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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzu, triinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

* Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle giivenlik uyarilarini ve ikazlari
okuyun ve izleyin!

» Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!

» Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildi§i yerde erigilebilir bir noktada bulundurulmahdir.

* Makinenin Ustinde bulunan glvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile giincel kurallara ve standartlara uygun olarak uretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan isletilebilir, bakim gérebilir ve onarilabilir.

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkh kaynak tutumlarina yol
acabilir.

IlllJl Kullanma kilavuzunu okuyun!

Kurulum, ilk calistirma, ¢alistirma, kullanim alanindaki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan miisteri
hizmetlerimize basvurun.

Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com sitesinde bulabilirsiniz.

Bu sistemin galistiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir
sekilde bagka bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez
calistirildiginda kullanici tarafindan kabul edilmis olur.

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getirilmedigi ve aygitin kurulum, ¢alistirma, kullanim ve
bakim islemleriyle ilgili kosullar ve yontemler Uretici tarafindan kontrol edilemez.

Kurulumun usuliine uygun olarak yapilmamasi, hasara yol acabilir ve bunun sonucunda
insanlar icin tehlike olusturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usuline uygun olmayan galistirma,
yanlis kullanim ve bakim sonucunda veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan
kayip, hasar veya masraflar igin hi¢cbir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG
Dr. Ginter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Mindersbach

Bu belgenin telif hakki Ureticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi i¢in mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokimanin igeridi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve duzenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Giivenliginiz igin evgf-n
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz igin
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da oliimii engellemek i¢in tam olarak

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igletme yontemleri.

« Glvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézcugini
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek icin tam olarak uyulmasi gereken
calisma ya da igletme yontemleri.

» Guvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal sézcuguni iceriyor.
* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galisma ve igletim yontemleri.

+ Giivenlik bilgisinin baghginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari sembolii de
bulunur.

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

=  Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik dzellikler.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, érnegin:

* Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

6 099-002127-EW515
23.03.2017
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2.1.1 Sembol agiklamasi

Tanim

Kullanicinin dikkat etmesi gereken
teknik ozellikler.

Makineyi kapatin

Tanim
Basma ve birakma / Dokunma / Tuslar

Serbest birakin

Makineyi calistirin Basin ve basili tutun

DG 1:

NEEEIENEE

Acin
Yanhs Cevirin
Dogru Sayi degeri - ayarlanabilir
Menliye giris 1 Sinyal 15131 yesil yanar

il\

Mentde gezinti Sinyal 1s1§1 yesil yanip séner

1100

[ ] L]
[ ] [ ]
[ ] ° ®
Mentiden ¢ikis LU, | Sinyal 1s1§1 kirmizi yanar
- | -
( \ |Zaman gostergesi (Grnek: 4 s bekleyin / ¢ * ¢ |Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner
= <) [basin) . *
X 4s > o, e
—y/A— [ Menl gorintilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)
% Alet gerekmiyor/kullanmayin
(ﬁj Alet gerekiyor/kullanin
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Giivenliginiz igin ew{-n
Toplam belgenin pargasi

2.2

Toplam belgenin pargasi

[  Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantili
olarak gecerlidir! Tiim sistem bilegsenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik
uyarilarini okuyun ve takip edin!

Resimde bir kaynak sisteminin genel érnedi gérinmektedir.

Poz. [Belgeleme

Al |Gulg kaynagi

A.2 |Uzaktan kumanda
A.3 |Kaynak torgu

A Toplam belgeleme

2.3  Guvenlik talimatlan
A UYARI
Guvenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

' Giuvenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!

hd + Bu talimattaki glvenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
+ Kaza 6nleme talimatlarini ve Ulkelere 6zel sartlari dikkate alin!
+ Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

e Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik
carpmalarina ve yanmalara yol agabilir. Diisuk gerilimlere temas edilmesi durumunda da
kazaya neden olabilecek sok yasanabilir.

+ Kaynak akim soketi, gubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan pargalara
dogrudan dokunmayin!
« Kaynak torglarini ve/veya elektrot penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!
» Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢alismaya bagli olarak)!
* Makine yalnizca uzman personel tarafindan aciimalidir!
8 099-002127-EW515
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evgf-n Giivenliginiz igin
Guvenlik talimatlar

A UYARI

A Birden fazla gli¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!

@ Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman

O tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve igletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlani BGV

D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere 6zel sartlar uyarinca gergeklegsmelidir!

Tertibatlar ark kaynagi ¢aligsmalan i¢in ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu

sekilde izin verilen bosta ¢alisma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.

* Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapilmalidir!

» Miunferit glic kaynaklari devre digi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
glvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)

» Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS-serisi) veya alternatif akim kaynagi
makineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢inkl basit bir yanlis kullanim sonucunda
kaynak gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde toplanabilir.

« } | Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

- 1‘ + Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirilamayan tehlike
t kaynaklandir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak

kullanmahdir. Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere karsi koruma

saglamalidir:

» Sagliga zararli maddelere ve karigimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma
ekipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmalidir.

+ lyonlastirimis radyasyona (kizilétesi ve mordtesi isinlar) ve isiya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takiimahdir.

» Sicak ortamlara (100 °C veya daha yiiksek sicakliklara karsi koruyabilecek nitelikte),
elektrik garpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) karsi kuru
kaynakg! giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimalidir.

» Zararh gurultilere kargi kulak korumasi kullaniimahdir.

Isima veya asiri 1s1 nedeniyle yaralanma riski!
K

Ark 1simasi ciltte ve gozlerde hasarlarin olusmasina neden olur.

Sicak pargalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olugsmasina neden olur.

» Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak bashgi
kullanin (uygulamaya bagh olarak)!

« ligili Glkenin yirirliikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin
koruyucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

+ Igleme danhil olmayan kisileri koruyucu perdeler veya koruyucu duvarlar ile 1sima ve kérelme
tehlikesine karsi koruyun!

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler iIsinma dolayisiyla asiri

basing olugmasina neden olabilirler.

* Yanici ve patlayici sivilar igeren tanklar calisma alanindan uzak tutulmalidir!

« Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme igleminden dolayi isinmasini
engelleyin!

Yangin tehlikesi!

Kaynak islemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve

sicak ciruflar nedeniyle alev olusabilir.

* Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

» Kibrit veya cakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

* Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

» Kaynak iglemine baslamadan énce, tzerinde ¢aligilan parganin tzerindeki yanabilir artiklari
iyice temizleyin.

» Kaynak yapilmis pargalarin iglemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!

i

F
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Giivenliginiz igin emﬁ‘n
Guvenlik talimatlar

A DIKKAT

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢6ziicii maddelerin
dumanlari (klorlandiriimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle
zehirli fosgene doéniisebilir!

* Yeterli temiz hava saglayin!

* Co6zucu maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!

» Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

Guralta kirliligi!
@ 70 dBA'nIn lizerindeki giiriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
* Uygun isitme korumasi kullanin!
* Calisma alaninda bulunan kisilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!

Kullanicinin yiikiimliiliikleri!
Makineyi calistirmak icin ilgili ulusal yénergelere ve yasalara uyulmalidir!

» Calisirken igcilerin saglik korumasini ve giivenligini arttirmak icin énlemler alma ile ilgili
cerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel yénergelerin ulusal uygulamasi.

« Ozellikle isgiler tarafindan ¢aligirken is araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili y6nerge (89/655/EWG).

« llgili iilkenin is giivenligi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve caligtirilmasi-9.

* Kullanici diizenli araliklarla giivenlik bilincine uygun c¢aligsma ile ilgili egitilmelidir.
* Makinenin IEC 60974 uyarinca diizenli kontrolii-4.

Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve segenekler (akim kaynaklari,
kaynak torglari, elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan pargalar vs.) kullanin!

» Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiiksek performans makineleri besleme sebekesinden cektikleri elektrik nedeniyle sebeke
kalitesini etkileyebilirler. Bu neden bazi makine tipleri icin baglanti sinirlamalari veya miimkiin
olan azami performans empedansi veya kamusal sebeke ile olan arayiizde gerekli olan asgari
besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak arayiiz noktasi PCC) gegerli kilinabilir ancak bu
islem icin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Béyle bir durumda
besleme sebekesinin isletmecisi ile gériiserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin
tespit edilmesi makinenin isletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

A DIKKAT

Elektromanyetik alanlar!
((N)) Akim kaynagi elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir,

A bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlar ve kalp ritim
I@ duzenleyicileri gibi cihazlarin fonksiyonlari lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3!

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢6zun!

* Isimaya karsi hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bicimde yalitin!

+ Kalp ritim dizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gorildiginde
bir hekim tavsiyesi alinmali).

10
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Guvenliginiz igin

Tasima ve kurulum

()

P
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A DIKKAT

IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
sinifa ayrilmigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Bolum 8:

A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde
edildigi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler igin
glivence altina alindiginda, bu alanlarda glglikler s6z konusu olabilecegi gibi hatlara bagh
arizalarin yaninda 1gima kaynakl arizalar da s6z konusu olabilir.

B Sinifi makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine
bagh olan konut alanlari da dahil olmak Uzere, istenilen EMU gerekliliklerini kargilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynagdi makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon
sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.
Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin asagidaki

hususlari dikkate almasi gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekominikasyon hatlari

» Radyo ve televizyon cihazlari

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

* Emniyet tertibatlar

» Yakin gevrede bulunan kisilerin saghgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan
kisilerin saghgi

» Kalibrasyon ve 6lgim tertibatlar

» Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

» Kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken ¢alisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltiimasi ile ilgili oneriler

» Sebeke baglantisi, or. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

» Ark kaynak sisteminin bakimi

» Kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuruttlmelidir

» Potansiyel esitleme

« |s pargasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin miimkin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatorler ile gergeklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

099-002127-EW515 11
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Guvenliginiz icin ev\”‘r’
Tasima ve kurulum

2.4  Tasima ve kurulum
A UYARI

@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!

* Gaz ureticilerinin ve basin¢h gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

« Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
« Koruyucu gaz tiplindn isinmasini engelleyin!

A DIKKAT

Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

OlD-| Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlari
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi)
yol acabilir!

* Nakliye 6ncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!
@ lemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar
gorebilir. Devrilme emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin
edilmistir.
* Makineyi diiz, saglam bir zemin Gzerinde kurun veya tasiyin!
*  Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

[  Makineler dik konumda g¢alistirilmak (izere tasarlanmigtir!
izin verilmeyen konumlarda galistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gergeklestirilmelidir!

[  Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!
* Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve
kilitleyin.
» Ayrintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
* Ek donanim bilesenleri akim kaynagi acildiktan sonra otomatik olarak taninir.

=  Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan
korur.

* Baglantida hi¢bir ek donanim bleseni ¢aligtirilmiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
* Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

099-002127-EW515
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ev\;h‘) Amaca uygun kullanim
Uygulama alani

3 Amaca uygun kullanim
A UYARI
Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmistir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!
3.1 Uygulama alani
Hizh kutup degisimi igin kutup degistirici anahtara sahip 6rtuli -elektrot-dogru akim kaynagi icin ark
kaynak sistemleri ve ek yontemde liftarkiyla TIG-dogru akim kaynagi (temasli atesleme) veya sabit
gerilim (CV) ya da sabit akim (CC) ile MIG/MAG kaynag.
3.1.1 Miknatishg: giderme
Kaynak teknigindeki ferromanyetik is pargalarinin manyetikligini giderme islemi sayesinde elektrik arki
sapmasi, arklardaki dengesizlik, diizensiz sizinti miktari, capak ve kenarlarin diizensiz birlesimi
azaltilabilir.
3.1.2 MIG/MAG standart kaynak
[=5> Kaynak makinesinin igletimi igin uygun bir tel besleme (initesinin ( sistem bilegenleri)
kullanilmasi gerekmekedir!
‘ Pico drive 4L ‘ Pico drive 200C
Pico 350 | o
3.2 Gegerli olan diger belgeler
3.2.1 Garanti
=3 Daha ayrintili bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brogiiriine ve www.ewm-
group.com adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
3.2.2 Uygunluk beyani
Tanimlanan makine tasarimi ve yapisi AT yénetmeliklerine uygundur:
» Dustk voltaj yonetmeligi (LVD)
» Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)
» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - galisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya EWM tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapilmasi durumunda, bu beyan gecerliligini kaybeder. Her trline spesifik bir uygunluk beyaninin ash
eklenmistir.
3.2.3 Yuksek elektrik riski olan ortamda kaynak
Cihazlar kurallara ve IEC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiiksek
S elektrik riski olan ortamlarda kullanilabilir.
099-002127-EW515 13
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Amaca uygun kullanim ev\”‘r’
Gegerli olan diger belgeler

3.2.4 Servis belgeleri (yedek parcgalar ve devre semalar)

(

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalan ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek igin cihaz yalnizca egitimli,
yetkin kisiler tarafindan tamir ya da modifiye edilmelidir!

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

+ Tamir gerektiginde yetkin kisileri (egitimli servis personeli) gérevlendirin!

Devre diyagramlari orijinal durumda cihazin yaninda bulunmaktadir.
Yedek pargalar yetkili saticidan alinabilir.

3.2.5 Kalibrasyon / Dogrulama

isbu belge ile, bu cihazin gegerli IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 normlarina gére kalibrasyonlu
Olcim araclariyla kontrol edildigini ve izin verilen toleranslara uydugunu onayliyorum. Tavsiye edilen
kalibrasyon araligi: 12 ay.

14
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Onden gorinim

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
4.1  Onden gorinum

Poz. [Sembol |Tanim

Tasima ¢ubugu

Tasima kemeri > bkz. Bolim 5.1.4

Koruma tapasi

AIWIN|PF

=} == |Baglanti soket yuvasi, kaynak akimi (is parcasi)

Kaynak akimi polaritesi (+/-), kaynak akimi polaritesi tusu ile ters cevrilebilir (TIG

/|:_ kaynagi hari¢) ve ilgili kaynak akimi yuvasi Uzerindeki sinyal lambasi ile gosterilir.
Aksesuar baglantisi ydnteme baglidir, ilgili kaynak yontemine iliskin baglanti tanimini

dikkate alin. > bkz. Bélim 5.

5 Sogutma havasi girig deligi
Kir filtresi istege bagh olarak sonradan donatilabilir

Makine ayaklari

=} == |Baglanti soketi, kaynak akimi (elektrot tutucusu)

Kaynak akimi polaritesi (+/-), kaynak akimi polaritesi tusu ile ters gevrilebilir (TIG
kaynagi hari¢) ve ilgili kaynak akimi yuvasi tzerindeki sinyal lambasi ile gosterilir.

F Aksesuar baglantisi yonteme baglidir, ilgili kaynak yontemine iligkin baglanti tanimini

dikkate alin. > bkz. B6lum 5.

8 Baglanti sokfat!, 19 kutuplu

Tel besleme Unitesi veya uzaktan kumanda kontrol kablosu

099-002127-EW515
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig ew"r)

Arkadan goriinim

Poz. |Sembol [Tanim

9 Koruyucu kapak, kaynak makinasi kontrolii > bkz. B6lim 4.3

10 Tagima sapi

4.2  Arkadan gorianim

Poz. |Sembol [Tanim

1 Kablo tutucusu

2 Ana salter, cihazi agmalkapatma
3 Sogutma havasi ¢ikis deligi

4 Diigmesi, Otomatik sigorta

I
F; Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
atan sigorta basilarak sifirlanir

5 Sebeke baglanti kablosu > bkz. Bolim 5.1.9

16 099-002127-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3
U/g

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Tanimlanmamug kontrol elemanlari fonksiyonsuzdur!

=0

« STBY

.AMP®
KW
@ vorr

@ R-Rutil
|
.9-?.6 @ RB-Rutilbas
1
B-B
@ cy ? RC-Rutilcel
o

C-Cel ( )

Ifl:

Sekil 4-3
Poz. |Sembol |Tanim

1 I!- Asin sicaklik sinyal 151G1
Gug¢ blogundaki sicaklik gostergesi asiri sicaklik durumunda gl¢ blogunu kapatir ve
asiri sicakhk kontrol sinyal 1s1§1 yanar. Soguduktan sonra herhangi bir bagka énlem
almadan kaynak islemine devam edilebilir.

2 I'l Ortak ariza sinyal 1191
Hata mesajlari > bkz. Boélim 7

3 <4 [ Sinyal 15191, miknatishigi giderme (degaussing)

g . Sinyal 15131 degaussing miknatishdi giderme prosesi devam ederken yanip soner.

4 POL @ Kaynak akimi polaritesi (kutup doniigiimii) / miknatishgi giderme tusu
Tus ile kaynak akim yuvalarinin kaynak akim polaritesi ters geuvrilir. Sinyal isiklari
kaynak akimi yuvalarinda segilen polariteyi gosterir.
Tus ile miknatishgdi giderme prosesi baslatilir veya durdurulur.

5 v Palslama tusu
A - PF palslama (MMA)
M —-eee- Palslama (MMA/TIG)

6 =} == |Kaynak akimi polaritesi sinyal lambasi
Sinyal 1s1d1, altinda bulunan kaynak akimi yuvasinin segilen polaritesini gosterir.
Kaynak akimi polaritesi tusu ile kaynak akim yuvalarinin kaynak akim polaritesi ters
gevrilir.

7 2%, |Kaynak parametresi ayari doner potansi

'Q: Kaynak akimi ile diger kaynak parametrelerinin ve bunlarin degerlerinin ayarlanmasi
5>
8 =P |Kaynak parametresi tusu

»
-

t

Kaynak parametrelerini kullanilan kaynak yontemine ve isletme tipine bagli olarak
segin.

099-002127-EW515
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig ew"r)

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol [Tanim

9 v isletme tipi segimi tusu
TIG ------ TIG kaynagi
CV - Sabit gerilim karakteristikli MIG/MAG kaynag!
Standart karakteristik "CV constant voltage", neredeyse tim MIG/MAG
islemleri igin
CC------- Sabit akim karakteristikli MIG/MAG kaynagi
Tel Ureticisinin talimati dogrultusunda "CC constant current” ile kaynak
yapllacak 6zel tellerde (6zIG teller) kullanim igin

10 | == == |Kaynak akimi polaritesi sinyal lambasi

Sinyal 15131, altinda bulunan kaynak akimi yuvasinin segilen polaritesini gosterir.
Kaynak akimi polaritesi tugu ile kaynak akim yuvalarinin kaynak akim polaritesi ters
cevrilir.

11 |f|= isletme tipi segimi tusu
Ortiilii elektrot (MMA) kaynak yontemi secimi ve elektrot tipi segimi

R --------- Elektrot tipi rutil

RB ------- Elektrot tipi rutil bazh

B / RC -- Elektrot tipi bazli/rutil selliloz
C - Elektrot tipi sellloz

12 v Gosterge / enerji tasarruf modu gegis tusu

AMP ----- Kaynak akimi gbstergesi

VOLT --- Kaynak gerilimi géstergesi

kW ------- Kaynak performansi gosterimi (her iki sinyal 15131 yanar)

STBY --- 2 saniye bastiktan sonra makine, eneriji tasarruf moduna gecer. Tekrar
etkinlestirmek icin herhangi bir kumanda elemanina basilmasi yeterlidir.

13 Kaynak verisi gostergesi (¢ haneli)

Kaynak parametreleri ve bunlarin degerleri gdsterilir > bkz. Blim 5.2

099-002127-EW515
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Tasima ve kurulum

5

5.1

=
511
IS

5111

5112

5.1.2
=

Yapi ve islev

A UYARI
e Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

Elektrik ileten pargalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol

acabilir!

» Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guivenlik aciklamalarini dikkate alin!

» Cihazin isletmeye alinmasi sadece ark kaynak cihazlarinin kullanimi konusunda yeterli
bilgiye sahip olan kisiler tarafindan gerceklestirilebilir!

« Baglantilari ya da kaynak hatlarini (6rnegin elektrot tutucu, kaynak torgu, islem pargasi
hatti, arabirimler) cihazi kapattiktan sonra baglayin!

Tasima ve kurulum

A UYARI
X Vingle taginabilir makinelerin izinsiz taginmasi kaza tehlikesi olugturur!

Makinenin vingle tagsinmasi ve asilmasina izin veriimemektedir! Makine disebilir ve
kigilerin yaralanmasina neden olabilir! Kabzeler, kayiglar veya tutucular sadece elle
tasima yapmak i¢in uygundur!

* Makine vingle tagsinmaya veya asilmaya uygun degildir!

Tiim sistem ve aksesuar bilesenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!

Ortam kosullari

Makine sadece uygun, yeterli tasima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da

koruma tiru IP 34s’'ne gére) kurulabilir ve isletilebilir!

* Kaymalara karsi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini
saglayin.

e Makinenin daima giivenli bir bicimde kullanilmasi saglanmalidir.

Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.
* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taglama tozlari engellenmelidir!
* Tuz igerikli ortam havasi (deniz havasi) engellenmelidir!

Calisir durumda

Ortam havasinin sicaklik aralig::
+ -25°Cila+40°C

Bagil nem:

* 40 'de %50'ye kadar

* 20 'de %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapali mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik aralig::
+ -30°Cile +70 °C arasinda

Bagil hava nemi

+ 20 °C'de azami %90

Cihaz sogutmasi

Yetersiz havalandirma performansin diismesine ve makine arizalarina neden olur.
* Ortam kogullarina uyum saglayin!

* Soguk hava giris ve ¢ikis agikliklarini agik tutun!

e Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

099-002127-EW515 19
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Yapi ve islev ev\”-r’
Tasima ve kurulum

5.1.3 islem pargasi kontrolii, genel

A DIKKAT
Kaynak akiminin ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma
SSS tehlikesi!
— | Kilitlenmemis kaynak akim soketleri (makine baglantilari) veya is parcasi ayarinda

kirlenme (renk, korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalari ¢ok isinabilir ve

dokunuldugunda yaniklara neden olabilir!

+ Kaynak akimi baglantilarini her giin kontrol edin ve gerekirse saga déndurerek kilitleyin.

- Is parcasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is pargasinin
konstriiksiyon pargalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

5.1.4 Tasima kemerinin uzunlugunu ayarlama

[  Ayar igin ornek olarak illiistrasyonda kemerin uzatilmasi gésterilmektedir. Kisaltmak i¢cin kemer
uglarinin zit yénlerde gegirilmesi gerekmektedir.

099-002127-EW515
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5.1.5 Kablo kemeri

Makinede teslimat durumunda bir kablo kemeri bulunmaktadir, bunun sayesinde 6rn. sase hatti, kaynak
torgu, elektrot tutucusu vs. kolay ve duzenli taginabilir. Asagidaki resim takilmis olan kemeri ve aksesuar
bilesenlerinin 6rnek sabitlemesi gostermektedir.

Makinenin kendisi bu kablo kemerinden taginmamalidir!

ni

Sekil 5-2
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5.1.6 Kablo tutucu
Makine, sabitleme malzemeli bir kablo tutucu ile teslim edilmektedir. Bu kablo tutucusuna sebeke kablosu
sarilabilir ve bu sekilde konforlu taginabilir. Kablo tutucusunu resimde gdsterildigi gibi monte edin.

5.1.6.1 So6kme /takma

064-000581-00000
?% —
Sl .
N
N ’

094-019803-00000

094-005294-00000

Sekil 5-3

5.1.6.2 Kullanim

1\ W\ W)

Sekil 5-4
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5.1.7 Koruma tapasi, kaynak makinasi kontrolu

5.1.7.1 Sokme /takma

Poz. |Sembol

A2

Y

Sekil 5-5

Tanim

Sabitleme nipeli igin yuva

Sabitleme nipeli, koruyucu kapak

Koruma tapasi

» Koruyucu kapag hafifge yandan bastirarak ve ayni zamanda disari ¢gekerek gikariniz. Sabitlemek igin
yerine takip oturtunuz.

099-002127-EW515
23.03.2017
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5.1.8
IS5y

=

Kaynak akimi hatlarinin dogsenmesi ile ilgili uyarilar

Kurallara aykiri bir sekilde désenmis olan kaynak akimi hatlari ark (izerinde arizalara (yanip
s6nmelere) neden olabilir!

HF atesleme tertibatr (MIG/MAG) olmayan gi¢ kaynaklarmim hortum paketi ve is parcassucu
mumkin oldugunca uzun, bitigik, paralel yénlendirilmelidir.

HF ategleme tertibatli (TIG) gii¢c kaynaklarinin hortum paketini ve is pargasi ucunu uzun paralel,
yakl. 20 cm'lik mesafede déseyin, bu sekilde HF sicramalari 6nlenir.

Karsilikli etkilesimleri 6nlemek igin, baska gii¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari
mesafeye uyun.

Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin
azami 30 m olmalidir. (Is pargasi ucu + ara hortum paketi + torg hatti).

e MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

I 220 cm |
i =20 cm

Sekil 5-6

Her bir kaynak makinesi icin ig parcasima 6zel olarak ayrr bir ig parcass ucu kullanm!

7 =0 -

Sekil 5-7

Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢éziin. Diigiimlerin
olugsmasini engelleyin!

Kablo uzunluklarr temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.

Fazla kablo uzunluklari kivrilarak dégenmelidir.

24
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1O

Sekil 5-8

5.1.8.1 Parazitli kaynak akimlari

I

A UYARI

Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve

elektrikli tesisatlari hasar gérebilir, parcalar asiri 1sinabilir ve sonug olarak yanginlar

meydana gelebilir.

» Dduzenli olarak tim kaynak akimi baglantilarinin siki oturmasini ve elektrik agisindan
kusursuz baglantisini kontrol edin.

» Gug kaynaginin gévde, araba, baglanti noktalari gibi tim elektrik ileten bilesenlerin izole
edilmis bicimde kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!

* Matkap makinesi, tagslama makinesi ve benzerleri gibi diger tir elektrikli isletme
malzemelerini izole edilmemis bir bigcimde gli¢ kaynagi, araba veya baglanti noktalari
Uzerine birakmayin!

» Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir
bicimde saklayin!

099-002127-EW515 25
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5.1.9 Sebeke baglantisi

I

A TEHLIKE

Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!
Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin
olugsmasina neden olabilir!

Makineyi sadece talimatlara uygun olarak baglanmis olan bir koruyucu iletkeni olan bir priz
ile kullanin.

Performans plakasinda verilen galistirma gerilimi sekebe gerilimine esit olmalidir.

Yeni bir sebeke soketinin baglanmasi gerekiyorsa, bu islem sadece ilgili Glke kanunlarina
veya eyalet yasalarina gére yetkilendirilmis olan bir uzman elektrik¢i tarafindan
gerceklestirilebilir!

Sebeke soketi, priz ve glc beslemesi dizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan
kontrol edilmelidir!

Jeneratdr isleminde jeneratdrin kullanma kilavuzuna uygun olarak topraklanmalidir. Elde
edilen sebeke koruma sinifi I'e uygun olan makinelerin igletiimesinde kullaniimak
zorundadir.

5.1.9.1 $ebeke tirii

=  Makine asagidaki se¢ceneklerden birine baglanabilir;
* Topraklanmis nétr iletkenli (i¢ fazli-4-iletken-sistemi
« Istenilen bir yerle topraklanmis ii¢ fazli-3-iletken sistemi,
o6rnegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

- L1 : L1
I
L2 ! L2
- .
|
L3 | L3
- L
|
N I
] I
¢+ FE | o4 FE
|
|
= 1=
Sekil 5-10
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dig iletken 1 kahverengi
L2 Dis iletken 2 siyah
L3 Dis iletken 3 gri
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sari

+ Kapatilmis makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.

26
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5.2 Kaynak bilgisi gostergesi
Tdm 6nemli kaynak parametreleri ve bunlarin deg@erleri, secilen kaynak yontemine ve bunun iglevlerine
bagh olarak gdsterilir. Bunun disinda makine parametreleri ve hata numaralari benzersiz gosterilir.
Gosterilen parametrelerin ve bunlarin degerlerinin anlami, islevin ilgili bolimiinde tarif edilmektedir.
Gostergenin yaninda "Gosterge / enerji tasarrufu modu gegisi” tusu bulunmaktadir. Tusa her basildiginda
talep edilen parametrelerin gosterimi arasinda gecis yapilmaktadir.
Parametreler yénteme bagh olarak nominal degerler (kaynaktan énce), gercek degerler (kaynak
sirasinda) veya hold degerleri (kaynaktan sonra) olarak gosterilir:
Ortiilii elektrot kaynag, TIG kaynagi ve MIG/MAG kaynag, sabit akim (CC) ile:
Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri
(5s)
Kaynak akimi (AMP) M O/m" O/m"
Kaynak gerilimi (VOLT) O M M
Kaynak performansi (kW) O M M
Bosta ¢calisma gerilimi 4] O O
Kaynak parametreleri ayari doner potansi gevrilerek, gdsterge otomatik olarak kaynak akimi gésterimine
gecer.
MIG/MAG kaynagi, sabit gerilimli (CV):
Nominal degerler Gergek degerler Hold degerleri
(55)
Kaynak akimi (AMP) 4] M M
Kaynak gerilimi (VOLT) 4] M M
Kaynak performansi (kW) 4] M M
Kaynak parametreleri ayari doner potansi gevrilerek, gosterge otomatik olarak kaynak gerilimi
gOsterimine gecer.
r istege gore ayarlanabilir - > bkz. Blim 5.11
5.3 E-Manuel kaynagi
A DIKKAT
i Ezilme ve yanma tehlikesi!
—? Yanmis veya yeni gubuk elektrotlari degistirirken
— » Makineyi ana salterden kapatin.
» Uygun koruma eldivenleri giyin.
» Kullanilmis ¢ubuk elektrotlari ¢ikartmak veya kaynak yapilmig is parcalarini oynatmak igin
izole edilmis pense kullanin.
» Elektrot pensesini her zaman izole edilmis bir sekilde saklayin!
5.3.1 Elektrot pensesi ve islem pargasi hattinin baglanmasi
Kaynak akim soketlerinin tizerindeki sinyal isiklari, kaynak akim polaritesini (+/-) segilen elektrot tipine
bagl kaynak makinesi kontrolinde gdsterir.
"Kaynak akimi polaritesi (kutup dondsumu)" tusu ile kaynak akimi polaritesi (+/-) elektrod pensesi veya ig
pargasi ucunun baglantilari sékulip takilmadan degistirilebilir > bkz. Bolum 5.8. Anahtarlama ilgili bir
uzaktan kumandayla (PWS) da gergeklestirilebilir.
Kaynak islemi sirasinda kutupsal degisim gerceklestirilemez!
099-002127-EW515 27
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—

Sekil 5-11

Poz. |Sembol [Tanim

1 /IZ is pargasi

2 j:— Baglanti soketi yuvasi, kaynak akimi (is pargasi)

3 F: Elektrot pensesi

4 |i|= Baglanti soket yuvasi, kaynak akimi (elektrot tutucusu)

« Islem pargasi ucunun kablo soketini n = baglanti soket yuvasina takin ve saga cevirerek kilitleyin.
» Elektrot tutucusunun kablo soketini e baglanti soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.

=  Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot iireticisinin bilgilerine gére diizenlenir.

5.3.2 Ortiilii elektrot kaynagi gérev secimi

o

-
Sekil 5-12

5.3.2.1 Arcforce (kaynak kilavuz gizgileri)

Kaynak islemi esnasinda Arcforce, akim ylkselmeleri nedeniyle elektrodun kaynak banyosu igerisinde
yapismasini dnlemektedir. Bu dzellikle iri damlalar halinde eriyen elektrot tiplerinin dlsik akim
siddetlerinde kisa arklarla kaynaklanmasini kolaylastirmaktadir.

Elektrot tipi tayini
Ua

Poz. Elektrot tipi
a) R rutil
b) RB rutil bazl
c) B/RC bazli ve rutil selliloz
: R d) C seliiloz
a)b) c) d) "
Sekil 5-13

23  Kaynak makinesi kontroliinde segilebilen elektrot karakteristikleri referans degerleridir. Her

099-002127-EW515
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karakteristik ayrica ilgili elektrot tipine ve bunun kaynak 6zelliklerine optimize edilebilir. .

5.3.3 Sicak baglama
Sicak baslatma fonksiyonu ark tutugsmasini iyilestirir.
Cubuk elektrotun sirtiinmesinden sonra ark, daha yliksek bir sicak baslama akimi ile ateslenir ve sicak
baglatma suresi tamamlandiktan sonra ayarlanan ana akima duser.
14+ .g. = Sicak baslama akimi
= Sicak bagslama zamani
= Ana akim
= Akim
>t = Sire

kO

Sekil 5-14

-
€52
._|

5.3.3.2 Sicak baslama akimi

m
€5
._|

Sekil 5-16

5.3.4 Yapigsmaz

Us Antistick, eletrodun tavlanmasini onler.

Elektrot, Arcforce ekipmanina ragmen yapisirsa, elektrodun
tavlanmasini dnlemek Uzere cihaz otomatik olarak yakl. 1 saniye
icinde minimum akima geger. Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve
kaynak gorevi icin duzeltin!

Antistick

v

Sekil 5-17

099-002127-EW515
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5.3.5

5351

Ortalama deger palslama

Ortalama degder palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (bAL)) ve bir frekans (F-E)) belirtiimelidir. Amper olarak
ayarlanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger
akimina (AMP) yuzdesel olarak verilir. Pals duraklama zamaninin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu
deger makine kontrolu tarafindan hesaplanir ve bdylelikle kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine

uyulur.

1A,

[puls —fr— o ——— .

L

PP —f oo - S—

v

x Tpuls 'i'puls s
Sekil 5-18

AMP = Ana akim; 6rn. 100 A

IPL = Pals akimi = IP1 x AMP; 6rn. % 170 x 100 A= 170 A

IPP = Pals duraklama akimi

Tpuls = Bir pals ¢evriminin suresi = 1/FrE; 6rn. 1/1Hz=1s

bAL = Balans

Pals duraklama akiminin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu deger, kaynak akimi ortalama
degerin daima 6nceden segilen ana akima uygun olmasi i¢in makine kontrolii tarafindan
hesaplanir.

Parametre ayarlari igin .

Secim

Sekil 5-19

Dikey asagidan yukariya pozisyonda orta deger palslama

Bu palslama yontemi 6zel olarak dikey konumda (PF) kaynaklama icgin tasarlanmistir. Kullanici
gerektiginde dnceden ayarlanmis kaynak parametrelerinde dizeltmeler gergeklestirilebilir:

Parametre pals akiminin diizeltmesini agiklamaktadir
Parametre frekansin diizeltmesini agiklamaktadir
Parametre balansin diizeltmesini aciklamaktadir
Secim

Sekil 5-20

30

099-002127-EW515
23.03.2017



ewn

Yapi ve islev

WIG kaynagi

5.3.6 Uzman menusu (0rtult elektrot)

Uzman menusinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Goésterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitl olabilir.

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde 6zetlenmistir.

ENTER

Gosterge

Sekil 5-21

Ayar / secim

Arc

Arcforce dizeltmesi
+ Degeri yukseltin > daha sert ark
» Degeri dusurin > daha yumusak ark

cFr

Frekans dlzeltme
PF Pulse parametresine ait frekansin ylzdesel olarak dizeltiimesi

cbA

Balans diizeltme
PF Pulse parametresine ait balansin ylzdesel olarak diizeltiimesi

cPL

Pals akimi diizeltme
PF Pulse parametresine ait pals akiminin ylzdesel olarak dizeltiimesi

FrE

Pals frekansi

bAL

Pals balansi

IPL

Pals akimi

LSP

Ark uzunlugu sinirlamasi
------- Fonksiyon agik
------- Fonksiyon kapali

099-002127-EW515
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54  WIG kaynagi
5.4.1 Koruyucu gaz tedarigi

A UYARI

@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma

tehlikesi!

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali veya yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, g

agir yaralanmalara neden olabilir!

« Koruyucu gaz tipuni éngorilen tip tutma yerine yerlestirin ve sabitleme
elemanlari (zincir/kemer) ile sabitleyin!

» Koruyucu gaz tlpd, tst kismindan sabitlenmelidir! d

» Sabitleme elemanlar tiip gévdesi lizerinde sikica baglanmis olmalidir!

=  Kusursuz kaynak sonuclarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden
kaynak torcuna kadar engellenmemis bir bicimde gerceklesmesidir. Bunun diginda tikanmis bir
koruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!

* Koruyucu gaz baglantisinin kullanilmadigi durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden
yerine takin!

* Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

5.4.1.1 Koruyucu gaz tedarigi baglantisi

Sekil 5-22

Poz. |Sembol [Tanim

Basing azaltici

Koruma gazi sigesi

Cikis tarafi basing disiiriicu

AIWIN|F

Tiip muslugu
» Basing dustricuyi koruyucu gaz tiiptine baglamadan énce, olasi kirlerin disari Gflenmesi igin tlipin
muslugunu kisa sureli olarak agin.

» Basing dusuricuyu gaz tlpu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
+ Kaynak torgunun koruyucu gaz hortumunu, basing districinin ¢ikis tarafina vidalayin.

099-002127-EW515
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5.4.2 Gaz valfli TIG kaynak torcu baglantisil
Kaynak torgunu kaynak gdrevine uygun olacak sekilde hazirlayin (bakiniz torg¢ kullanim kilavuzu).

Sekil 5-23
Poz. [Sembol |Tanim
1 /|:— is pargasi
2 jgﬁ Baglanti soketi yuvasi, kaynak akimi (is parcgasi)
3 Cikis tarafi basing diisiiriici
4 g: Kaynak torgu
5 F Baglanti soketi, kaynak akimi (elektrod pensesi)
TIG kaynak torgu kaynak akimi hatti baglantisi

+ Islem pargasi ucunun kablo soketini n = baglanti soket yuvasina takin ve saga cevirerek kilitleyin.

+ Kaynak torcunun kaynak akim soketini " = baglanti soketine takin ve sada ¢evirerek kilitleyin.
» Kaynak torgunun koruyucu gaz hortumunu, basing districinin ¢ikis tarafina vidalayin.

* Gaz tuplindn valfini yavasga agin.

+ Kaynak torgunun déner valfini agin.

=3 Gaz doner valf agik ise, koruyucu gaz siirekli olarak kaynak torgundan akar (ayri gaz vanasi ile
ilgili dizenleme yok). Déner valf her kaynak isleminden énce agilmali veya kaynak isleminden
sonra tekrar kapatiimalidir.

+ Basing dusuricude gerekli koruyucu gaz miktarini ayarlayin.

Hem fazla disik hem de fazla yliksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve
sonug olarak gézeneklerin olugsmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!

Gaz akig miktari ile ilgili basit kural:

Gaz memesinin mm cinsinden ¢ap! I/dak gaz akisina karsilik gelir.

Ornek: 7 mm'lik bir gaz memesi 7 I/dak'lik bir gaz akisina karsilik gelir.

099-002127-EW515
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5.4.3 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

| N —

Sekil 5-24

5.4.4  Ark tutugmasi
5.4.4.1 Liftarc

ORF

Sekil 5-25

Ark, islem pargasina temasla ateslenir:

a) Torg nozulu ve tungsten elektrot ucunu dikkatlice islem pargasinin tzerine yerlestirin (kaldirma ark

akimi, ayarlanan ana akimdan bagimsiz olarak akar)

b) Torgu tor¢ nozulu tzerimden elektrot ucu ile is pargasi arasinda yaklasik 2-3 mm bosluk olusana

kadar egin (ark ateslenir, akim ayarlanmis olan ana akima ytukselir).
c) Torcu kaldirin ve normal konuma gevirin.

Kaynak islemini sonlandirin: Torgu, ark sonene kadar is pargasindan uzaklastirin.

34
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5.4.5 Ortalama deger palslama
Ortalama deger palslamada periyodik olarak iki akim arasinda gegcis yapilir. Bu esnada bir akim orta
degeri (AMP), bir pals akimi (Ipuls), bir balans (bAL) ve bir frekans (F-)) belirtiimelidir. Amper olarak
ayarlanan akim orta degeri belirleyicidir, pals akimi (Ipuls) parametre Uzerinden ortalama deger
akimina (AMP) yuzdesel olarak verilir. Pals duraklama zamaninin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu
deder makine kontrolu tarafindan hesaplanir ve bdylelikle kaynak akiminin (AMP) ortalama degerine
uyulur.
IIAA
[puls —jr— o ——— .
> 100%
AMP —fmme
IPP | o —
>I<Tpuls 'i'puls t/s
Sekil 5-26
AMP = Ana akim; 6rn. 100 A
IPL = Pals akimi = IP1 x AMP; 6rn. % 170 x 100 A= 170 A
IPP = Pals duraklama akimi
Tpuls = Bir pals ¢evriminin suresi = 1/FrE; 6rn. 1/1Hz=1s
bAL = Balans
Pals duraklama akiminin (IPP) ayarlanmasina gerek yoktur. Bu deger, kaynak akimi ortalama
degerin daima 6nceden seg¢ilen ana akima uygun olmasi i¢in makine kontrolii tarafindan
hesaplanir.
=  Parametre ayarlari icin > bkz. Bolim 5.4.6.
Secim
Sekil 5-27
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5.4.6

Uzman menusu (TIG)

Uzman mendsinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin dizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Goésterilen parametrelerin sayisi érn. bir fonksiyonun devre digi olmasi sebebiyle kisitl olabilir.

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde

Ozetlenmigtir > bkz. B6lim 10.1.

Gosterge

ENTER

&N

A=)

Sekil 5-28

Ayar / secim

| St

Baslatma akimi (yiizdesel, ana akima bagh)

ELP

Cikis rampasi siiresi

FrE

Pals frekansi

bAL

Pals balansi

I PL

Pals akimi > bkz. Bolim 5.4.5

USP

Ark uzunlugu sinirlamasi > bkz. Bolim 5.7
------- Fonksiyon agik
------- Fonksiyon kapali

36
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55 MIG/MAG kaynagi

5.5.1 Ara hortum paketinin gii¢ kaynagina baglanmasi

[=>  Ara hortum paketinin topraklama hatti, bu makine serisinde kaynak veya tel besleme iinitesine
baglanmamalidir! Topraklama hatlarini ¢gikartin veya hortum paketine geri itin!

Sekil 5-29

Poz. [Sembol |Tanim
is pargasi

Baglanti soketi yuvasi, kaynak akimi (is pargasi)

Tel besleme Unitesi

Ara hortum paketi

Baglanti soketi, 19 kutuplu
Tel besleme Unitesi veya uzaktan kumanda kontrol kablosu

Baglanti soketi, kaynak akimi (elektrod pensesi)
Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi

AN (ol

+ Islem pargasi ucunun kablo soketini = baglanti soket yuvasina takin ve saga cevirerek kilitleyin.

» Kontrol hattinin kablo soketini 19 kutuplu baglanti soketine takin ve baglik somunu ile emniyete alin
(soket, sadece bir konumda baglanti soketine takilabilmektedir).

» Kaynak akimi hattinin soketini (tel besleme Unitesi) " = baglanti soketine takin ve saga c¢evirerek
kilitleyin.

[S3>  Bazi tel elektrotlari (6rn; kendinden korumali 6zlii teli) negatif polarite ile kaynaklanmalidir.
"Kaynak akimi polaritesi (kutup déniisiimii)" tusu ile kaynak akimi polaritesi (+/-) kaynak akimi
hatlarinin baglantilar1 sokiiliip takilmadan degistirilebilir. Kaynak akimi yuvalarinin iizerine
yerlestirilen sinyal lambalari segilen kaynak akimi polaritesini (+/-) gosterir.
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MIG/MAG kaynagi

5.5.2 Koruyucu gaz tedarigi
» Koruyucu gaz tipind bunun igin 6ngérilmus olan tlip baglanti yerine yerlestirin.
» Koruyucu gaz tipuni guvenlik zinciri ile emniyete alin.

Sekil 5-30

Poz. |Sembol [Tanim

Basing azaltici

Koruma gazi sigesi

Cikig tarafi basing disgiirticu

ArlWIN|F

Tiip muslugu

» Basing dislriciyu gaz tipu valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.
» Gaz hortumunun baglanti rakorunu (ara hortum paketi) basing disUrtcinin ¢ikis tarafina vidalayin.

5.5.2.1 Gaz testi - Koruyucu gaz miktariayari
Hem fazla dusik hem de fazla yliksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulagsmasina ve
sonuc olarak gézeneklerin olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun
olarak ayarlayin!

Kaynak yéntemi Onerilen koruyucu gaz miktari
MAG kaynag Tel ¢capi x 11,5 = I/dak

MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = l/dak

MIG kaynagi (aliminyum) Tel ¢capi x 13,5 = l/dak (%100 argon)

Yuksek oranda helyum bulunan gaz karigimlari daha yiiksek bir gaz miktari gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari asagidaki tablo yardimiyla duzeltiimelidir:

Koruma gazi Faktor
% 75 Ar / % 25 He 1,14
% 50 Ar / % 50 He 1,35
% 25 Ar/ % 75 He 1,75
% 100 He 3,16
38 099-002127-EW515
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5.5.3

Sabit gerilim karakteristikli MIG/IMAG kaynagi (CV)
Standart karakteristik "CV constant voltage", neredeyse tum MIG/MAG islemleri i¢in

5.5.3.1 Ortiilii elektrot kaynag gérev segimi

R E—

e ?
N -
Sekil 5-31

5.5.3.2 Uzman menusi

554

Uzman menisiinde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Gosterilen parametrelerin sayisi 6rn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis bélimiinde
Ozetlenmistir > bkz. B6lim 10.1.

ENTER

Sekil 5-32

Gosterge |Ayar / se¢im

CI‘_" Dinamik duzeltme
n + Degeri yukseltin > daha sert ark

» Degeri dusurin > daha yumusak ark
Sabit akim karakteristikli MIG/MAG kaynagi (CC)

Tel Ureticisinin talimati dogrultusunda "CC constant current” ile kaynak yapilacak 6zel tellerde (6zIU teller)
kullanim igin

5.5.4.1 Ortiilii elektrot kaynagi gérev segimi

R E—

?
0
~— ——
Sekil 5-33
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5.5.4.2 Uzman menisi

Uzman menlsitnde ayarlanabilir parametreler kayithdir, bunlarin diizenli olarak ayarlanmasina gerek
yoktur. Goésterilen parametrelerin sayisi orn. bir fonksiyonun devre disi olmasi sebebiyle kisitli olabilir.

Parametre degerlerinin ayar araliklari, parametrelere genel bakis béliminde
Ozetlenmistir > bkz. B6lim 10.1.

(ENTER)
Sy

0O

Sekil 5-34

Gosterge |Ayar / se¢im
H Arcforce duzeltmesi
rc » Degeri yukseltin > daha sert ark
» Degeri diglrtn > daha yumusak ark

5.5.5 MIG/MAG kaynagi - voltage-sensing

Bu kaynak makinesi, gerilim algilamali tel besleme Uniteleri igin destek sunmaktadir (voltage-sensing). Bu
tel besleme unitelerinin gerilim beslemesi sadece kaynak gerilimi Uzerinden gerceklesmektedir. Tel
besleme Unitesinde, gerilim algilamasini veya beslemeyi saglamak igin is pargasina sabitlenmek lizere bir
hat bulunmaktadir. Bagka kontrol hatlari gerekli degildir. Etkinlestiriimis durumda akim kaynag, tel
besleme Unitesi igin siirekli bir besleme veya kaynak gerilimi sunmaktadir.

Akim kaynaginda kontrol veya besleme hatti olmayan bir tel besleme Unitesi baglanirsa ve MIG/IMAG
karakteristiklerinden (CC/CV) biri segilirse, kaynak akim yuvalarinda bosta galisma gerilimi, tel besleme
Unitesinin besleme gerilimi olarak sunulur.

5.5.5.1 Baglanti semasi

(Drahtvorschubgerét 1
Wire feeder
-
(i)
Schweiligerat /
welding machine
3~
9 S=

L ) —

Sekil 5-35

5.5.5.2 Lejant
Sembol |Tan|m

‘ Koruyucu gaz

099-002127-EW515
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Kaynak makinesi besleme gerilimi
AC

Kaynak torcu
Is pargasi
Elektrot pensesi

5.5.5.3 Besleme hatlarinin baglanmasi

d

il
®
7

Sekil 5-36

Poz. |Sembol [Tanim
Tel besleme lnitesi

Tel besleme Unitesi kaynak akimi baglantisi

2 F Baglanti soketi, kaynak akimi (elektrod pensesi)

3 is pargasi

4 j:ﬁ Baglanti soketi yuvasi, kaynak akimi (is pargasi)

» Kaynak akimi hattinin soketini (tel besleme Unitesi) " = baglanti soketine takin ve saga cevirerek
kilitleyin.

+ Islem pargasi ucunun kablo soketini n = baglanti soket yuvasina takin ve saga cevirerek kilitleyin.

Bazi tel elektrotlari (6rn; kendinden korumali 6zlii teli) negatif polarite ile kaynaklanmalidir.
"Kaynak akimi polaritesi (kutup déniigiimii)"” tusu ile kaynak akimi polaritesi (+/-) kaynak akimi
hatlarinin baglantilar1 sékiiliip takilmadan degistirilebilir. Kaynak akimi yuvalarinin iizerine
yerlestirilen sinyal lambalari segilen kaynak akimi polaritesini (+/-) gosterir.
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5.6 Miknatishgi! giderme
5.6.1 Akim hatlarinin dosenmesi ile ilgili uyarilar

/]
degauss Jrears Glears,
ewm-uggrr%gty
oo | o o
cm inch Vinding " :

110-80 | 43.3-31.5 min.n=10
80-50 31.5-19.7 min.n=7
50-30 [19.7-11.8 min.n=5

m Evolution®

Sekil 5-37

=  Dosenecek sargilarin sayisi referans degerlerdir.

Asirt miknatisli bilegenlerde, bilesenin miknatishgini gidermek igin ilgili bicimde daha fazla sargi
désenmelidir.

» Elektrik hatlarini birbirine yakin duracak sekilde yapi parcasini saracak sekilde doseyin.
» Elektrik hatlarini kaynak agisindan ilgili bélime kadar, 6rn. dikis yanaklarina kadar, déseyin.

=  Bilesenlerin miknatishigini gidermek icin biiyiik veya uzun yapi parcalarinin elektrik hatlari en az
3-4 cm araliklarla désenmesi gerekKir.

099-002127-EW515
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5.6.2 Akim hatlar1 baglantisi

O
By,
)

AC

Sekil 5-38

5.6.2.1 Lejant
Kaynak makinesi besleme gerilimi
AC

Proses akimi (potansiyel arti)

@ Proses akimi (potansiyel eksi)

* Tum baglantilari kurun, bkz. resim.
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Ark uzunlugu sinirlamasi (USP)

5.6.3 Miknatishigi giderme igletimini etkinlestirme

ENTER EXIT

|
U |

Sekil 5-39

Gosterge |Ayar / secim

Miknatishgi giderme isletimi etkinlestirildi.

Gii¢c kaynaginin kapatilmasi sonucunda igletme tipi tekrardan devre disi birakilir ve bir 6nceki
igletme tipi etkinlestirilir.
» Kaynak akimi polaritesi (kutup déntisiima) / miknatisligi giderme tusuna basin.
» Sinyal 15131 yanip sOner.
+ Miknatishdi giderme prosesi otomatik olarak tamamlanir.
» Sinyal 15191 surekli yanar.
+ Miknatisligi giderme prosesi sona erer.
5.6.3.1 Otomatik akim kesici

=  Miknatishigi giderme iglemi, elektrik akimi gergeklesmezse 0,5 s icerisinde iptal
edilir. Gostergede goruntilenen mesaj: brE. (kesinti).

» Elektrik devresinin tiim baglantilarini kontrol edin.

5.7  Ark uzunlugu sinirlamasi (USP)

Ark uzunlugu sinirlamasi fonksiyonu kaynak islemini, gok yuksek ark gerilimi algilandidinda durdurur
(elektrot ve is parcasi arasinda sira digi yuksek mesafe). Fonksiyon yonteme bagli olarak ilgili uzman
menusinde uyarlanabilir:

Elektrot kaynagi > bkz. B6lim 5.4.6
TIG kaynagi
Ark uzunlugu sinirlamasi, Cel 6zellikleri (mevcutsa) igin kullanilamaz.

099-002127-EW515
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Kaynak akimi polaritesi degisimi (polarite degisimi)

5.8

=5

5.9

5.9.1

5.9.2

5.9.3

5.10

Kaynak akimi polaritesi degisimi (polarite degisimi)

Bu fonksiyon ile kullanici kaynak akimi polaritesini elektronik olarak cevirebilir.

Ornegin Uretici tarafindan farkli polariteler gerektiren degisik elektrot tipleri ile kaynak yapiliyorsa kaynak
akimi polaritesi kolayca kumandadan degistirilebilir.

Kontrol elemani |iglem Sonug

’ Tus ile kaynak akim yuvalarinin kayngk akim p.ola_rite"si ters gevrilir. Sinyal
= isiklari kaynak akimi yuvalarinda segilen polariteyi gésterir.

3 - - Sinyal 15131, altinda bulunan kaynak akimi yuvasinin segilen polaritesini
gOsterir.

Uzaktan kumanda RT PWS 1 19POL bagl iken degisen isleyisi dikkate alin, > bkz. Bolum 5.9.

Uzaktan regulator

Uzaktan kumandalar 19 kutuplu uzaktan kumanda baglanti soketinde (analog) ¢alistiriimaktadir.

RT PWS 1 19POL

Uzaktan kumanda bagli iken uzaktan kumandanin degistirme salterinde kutupsal degisim
gerceklesir (fabrika cikisi). Anahtarlama kaynak makinasi kontroliinde gerceklesecekse (uzaktan
kumanda bagl iken), kullanici bunu cihaz konfigiirasyonu meniisiindeki bir ayar (parametre rCP)
ile 6ngorebilir. > bkz. Bélim 5.11.

@ Fonksiyonlar
(1 + Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
\)g{iéj/{ makinesinde dnceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

* Kutup degistirici anahtar, PWS fonksiyonlu makineler i¢in uygundur.

RTF1 19POL

Fonksiyonlar
+ Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
makinesinde 6nceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

RT1 19POL

r“fU“ Fonksiyonlar
‘ @ | + Kademesiz olarak ayarlanabilir kaynak akimi (%0 ile %100 arasinda) kaynak
) makinesinde dnceden secilmis olan ana akima bagl olarak.

Enerji tasarruf modu (Standby)

Eneriji tasarruf modu istege gore uzun slre tusa basarak > bkz. Bélim 4.3 veya makine konfigirasyon
meniisiinde ayarlanabilir bir parametre (zamana bagh enerji tasarruf modu GA) ile

etkinlestirilebilir > bkz. Bolim 5.11.

Enerji tasarruf modu etkin iken makine gostergelerinde sadece géstergenin ortadaki enine
digit gosterilir.

Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. bir digmenin dénduirilmesiyle) enerji tasarruf modu devre digi
birakilir ve makine tekrar kaynaga hazir olma durumuna geger.
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Cihaz konfigiirasyonu menisu ’

5.11 Cihaz konfigtirasyonu menusu

Gosterge

NAVIGATION

L
[ g B C_ uan
e LU N I gy N

Sekil 5-40

Ayar / secim

cAL

Kalibrasyon
Her bir calistirmada makine yaklasik 2 saniye boyunca kalibre edilmektedir.

End

Meniiden cikis
Exit

cFi

Cihaz konfiglrasyonu
Makine fonksiyonlari ve parametre gosterimi ile ilgili ayarlar

I'EP

Kaynak akimi polaritesi anahtarlamasi *
------- RT PWS 1 19POL uzaktan kumandada kutupsal degisim (fabrika ¢ikigli)
------- Kaynak makinasi kontroliinde kutupsal degisim

S56A

Zamana bagh enerji tasarruf fonksiyonu > bkz. B6liim 5.10

Zaman degerinin ayarlanmasi 5 dak. - 60 dak. (Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar
kullanmama stiresi)

------- Fonksiyon kapali

rcd

Akim gosteriminin degistirilmesi (ortulii elektrot)
------- Gergek deger gostergesi
——————— Nominal de@er gostergesi (fabrika teslimi)

| |
oy

Aksesuar kullanimi
------- Tel besleme Unitesi ile isletme
------- Ayak kontrol uzaktan kumanda (pedalli) isletme.

Sru

Servis menlsu
Servis menusunde yapilacak degisiklikler icin yetkili servis personeline danigiimalidir!

ukr

Makine kumandasinin yazilim versiyonu
Yazilim versiyonunun gosterilmesi

46
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Genel

6
6.1

6.2

6.3

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

Makine sadece egitimli, yetkin kisiler tarafindan temizlenebilir, tamir veya kontrol
edilebilir! Yetkin kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle bu makinelerde ortaya gikan
tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

» Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lum 6.3!

* Makineyi sadece basarili kontrolden sonra tekrar isletime alin.

e Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

e Uygun olmayan bakim ve kontrol!

Acik durumdaki makinede ¢alismak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatérler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

3. Kodansatorler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

A UYARI

Temizleme, kontrol ve onarim!
6 Kaynak makinesinin temizlenmesi, kontrol edilmesi ve onarilmasi sadece uzman ve
yetkili kisiler tarafindan yapilabilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gii¢
kaynaklarinda ortaya cikan tehlikeleri ve olasi zararlar bilen ve gerekli giivenlik
onlemlerini alabilen kisidir.
« Asagidaki kontrollerin birinde sartlar yerine getirilemezse, makine ancak onarildiktan veya
yeni bir kontrolden sonra tekrar isletmeye alinabilir.

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde
garanti gegersiz olur. Servis ile ilgili her tirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine
basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gzerinden gerceklestirilebilir. Parca
degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parcga siparisi esnasinda
makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin rtin
numarasi belirtiimelidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal galisma kosullarinda buyik 6lgliide bakim gerektirmez ve
asgari duzeyde temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmasi, makinenin dmrind ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak Uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagh kirlenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla
dlzenli olarak yapilmalidir.

Temizleme
» Dig yuzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).
+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su igermeyen basingli hava

ile temizleyin. Basingli hava makinedeki fanlarin asiri ddnmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde énlerine engel koyun.

+ Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Bakim ¢aligmalari, araliklar

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde
garanti gecersiz olur. Servis ile ilgili her tirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine
basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gzerinden gergeklestirilebilir. Parga
degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek parcalar kullaniimalidir. Yedek parca siparigi esnasinda
makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parcanin trin
numarasi belirtiimelidir.
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6.3.1
6.3.1.1

6.3.1.2

6.3.2
6.3.2.1

6.3.2.2

6.3.3

Giinliik Bakim isleri
Gorsel kontrol

Ana gug¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

Gaz tupu glvenlik elemanlari

Hortum paketi ve akim baglantilarinda dis hasar olup olmadigini kontrol edin ve gerekirse degistirin ya
da uzman personele tamir ettirin!

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Tdm baglantilarin ve asinan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

Tekerlekler ve bunlarin glvenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Diger, genel durum

Calisma kontroli

Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).

Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Gaz tupu glvenlik elemanlari

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

Baglantilarin ve asinan parcalarin vidali ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup
oturmadigini kontrol edin, gerekirse sikin.

Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.

Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagl).

Aylik bakim ¢aligmalari
Gorsel kontrol

Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin

Calisma kontrolii

Secim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diisiirme donanimi,
ihbar ve kontrol lambalari

Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol
edilmesi
Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin

Kaynak torcunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Tor¢ta tortularin olusmasi durumunda kisa
devreler meydana gelebilir ve sonug olarak torg¢ ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kisiler tarafindan gergeklestirilebilir.
Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gii¢c kaynaklarinda ortaya c¢ikan tehlikeleri ve
olasi zararlari bilen ve gerekli glivenlik 6nlemlerini alabilen kigidir.

Daha ayrintil bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration” brosiiriine ve www.ewm-
group.com adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol iglemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gegerli Gilke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.
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6.4  Makineyi tasfiye etme
=5 Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi E
gereken elektronik yapi pargalari icermektedir.
* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
* Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarmn kurallarmr dikkate alm!
6.4.1 Son kullaniciya uretici beyani

+ Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gére (Avrupa Parlamentosunun ve
Konseyinin 4.7.2012 tarihli 2012/19/EU ydnetmeligi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢oplerine
atilamaz. Bunlar ayristiriimig olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢op kutusu simgesi ayri toplama
gerekliligine isaret eder.

Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun i¢in dngdérilen ayri toplama sistemlerine
atilmalidir.

» Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi
koruyarak tasfiye edilmesiyle ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski bir cihazi ayristirimamis evsel
atiklardan ayn bir toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun
icin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.

« Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.

+ EWM izin verilen elden ¢ikartma ve geri dénisim sisteminde yer almaktadir ve WEEE DE 57686922
numarasi ile elektrikli eski cihazlar rehberinde (EAR) kayithdir.

* Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribitérlerinlerde de mumkundur.

6.5 RoHS kosullarini yerine getirme

Biz, EWM AG Mindersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis trinlerin RoHS (2002/95/EG

yonetmeligi) kosullarini yerine getirerek RoHS ydnetmeligine uygun oldugunu size beyan ediyoruz (bkz.

ayrica makinenizin uyumluluk beyanindaki ilgili AT yénetmelikleri).
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7 Ariza gidermek
Tam drinler ciddi dretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
ariint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.
7.1  Anza giderme igin kontrol listesi
=  Sorunsuz ¢alisma igin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz
donanimidir!
Lejant Sembol Tanim
N Hata / Neden
% Co6zim
Asin sicaklik sinyal 15191 yanar
~ Kaynak makinesinde agiri sicaklik
% Makinenin ¢alisir durumda sogumasini bekleyin
Fonksiyon arizasi
~ Kaynak makinasi kontroliindeki kutupsal degisim ¢alismiyor
® Uzaktan kumandadaki degdistirme salteri kaynak akimi polaritesini 5ngérmektedir. Uzaktan
kumandanin baglantisini ayirin veya rCD (cihaz konfiglirasyonu menusu) parametresini off
degerine ayarlayin.
~ Uzaktan kumandadaki kutupsal degisim c¢alismiyor
X rCD (cihaz konfiglrasyonu mendisii) parametresini on degerine ayarlayin.
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki tim sinyal isiklari yaniyor
» Calistirmadan sonra makine kontroliindeki sinyal 1siklari yanmiyor
~ Kaynak performansi yok
® Faz dismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Bagdlanti sorunlari
X Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
* Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin
X Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
TIG kaynak torcu (tungsten elektrod) uzaktan kumanda RT PWS1 19POL bagh iken asir1 isiniyor
» Kaynak akimi polaritesinin uygun olmayan ayari
X Kaynak akimi polaritesi degistirme salterini (-) konumuna getirin.
7.2  Hata bildirimleri (gu¢ kaynagi)
1=  Bir kaynak makinesi hatasi cihaz kumandasinin ekraninda bir hata koduyla (Bkz. tablo)
goruntilenir.
Bir cihaz hatasinda gii¢ lnitesi kapatilir.
155>  Olasi ariza numaralarinin gésterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baghdir.
» Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gdsterilir.
Hata mesaji Olasi neden Yardim
EO Baglama sinyali hataya Torg tetigini veya ayak kontrol uzaktan
konumlandi kumandasini etkinlestirmeyin
E4 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
ES5 Sebekede asiri gerilim Makineyi kapatin ve sebeke gerilimini kontrol
E6 Sebekede diisiik gerilim edin
E7 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
EQ ikincil asiri gerilim Hata devam edecek olursa servise haber verin
50 099-002127-EW515
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Ariza gidermek

Cihaz kumanda Unitesinin yazilim strimdnu géruntileme

Hata mesaji Olasi neden Yardim
E12 Gerilim dusurme hatasi (VRD)
E13 Elektronik hatasi
E1l4 Akim toplamada dengeleme hatasi | Makineyi kapatin, elektrot pensesini izole edilmig
sekilde kenara koyun ve makineyi yeniden
calistirin. Hata devam edecek olursa servise
haber verin
E15 Elektronik besleme gerilimlerinde | Makineyi kapatip yeniden agin.
bir hata Hata devam edecek olursa servise haber verin
E23 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
E32 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin
E33 Gerilim toplamada dengeleme Makineyi kapatin, elektrot pensesini izole edilmis
hatasi sekilde kenara koyun ve makineyi yeniden
calistirin. Hata devam edecek olursa servise
haber verin
E34 Elektronik hatasi Makineyi kapatip yeniden agin.
Hata devam edecek olursa servise haber verin
E37 Sicaklik hatasi Makinenin sogumasini bekleyin
E40 Motor hatasi Tel besleme stiriict sistemini kontrol edin,
Makineyi kapatip yeniden agin, hata devam
edecek olursa servise haber verin
ES55 Bir sebeke fazinin devre disi Makineyi kapatin ve sebeke gerilimini kontrol
kalmasi edin
E58 Kaynak akim devresinde kisa Makineyi kapatin ve kaynak akimi hatlarini dogru
devre. kurulum agisindan kontrol edin, orn. elektrot
pensesini izole edilmis sekilde kenara koyun;
miknatisligi giderme elektrik hattini ¢ikarin.
Hata mesaji Olasi neden Yardim

7.3

Elektrik devresinde kesinti

Elektrik hattini kontrol edin.

Cihaz kumanda unitesinin yazilim suriumiini géruntileme

Yazihim durumlarinin sorgulanmasi sadece yetkili servis personelinin bilgilendirilmesi amacina hizmet
eder ve makine konfigiirasyon menisinde sorgulanabilir > bkz. B6lim 5.11!
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7.4  Kaynak parametrelerini fabrika ayarlarina sifirlama

=5 Kayith tiim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir!

Gosterge Ayar / secim
,q, Kalibrasyon
cc Her bir calistirmada makine yaklasik 2 saniye boyunca kalibre edilmektedir.
[} [} Sifirlama
I N

Gostergede "Inl" goruntilene kadar tuslari basih tutun.
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Teknik veriler
Pico 350 cel puls pws dgs

8

Teknik veriler

=35>  Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve aginan parcgalarla baglantili olarak

8.1

gecerlidir!

Pico 350 cel puls pws dgs

Ortiilii elektrod | TIG |  MIGMAG

Akim ayar araligi

10A-350A

Gerilim ayar araligi

204V-340V | 104V-240V | 144V-315V

Devrede kalma orani 40 °C

%35 350 A
%60 280 A
%100 230 A
YUk degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani A 6 dakika kaynak,

4 dakika mola)

Bosta ¢alisma gerilimi 95V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3 x 400V (+ %20 ila - %25)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glvenlik sigortasi, 3x16 A 3x10A 3x16 A
yavas patlamali)
Sebeke baglantisi hatt HO7RN-F4G2,5
maks. baglanmig yuk 15,0 kVA 10,6 kVA 13,9 kVA
tavsiye edilen jeneratér gicl 20,3 kVA
cos¢ Imax / verimde 0,99 / %88
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 34s
Ortam sicakligi -25 °Cila +40 °C
Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi Fan/gaz
Gurdltt emisyonu <70 dB(A)
is pargasi ucu 50 mm?
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi A
sinifi
Guvenlik isareti CeE/ /M
Uygulanan uyumlu standartlar IEC 60974-1, -10
BoyutlarU/G /Y 539 x 210 x 415 mm
21.2x8.3x16,3in¢
Agirlik 25 kg
55.11b
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Uzaktan kumanda ve aksesuarlar

ewn

9 Ek donanim
[  Kaynak torglari, is pargasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagli aksesuar bilesenleri yetkili distribtutérinizdentemin edebilirsiniz.
9.1 Uzaktan kumanda ve aksesuarlar
Tip Aciklama Uriin numarasi
RT1 19POL Uzaktan kumanda akimi 090-008097-00000
RT PWS1 19POL Uzaktan kumanda, dikey yukaridan agagilya kaynak |090-008199-00000
akimi, kutup dénlisimu.
Sadece kaynak tiru alternatif akim (AC) olan
cihazlar icin mantikhdir.
RA5 19POL 5M Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Orn. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Orn. uzaktan kumanda icin baglanti kablosu 092-001470-00020
RTF119POL5 M Baglanti kablolu ayak kontrol uzaktan kumandasi 094-006680-00000
akimi
RV5M19 19POL 5M Uzatma kablosu 092-000857-00000
9.2 Secenekler
Tip Aciklama Uriin numarasi
ON Filter 2756 Kir filtresi, hava girisi icin 092-002756-00000
9.3 Genel ek donanimlar
Tip Agiklama Uriin numarasi
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Basing dusuricl, manometrel 394-002910-00030
5POLE/CEE/32A/M Cihaz soketi 094-000207-00000
9.4  Sistem bilesenleri
9.4.1 Tel besleme Unitesi
Tip Aciklama Uriin numarasi
Pico drive 4L Tel besleme unitesi 090-002121-00502
Pico drive 200C Tel besleme Unitesi 090-002124-00502
54 099-002127-EW515
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10 EkA
10.1 Parametrelere genel bakig, ayar bilgileri

~ Parametre / Fonksiyon Ayar araligi
< =
) £
¢g .
= c 8 :
Y o n e S £ m
Ortuli elektrot (MMA)
Sicak baslama akimi 120 50 - 200 | %
Sicak baslama zamani 0,5 01 - 200 s
Arcforce diizeltmesi 0 -10 - 20
c F | |Frekans diizeltmesi (PF Pulse) 0 99 - 99 %
Balans diizeltmesi (PF Pulse) 0 99 - 99 | %
Pals akimi dizeltmesi (PF Pulse) 0 -9 - 99 %
Pals frekansi 5,0 02 - 500 | Hz
Pals balansi 50 1 - 99 | %
! PL| |Pals akimi 140 1 - 200 | %
Ark uzunlugu sinirlamasi off off / on
MIG/MAG
Arcforce (CC) 0 10 - 20
Dinamik diizeltme (CV) 0 -40 - 40
TIG
Baslatma akimi 20 1 - 200 | %
Cikis rampasi siiresi 1,0 00 - 200]| s
FrE| |Pals frekansi 2,8 0,2 - 2000 | Hz
Pals balansi 50 1 - 9 | %
Pals akimi 140 1 - 200 | %
LS P| |Ark uzunlugu sinirlamasi on off - on
Temel parametre (yontemden bagimsiz)
Zamana bagl enerji tasarruf fonksiyonu off 5 - 60 | dak
Kaynak akimi polaritesi anahtarlamasi on off / on
rcd| |Akim gésteriminin anahtarlamasi (6rtGlu elektrod) off off / on
LJF| |Aksesuar kullanimi on off / on
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Ek B
EWM bayilerine genel bakis

Headquarters

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-StralBe 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM AG

1+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

0 Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strae 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Dieselstrale 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Stralle 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder StralRe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralle 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - inffo@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD.STI.

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiclikcekmece / Istanbul Turkey

Tel: +90 2124943219

www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

-I:I- Plants O Branches

Forststralle 7-13

56271 Mlndersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 lJifikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Technology and mechanisation Centre

Daimlerstr. 4-6

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax:-20
www.ewm-mechanisierung.de - info@ewm-weinheim.de

EWM AG

Munich Regional Branch

Gadastrale 18a

85232 Bergkirchen : Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Karlsdorfer Stra3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM Schweilitechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
Tyrdova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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