinis elektros
lankas. Kisdami laidg laikykite degiklj atokiai nuo laidziy daliy ir iSkart nustokite kisti,
kai tik viela iSlenda pro sroves galiuka.

JSPEJIMAS!
Nelaikykite degiklio prie ausy ar veido kiSdami vielg, nes taip galite susizaloti.
PASTABA

Nepamirskite naudoti tinkama kontaktg degiklyje naudojamam vielos skersmeniui.
Degiklyje jrengtas kontakto galiukas @0,8 mm vielai. Jei naudosite kitg skersmen],
turésite pakeisti kontakto galiuka. Degiklyje jmontuotas vielos tarpiklis
rekomenduojamas suvirinimui su Fe ir Ss vielomis. Pakeiskite tarpiklj j PTFE tipa, jei
suvirinsite Al arba kietuoju lydmetaliu (CuSi). Apie tai, kaip pakeisti vielos tarpiklj, zr.
2.
6.5.1 Tiekimo ritinio griovelio keitimas
Masina parduodama su tiekimo ritiniu, nustatytu @0.8/1.0mm virinimo vielai. Jei
norite naudoti jj @0.6mm vielai, turite pakeisti tiekimo ritinio griovel;.

Atlenkite slégio jrenginj, kad atlaisvintuméte slégio ritinj.

2. Jjunkite masing ir paspauskite degiklio gaiduka, kad tiekimo ritinys atsidurty
tokioje padétyje, kurioje matytysi fiksuojamasis varztas.

3. ISjunkite masing.
4. Naudokite 2 mm Alleno raktg fiksuojan€iam varztui pus¢ pasukimo atsukti.

5. Istraukite tiekimo ritini i$ veleno ir apsukite. Ant tiekimo ritinio Sono paziurekite,
kokio skersmens vielos yra tinkamos.

6. ]dekite ritini atgal ant veleno ir isitikinkite, kad jis iki galo ieina. Gali tekti pasukti
ritini, kad istatytumete i vietg fiksuojamaji varztg virs plokS¢io veleno pavirSiaus.

7. UzverZkite fiksuojamaji varzta.
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6.6 Apsauginés dujos

Tinkamy apsauginiy dujy pasirinkimas priklauso nuo medziagos. Paprastai minkStas
plienas yra suvirinamas su anglies dioksidu arba dujy misiniu (Ar + CO5). Nerddijant;j
plieng galima suvirinti su dujy misiniu (Ar + CO» arba O») ir aliuminiu su grynu
argonu. MIG/MAG kietmetaliui (CuSIl) naudojamas grynas argonas arba dujy misinys
(Ar + Oo). Patikrinkite, kokios dujos rekomenduojamos jlsy norimai naudoti vielai.
QSet™ rezimas (zr. 6.2.2) automatiskai nustatys optimalig suvirinimo arka su jisy
naudojamomis dujomis.

6.7 Apsauga nuo perkaitimo

Apie perkaitimg LCD ekrane pranes klaidos kodas E4. Terminés perkrovos saugiklis
apsaugo jrenginj nuo perkaitimo iSjungdamas suvirinima, jei perkaitimas jvyksta.
Saugiklis atsistato automatiskai, kai jrenginys atsala.

7 PRIEZIURA

Nuolatiné techniné prieZidra badtina siekiant, kad jrenginys dirbty saugiai ir patikimai.

Jsidemékite!
Jei klientas garantiniu laikotarpiu pats bando taisyti gaminio gedimus, tiekéjo suteikta
garantija netaikoma.

71 Tikrinti ir valyti

Reguliariai tikrinti, kad maitinimo Saltinis yra laisvas nuo purvo.

Maitinimo Saltinis turéty buti reguliariai valyti, naudojant sausus prapusti suslégto oro,
esant sumazintam slégiui. Dazniau purvinas aplinkoje.

PrieSingu atveju oro jleidimo / iSleidimo angos gali uzsikimsti ir sukelti perkaitima.
Suvirinimo pistoletas

» Reikia reguliariai valyti suvirinimo pistoleta ir keisti jo keiCiamasias detales, kad
nekilty problemy del laidinio rySio. Reguliariai valykite suspaustu oru laido
kreiptuva ir valykite kontakto gala.

7.2 Viela laidininkai

N2 ,2 OLe.
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8 TRIKCIU SEKIMAS

ISmeginkite Sias rekomenduojamas patikras pries siysdami jgaliotam priezituros

darbus atliekanc¢iam technikui.

Gedimo rusis

Gedimo igtaisymas

Néra lanko

Patikrinkite, ar ijungtas elektros tinklo jungiklis.

Patikrinkite, ar suvirinimo ir grjiztamasis kabeliai
sujungti teisingai.

Patikrinkite, ar nustatyta teisinga sroves reikSme.

Suvirinimo srové nutraukiama
suvirinimo metu

Patikrinkite, ar nejsijungé apsauga nuo per didelés
apkrovos (nurodyta valdymo skyde).

Patikrinkite elektros tinklo saugiklius.

Apsauga nuo per dideles
apkrovos daznai jsijungia

Patikrinkite, ar neuzsikimses dulkiy filtras.
Patikrinkite, ar nevirsijate nustatytos maitinimo
Saltinio reikSmes (t. y., ar jrenginys nebuvo
perkrautas).

Bloga suvirinimo kokybe

Patikrinkite, ar suvirinimo ir grjiztamasis kabeliai
sujungti teisingai.

Patikrinkite dujy tiekimag
Patikrinkite, ar nustatyta teisinga sroves reikSme.

Patikrinkite, ar naudojamas tinkamas laidas ar
elektrodas.

Patikrinkite viela paSarams vienetas - jei tinkamai
ritinius buty taikomos ir tinkamai nustatyti slegio
ritineliy spaudimas

9 ATSARGINIU DALIU UZSAKYMAS

Caddy® Mig C200i sukurtas ir iSbandytas pagal tarptautinius ir Europos standartus
IEC/EN 60974-1 /-5 ir EN 60974-10,. Prieziuros arba remonto darbus atlikes aptarC
navimo skyrius privalo ultikrinti, kad gaminys vél atitikty nurodyta standarta.

Atsargines detales galite uzsakyti i$ savo artimiausio ESAB platintojo, zr. Sios pu-

blikacijos paskutinj puslapj.
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Valid for serial no. Valid for serial no. 932-XXX-XXXX

Ordering numbers

0349 312030 Caddy® Mig C200i 230 V, 1~50/60 Hz

0C200i - 275 - Edition 100602
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Mig C200i

Slitdelar Sliddele Slitedeler Kulutusosat Wear components Verschleis-
steile Pieces d’usure Slijtageonderdelen Piezas de desgaste Parti di usu-
ra Pecas expostas a desgaste AvaAwowua avraAaktika Czesci
eksploatacyjne Opotrebované dily Kopd alkatrészek Diely podliehajice
zrychlenému opotrebeniu Potrosni deli Kuluvad osad Dilstosas sastavdalas
Keic¢iamieji komponentai

Item Denomination Ordering no. Notes
A  Gas nozzle 0700 200 054
0700 200 063 W 0.6 M6x25
o s ZREOG WESMGE
0700200066 W 1.0 M6x25
Nozzle spring 0700 200 078
D Tip adaptor 0700 200 072 Left thread

0700 200085 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
0700200 091 W0.9-1.2 PTFE for Al and CuSi wire

Feed roller 0349 311 890 WO0.6-1.0
Pressure roller 0349 312 062
Inlet nozzle 0455 049 002 WO0.6-1.0

The rollers are marked with wire dimension in mm, some are also marked with inch.

A

H
/%F,,
i >
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Mig C200i

Tillbehér Tilbehor Tilbehor Lisadvarusteet Accessories Zubehor
Accessoires Accessoires Accesorios Accessori Acessorios Afecouap
Spotrebni dily Wyposazenie na zyczenie klienta Tartozékok Prislusenstvo
Pribor Lisaseadmed Piederumi Priedai

Trolley withgas shelf .................... 0459 366 887
(incl. fixing kit for machine)
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Armrem Skulderremme Arm belte Olkahihna Shoulder strap
Trageriemen Bandouliére de transport Armband Cinta de transporte
Cinghia a tracolla Cinto para ombro Zwvn pnpatoou Popruh pfes rameno
Pasek naramie Vallpant Pas narameno Naramni nosilni pas Kaerihm
Pleca siksna Rankos dirzelis
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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 2 745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
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 212298 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 Kift

Budapest

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

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

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

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 17412525
Fax: +41 1 740 30 55

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 312191 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 33478 4517
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 45 670 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

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2.974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

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

www.esab.com

ESAB
AN

ESAB AB
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com
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