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In Accordance with
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The EMC Directive 2004/108/EC of 15 December 2004, entering into force 20 July 2007
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Welding power sources for MIG/MAG welding
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Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
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Phone: +48 77 4019200, Fax: +48 77 4019201
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EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential
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1

SAKERHET

Anvéndaren av en ESAB utrustning har det yttersta ansvaret for de sakerhetsatgarder som beror
personal i arbete med systemet eller i dess narhet. Sakerhetsatgarderna skall uppfylla de krav som
stalls pa denna typ av utrustning. Innehallet i den har rekommendationen kan ses som ett tillagg till
de normala regler som géller for arbetsplatsen.

All manévrering maste utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens funktion.

En felaktig mandver kan skapa en onormal situation som skadligt kan drabba saval operatér som
den maskinella utrustningen.

1.

bc22s

All personal som arbetar med utrustningen skall vara val insatt i
¢ dess handhavande

¢ no&dstoppens placering

¢ dess funktion

¢ géllande sakerhetsféreskrifter

¢ svetsning och skarning

Operatéren skall se till:
 att ingen obehdérig befinner sig inom utrustningens arbetsomrade vid start
 attingen person star oskyddad nar ljusbagen tands

Arbetsplatsen skall:
 vara lamplig fér &andamalet
e vara dragfri

Personlig skyddsutrustning:

¢ Anvand alltid féreskriven personlig skyddsutrustning som t ex skyddsglaségon, flamsakra
klader, skyddshandskar.

» Se till att inte anvanda I6st sittande plagg sdsom skarp, armband, ring etc som kan fastna,
eller ge brénnskador.

Ovrigt
» Kontrollera att anvisade aterledare ar val anslutna.
Ingrepp i elektriska enheter far endast géras av behoérig personal.

Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa vél anvisad plats.
Smérjning och underhall av utrustningen far ej utféras under drift.

©ESAB AB2011
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A\ VARNING A\

Bagsvets och skdrning kan vara skadlig for dig sjédlv och andra var dérfér foérsiktig ndr du svetsar
och skdr. Félj din arbetsgivares sdkerhetsforeskrifter som skall vara baserade pa tillverkarens
varningstext.

ELEKTRISK CHOCK - Kan ddda
. Installera och jorda utrustningen enligt tillamplig standard.

. Ror ej stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat skyddsutrustning.

. Isolera dig sjalv fran jord och arbetsstycke.

. Ombesodrj att din arbetsstallning ar séker.

ROK OCH GAS - Kan vara farlig fér din hélsa

. Hall ansiktet borta fran réken.

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

LJUSBAGEN - Kan skada égonen och bridnna huden

. Skydda 6gonen och kroppen. Anvand lIamplig svetshjalm med filterinsats och bar skyddsklader.
. Skydda kringstaende med lampliga skyddsskarmar eller férhangen.

BRANDFARA

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

BULLER - Starka ljud kan skada hérseln
. Skydda 6ronen. Anvand éronproppar eller andra hérselskydd.

. Varna personer i ndrheten for riskerna
VID FEL - Kontakta fackman
Lés och forsta bruksanvisningen fére installation och anvédandning. |
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

VARNING!

Anvénd inte strémkéllan for tining av frusna rér.

OBSERVERA!

Denna produkt ar endast avsedd fér bagsvetsning.

> | Bl B

OBSERVERA!

Utrustning av “Class A" &r inte avsedd att anvéndas i bostdder med
strémférsérining fran det allmdnna lagspanningsnétet. Det kan foreligga
svarigheter att sékerstélla elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
av “Class A” i sédana lokaler, till foljd av savél ledningsbundna som
luftburna stérningar.

>

OBSERVERA!

Las och férsta bruksanvisningen fére installation och
anvéndning.

bc22s ©ESAB AB2011



elektronisk utrustning ska slutanvand utrustning l[dmnas till en atervinningsanlaggning.

Som ansvarig fér utrustningen ar du enligt lag skyldig att inhdmta information om
godk&nda insamlingsstationer.

For ytterligare information kontakta ndrmaste ESAB representant.

Lamna in elektroniska utrustningar till atervinningsanlaggning!
ﬁ Enligt direktiv 2002/96/EG, samt nationell lag, om avfallshantering av elektrisk och/eller

ESAB kan tillhandahalla nédvéandiga svetsskydd och 6vriga tillbehér.

2 INTRODUKTION

Mig C200i &r en inverterbaserad, barbar halvautomatisk strémkalla i kompakt
utférande, avsedd fér MIG/MAG-svetsning.

Det ar mgjligt att svetsa med solidtrad/skyddsgas eller med sjalvskyddande rortrad
utan gas.

Den hanterar traddiametrar @0,6 - 1,0 mm. Som skyddsgas kan man anvanda ren
argon, blandgas eller ren CO».

21  Utrustning
Stromkallan levereras med:

e Bruksanvisning

e Svetspistol MXL™ 180 (3m, fast)

» Aterledarkabel med klamma (3m, fast)

e Natkabel (3m, fast, med natkontakt)

e Barrem (se sida 8)

e (Gasslang (4,5m med snabbkoppling)

ESABs tillbehor for produkten hittar du pa sidan 23.

bc22s ©ESAB AB2011
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3 TEKNISKA DATA

Mig C200i

Néatspéanning

Tillaten belastning
25 % intermittens
60 % intermittens
100 % intermittens

Installningsomrade
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Verkningsgrad vid max strém
Effektfaktor vid max strém
Tradmatningshastighet

Traddimension
Fe

Rortrad

Ss

Al

Max. diameter tradbobin
Kontinuerligt ljudtryck i tomgang
Dimensioner Ixbxh

Vikt

Arbetstemperatur
Transporttemperatur

Kapslingsklass

Anvandningsklass

230V, 1~ 50/60 Hz

180 A
120 A
100 A

30A-200A

60 V

15w

82%

0,99

2,0 - 12,0 m/min
,6-1,0
,8-1,0

,8-1,0
.0

<& 200 mm
<70dB

449 x 198 x 347
12 kg

-10 to +40°C
-20 to +55°C

IP 23C

[S]

QRVAQ
~o0o00o

Svetsbrédnnare MXL 180
Kylning Luft/skyddsgas
Tillaten belastning vid 20 % intermittens

Koldioxid CO» 200 A

Blandgas Ar/CO» 180 A

Sjavskyddande rortrad 120 A
Tillaten belastning vid 35 % intermittens

Koldioxid CO» 180 A

Blandgas Ar/CO» 150 A

Sjavskyddande rortrad 100 A
Rekommenderat gasfléde 8—15 I/min
Traddimension 0,6 - 1,0 mm
Vikt 1,32 kg
Langd slangpaket 3,0m
Standardmandverkabel 2- polig

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den tid i procent av en tiominutersperiod, som man kan svetsa eller skara
med en viss belastning. Intermittensfaktorn géaller vid 40°C omgivningstemperatur.

bc22s

©ESAB AB2011




&B

Kapslingsklass

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

Anvandningsklass

Symbolen@ innebér att svetsstromkallan &r konstruerad fér anvandning i utrymmen med férhéjd
elektrisk fara.

4 INSTALLATION

Installationen skall utféras av behérig person.

Notera!

Krav pa elnatet

Utrustning med hdg effekt kan, till féljd av den hoga strom den drar fran néatet, paverka
natspénningen ogynnsamt. Fér vissa utrustningstyper kan det darfoér finnas anslutningsbegréns-
ningar eller krav rérande maximalt tillaten natimpedans eller erforderlig minsta uttagbara effekt vid
anslutningspunkten till det allménna elnatet (se tekniska data). | sddana fall aligger det
utrustningens anvéndare att kontrollera, om sa beh&vs genom att konsultera elnatsoperatéren, att
den aktuella utrustningen far anslutas.

41 Lyftanvisning

Stromkallan lyfts med hantaget eller bars i den bipackade barremmen. Barremmen
féastes som bilden nedan visar.

4.2 Placering

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

bc22s ©ESAB AB2011
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4.3 Natanslutning

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

Mérkskylt med anslutningsdata

Rekommenderad sadkringsstorlek och minsta kabelarea

Mig C200i

Néatspénning 230 V £15% 1~ 50/60 Hz
Nitkabelarea mm? 3G1,5 mm?2

Fasstrom | 10A

Sakring trég smaltsékring 16 A

OBSERVERA! Kabelareor och sékringsstorlekar ovan éverensstdmmer med svenska féreskrifter.
Anslut strémkéllan enligt géllande lokala féreskrifter.

Foérlangningskabel

Om férlangningskabel behévs, rekommenderas anvandning av kabel 3G2,5mm?2
med maximal ldngd 50m.

Kraftgeneratorer

Strémkallan kan fa strémforsérjning av olika typer av generatorer. En del generatorer
ger emellertid inte tillréackligt med kraft for svetsning. Generatorerna med AVR,
likvardig eller battre typ av reglering med nominell effekt 5,5 ... 6,5 kW,
rekommenderas att ge strémkallan full kapacitet.

Det &ar ocksa mdjligt att anvdnda generatorer med l&gre markeffekt, fran 3,0 kW,
men i sa fall maste stromkallan stéllas in darefter. Maskinen ar skyddad mot
underspanning. Om kraften fran generatorn inte &r tillracklig, avbryts svetsningen.
Speciellt svetsstarten kan stéras. Om svetsprocessen stors, justera parameterinstéall-
ningen eller byt till en kraftfullare generator.

bc22s ©ESAB AB2011
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5 DRIFT

Allménna sékerhetsforeskrifter for handhavande av denna utrustning finns pa
sidan 4. L&ds dessa innan du anvénder utrustningen.

OBS! Vid férflyttning av utrustningen anvénd avsett handtag. Drag aldrig i pistolen.

A VARNING!

@
Roterande delar utgér kldmrisk, iakttag stérsta férsiktighet! »@ﬁ

VARNING!

Se till att sidoluckorna é&r stdngda under drift.

VARNING!

Kldamrisk vid byte av tradbobin!
Anvénd inte skyddshandskar vid inférande av svetstraden mellan matarrullarna.

> Pl B

VARNING! @
Las bobinen for att férhindra att den glider av o
bromsnavet. )]

b

-10 -
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5.1  Anslutningaroch kontrollorgan

1 Elkopplare fér ndtspénning 4  Aterledarkabel
Display 5 Natkabel
3  Svetspistol 6  Gasanslutning

5.2 Handhavande

Nar stromkallan séatts pa med elkopplaren (1), startar den inte genast. Efter ungefar
2 sekunder indikerar displayen (2) att maskinen ar klar.

Om pistolavtryckaren halls intryckt medan strémkallan satts pa, ar stromkallan
inaktiverad tills avtryckaren slépps igen.

Aterledarkabeln (4) maste anslutas ordenligt till arbetsstycket eller svetsbordet.
Luckan till matarenheten maste stdngas innan svetsning.

Strémkallan stdngs av utan fordréjning med hjélp av elkopplaren (1).

-11 -
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5.21 Manuellt lage

Caddy M32 Q Installning spanning

G Installning tradmatnings-

(@

hastighet
V/QSet™ G Induktans
do/ l%n Q Manuellt/QSet-lage

G Tradmatningshastighet

G Svetsstrom

G Svetsspanning

Operatéren maste stélla in 1ampliga varden fér tradmatningshastighet och
svetsspénning.

5.2.2 QSet-ldge

Caddy™ w3
Q Instéllning QSet-varde

e Installning plattjocklek

G Materialval/Induktans

0 Manuellt/QSet-l&dge

G Tradmatningshastighet

G Svetsstrom

e Svetsspanning

0 QSet-varde

@ rratiockiex

-12 -
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| QSet -lage staller strémkaéllan automatiskt in 1amplig svetsspanning. QSet™
overvakar ljusbagen och justerar kontinuerligt spanningen fér att bibehalla den
optimala instéllningen.

Kalibrering

Forsta gangen som QSet-laget anvdnds, och nar svetstradsmaterial eller skyddsgas
byts, maste QSet kalibreras. Detta sker genom en testsvetsning (min. 6 sekunder).
Borja helt enkelt svetsa och lat QSet hitta den korrekta parameterinstallningen.

Val av material

Eftersom olika material har olika védrmespridning &r det nédvéandigt att vélja ratt
materialgrupp (C) sa att ett korrekt varde for plattjockleken berdknas. Instéllning fér
rortrad gors endast i manuellt 1age.

Instélining av plattjocklek

Stéll in plattjockleken pa det som ska svetsas med anvandning av instéllningsratten
for tjocklek (B). Denna ratt stéller in tradmatningshastigheten (E). En [amplig
spanningsinstallning beréknas automatiskt av QSet. Den rekommenderade
plattjockleken for installd tradmatningshastighet visas samtidigt (). Den
rekommenderade plattjockleken beraknas for en kalsvets for traddimensionerna
Fe/Ss och CuSi - @0,8mm, Al - 1,0mm. Om en tunnare trad anvands, ska ett nagot
hoégre varde for materialtjockleken stallas in, an den plat som man kommer att
svetsa. Om man anvénder en stérre traddiameter stalls ett nagot lagre véarde in.

Justering av varmetillférsel

Varmetillforseln kan justeras med QSet-ratten (A) i steg fran -9 till +9 for att géra
svetsen varmare eller kallare. Ett hégre varde ger en varmare och mera konkav
svets (stdrre baglangd), for stérre inbranning. Ett lagre varde ger en kallare och
mera konvex svets (kortare baglangd), for att undvika att man bréanner genom det
svetsade materialet. Normalt bér QSet-vardet sattas pa 0, vilket ger en genomsnittlig
varmetillférsel som ar ldmplig i de flesta fall. Instéllningen fér varmetillférseln
symboliseras av en termometer som visar varmare eller kallare instéllningar.

5.2.3 Instéllning av mattenhet

Instalining av mattenhet ar en dold funktion. Strémkallan ar installd fér mm fran
fabrik, men kan andras till inch genom att knapparna D och C halls intryckta i 5 s.
Med hjalp av ratten (B) valjs sedan den 6nskade mattenheten.

-13 -
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5.3 Felkoder

Om det uppstar ett fel kommer endast felkoden att visas i
displayen.

Felkod nr | Beskrivning Atgard
1 Fel i programvara
2 Fel i hardvara Sla av strémkallan. Véanta i 30 sek och sla pa den igen.
3 Fel i hardvara Om felet bestar, tillkalla serviceingenjor.
5 Fel i programvara
4 Overhettningsskydd | Sla inte av stromkallan. Lat den svalna.

5.4 Instillning av induktans (Fe/SS)

| speciella fall, speciellt vid svetsning av mjukt stal med olika gaser, kan kvaliteten pa
svetsningen forbattras genom att andra instéllningen av induktansen pa stromkallan.

Normalt &r induktansinstéliningen en dold funktion, men kan framkallas genom att
trycka och halla nere knappen (C) i 5 s eller langre. Nar denna instéllning ar
tillgénglig forsvinner all grafik fran den hégra sidan pa displayen och endast nummer
mellan 00 - 10 visas. Denna siffra motsvarar induktansvérdet. 00 betyder att
induktansen &r lag och att ljusbagen &r “hard”. 10 betyder att induktansen &r hég och
att ljusbagen ar “mjuk”.

Vardet pa induktansen kan sattas med hjalp av ratten (B). Grundinstallningen ar 05.

Rekommendationer:

e Nar gasen CO, anvands rekommenderas en lagre induktans &n 05, t ex fran 03
ner till 00.

e Nar blandgasen Ar/CO; anvéands, bér en hogre induktans stéllas in, fran 05 till
10.

Displayen atergar att visa den normala bilden 10 s efter att ratten (B) har vridits eller
tryckknappen (C) har tryckts in. Atergangen till normalt lage kan paskyndas genom
att tryckknappen (C) halls ini 5 s.

-14 -
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5.5 Byte av polaritet

ey

+/- TERMINALER

Strémkallan levereras med svetstraden ansluten till pluspolen. Det rekommenderas
att svetsa med negativ polaritet nar vissa tradar, t.ex. gaslos rértrad, anvands.
Negativ polaritet betyder att svetstraden &r ansluten till minus- och aterledarkabeln
till pluspolen. Kontrollera rekommenderad polaritet fér den svetstrad som ska
anvéndas.

Polariteten byts enligt nedan:

Sténg av strémkallan och dra ur natkabeln.

Oppna sidoluckan.

Bgj tillbaka gummiskydden for att komma at +/-uttagen.

Ta bort muttrar och brickor. Notera ratt ordning fér brickorna.
Skifta position for kablarna till énskad polaritet (se markering).

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

R i

7. Se till att gummiskydden tacker +/-uttagen.

-15 -
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5.6 Tradmatningstryck

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

cmek0Op10
Fig 1 Fig 2

For att kontrollera att matningstrycket ar ratt installt, kan man mata ut trad mot ett
isolerat féremal, till exempel en trébit.

Nar man haller pistolen ca 5 mm fran trabiten (fig 1) skall matarrullarna slira. Haller
man pistolen ca 50 mm fran trébiten skall traden matas ut och vecka sig (fig 2).

5.7 Byte och inforing av trad

1. Oppna sidopanelen.

2. Placera bobinen pa navet och sakra den med laset.

3. Koppla loss tryckgivaren genom att vika den at sidan, tryckrullen glider undan.
4

Rata ut den nya traden 10-20 cm. Fila bort grader och vassa kanter pa
tradanden innan den férs in i tradmatarenheten.

5. Se till att traden I6per ratt i matarrullens spar och in i utloppsmunstycket
respektive tradledaren.

6. Spann fast tryckgivaren.
7. Stang sidopanelen

Mata traden genom svetspistolen tills den kommer ut genom utloppsmunstycket.
lakttag forsiktighet, eftersom traden ar klar for svetsning och en ljusbage kan
oavsiktligt uppsta. Hall pistolen borta fran strémférande delar och avsluta
tradmatningen genast nar traden kommer ut genom utloppsmunstycket.

Se Tekniska Data, kapitel 3, fér Iampliga dimensioner fér respektive tradtyp.
Anvénd endast @200mm rullar. Obs! @100mm/1kg spolar ska inte anvédndas.

VARNING!
Hall inte brdannaren néra 6ronen eller ansiktet under tradmatning, eftersom
detta kan leda till personskada.

-16 -
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OBSERVERA

Kom ihag att anvanda ratt kontaktmunstycke i pistolen fér den traddiameter som ska
anvandas. Pistolen ar férsedd med kontaktmunstycke for @0,8mm trad. Om man
anvander en annan diameter maste kontaktmunstycket bytas. Tradledaren som ar
monterad i pistolen rekommenderas foér svetsning med Fe- och Ss-tradar. Byt till
PTFE tradledare vid svetsning med Al eller vid hardlédning (CuSi). Se kapitel 6.2 hur
man byter tradledaren.

5.7.1 Byte av matarrullens spar

Strémkallan levereras med matarrulle fér @0,8/1,0mm svetstrad. Ska @0.6 mm trad
anvandas, maste sparet bytas i matarrullen.

1. Vik tillbaka tryckgivaren for att frigéra tryckrullen.

2. Sla pa strémkallan och tryck pa pistolavtryckaren for att stalla matarrullen i lage
sa att lasskruven blir synlig.

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

5. Dra bort matarrullen fran axeln och vand pa den. Se dimensionsmarkning pa
sidan av matarrullen.

6. Satt tillbaka rullen pa axeln och se till att den férs in hela vdgen. Man kan
behdéva vrida rullen tills att Iasskruven passar mitt for den platta ytan pa axeln.

7. Dra at lasskruven.

5.8 Skyddsgas

Valet av skyddsgas beror pa materialet. Vanligtvis svetsas olegerat stal med
koldioxid eller blandgas (Ar + CO,). Rostfritt stal kan svetsas med blandgas (Ar +
COy eller Ar + 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 anvéndas. | QSet lage (se kapitel 5.2.2) sker automatisk
installning av den optimala svetsbagen i férhallande till den gas man anvéander.

5.9 Overhettningsskydd

Overhettning indikeras i displayen (2) med felkod E4. En termovakt skyddar strémkéllan
genom att avbryta svetsning om 6éverhettning uppstar. Termovakten aterstalls automa-
tiskt nar stromkaéllan har svalnat.

-17 -
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6 UNDERHALL
Regelbundet underhall ar viktigt for tillférlitlig och séker drift.

A OBSERVERA!

Samtliga garantiataganden fran leverantéren upphér att gélla om kunden sjélv under
garantitiden gor ingrepp i produkten fér att atgédrda eventuella fel.

6.1 Kontroll och reng6ring

Stromkalla
e Kontrollera regelbundet att svetstromkallan inte & nedsmutsad.

e Hur ofta och pa vilket satt rengéringen skall utféras beror pa: svetsprocess,
bagtid, uppstallining, samt omgivande miljé. Vanligtvis racker det att blasa ren
strémkallan med torr tryckluft (reducerat tryck) en gang om aret.

e |gensatt eller blockerat luft in- och utlopp leder annars till 6verhettning.
Pistol
e Rengoéring och byte av pistolens slitdelar bér ske med jamna mellanrum for att

erhalla en stérningsfri tradmatning. Blas ren tradledaren regelbundet och
reng6r kontaktmunstycket.

6.2 Tradledare

A
B -
ar ,.s‘
O-ring 3.5/DX 1.8 NN N b
(3.5x1.8mm)
\ C
D

N A) T » |
5 X - v 1)
) \_.' .‘. o ) : ‘ ’_: \_,fl’: 1@
A

Lossa lasskruven och dra av matarrullen fran axeln.

B.
Lossa mellanmunstycket. Réata ut pistolkabeln och dra bort tradledaren.

C.
For in den nya tradledaren i den utrdtade kabeln tills den nar kontaktmunstycket.

D.
Las tradledaren med mellanmunstycket. Klipp av traden sa att den endast sticker ut
7 mm fran munstycket.

-18 -
bc22s ©ESAB AB2011



&B

7 FELSOKNING

Detta &r rekommenderade kontrollatgérder innan auktoriserad servicepersonal
tillkallas.

Typ av fel Atgérd
Svetsstrédmkallan ger ingen e Kontrollera om elkopplaren fér natspanning ar tillslagen.
ljusbage. » Kontrollera om svets- och aterledarkablarna ar korrekt
anslutna.

¢ Kontrollera om ratt strémstyrka &r installd.

Svetsstrdmmen bryts under e Kontrollera om termovakterna har 18st ut . (Indikeras med
pagaende svetsning. felkod E4 pa displayen.)

¢ Kontrollera natsakringarna.

Termovakten |8ser ut ofta. ¢ Kontrollera om luftintag och luftutslapp ar ingensatta.

¢ Kontrollera om svetsstromkallans méarkdata 6verskrids
(6verbelastning av svetsstromkallan).

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

¢ Kontrollera gastillférseln.
¢ Kontrollera om ratt strémstyrka &r installd.
» Kontrollera att det &r ratt svetstrad som anvands.

¢ Kontrollera om Idmpliga matarrullar anvdnds samt om réatt tryck
ar installt.

8 RESERVDELSBESTALLNING

Reparations- och elektriska arbeten ska utféras av ESAB auktoriserad
servicepersonal. Anvdnd endast ESAB original reservdelar och slitdelar.

Mig C200i dr konstruerade och provade i enlighet med internationell och europeisk
standard 60974-1/-5 och 60974-10. Efter utférd service eller reparation aligger det
utforande serviceinstans att férvissa sig om att produkten inte avviker fran den ovan
ndmnda standarden.

Reservdelar bestélls genom narmaste ESAB-representant, se sista sidan i denna
publikation.
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Mig C200i

Bestéallningsnummer

Ordering no. Denomination Type Notes
0349 312 030 | Welding power source Caddy® Mig C200i, CE 230V, 1~ 50/60 Hz
0349 300 556 | Spare parts list

bc220
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Mig C200i

Slitdelar
Item | Denomination Ordering no. | Notes
A Gas nozzle 0700 200 054
Nozzle/Tip insulator MXL 0700 200 105
0700 200 063 W 0.6 M6x25
B Contact ti 0700 200 064 W 0.8 M6x25
ontact tip 0700 200 065 | W 0.9 M6x25
0700 200 066 W 1.0 M6x25
Nozzle spring 0700 200 078
Tip adaptor 0700 200 072 Left thread
Wire liner 0700 200 085 W 0.6-0.8 Steel for Fe and Ss wire
0700 200 087 W 0.9-1.2 Steel for Fe and Ss wire
E 0700 200 091 W 0.9-1.2 PTFE for Al and CuSi wire
O-ri O-ring 3.5/IDX 1.8 (3.5x1.8mm)
-fng Black nitrile rubber
F Feed roller 0349 311 890 W0.6/0.8 -1.0 V-groove
0349 312836 | WO0.6/0.8 V-groove -1.0 U-groove
G | Pressure roller 0349 312 062
H Inlet nozzle 0455 049 002 WO0.6-1.0

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

bc22w
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Mig C200i

Tillbehoér

Trolley withgas shelf.................... 0459 366 887
(incl. fixing kit for machine)

S Welding gun MXL 180 ................... 0349 483 070
(incl. in Mig C200i)
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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.ESABN.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

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

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 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 Kft

Budapest

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

ITALY

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

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

THENETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

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

NORWAY

AS ESAB

Larvik

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

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

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

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

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

ESAB international AB
Gothenburg

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

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

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

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

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

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

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

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com
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