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1 DYREKTYWA

ZAPEWNIENIE ZGODNOSCI Z NORMA
ESAB Welding Equipment AB, S-695 81 Laxa, Szwecja, zapewnia z petng odpowiedzialnoscia, ze zrddto
pradu ESABMig C420 poczawszy od numeru seryjnego 237 zgodne jest z norma IEC/EN 60974 -1
wedlug warunkow ustalonych w dyrektywie (73/23/EEG) z dodatkiem uzupetniajgcym (93/68/EEC) oraz z
norma EN 60974-10 wedlug warunkdw ustalonych w dyrektywie (89/336/EEG) z dodatkiem
uzupetniajacym (93/68/EEG).

Laxa 10.03.2003

g

Henry Sglenius

Vice President

ESAB Welding Equipment AB

695 81 LAXA

SWEDEN Tel: + 46 584 81000 Fax: + 46 584 411924

2 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich
przepisdw bezpieczenstwa przez osoby pracujace z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczehstwa musza
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajacy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewtasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi znac sie na:
¢ jego obstudze

lokalizacji przyciskéw awaryjnego zatrzymania

jego dziataniu

odpowiednich $rodkdw ostroznosci

spawaniu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
e w momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba
¢ w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi byé:
e odpowiednie do tego celu
» wolne od przeciggéw

4. Sprzet ochrony osobistej
» Nalezy zawsze uzywaé zalecanego sprzetu ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporng, rekawice ochronne.
* Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotdw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp.,
ktére moglyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowacé poparzenie.

5. Ogdlne srodki ostroznosci
» Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidlowo podtaczony.
* Praca na sprzecie o wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
» Odpowieni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.
* Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadza¢ podczas jego pracy.

C4200 -3-



A\ OSTRZEZENIE A\

SPAWANIEI CIECIE LUKOWE MOZE ZAGRAZAC BEZPIECZENSTWU OPERATORA | POZOSTALYCH
0séB PRZEBYWAJACYCH W POBLIZU.DLATEGO PODCZAS SPAWANIANALEZY ZACHOWAC
SZCZEGOLNE SRODKI OSTROZNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA ZAPOZNAJSIE Z
PRZEPISAMIBEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY OBOWIAZUJACYMINA TWOIM STANOWISKU
PRACY.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujacymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem Iub elektrod z golg skérg, mokrymi rekawicami lub
mokra odzieza.

. Odizoluy;j 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 unikniecia wdychania wyziewow i gazdw nalezy korzystaé z wentylacji wyciggow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowacé uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

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

. Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich oston lub
ekrandw.

NIEBEZPIECZENSTWOPOZARU.

. Iskry powstajgce podczas spawania moga spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego

stanowiska pracy nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS -glosne dzwieki mogg uszkodzié stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.

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

| PRZED INSTALACJA IROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA INSTRUKCJA |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

UWAGA!
Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy
zapoznac sie z niniejsza instrukcja.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywaé zrddta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

A Produkt przeznaczony jest wylacznie do spawania fukiem elektrycznym.
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3 WSTEP

ESABMig C420w/C420sw to regulowane skokowo kompaktowe urzadzenia spawalnicze z wbudowanym
podajnikiem, przeznaczone do spawania metodami MIG/MAG drutami petnymi ze stali, stali nierdzewne;j lub
aluminium i do spawania drutami rdzeniowymi w ostonie gazéw ochronnych lub bez.

Urzadzenia ESABMig C420w/420sw sa wyposazone w uklad chtodzenia cieczg uchwytu spawalniczego.
Urzadzenia ESABMig C420/420s nie sg wyposazone w ukiad chtodzenia cieczg i moga wspolpracowac tylko

z odpowiednimi uchwytami chtodzonymi gazem.

Urzadzenia ESABMig C420w/420 sg wyposazone w standardowy uklad sterowania (reczna nastawa
wszystkich parametréw spawania). Urzadzenia ESABMig C420sw/420s zawierajg dodatkowy uktad
sterowania synergicznego (wstepnie zaprogramowane parametry spawalnicze; zob. rozdziat 6.4).

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 28.

3.1 Wyposazenie
Zrédto pradu jest dostarczane z:

e Uchwytem spawalniczym PSF 410W - 4,5m
e Przewodem masowym 5m z klamra

e Podka pod butle z gazem

e Instrukcja obstugi

4 DANE TECHNICZNE

ESABMig C420/C420w

ESABMig C420s/C420sw

Napiecie zasilania
Obciazenie dopuszczalne

400-415V, 3~50/60Hz

przy100 % cyklu pracy 315 A/30V

przy 60 % cyklu pracy 400 A/34V

przy 50 % cyklu pracy 420 A/35V

Zakres pradu spawania (DC) |50A/16,5V-420A/35V
Napiecie stanu jalowego 14-47V

Moc stanu jalowego 520W

z uktadem chtodzenia ciecza 730W

Sprawnos¢ przy maksymalnym | 77%

pradzie

Wspélczynnik mocy przy 0,92

maksymalnym pradzie
Napiecie sterowania
Predkos¢ podawania drutu

42V, 50/60Hz
1,9 - 25,0m/min

Czas upalania elektrody 0-0,5s

Predkos¢ dojazdowa OFF / ON
2-takt/4-takt 2/4

Przylacze uchwytu EURO

Maks. $rednica szpuli z drutem | 300mm

Srednica drutu 0,6 - 1,6mm
Wymiary df x szer x wys 935 x 640 x 800mm
Waga 209kg

400-415V, 3~50/60Hz

315 A/30V

400 A/34V

420 A/35V
50A/16,5V-420A/35V
14-47V

520W

730W

77%
0,92

42V, 50/60Hz

1,6 — 25,0m/min

0 -0,35s

ON

2/8+/4

EURO

300mm

0,6 - 1,6mm

935 x 640 x 800mm
209kg
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z uktadem chiodzenia ciecza 217kg 217kg
Zakres temperatury pracy -10 to +40°C -10 to +40°C
Stopien ochrony IP 23 IP 23

Klasa zastosowania

H H

ESABMig C420/C420w

Napiecie zasilania
Obciazenie dopuszczalne

230/400-415/500V 3~50Hz 230/440-460 3~60Hz

przy100 % cyklu pracy 315 A/30V

przy 60 % cyklu pracy 400 A/34V

przy 50 % cyklu pracy 420 A/35V

Zakres pradu spawania (DC) |50A/16,5V-420A/35V
Napiecie stanu jalowego 14-47V

Moc stanu jalowego 520W

z uktadem chtodzenia ciecza 730W

Sprawnos¢ przy maksymalnym | 77%

pradzie

Wspélczynnik mocy przy 0,92

maksymalnym pradzie
Napiecie sterowania
Predkos¢ podawania drutu

42V, 50/60Hz
1,9 - 25,0m/min

Czas upalania elektrody 0-0,5s
Predkos¢ dojazdowa OFF / ON
2-takt/4-takt 2/4
Przylacze uchwytu EURO

Maks. $rednica szpuli z drutem | 300mm
Srednica drutu 0,6 - 1,6mm
Wymiary df x szer x wys 935 x 640 x 800mm
Waga 209kg

z uktadem chiodzenia ciecza 217kg
Zakres temperatury pracy -10 to +40°C
Stopien ochrony IP 23

Klasa zastosowania

H

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 pracowaé 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 El oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w miejscach, gdzie
wystepuje zwigkszone niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

C4200



S INSTALACJA

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

A UWAGA!

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych moze spowodowaé
zakidcenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych srodkdw zapobiegawczych odpowiedzialny
jest uzytkownik.

5.1 Umieszczanie urzadzenia

Zrédio zasilania nalezy umiesci¢ w taki sposéb, zeby wyloty i wloty chlodzacego powietrza
nie byty zablokowane.

5.2 Montazelementow

A UWAGA!

Podczas transportu tylne kota urzadzenia sa ustawione w pozycji przednie;.
Przed rozpoczeciem pracy tylne kofa urzadzenia nalezy ustawié¢ w pozyciji tylne;j.
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5.3 Instalacjaelektryczna

[

| 400-415V 3~50Hz

.
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5.4 Zasilanie sieciowe

Nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenie zostato podtgczone do zasilania sieciowego o
odpowiednim napieciu oraz czy jest zabezpieczone przez bezpiecznik odpowiedniej
wielkosci. Urzadzenie nalezy podigczy¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi podtgczenia zasilania \

ESABMig C420w/C420sw 3~ 50 Hz 3~ 50/60 Hz |3~ 50 Hz 3~ 60 Hz 3~ 60 Hz
Napiecie zasilania V 230 400/415 500 230 440/460
Prad pierwotny A

przy100% cyklu pracy 33 19

przy 60% cyklu pracy 47 27

przy 50% cyklu pracy 52 30

Przekroéj przewodu 4x10 4x4

zasilajacego mm?

Bezpiecznik zwloczny A 35 25

NB: Przekroj przewodu zasilajgcego | wielkosci bezpiecznikow ukazane powyzej sg zgodne z
przepisami szwedzkimi. Mozliwe, Ze nie bedg one odpowiednie w innych krajach:Nalezy upewnic sie,
Ze przekroj przewodu | wielkosci bezpiecznikow sg zgodne z odpowiednimi przepisami lokalnymi.

6 DZIALANIE

Ogdlne przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 3. NaleZy zapozna¢ sie z nimi przed
przystapieniem do jego uZytkowania.

UWAGA!

»@ﬁ Elementy obrotowe - niebezpieczenstwo wypadku! Zachowaj jak najwieksza
© ostroznosé!

A UWAGA! NIEBEZPIECZENSTWO WYWROCENIA SIE URZADZENIA!

Istnieje ryzyko, Zze podczas transportowania i pracy urzadzenie moze sie przewrdcic,
jesli przechyli sie o wiecej niz 10°. W tym przypadku nalezy zapewni¢ odpowiednie
zabezpieczenie!
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6.1 Polaczeniai sterowanie

ESABMig C420w/C420

1 Przetacznik zasilania

2  Przelacznik, nastawa zgrubna

3  Przelacznik, nastawa doktadna

4  Lampka sygnalizacyjna, zasilanie wiaczone
(ON)

5  Pomaranczowa lampka, przegrzanie i brak
przeptywu cieczy chtodzacej*

6  Przylacze uchwytu spawalniczego

7  Niebieskie przytacze z ELP* do podtaczenia
cieczy chtodzacej uchwyt spawalniczy

8  Czerwone przytacze do podigczenia cieczy
chtodzacej uchwyt spawalniczy

9  Przylacze do podigczenia przewodu

powrotnego (-) wysoka indukcyjnos¢

10

Lk

12

13

14

15
16

17

Przytacze do podtaczenia przewodu
powrotnego (-) Srednia indukcyjnosé

Przytacze do podtaczenia przewodu
powrotnego (-) niska indukcyjnosé

Pokretto do regulacji predkosci podawania
drutu

Przetacznik 2-taktu / 4-taktu

Przetacznik predkosci dojazdowej
Wylaczona / Wylaczona (OFF / ON)

Pokretto nastawy czasu upalania elektrody

Wyswietlacz (miernik cyfrowy), jako opcja,
zob. strona 28

Czujnik przeplywu, jako opcja, zob. strona 28

* Wskazuje brak przeptywu cieczy chtodzacej tylko przy zastosowaniu czujnika przeptywu, zob. punkt 6.2.4
** ELP = ESAB Logic Pump, zob. punkt 6.2.3.
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ESABMig C420sw/C420s
1 Przetacznik zasilania
2  Przelacznik, nastawa zgrubna
3  Przelacznik, nastawa doktadna
4  Lampka sygnalizacyjna, zasilanie wlaczone
(ON)
5  Pomaranczowa lampka, przegrzanie i brak
przeptywu cieczy chtodzacej*
6  Przylacze uchwytu spawalniczego
7  Niebieskie przytacze z ELP* do podtaczenia
cieczy chlodzacej uchwyt spawalniczy
8  Czerwone przytacze do podigczenia cieczy
chtodzacej uchwyt spawalniczy
9  Przylacze do podigczenia przewodu
powrotnego (-) wysoka indukcyjnos¢
10 Przyfacze do podiaczenia przewodu
powrotnego (-) Srednia indukcyjnosé
11 Przylacze do podtaczenia przewodu
powrotnego (-) niska indukcyjnosé
12 Pokretlo do regulacji predkosci podawania

drutu

13

14
15

17

18

19

20

21

22

23

Pokretto spawania punktowego - ON/OFF i
nastawy czasu

Cyfrowy wyswietlacz parametréw spawania
Przetacznik wyswietlacza V lub A
Przetacznik wyswietlacza - m/min lub mm

Lampka sygnalizujgca sterowanie synergiczne

Lampki wskazujace zalecane [-] gniazdo
pradowe - maksymalna/srednia/minimalna
indukcyjnosc

Przetacznik "Synergy”- ON/OFF i wyboru
materiatu/gazu

Pokretto do wyboru $rednicy drutu
Pokretto nastawy czasu upalania elektrody
Przetacznik 2-taktu / 8= / 4-taktu

Czujnik przeplywu, jako opcja, zob. strona 28

* Wskazuje brak przeplywu cieczy chtodzacej tylko przy zastosowaniu czujnika przeptywu, zob. punkt 6.2.4
** ELP = ESAB Logic Pump, zob. punkt 6.2.3.

12-

13—
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& [mm]

SYNERGY

Fe-Ar18CO, | | Feco,
SS-Ar2c0, FCW-Ar2C0,
AlMg-Ar
AISI-Ar ——19

OFF |

6.2 Funkcjeurzadzenia

6.2.1 Start

Po wiaczeniu urzadzenia, lampki sygnalizacyjne zapalaja sie na 2 sekundy. Jesli urzadzenie nie jest
przegrzane, powinno rozpoczac prace od stanu spoczynkowego, co jest sygnalizowane miganiem lampki
wigczonego zasilania (ON). Wentylator i pompa chtodzaca sg wylaczone.

Wentylator wigcza sie przy rozpoczeciu procesu spawania. Pompa wiacza sie w tej samej chwili, jesli jest
wiaczona przy pomocy przetacznika ELP [7].

6.2.2 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédio pradu jest wyposazone w wylacznik termiczny. Wentylator umozliwia prace z dwiema réznymi
predkosciami. Jesli temperatura urzadzenia przekracza punkt graniczny, wentylator zaczyna pracowaé z
wieksza predkoscia. Jesli temperatura wewnatrz urzadzenia jest za wysoka, nastepuje przerwanie procesu
spawania, co powoduje, ze pomaranczowa lampka na $cianie przedniej urzadzenia swieci Siwatlem ciggtym.
Urzadzenie zostaje uruchomione automatycznie kiedy temperatura opadnie.

6.2.3 Przylacze wodne

ESABMig C420w/C420sw jest wyposazony w czujnik ELP, ESAB Logic Pump, ktéry wykrywa czy
przewody cieczy chiodzacej uchwytu spawalniczego sg podtagczone. Jesli jest podtaczony uchwyt
spawalniczy chtodzony ciecza, pompa wodna zostaje wigczona.

Zaleca sie wylaczy¢ urzadzenie przetacznikiem [1] przed przytaczniem lub odtaczniem przewoddw cieczy
chodzacej.

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

6.2.4 Czujnik przeplywu cieczy

Czujnik przeptywu przerywa proces spawania w przypadku braku przeplywu cieczy chtodzacej. Stan ten jest
sygnalizowany miganiem pomaranczowej lampki na scianie przedniej zrodta pradu. Jesli nastapi brak
przeptywu cieczy chtodzacej, po 1 minucie wylacza sie pompa i pozostaje w tym stanie do momentu
poONOWNEego rozpoczecia procesu spawania.

Czujnik przeplywu - jako opcja. zob. numer katalogowy na str. 28.
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6.2.5 Stan spoczynkowy

Urzadzenie posiada funkcje stanu spoczynkowego. Wentylator wylacza sie automatycznie po 5 min pracy z
obnizong predkoscia lub wentylator automatycznie wylacza sie 5 min po zakonczeniu procesu spawania.
Pompa wylacza sie 3 min po zakoAczeniu procesu spawania. Kiedy wentylator i pompa sg wylaczone miga
lampka sygnalizacyjna zasilania na $cianie przedniej urzadzenia.

6.2.6 Indukcyjnosé

Wyzsza indukcyjnos¢ powoduje, ze spoina jest bardziej plynna i wystepuje mniej rozpryskdw. Nizsza
indukcyjno$¢ powoduje ostrzejszy dzwiek i stabilny skoncentrowany tuk.

6.3 ESABMigC420w/C420

Urzadzenia ESABMig C420w/420 sg wyposazone w standardowy uklad sterowania. Operator moze recznie
wybrac i regulowaé wszystkie parametry spawania:

e predkos¢ podawania drutu (1,9 - 25m/min)

e Tryb sterowania ( 2-takt / 4-takt )

*  Predkos$¢ dojazdowa - start z predkoscig podawania drutu obnizong do 50% (ON/OFF)

e czas wolnego wylotu elektrody

W urzadzeniu mozna zamontowaé miernik cyfrowy wskazujacy prad i napiecie. Miernik ma funkcje hold i
moze by¢ kalibrowany.

6.4 ESABMigC420sw/C420s

W urzadzeniach ESABMig C420sw/420s ukfad sterowania umozliwia dwa sposoby sterowania procesem
spawania:

e  sterowanie standardowe (operator moze recznie wybraé i regulowaé wszystkie parametry spawania)

e sterowanie synergiczne (czesciowo wstepnie zaprogramowane parametry spawania).

Sposob sterowania jest wybierany przetacznikiem "SYNERGY” [19]: pozycja "OFF” odpowiada sterowaniu
standardowemu, wybdr materialu/gazu uaktywnia sterowanie synergiczne.

Tryb sterowania (2-takt/4-takt) lub dorazne podawanie drutu (uruchomiony jest tylko silnik podajnika drutu)
jest wybierane przy pomocy przetgcznika [22]. Czas wolnego wylotu elektrody jest regulowany gatkg [21].

Mozna réwniez wybrac¢ spawanie punktowe gatka [13], ktdrg wigcza sie spawanie punktowe i nastawia czas
trwania.
6.4.1 Tryb sterowania standardowego

W przypadku gdy wybrano sterowanie standardowe, lampki [17], [18] sg wylaczone i tylko dolna cze$é
wyswietlacza cyfrowego [14] pokazuje zadang predkosé podawania drutu (przetagcznik [16] powinien byé w
pozycji “m/min”).

Operator wybiera wymagane napiecie [2], [3] i moze nastawié predkos¢ podawania drutu w peinym zakresie
(1,6 - 25m/min) gatkg [121.

Podczas procesu spawania gérna czes$é wyswietlacza pokazuje rzeczywiste wartosci napiecia lub pradu
spawania, w zaleznosci od wyboru dokonanego przetacznikiem [15]. Kiedy konczy sie proces spawania,
wys$wietlone wartosci zostajg zapamietane (funkcja HOLD, wys$wietlacz jest przyciemniony).

6.4.2 Tryb sterowania synergicznego

W trybie sterowania synergicznego operator najpierw musi nastawié¢ materiat/gaz przetacznikiem [19]
i Srednice drutu przetacznikiem [20].

Podczas ustawiania napiecia (przetacznikami napiecia [2], [3]) wyswietlacz cyfrowy [14]i lampki [17],[18]
na $cianie przedniej urzadzenia pokazujg parametry spawania.

Lampka wskazujaca synergie [17] $wieci sie na zielono (tylko w trybie synergicznym) kiedy operator nastawit
prawidiowe parametry spawania lub lampka [17] $wieci sie na czerwono kiedy operator nastawit
nieprawidtowe lub niedozwolone parametry spawania (wtedy nie mozna rozpoczaé procesu spawania!).
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Uwaga: lampka [17] $wieci sie na czerwono (w obu trybach sterowania):

o  kiedy podczas spawania (przy nacisnietym przycisku na uchwycie) operator zmieni napiecie
przetacznikami napiecia [2], [3], wtedy proces spawania jest wstrzymany do momentu zwolnienia
przycisku na uchwycie!

»  kiedy przycisk na uchwycie jest nacisniety podczas wigczania urzadzenia przetacznikiem [11].
Jedna z lampek [18] wskazuje zalecane [-] gniazdo pradowe o odpowiedniej indukcyjnosci [9,10,111.

Rodzaj pokazywanych parametréw na wyswietlaczu cyfrowym [14] zalezy od pozycji przetacznikéw [15],
[16] i trybu pracy wyswietlacza.

Przed rozpoczeciem procesu spawania gdrna cze$¢ wyswietlacza pokazuje oczekiwane wartosci pradu
spawania [A] lub napiecia [V], a dolna czes¢ wyswietlacza pokazuje zadang predko$¢ podawania drutu
[m/min] lub zalecana maksymalna grubos¢ [mm] materiatu spawanego.

Podczas procesu spawania gérna czesé wyswietlacza pokazuje rzeczywiste wartosci napiecia spawania lub
pradu, a dolna czesé wyswietlacza pokazuje zadang predkosé podawania drutu [m/min] lub zalecang
maksymalng grubos¢ [mm] materiatu spawanego.

Po zakohczeniu procesu spawania gérna czes¢ wyswietlacza pokazuje ostatnie wartosci napiecia i pradu
(funkcja HOLD, wyswietlacz jest przyciemniony)

Predkosé podawania drutu jest nastawiana przez program (umieszczony w mikroprocesorze, a gatke [12]
nalezy ustawié¢ w pozycji Srodkowej "0”. W razie koniecznos$ci operator moze skorygowa¢ zadang predkosé
podawania drutu gatka [12] 0 +/- 20% wartosci zadane;.

ESABMig C420s/C420sw maja programy dla dwdch typdw drutéw rdzeniowych przeznaczonych do
spawania przy dodatniej polaryzaciji:
e OKTubrod 1514 - ¢ 1,2mm

e OK Tubrod 1413 - ¢ 1,2mm

Aby wybra¢ te druty nalezy nastawi¢ przetgcznik synergii [19]1 na FCW - Ar2CO,, a pokretto wyboru srednicy
drutu [20] na 1,6mm dla drutu ESAB Tubrod 1514 lub na 1,2mm dla drutu OK Tubrod 1413.

7 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczeristwa i
niezawoadnosci.

Uwaga!
Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powoduja catkowita utrate gwarancyi.

7.1 Kontrolaiczyszczenie

Nalezy regularnie sprawdzac¢ czy zrddto pradu nie uleglto zabrudzeniu.

Zrédto pradu powinno byé regularnie czyszczone przy uzyciu suchego sprezonego
powietrza o obnizonym cisnieniu. Czyszczenie nalezy przeprowadzaé czesciej w
srodowisku silnie zanieczyszczonym.

W innym wypadku wlot /wylot powietrza moze zosta¢ zablokowany i spowodowaé
przegrzanie. Aby tego unikng¢ mozna zastosowac filtr powietrza.
Filtr powietrza jest dostepny jako opcja. Numer katalogowy na str. 28.

Uchwyt spawalniczy

»  Aby zapewni¢ bezproblemowe podawanie drutu nalezy regularnie przeprowadzac
czyszczenie i wymiane zuzytych elementdw uchwytu. Nalezy regularnie
przedmuchiwac¢ prowadnice drutu i czysci¢ koncowke stykowa.
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Piasta hamulca

Piasta jest regulowana przy dostawie, jesli wymagana
jest ponowna regulacja, wowczas nalezy postepowac
wediug nastepujacych instrukcji. Wyregulowacé piaste
hamulca tak, aby drut byt lekko poluzowany, gdy
podajnik zostanie zatrzymany.

* Regulacja momentu obrotu:
e Obrdci¢ czerwony uchwyt w celu wigczenia blokady.
*  Wiozyé srubokret do sprezyny piasty.

Obracaé sprezyne w kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara, zeby
zredukowa¢ moment obrotu

Obracac sprezyne w kierunku odwrotnym do ruchu wskazowek zegara, by zwiekszy¢
moment obrotu. NB: Obrécié obie Sruby o takg sama wartosé.

7.2 Uzupelnianie cieczy chlodzace]

Zaleca sie mieszanine wody i glikolu etylenowego w proporcji 50/50%.
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8  WYSZUKIWANIE USZKODZEN

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego technika serwisu nalezy sprawdzié i
skontrolowac¢ nastepujace elementy:

Typ uszkodzenia Dzialanie

Brak tuku e  Sprawdz czy zasilanie sieciowe zostalo wiagczone
e Sprawdz czy obwdd spawania zostal prawidtowo podtaczony.
e  Sprawdz czy zostata nastawiona odpowiednia wartos$é pradu.

W trakcie spawania nastapita e Sprawdz czy zadziatal wytgcznik termiczny (sygnalizuje to palaca
przerwa w dostawie pradu sie pomaranczowa lampka na panelu przednim).

spawania »  Sprawdz bezpieczniki zasilania sieciowego.

Czes_to wiaczaja sie wylaczniki e Sprawdz czy nie zostaly zatkane filtry powietrza.

termiczne »  Upewnij sie, Ze nie zostaly przekroczone dane znamionowe Zrddta

zasilania (tj., ze urzadzenie nie jest przecigzone).

Staba wydajnos$é spawania e Sprawdz czy obwdd spawania zostal prawidtowo podtaczony.

e Sprawdz czy zostata ustawiona odpowiednia wartos$é pradu.

e Sprawdz czy zastosowano odpowiednie druty spawalnicze.

»  Sprawdz bezpieczniki zasilania sieciowego.

e  Sprawdz czy zastosowano odpowiednie rolki podajace oraz czy
ustawiono odpowiedni docisk rolek.

9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

ESABMig C420 sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z migdzynarodow3y i
europejska norma IEC/EN 60974-1 i EN 60974-10. Obowiazkiem jednostki
serwisowej dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewnic sie, ze produkt w
dalszym ciaggu odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy ESAB
(patrz ostatnia strona tej publikacji).
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ESABMig C420s/C420sw
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ESABMig C420s/C420sw
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NOTE: In order to reverse output polarity on XTP see paragraph 5.3.
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ESABMig C420/C420w/C420s/C420sw
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Valid for serial no. 237 -XXX-XXXX

Ordering numbers

0349 302 655 ESABMig C420 400-415V 3~50Hz

0349 303 079 ESABMig C420w  400-415V 3~50Hz; with water cooler

0349 303 196 ESABMig C420 230/400-415/500V 3~50Hz; 230/440-460V 3~60Hz

0349 303 080 ESABMig C420w  230/400-415/500V 3~50Hz; 230/440-460V 3~60Hz; with water cooler
0349 302 656 ESABMig C420s  400-415V 3~50Hz; synergetic

0349 303 081 ESABMig C420sw 400-415V 3~50Hz; synergetic, with water cooler
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ESABMig C420/C420w/C420s/C420sw

Item Denomination Ordering no. Notes

0459 052001 0.6 & 0.8 mm; Fe, Ss & cored wire; V-groove
0459 052 002 0.8 & 1.0 mm; Fe, Ss & cored wire; V-groove
0459 052 003 @ 0.9/1.0 & 1.2 mm; Fe, Ss & cored wire; V-groove
0459052013 @ 1.4 & 1.6 mm; Fe Ss & cored wire; V-groove

A  Feed/pressureroller 0458 825001 @ 0.9/1.0 & 1.2 mm; Cored wire; V-groove; knurled
0458 825 002 @ 1.2 & 1.4 mm; Cored wire; V- groove; knurled
0458 825003 O 1.6 & 2.0 mm; Cored wire; V-groove; knurled
0458 824 001 O 0.8 & 0.9/1.0 mm; Al wire; U-groove
0458 824 003 O 1.2 & 1.6 mm; Al wire; U-groove

B  Gear adapter 0459 441 880  Replacing 0455 053 880

C Inlet nozzle 0455 049 001

D  Drive gear 0459 440 001  Replacing 0455 052 001

E Intermediate nozzle 0455 072002 Fe, Ss & cored wire
0456 615001 Al wire

F  Outlet nozzle 0469 837880 O 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm Fe, Ss & cored wire
0469 837 881 @ 2.0 mm plastic for 0.8-1.6 mm Al wire

G Liner 0349 303 018 Fe, Ss & cored wire
0455 894 001 Al wire

The rollers are marked with wire dimension in mm, some are also marked with inch.

Welding with aluminium wires.

In order to weld with aluminium wires, proper rollers, nozzles and liners for
aluminium wires MUST be used. It is recommended to use 3m long welding gun for
aluminium wires, equipped with appropriate wear parts.

C420we
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ESABMig C420/C420w/C420s/C420sw

Wyposazenie

Digitalmeter .............ciiiiiias, 0349 302 451
Digital meterPCB ...............ccoitns. 0349 455 934
Transformer kit for CO, heater ........... 0349 302 250
Water flowguard ........................ 0349 302 251
Filter ... 0349 302 252
Cableholder ...............ccovviis, 0349 303 362
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ESABMig C420/C420w/C420s/C420sw

Push-Pull connection kit ................

0349 308 337

Push-Pull welding guns:
MXH 400w PP -60m ....................
MXH 400w PP -100m ...................

0700 200 015
0700 200 016

C420ac
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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: 432 2 745 11 00
Fax: +322 745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Prague

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 281940 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Copenhagen-Valby
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 Kit

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.

Utrecht

Tel: +31 30 2485 377

Fax: +31 30 2485 260

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 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 1741 2525
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 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

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

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 5308 9922
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 3 5296 7371
Fax: +81 3 5296 8080

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Shah Alam Selangor

Tel: +60 3 5511 3615

Fax: +60 3 5512 3552

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-CIS

ESAB Representative Office
Moscow

Tel: +7 095 937 98 20

Fax: +7 095 937 95 80

ESAB Representative Office
St Petersburg

Tel: +7 812 325 43 62

Fax: +7 812 325 66 85

Distributors

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

www.esab.com

ESAB AB )
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

041227



