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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!
IlllJl Kullanma kilavuzu, iiriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.
+ Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle glvenlik uyarilarini ve ikazlari okuyun ve izleyin!
+ Kaza 6nleme talimatlarini ve (ilkelere 6zel sartlar dikkate alin!
+  Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildigi yerde erisilebilir bir noktada bulundurulmahdir.

+ Makinenin Ustiinde bulunan guvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman goriilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

+ Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol agabilir.

0= Kurulum, ilk calistirma, calistirma, kullanim alanindaki ézellikler ve kullanim amaci ile ilgili sorulariniz varsa yetkili
saticiniza ya da +49 2680 181-0 numarali telefondan miisteri hizmetlerimize basgvurun.

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

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

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

Kurulumun usulline uygun olarak yapiimamasi, hasara yol agabilir ve bunun sonucunda insanlar igin tehlike
olusturabilir. Bu nedenle, hatali kurulum, usuliine uygun olmayan ¢alistirma, yanlis kullanim ve bakim sonucunda
veya bunlarla herhangi bir sekilde ilgili olarak ortaya ¢ikan kayip, hasar veya masraflar igin hi¢bir sorumluluk kabul
etmiyoruz.

© EWM AG
Dr. Giinter-Henle-StraRe 8
D-56271 Miindersbach

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

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve diizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve hata yapma hakki
saklidir.
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2
2.1

Guvenlik talimatlari
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A\ TEHLIKE
Dogrudan beklenen agir bir yaralanmay ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken galigma
ya da igletme yontemleri.
+  Giivenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdzcigini ieriyor.
+ Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI
Olasi agir bir yaralanmayi ya da dliimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken galigma ya da igletme
yontemleri.
+  Guvenlik uyarisi, bagliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcigund igeriyor.
*+ 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 bagliginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari sembolii de bulunur.
+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

0=  Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik ézellikler.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gosteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat gekme noktasindan
taniyabilirsiniz, 6rnegin:
Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

099-005425-EW515
14.07.2016




ev\;h1 Giivenlik talimatlari
Sembol agiklamasi

2.2 Sembol aciklamasi

Sembol |Tanim Sembol |Tanim
= |Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik - Basma ve birakma / Dokunma / Tuglar
ozellikler. Eﬁ
@ Makineyi kapatin Serbest birakin
@ Makineyi calistirin Basin ve basili tutun
e Yanlis Cevirin
Dogru ﬂ Sayi degeri - ayarlanabilir
Mendiye giris <1, [Sinyal 15101 yesil yanar
-".Ds-
(ravieamon) | Men(ide gezinti o * o |Sinyal 15131 yesil yanip séner
EXT ) | Menuden ¢ikis WA, [ Sinyal 1s1§1 kirmizi yanar
~ | -
Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / basin) o % o |Sinyal 15131 kirmizi yanip sdner
.. I ..
—~— | Menli gorintlilemede kesinti (baska ayar
olanaklari mevcut)
% Alet gerekmiyor/kullanmayin
jj) Alet gerekiyor/kullanin
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2.3 Giivenlik talimatlar
A UYARI

Giivenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!

Giivenlik uyarilarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!
+  Bu talimattaki giivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!

+ Kaza dnleme talimatlarini ve llkelere ézel sartlari dikkate alin!

+  Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!

A UYARI

6 Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

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

+ Kaynak akim soketi, cubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tagiyan pargalara dogrudan dokunmayin!
+ Kaynak torglarini ve/veya elekirot penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!
+  Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan calismaya bagli olarak)!
+ Makine yalnizca uzman personel tarafindan agilmalidir!
F | Birden fazla gii¢ kaynag birlikte kullanldiginda tehlike!
0 Birden fazla akim kaynag paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman tarafindan IEC
C 60974-9 "Kurulum ve igletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere
o6zel sartlar uyarinca gergeklesmelidir!
Tertibatlar ark kaynagi ¢aligmalari i¢in ancak kontrol edildikten sonra kullaniimalidir, bu sekilde izin verilen
bosta ¢aligma geriliminin agilmamasi saglanmalidir.
+ Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapiimalidir!
«  Miinferit giic kaynaklari devre disi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari glivenli 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, ¢iinkii basit bir yanlis kullanim sonucunda kaynak gerilimleri izin verilmeyen bir sekilde
toplanabilir.

8 099-005425-EW515
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A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirilamayan tehlike kaynaklaridir. Kullanici,
kigisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak kullanmalidir. Kullanilacak koruyucu donanim, agagidaki
risklere kargi koruma saglamalidir:

+ Sagliga zararl maddelere ve karisimlara (dumanlar ve buharlar) karsi solunum koruma ekipmani kullaniimalidir
veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmalidir.

+ iyonlagtinimis radyasyona (kizildtesi ve morétesi 1sinlar) ve 1siya karsi gerekli korumayi saglayan kaynak kaski
takilmalidir.

+ Sicak ortamlara (100 °C veya daha ylksek sicakliklara karg! koruyabilecek nitelikte), elektrik carpmalarina (6r.
gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) karsi kuru kaynakgi giysileri (ayakkabi, eldiven ve diger
koruyucu giysiler) kullaniimaldir.

+  Zararl girltilere karsi kulak korumasi kullaniimalidir.

A UYARI

Isima veya asiri is1 nedeniyle yaralanma riski!

Ark 1s1masi ciltte ve gozlerde hasarlarin olugsmasina neden olur.
Sicak pargalar ve kivilcimlar ile temas yaniklarin olusmasina neden olur.

+  Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak bagligi kullanin (uygulamaya
bagli olarak)!

«llgili tilkenin yiriirliikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin koruyucu kaynak paneli,
eldiven ve benzeri) kullanin!

+ Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perdeler veya koruyucu duvarlar ile isima ve kérelme tehlikesine kars!
koruyun!

A UYARI

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve gériiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla agir basing olugmasina
neden olabilirler.

+ Yanici ve patlayici sivilar igeren tanklar galisma alanindan uzak tutulmalidir!
+ Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme isleminden dolayi isinmasini engelleyin!

Yangin tehlikesi!

Kaynak iglemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve sicak ciiruflar
nedeniyle alev olugabilir.

+  Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

+  Kibrit veya gakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

+  Calisma alaninda uygun séndirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak islemine baslamadan énce, lizerinde ¢aligilan parcanin tzerindeki yanabilir artiklari iyice temizleyin.

+ Kaynak yapilmis parcalarin islemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir malzemeler ile
temasta bulunmalarini engelleyin!

099-005425-EW515 o]
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A\ DIKKAT

Duman ve gazlar!

Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢6ziicii maddelerin dumanlari
(klorlandiriimig hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole 1gimasi nedeniyle zehirli fosgene doniigebilir!

+  Yeterli temiz hava saglayin!
¢+ Gozlici maddelerin dumanlarini ark kaynaginin isima alanindan uzak tutun!
+  Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!

A\ DIKKAT

Giiriiltii 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 ¢alistirmak i¢in ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmalidir!

*  Caligirken iggilerin saglik korumasini ve giivenligini arttirmak i¢in 6nlemler alma ile ilgili cergeve y6nergenin
(89/391/EWG) ve buna ait 6zel yénergelerin ulusal uygulamasi.

+  Ozellikle iggiler tarafindan galigirken ig araglarinin kullaniminda giivenlik ve saglk korumasi hakkinda asgari
kurallar ile ilgili y6nerge (89/655/EWG).

« ligili iilkenin is giivenligi ve kaza 6nleme kurallar.

*  Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve ¢aligtiriimasi-9.

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

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!

* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilegenleri 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 baglant 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) gecerli
kilinabilir ancak bu iglem igin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Béyle bir durumda
besleme sebekesinin isletmecisi ile goriiserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin tespit edilmesi
makinenin isletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

10

099-005425-EW515
14.07.2016



Guvenlik talimatlan

Guvenlik talimatlar

()

A\ DIKKAT

Elektromanyetik alanlar!

Akim kaynag elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugsmasina neden olabilir,
bu alanlar EDV-, CNC-cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag-, sinyal hatlari ve kalp ritim diizenleyicileri gibi
cihazlarin fonksiyonlari lizerinde olumsuz etkiler yaratabilir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 6.3!

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢oz(in!

* Isimaya karsl hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bigimde yalitin!

+  Kalp ritim diizenleyicilerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gorlldiiginde bir hekim tavsiyesi
alinmal).

IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki sinifa ayrnilmigtir

(EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Béliim 8:

A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edildigi konut alanlarinda
kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler igin giivence altina alindiginda, bu alanlarda guglikler
s0z konusu olabilecegi gibi hatlara bagli arizalarin yaninda isima kaynakli arizalar da s6z konusu olabilir.

B Sinifi makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine bagli olan konut alanlar
da dahil olmak tizere, istenilen EMU gerekliliklerini karsilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynag makinelerinin isletiminde tiim 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 telekomiinikasyon hatlari

+ Radyo ve televizyon cihazlari

+ Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

+  Emniyet tertibatlari

+ Yakin gevrede bulunan kisilerin saghd, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kisilerin saghg
+ Kalibrasyon ve dlgiim tertibatlari

+  Gevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ Kaynak islemlerinin yerine getirilmesi gereken calisma saatleri

Yayilmig arizalarin azaltiimasi ile ilgili 6neriler

+  Sebeke bagdlantisi, dr. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

+  Ark kaynak sisteminin bakimi

+  Kaynak kutuplari mimkiin oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuritilmelidir
+ Potansiyel esitleme

« [s parcasinin topraklanmasi. is parcasinin dogrudan topraklanmasinin miimkiin olmadi§i durumlarda
baglantinin uygun kondansatorler ile gerceklestiriimesi gerekmektedir.

+  Gevrede bulunan dider tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

099-005425-EW515 11

14.07.2016



Guvenlik talimatlari ew
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 (reticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+  Koruyucu gaz tipiniin valfine herhangi bir sabitieme elemani monte ediimemelidir!

+  Koruyucu gaz tlptnin isinmasini engelleyin!

A\ DIKKAT

Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlar, kumanda hatlari vs.), tehlikelere ve
kazalara (or. bagl cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi) yol agabilir!

+ Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

©
Bl

Devrilme tehlikesi!
@ lemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar gérebilir. Devrilme
emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin edilmistir.

+  Makineyi diiz, saglam bir zemin Uzerinde kurun veya tasiyin!
«  Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

==  Makineler dik konumda galistiriimak lizere tasarlanmistir!
Izin verilmeyen konumlarda ¢alistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tagima ve caligtirma islemleri sadece dik konumda gerceklestirilmelidir!

0=  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.
o Ayrintili bilgileri ilgili ek donanim bilegeninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
*  Ek donanim bilegenleri akim kaynadi agildiktan sonra otomatik olarak taninir.

0=  Toz koruma kapaklar baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan korur.
* Baglantida hicbir ek donanim bleseni ¢aligtiriimiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
* Anza ya da kayip durumunda toz koruma kapadinin yerine yenisi konmalidir!

12 099-005425-EW515
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ew Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

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
o6ngoriilmistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar
icin tehlike arz edebilir. Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
+ Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!

+ Cihaz (zerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Gaz alti kaynag icin ark kaynak sistemi ve ek yonteminde 6rtlilu elektrod kaynadi. Fonksiyon kapsami, gerektiginde ek donanim
bilesenler ile genisletebilir (bk. ayni isimli bdliimdeki ilgili dokiimantasyon).

3.1  Gegerli olan diger belgeler
3.1.1 Garanti
0=  Daha aynintili bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiiriine ve www.ewm-group.com adresinde
yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
3.1.2  Uygunluk beyani
Tanimlanan makine tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
+ Duslk voltaj yonetmeligi (LVD)
+  Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)
+ Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - caligma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili siirelere uyuimamas
velveya EWM tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler yapiimasi durumunda, bu beyan gegerliligini
kaybeder. Her Uriine spesifik bir uygunluk beyaninin asli eklenmistir.
3.1.3  Yiiksek elektrik riski olan ortamda kaynak
Cihazlar kurallara ve IEC / DIN EN 60974 ve VDE 0544 standartlarina uygun olarak yiiksek elektrik riski olan
S ortamlarda kullanilabilir.
3.1.4 Servis belgeleri (yedek pargalar ve devre semalan)
A UYARI
Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
e Yaralanmalan ve cihazda hasar meydana gelmesini dnlemek 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 parcalar yetkili saticidan alinabilir.
3.1.5 Kalibrasyon / Dogrulama
isbu belge ile, bu cihazin gegerli IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 normlarina gére kalibrasyonlu lgiim araglariyla
kontrol edildigini ve izin verilen toleranslara uydugunu onayliyorum. Tavsiye edilen kalibrasyon aralii: 12 ay.
099-005425-EW515 13
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Cihaz aglklama3| - Hizli genel bakig

Onden goriin

Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis
4.1  Onden goriiniim

4

gutmali

ogutucu madde beslemesi/geri akiginin hizli baglanti pargasi sadece su so

cihazlarda mevcuttur.

=  Sogutucu madde tanki ve s

Sekil 4-1
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Onden goriniim

Sembol

Tanim

Ving baglanti yuvasi

"Calismaya hazir" sinyal isig
Sinyal 15191, galismakta olan ve isletime hazir olan makine durumunda yanar.

@

Ana salter, cihazi agmal/kapatma

Tagima sapi

Sogutma havasi giris deligi

Sogutucu madde pompasi sigorta otomatigi tusu
Tetiklenen sigortay! basarak resetleyin

Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi

0602

Hizl baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akis!

Tagima makaralari, kilavuz makaralar

10

Sogutucu madde tanki

1

Sogutucu madde tankinin kapagi

12

Baglanti soketi, kaynak akimi "-"

13

A MIG/MAG kaynak: Is pargasi baglantisi

P MIG/MAG 06zIui tel kaynak: Kaynak torgu icin kaynak akimi baglantisi
P Ortilii elektrot kaynagi: Elektrot pensesi baglantisi

Baglanti soketi, kaynak akimi "+"

P MIG/MAG kaynak: Kaynak torgu igin kaynak akimi baglantisi
R MIG/MAG 6zii tel kaynak: is pargasi baglantis|

S Ortiilii elektrot kaynagr: is parcasi baglantisi

14

Kaynak akimi kablosu, polarite segimi

Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi polarite segimini mimkiin kilar.
¢ o MIG/MAG: Baglanti soketi kaynak akimi "+"

¢ e Kendinden korumali 6z1 tel

15

Kaynak tor¢u baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis

16

19 kutuplu baglanti soketi (analog)
Analog uzaktan kumandalarin baglanmasi igin

17

Cihaz kumandasi > bkz. Béliim 4.4

099-005425-EW515
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Cihaz acgiklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan gorinim

Arkadan goriiniim

4.2

Sekil 4-2

099-005425-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Arkadan gorinim

Sembol

Tanim

Kayar kapak, kilit ve koruma tapasi

Koruyucu gaz tiipii icin emniyet elemanlari (kemer / zincir)

Koruma tapasi

Tel besleme suriicu sistemi ve diger kontrol elemanlari igin kapak.
¢ tarafta cihaz serisine gore, asinan parcalar ve JOB listeleri ile ilgili bilgiler iceren stikerler bulunmaktadir.

Tel bobini izleme penceresi
Tel rezervi kontroll

Sogutma havasi ¢ikis deligi

Koruyucu gaz tiipii baglanti yeri

Tasima makaralari, sabit tekerlekler

I N,

o

Q
O]
=

D-Sub 9 kutuplu baglanti soketi
Bu makine serisinde sadece servis amaglari igin (uzman personel)

Baglanti rakoru G'4", koruyucu gaz baglantisi

10

D
—-X

Diigmesi, Sigorta otomatigi
Tel besleme motoru besleme gerilimi sigortasi
(atan sigorta basilarak sifirlanir)

1

Sebeke baglanti kablosu > bkz. Béliim 5.1.8

099-005425-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

ic goérinim

4.3

i¢ goriiniim

Sekil 4-3
Poz. |Sembol Tanim
1 Tel bobini yuvasi
2 Tel nakil iinitesi

18

099-005425-EW515
14.07.2016



ev\;h Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.4 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

M3.75-A
GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Sekil 4-4

Poz. |Sembol Tanim
1 v Tus, kaynak yontemi
J1 -~ MIG/MAG kaynag
J2 -eee-- Ortilii elektrot kaynagi
J3 —eneeeeeems OlUK aGMa

Gosterge, sol

Kaynak akimi, tel besleme hizi

3 Durum gostergeleri

AMP -------- Kaynak akimini gdstergesi sinyal 13131
B Tel hizi gdstergesi sinyal Is1g!

O
o
O

Gosterge, kaynak yontemi

J1 MIG/MAG kaynagi

J2 --eee—- Ortilii elektrot kaynag
J3 -------—-- Oluk agma

5 e "Tel hizi/kaynak parametresi ayar" doner diigmesi
y | Tel hizinin kademesiz ayari

co
co
co

0,5m/dak ila 24m/dak (HIGHSPEED: 30m/dak)
(kaynak performansi, tek tusla kullanim)
isletme tipi secimi tusu

H -2 dongii

Yivi

HH -4 dbngil

099-005425-EW515 19
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig EV\;‘TI

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

Poz. |Sembol Tanim

7 Buton, sok etkisi (ark dinamigi)
+ ebarare - Ark daha sert ve daha dar

Softadbe _ - Ark daha yumusak ve daha genis

Doner buton, kaynak gerilimi

Kaynak geriliminin min. ve maks. degerleri arasinda ayarlanmasi
(iki tuslu kullanim: tel hizi/kaynak gerilimi)

< 3

9 Tus, parametre secimi sag / enerji tasarruf modu
VOLT ---—--- Kaynak gerilimi
KW ==emmeemv Kaynak performansi gostergesi
1 Gaz akig miktari (opsiyon)

Tusa uzun sire basarak enerji tasarruf modu.

10 U | Gosterge, sag
e, 524 . .
Tel gegirme, koruyucu gaz akis miktari (opsiyon) sirasinda kaynak gerilimi, kaynak performansi, motor
akimi (tel stirme Unitesi)
1 ﬂ.d Tus gaz testi / hortum paketini yilkama > bkz. B6liim 5.1.9.4
12 Tus, tel gegirme
Tel elektrodu, gerilimsiz ve gazsiz olarak hortum paketinin i¢inden kaynak torguna kadar
gegirilir > bkz. Bélim 5.3.2.4.
20 099-005425-EW515
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Yapi ve islev

Tasima ve kurulum

5  Yapiveislev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
e Elektrik ileten pargalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol agabilir!

Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki giivenlik agiklamalarini dikkate alin!

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

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

5.1  Tasima ve kurulum
5.1.1 Kaldirma cihazi

A UYARI

Ving ile kaldirma esnasinda asagiya diisen makineler veya aksesuarlar nedeniyle insanlar ciddi sekilde

5 Ving ile kaldirma esnasinda yaralanma tehlikesi!
yaralanabilir!

Gu¢ kaynagl, tel besleme nitesi veya sogutma cihazi gibi sistem bilesenlerinin ayni
anda ving ile kaldinimasi yasaktir. Her sistem bileseni ving ile ayri kaldiriimalidir!

Tdm besleme hatlari ve aksesuar bilesenleri ving ile kaldirma isleminden 6nce
cikariimalidir (6rn. hortum paketi, tel bobini, koruyucu gaz tlipd, takim sandigi, tel
besleme (initesi, uzaktan kumanda vs.)!

Govde kapaklari veya koruyucu kapaklar ving ile kaldirma isleminden 6nce usulline
uygun kapatiimali ve kilitlenmelidir!

Dogru pozisyon, yeterli sayida ve yeterli boyutlara sahip ylik baglama araglari
kullaniimalidir! Ving prensibini (bakiniz ilgili resim) dikkate alin!

Ving halkali makinelerde: Ving ile daima tlm ving halkalarindan ayni anda kaldirin!

istege bagli olarak sonradan monte edilen ving yapilarinda vs.: Daima birbirine
muimkiin oldugunca uzak mesafede en az iki baglama noktasini kullanin - Opsiyon
tanimlamasini dikkate alin.

Ani hareketleri dnleyin!

Esit bir ylik dagilimi saglayin! Sadece ayni uzunluga sahip olan halka zincirleri veya
aski halatlari kullaniimalidir!

Makinenin altindaki tehlike alanina girmeyin!
ilgili tilkenin yonetmeliklerini, is giivenligi ve kaza énleme kurallarini dikkate alin!

Ving prensibi

5 Uygun olmayan kaldirma halkalarindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Kaldirma halkalarinin uygun olmayan bi¢imde kullaniimasindan veya uygun olmayan kaldirma halkalarinin
kullaniimasindan dolay! yere diisen cihazlar veya aksesuarlar tarafindan insanlar ciddi sekilde

yaralanabilir!

Kaldirma halkarinin tam olarak sikilmis olmasi gerekmektedir!
Kaldirma halkalari diiz ve tam ylizeyli olarak oturma ylizeyi izerinde bulunmalidir!

Kaldirma halkalari kullanimdan dnce sabitienme durumlari ve goze garpan hasarlar (korozyon, sekil degisikligi)
ile ilgili olarak kontrol edilmelidir!

Hasar gérmus kaldirma halkalari kullanilmamali veya vidalanmamalidir!
Kaldirma halkalarinin yan taraflarinin yiike maruz kalmasi engellenmelidir!

099-005425-EW515
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Yapi ve iglev ev\;’r’
Tasima ve kurulum

5.1.2  Ortam kosullari

03>  Makine sadece uygun, yeterli tagima kapasitesine sahip ve diiz bir zeminde (a¢ik havada da IP 23'e gére) kurulabilir ve
igletilebilir!
*  Kaymalara kargi dayanikli, diiz bir zemin ve ig yerinin yeterli derecede aydinlatiimasini saglayin.
* Makinenin daima giivenli bir bigimde kullaniimasi saglanmalidir.

0> Aligilmadik 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!

5.1.2.1 Calisir durumda
Ortam havasinin sicaklik aralig::
« -25°Cila+40°C
Bagil nem:
+ 40 'de %50'ye kadar
+ 20 'de %90'a kadar

5.1.2.2 Nakliyat ve Depolama
Kapali mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik araligi:
« -30°Cile +70 °C arasinda
Bagil hava nemi
+ 20 °C'de azami %90

5.1.3 Cihaz sogutmasi

I=3> Yetersiz havalandirma performansin diismesine ve makine arizalarina neden olur.
*  Ortam kogullarina uyum saglayin!
» Soguk hava girig ve gikis agikliklarini agik tutun!
* Engeller ile arada en az 0,5 m'lik bir mesafe bulunmalidir!

5.1.4 islem pargasi kontrolii, genel
A\ DIKKAT

SSS Kaynak akiminin ucunun uygun sekilde baglanmamasindan kaynaklanan yanma tehlikesi!

Kilitlenmemis kaynak akim soketleri (makine baglantilari) veya is pargasi ayarinda kirlenme (renk,
— | korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalari gok isinabilir ve dokunuldugunda yaniklara neden olabilir!

+ Kaynak akimi baglantilarini her glin kontrol edin ve gerekirse saga dondtrerek kilitleyin.

+ Is parcasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is pargasinin konstriiksiyon
parcalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!
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5.1.5 Kaynak torgu sogutmasi
[  Kaynak tor¢u sogutma sivisi icinde yetersiz antifriz!
Ortam kosullarina bagli olarak kaynak torgunun sogutulmasinda farkli sivilar kullanilir > bkz. Béliim 5.1.5.1.
Antifrizli sogutma sivisi (KF 37E veya KF 23E) diizenli araliklarla yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol edilmeli
ve bdylece makine ve aksesuarlarda meydana gelebilecek hasarlar 6nlenmelidir.
» Sogutma sivisi antifriz kontrolciisii TYP 1 yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol edilmelidir.
* Yeterli antifriz icermeyen sogutma sivisini gerekli durumlarda yenisi ile degistirin!
0=  Sogutma maddesi bilegikleri!
Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olugturduklari bilegiklerin veya uygun olmayan sogutma maddelerinin
kullanilmasi maddi hasarlarin olugsmasina ve liretici garantisinin gecersiz olmasina neden olur!
* Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri 6zeti) kullaniimalidir.
*  Birbirinden farkli sogutma maddeleri karigtirimamalidir.
* Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.
=  Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili giivenlik bilgi formlar dikkate alinarak
gercgeklestirilmelidir (Alman atik anahtar numarasi: 70104)!
Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
Madde kanalizasyona karismamalidir!
Sivi baglayici malzeme ile (kum, ¢akil, asit baglayici, iiniversal baglayici, talas tozu) sivinin emilmesini saglayin.
5.1.5.1 izin verilen sogutma maddelerine genel bakis
Sogutucu madde Sicaklik araligi
KF 23E (Standart) -10 °Cila +40 °C
KF 37E -20°Cila+10°C
5.1.5.2 Maksimum hortum paketi uzunlugu
Pompa 3,5 bar Pompa 4,5 bar
Makineler, ayri tel besleme Unitesi ile veya olmadan 30m 60 m
Kompakt makineler, ilave ara tahrik ile (6rnek: miniDrive) 20 m 30m
Mfalflngler, ayri tel besleme Unitesi ve ilave ara tahrik ile (6rnek: 20m 60 m
miniDrive)
Bilgiler genel itibariyle tim hortum paketi uzunluguna iligkindir,
kaynak torgu dahil. Pompa ¢ikis! tip levhasinda yer almaktadir (Parametre: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
099-005425-EW515 23
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5.1.5.3 Sogutma maddesi dolumu
Cihaz, fabrikadan asgari miktarda sogutucu madde doldurularak teslim edilir.

Y

S

Sekil 5-1

Poz. |Sembol Tanim

Sogutucu madde tankinin kapagi

Sogutucu madde siizgeci

Sogutucu madde tanki

O IN|—-

"Min" isareti
Sogutucu madde minimum doldurma seviyesi

+  Sogutucu madde tankinin kapagini sokin.
+  Slizgeg kartusuna kirlenme kontrolii yapin, gerekirse kartusu temizleyin ve tekrar pozisyona getirin.
+  Slizgeg kartusuna kadar sogutucu madde doldurun, kapag tekrar vidalayarak kapatin.

=5 Ik doldurmadan sonra, hortum paketine komple ve kabarciksiz bir sekilde sogutucu madde dolmasi igin kaynak cihazi
acikken en az bir dakika beklenmelidir.
Sik torg degisimlerinde ve ilk doldurma islemi sirasinda, gerekirse sogutucu cihazin tanki uygun sekilde
doldurulmalidir.

[=3>  Sogutma maddesi seviyesi "min" tanimlamasinin altina diismemelidir!
<>  Sgutma maddesi sogutma tankindaki azami dolum seviyesinden asagiya diisecek olursa sogutma maddesi devresinin

havasinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda kaynak makinesi sogutma maddesi pompasini kapatacak ve sogutma
maddesi arizasi ile ilgili bir sinyal verecektir, > bkz. Bélim 7.
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5.1.6  Kaynak akimi hatlarinin dogenmesi ile ilgili uyarilar

=  Kurallara aykini bir sekilde désenmis olan kaynak akimi hatlari ark (izerinde arizalara (yanip sénmelere) neden olabilir!

=3  HF atesleme tertibati (MIG/MAG) olmayan gii¢ kaynaklarinin hortum paketi ve is par¢asi ucu miimkiin oldugunca uzun,
bitisik, paralel yoénlendirilmelidir.

[=5>>  HF atesleme tertibatli (TIG) gii¢ kaynaklarinin hortum paketini ve is pargasi ucunu uzun paralel, yakl. 20 cm'lik
mesafede doseyin, bu sekilde HF sigramalari énlenir.

= Karsilikl etkilegimleri dnlemek igin, baska gii¢ kaynaklarinin hatlarina yakl. 20 cm'lik asgari mesafeye uyun.

=5  Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir. ideal kaynak sonuglari igin azami 30 m olmalidr. (is
pargasi ucu + ara hortum paketi + torg hatti).

Q MIG / MAG @n \ e WIG )

220 cm é
o om EJ,T‘ ™ SRR RRRA
i ]
220 cm ‘

: 220 cm
WIG
MIG / MAG

Ef w
t 220 cm ‘
t =20 cm
Sekil 5-2

U=  Her bir kaynak makinesi igin is pargasina 6zel olarak ayri bir is pargasi ucu kullanin!

7 10O

Sekil 5-3
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D=3  Kaynak akimi hatlarini, kaynak torglarini ve ara hortum paketlerini tam olarak ¢6ziin. Diigiimlerin olugmasini
engelleyin!
=  Kablo uzunluklari temel olarak gerekli olandan uzun olmamalidir.
=5  Fazla kablo uzunluklari kivrilarak désenmelidir.
N ] N
=
Sekil 5-4
5.1.7 Parazitli kaynak akimlari
A UYARI
Parazitli kaynak akimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
e Parazitli kaynak akimlarimdan dolayi koruyucu iletkenler zarar gorebilir, makineler ve elektrikli tesisatlari
hasar gorebilir, pargalar agiri i1sinabilir ve sonug olarak yanginlar meydana gelebilir.
+ Diizenli olarak tim kaynak akimi baglantilarinin siki oturmasini ve elektrik agisindan kusursuz baglantisini
kontrol edin.
+  Gig kaynaginin govde, araba, baglanti noktalari gibi tim elekrik ileten bilesenlerin izole edilmis bigimde
kurulmasi, sabitlenmesi veya asilmasi gerekmektedir!
« Matkap makinesi, taslama makinesi ve benzerleri gibi diger tiir elektrikli isletme malzemelerini izole edilmemis
bir bigimde gli¢ kaynag, araba veya baglanti noktalari tizerine birakmayin!
+ Kaynak torglarini ve elektrot penselerini kullaniimadiklarinda her zaman izole edilmis bir bigimde saklayin!
Q:
L2
L3
N
PE= “@= = == o o e o = - —— [
il |
¥
'/fﬁ L1
SN I}:_‘ P;_ —— e ——— e — =
L =
R . =]
* *
! _ A
i [ARNNNNNNNAN
Sekil 5-5
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5.1.8 $Sebeke baglantisi

A\ TEHLIKE
e Uygun olmayan sebeke baglantisindan kaynaklanan tehlikeler!

Uygun olmayan sebeke baglantisi insanlarin yaralanmasina ve maddi hasarlarin olusmasina neden olabilir!
+ Makineyi sadece talimatlara uygun olarak baglanmis olan bir koruyucu iletkeni olan bir priz ile kullanin.
+  Performans plakasinda verilen galistirma gerilimi sekebe gerilimine egit olmalidir.

+ Yeni bir sebeke soketinin baglanmasi gerekiyorsa, bu islem sadece ilgili Ulke kanunlarina veya eyalet
yasalarina gore yetkilendirilmis olan bir uzman elektrikgi tarafindan gergeklestirilebilir!

+  Sebeke soketi, priz ve gii¢ beslemesi diizenli araliklarla bir uzman elektrikgi tarafindan kontrol edilmelidir!

+ Jenerator isleminde jeneratorin kullanma kilavuzuna uygun olarak topraklanmalidir. Elde edilen sebeke
koruma sinifi I'e uygun olan makinelerin isletiimesinde kullaniimak zorundadir.

5.1.8.1 Sebeke tiirii

0=  Makine agagidaki se¢eneklerden birine baglanabilir;
* Topraklanmig nétr iletkenli ii¢ fazli-4-iletken-sistemi
« stenilen bir yerle topraklanmis ii¢ fazli-3-iletken sistemi,
ornegin bir dig iletkene baglanip isletilebilir.

L1

L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
- L
|
N |
] I
¢ FE | Py 0 FE
I
|
= =
Sekil 5-6
Lejant
Poz. Aciklama Renk kodu
L1 Dis iletken 1 kahverengi
L2 Dis iletken 2 siyah
L3 Dis iletken 3 gri
N Notr iletken mavi
PE Koruyucu iletken yesil-sar|
+ Kapatiimis makinenin sebeke soketini ilgili prize takin.
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5.1.9 Koruyucu gaz tedarigi

A UYARI

@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatal kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Koruyucu gaz tiiplerinin hatal veya yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir

yaralanmalara neden olabilir! g

+  Koruyucu gaz tlpuni dngdrilen tiip tutma yerine yerlestirin ve sabitleme elemanlar
(zincir/kemer) ile sabitleyin!

+  Koruyucu gaz tlpd, st kismindan sabitlenmelidir!

+  Sabitleme elemanlari tip gdvdesi izerinde sikica baglanmis olmalidir! [

=3  Kusursuz kaynak sonuglarinin én kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden kaynak tor¢una kadar
engellenmemis bir bi¢cimde gerceklesmesidir. Bunun disinda tikanmig bir koruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar
gbérmesine neden olabilir!
*  Koruyucu gaz baglantisinin kullaniimadigi durumlarda sari renkli koruma tapasini yeniden yerine takin!

* Tiim koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bigimde olusturulmalidir!

5.1.9.1 Basing diisiiriicii baglantis

Sekil 5-7

Poz. |Sembol Tanim

Basing azaltici

Koruma gazi gigesi

Gikis tarafi basing diisiiriicii

Al IND|—

Tiip muslugu

+ Basing dusCriiclyl koruyucu gaz tlipline baglamadan 6nce, olasi kirlerin disari (iflenmesi igin tlpin muslugunu kisa sreli
olarak agin.

+ Basing dusUriiclyl gaz tiipi valfine gazi sizdirmayacak sekilde vidalayin.

+  Gaz hortumu baglantisinin baslik somununu "basing disUriici ¢ikis tarafina” vidalayin.
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5.1.9.2 Koruyucu gaz hortumu baglantisi

Sekil 5-8

Poz. | Sembol | Tanim

i)

+  Koruyucu gaz hattinin baslik somununu G%" baglanti rakoruna takin.

Baglanti rakoru G'.", koruyucu gaz baglantisi
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5.1.9.3

5.1.9.4

Gaz testi - Koruyucu gaz miktariayari
+ Gaz tlpinln valfini yavasca agin.

+  Basing dusrlctyt agin.

+ Ana salterden glg kaynagini agin.

+ Uygulamaya gdre basing dusurictdeki gaz miktarini ayarlayin.

+  Gaz testi, kaynak makinesi kontroliinde (bkz. kumanda kullanma kilavuzu) veya "Gaz testi/Hortum paketini yikama &
tusuna kisa streligine basilarak tetiklenebilir (kaynak gerilimi ve tel besleme motoru kapali kalir; ark yanlislikla ateslemez).
Kaynak sistemine gore koruyucu gaz ayari igin birden fazla tus mevcut olabilir (tus gogunlukla bir tel stirme (initesinin

yakininda bulunmaktadir).

Koruyucu gaz yaklagik 25 saniye boyunca veya tusa yeniden basilana kadar akar.

Hem fazla diistik hem de fazla yiiksek bir koruyucu gaz ayari kaynak banyosuna hava ulasmasina ve sonug olarak gézeneklerin
olusmasina neden olabilir. Koruyucu gaz miktarini kaynak gérevine uygun olarak ayarlayin!

Ayar onerileri

Kaynak yontemi Onerilen koruyucu gaz miktari
MAG kaynagi Tel gapi x 11,5 = I/dak
MIG lehimi Tel ¢api x 11,5 = l/dak

MIG kaynagi (alliminyum)

Tel gapi x 13,5 = I/dak (%100 argon)

TIG

mm cinsinden gaz memesi gapl, l/dak gaz debisine esittir

Yiiksek oranda helyum bulunan gaz karigimlar daha yiiksek bir gaz miktar gerektirir!
Gerekirse, belirlenen gaz miktari agagidaki tablo yardimiyla diizeltimelidir:

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

Tiip paketini yikama fonksiyonu

SR

LN T

EXIT

Sekil 5-9
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5.2  Kaynak bilgisi gostergesi
AMP @ @ voLt
'8' o ® w
Sekll 5-10
Makine kumanda initesinin gdstergelerinde kaynakg igin gerekli tlim kaynak parametreleri gésterilir. Alt, orta gdstergede segilen
kaynak gérevi (JOB numarasi) gosterilir. "Parametre segimi” tusu (\/) ile kaynak gerilimi, kaynak performansi gostergesi ve
gaz akis miktari (opsiyon) arasinda gegis yapilabilir.
Parametre gdstergesi segilen kaynak yontemine ve makine durumuna (kaynak / enerji tasarruf modu / makine hatasi) gére
dedisir:
MIG/MAG kaynag:
Parametre Nominal degerler Gercek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi O M
Tel besleme hizi M O O
Kaynak gerilimi 4] M
Kaynak performansi O M
Ortiilii elektrot kaynag
Parametre Nominal degerler Gercek degerler Hold degerleri
Kaynak akimi M O
Kaynak gerilimi ™ O
Kaynak performansi O M |
099-005425-EW515 31
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5.3
53.1
IS5y

MIG/MAG kaynag:
Kaynak torgu ve i pargasi ucu baglantisi

Usule uygun olarak baglanmamis sogutma maddesi hatlarindan kaynaklanan makine hasarlari!

Usuliine uygun baglanmamig sogutma maddesi hatlarinda veya gaz sogutmali bir kaynak torgunun kullaniimasi
halinde sogutma maddesi devresi kesilir ve makine hasarlari sé6z konusu olabilir.

* Tiim sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!
* hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢6ziin!
*  Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin > bkz. Béliim 5.1.5.2.

* Gaz sogutmali bir kaynak torgunun kullaniimasi durumunda sogutma maddesi devresini bir boru koprii ile
olusturun > bkz. B6liim 9.

Fabrika teslimi olarak Euro baglanti, kilavuz spiralli kaynak torglar igin bir kilcal boru ile donatilmigtir. Tel siirme
govdeli bir kaynak torgu kullanildiginda donanimin degistirilmesi gerekmektedir!

» Tel siirme gévdeli kaynak tor¢ > kilavuz boru ile ¢aligtirin!
» Tel siirme gévdeli kaynak tor¢ > kilcal boru ile ¢aligtirin!

Tel elektrodu capina ve tel elektrodu tiiriine gore kaynak torgunda uygun bir i¢ gapa sahip olan bir kilavuz spiralinin ya
da bir tel siirme govdesinin kullanilmasi gerekmektedir!

Oneri:
+  Sert, alasimsiz tel elektrotlarinin (gelik) kaynagd! igin gelik kilavuz spirali kullanin.
+  Sert, yiiksek alasimli tel elektrotlarinin (CrNi) kaynad igin krom nikel kilavuz spirali kullanin.

* Yumusak tel elektrotiarinin, yiksek alagimli tel elektrotlarinin veya aliminyum malzemelerin kaynaklanmasi veya
lehimlenmesi igin bir tel sirme gévdesi kullanin.

Tel siirme gévdeli kaynak torglarinin baglanmasi ile ilgili hazirliklar:
+  Kilcal boruyu tel beslemesi tarafindan merkezi baglanti ydniinde 6ne itin ve burada gikartin.
+ Tel slirme gévdesinin orta tel kilavuzunu Euro baglantidan igeriye itin.

+ Kaynak torgunun merkezi soketini henlz fazla uzun olan tel stirme gdvdesiyle birlikte dikkatlice merkezi baglantiya sokun ve
baslik somunu ile vidalayin.

+ Tel sirme gévdesini, gdvde kesici > bkz. Béliim 9 ile tel besleme makarasinin hemen éniinde kisaltin.
+ Kaynak torgunun merkezi soketini gevsetin ve disari gekin.

+ Tel slirme gévdesinin ayrilan ucunu bir tel stirme merkezi keskinlestirici > bkz. Bélim 9 ile ¢apaklarindan arindirin ve
keskinlestirin.

32
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DSy Bazi tel elektrotlar (6rn; kendinden korumali 6zlii teli) negatif polarite ile kaynaklanmalidir. Bu durumda kaynak akim
hatti "-" kaynak akimi soketine, is pargasi hatti ise "+" kaynak akim soketine baglanmalidir. Elektrot iireticisinin
Onerilerini dikkate alin!

Sekil 5-11
Poz. |Sembol Tanim
1 s pargasi
2 Baglanti soketi, kaynak akimi "-"
D MIG/MAG kaynak: is parcasi ucu

Kaynak torgu

Kaynak torgu hortum paketi

19 kutuplu baglanti soket yuvasi (analog)
Analog ek donanim bilesenlerini baglamak icin (uzaktan kumanda, kaynak torcu kumanda hatti, vb.)

6 Kaynak torgu baglantisi (Avrupa veya Dinse merkezi baglanti)
Kaynak akimi, koruyucu gaz ve torg tetigi entegre edilmis
7 Kaynak akimi kablosu, polarite segimi

Merkezi baglantiya / torga giden kaynak akimi, polarite segimini miimkiin kilar.
¢ o MIG/MAG > Baglanti soketi kaynak akimi "+"

Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisl

Po

Hizh baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akigl

099-005425-EW515
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+ Kaynak torgunun merkezi soketini, merkezi baglantinin i¢inden gegirin ve baglik somunuyla vidalayin.

+ Is parcasi ucunun soketini "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve kilitleyin.

+ Kaynak akimi kablosu, polarite segimini "+" kaynak akimi baglanti soketine takin ve kilitleyin.

+  Torg kontrol kablosu soketi 19 kutuplu baglanti soketine takilmali ve kilitlenmelidir (sadece MIG/MAG torgu ilave kontrol
kablosu ile).

Uygun ise:

+  Sogutma suyu hortumlarinin baglant rakorunu uygun hizli baglanti parcalarina oturtun:

Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti pargasina ve
mavi besleme, mavi hizl baglant pargasina (sogutucu madde beslemesi).
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5.3.2 Tel beslemesi

A\ DIKKAT
!.E Hareketli parcalardan dolayi yaralanma tehlikesi!

Tel besleme liniteleri, elleri, saglar, giysileri ya da aletleri kapan ve boylece insanlan yaralayabilen hareketli
parcalarla donatiimigtir!

+ Doénen ya da hareketli parcalari ya da tahrik parcalarini elle tutmayin!
+ (Calisma sirasinda gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

Kontrolsiiz olarak gikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!

-
_8_ Kaynak teli yiiksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde kontrolsiiz olarak ¢ikabilir ve
insanlari yaralayabilir!

+  Sebekeye baglamadan dnce tel bobininden kaynak torguna kadar eksiksiz tel sevkini saglayin!
+ Tel sevkini diizenli araliklarla kontrol edin!
+ Calisma sirasinda tlim gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

5.3.2.1 Tel besleme siiriicii sistemi koruma tapasinin agilmasi

0> Asagidaki islemler igin tel besleme siiriicii sisteminin koruma tapasinin agilmasi gerekmektedir. Koruma tapasi
¢alismaya baglamadan 6nce mutlaka tekrar kapatiimalidir

+  Koruma tapasi kilidini ¢dziin ve agin.
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5.3.2.2 Tel bobinini yerlestirme
A\ DIKKAT

5 Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan tel bobininden kaynaklanan yaralanma tehlikesi.

Kurallara uygun olarak sabitlenmemis olan bir tel bobini, tel bobini yuvasindan kurtulabilir, diigebilir ve
bunun sonucunda makine hasarlarina ve insanlarin yaralanmasina neden olabilir.

+ Tel bobinini diizglin bir sekilde tel bobini yuvasina sabitleyin.
+ Calismaya baslamadan 6nce her seferinde tel bobininin siki bir sekilde baglanmis oldugunu kontrol edin.

0=y  Standart D300 zimba bobinleri kullanilabilir. Standart sepet bobinlerinin (DIN 8559) kullanimi igin adaptérier

gerekir > bkz. Béliim 9.
©

Sekil 5-12

Poz. |Sembol Tanim

1 Alma pimi
Tel bobinini sabitlemek igin
2 Tirtikh somun

Tel bobinini sabitlemek igin

+  Tirtikh somunu bobin tutucudan ayirin.
+  Kaynak teli bobinini, alma pimi bobin deligine kenetlenecek sekilde bobin tutucuya sabitleyin.
¢ Tel bobinini tirtikl somunla tekrar sabitleyin.
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5.3.2.3 Tel besleme makaralarini degistirme

Sekil 5-13

Poz. |Sembol Tanim

1 Kol
Kol ile tel besleme makaralarinin kapama kollari sabitlenir.

2 Kapama kolu
Kapama kollari ile tel besleme makaralari sabitlenir.

3 Baski iinitesi
Gerdirme Unitesinin sabitlenmesi ve pres basincinin ayarlanmasi.

Germe linitesi

Tel besleme makarasi
bkz. tel besleme makarasi genel bakisi tablosu

+ Kol 90° saat ibresi yoniinde veya tersine dondtirlimelidir (kol yerine oturur).

+ Kapama kolu 90° disa katlanmalidir.

+  Baski Unitelerini gevsetin ve katlayin (gerdirme Uniteleri kargi baski makaralariyla otomatik olarak yukariya katlanir).
+ Tel besleme makaralari makara yuvasindan cekilmelidir.

+ Yenitel besleme makaralari "Tel besleme makaralari genel bakis!" tablosu dikkate alinarak segilmeli ve tahrik tersi sirada
tekrar toplanmalidir.
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1=  Sorunlu tel beslemesinden kaynaklanan kusurlu kaynak sonuglari!
Tel besleme makaralari tel gapina ve malzemeye uygun olmalidir. Ayinm igin tel besleme makaralari renkli
isaretlenmistir (bkz. tel besleme makaralar genel bakis tablosu). 1,6 mm iizerinde tel ¢aplari kullanildiginda tahrik
donanimi tel siirme seti ON WF 2,0-3,2MM EFEED olarak degistirilmelidir > bkz. Béliim 10.
Tel besleme makaralar genel bakig tablosu:
Malzeme Cap Renk kodu Kanal sekli
< mm Jing
0,6 .023 aclk pembe
0,8 .030 beyaz
09/1,0 .035/.040 mavi
el 1,2 .045 kirmizi
eli ,
1,4 .052 |
Paslanmaz gellk '~ 82 - tek renkli y?§'h . )
Lehim * : Sy
2,0 .080 gri V oluk
24 .095 kahverengi
2,8 110 aclk yesil
3,2 125 lila
0,8 .030 beyaz
09/1,0 .035/.040 mavi
1,2 .045 kirmizi
- 1,6 .060 . , siyah
Al ki renk
Gminyum 2.0 080 iki renkli = sarl
24 095 kahverengi U oluk
2,8 110 aclk yesil
3,2 125 lila
0,8 .030 beyaz
0,9 .035 mavi
1,0 .040
. 1,2 .045 . . kirmizi
Ozli tel 14 052 iki renkli yesi turuncu
1,6 .060 siyah
20 080 gI'I Vv 0|Uk, tirtirli
24 .095 kahverengi
38 099-005425-EW515
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5.3.2.4 Tel elektrodunu gegirme

A\ DIKKAT
% Kaynak torcundan tagan kaynak telinden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Kaynak teli yiiksek bir hiz ile kaynak torgundan tagabilir ve viicut uzuvlan ile yiizii ve gozleri yaralayabilir!
+  Kaynak torgunu higbir zaman kendi viicudunuza ve diger kisilerin viicutlarina dogrultmayin!

==  Uygun olmayan pres basincindan dolayi tel besleme makaralarindaki aginma artar!

*  Pres basinci basing linitelerinin ayar somunlarinda, tel elektrodunun taginmasini saglayacak, ancak tel bobini bloke
oldugunda kayacak sekilde ayarlanmalidir!

«  On makaralarin pres basincini (itme yoniinde bakildiginda) daha yiiksek ayarlayin!

=  Gegirme hizi, tel gegirme butonuna basiimasi ve ayni zamanda tel besleme hizi déner butonunun gevrilmesi suretiyle
kademesiz ayarlanabilmektedir. Makine kontrol biriminin sol géstergesinde segilen gegirme hizi ve sag gostergede tel
stirme dinitesinin giincel motor akimi gésterilir.

Sekil 5-14
Poz. |Sembol Tanim
1 Kaynak teli
2 Tel girig rakoru
3 Kilavuz boru
4 Ayar somunu

+  Torg tlip paketini uzatiimis sekilde déseyin.
+ Kaynak teli dikkatlice tel bobinden ¢dziilmeli ve tel besleme nipeline, tel makaralarina kadar ydnlendirilmelidir.

+  Tel gegirme tusuna basin (kaynak teli tahrik tarafindan alinir ve otomatik olarak kaynak torgundan tekrar ¢ikana kadar
yonlendirilir.
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1=  Otomatik tel gegirme iglemi igin 6n kogul tel beslemesinin dogru hazirlanmasidir, 6zellikle kilcal veya tel kilavuz borusu
bélgesinde > bkz. Béliim 5.3.1.

+  Pres basinci, kaynak ilave malzemeleri ile baglantili olarak baski Unitesinin ayar somunlari tzerinden her taraf igin (tel girisi /
tel ¢ikisi) ayri ayri ayarlanmasi gerekir. Tel tahrik tnitesinin yakininda bulunan bir gikartma Gzerinde ilgili ayarlama
degerlerini gosteren bir tablo bulunur.

Varyant 1: Sola montaj konumu Varyant 2: Saga montaj konumu

mild steel mild steel mild steel

mild steel

3-3,5 | stainless steel stainless steel 25 25 stainless steel stainless steel | 3-35

brazing brazing brazing brazing

2-2,5 | aluminium aluminium 1 1 aluminium aluminium 2-25

2,5-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Sekil 5-15

Otomatik kaynak teli gegirme durmasi
Kaynak torgunu kaynak teli gegirme islemi sirasinda is pargasina oturtun. Kaynak teli simdi is par¢asina gelene kadar gegirilir.

5.3.2.5 Bobin frenini ayarlama

Sekil 5-16

Poz. | Sembol | Tanim
1

Allen civatasi
Tel bobini yuvasini sabitleme ve bobin frenini ayarlama

+  Fren etkisini artirmak icin allen civatasini (8 mm) saat séntinde sikin.

=  Tel bobinini bloke etmeyin! Bobin frenini, tel besleme motoru durdugunda ilerlemeyecek, ama isletim esnasinda bloke
olmayacak kadar gekin.
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5.3.3  Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi
SRy 3
A J
J\
Sekil 5-17
5.3.3.1 Galisma noktasi ayari i¢in ek donanim bilegenleri
Galisma noktasl ayari aksesuar bilesenleri ile de gergeklestirilebilir
+ Uzaktan kumanda R11/RG11
+ 2 digmeli yukari/asagi torg (2 Y/A)
gerceklesir.
Aksesuar bilesenleri ile ilgili bir 6zeti "aksesuarlar" bolimiinde bulabilirsiniz. Her bir makine ve bunlarin fonksiyonlari ile ilgili
ayrintili bilgi igin her bir makineye ait kullanma kilavuzuna bagvurun.
> bkz. Bélim 9
099-005425-EW515 41
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5.3.4 Diger kaynak parametreleri

Gosterge

EXIT

0

[ ENTER ) [ NAVIGATION )
( N\ 4

A
—
RS
1 —
oA 0
i 1/ 1l
B
'+ - - e
b L [ |- N
) L L L
‘% - - e
bt A N
U L Lo
H
+ K -, -,
J e | A et
Uy ) [N} 1 1
B
4
] L A Taln]
U L s
Sekil 5-18
Ayar | segim

3s

e

gn

Dinamik diizeltme
+  Degeri yiikseltin > daha sert ark

+  Degeri dlstriin > daha yumusak ark

LPr

Baslangi¢ gaz akisi siiresi

LPE

Bitis gaz akig! siiresi

gl

rbd

Tel geri yanma diizeltmesi

Deger cok yiiksek ayarlanirsa bu tel elektrotta biiylk kire sekil olusumuna (k6tii yeniden atesleme) yol agar
veya tel elektrot kontak memesine yapisir. Gok dlstik ayarlanmis bir degerde tel elektrot kaynak banyosuna

yapisir.

+ Degeri yikseltme > daha fazla tel geri gekmesi
+ Degeri distirme > daha az tel geri gekmesi

c-
C
I

Tel siinmesi

42
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5.3.5 MIG/MAG fonksiyon akiglari / igletme tipleri

5.3.5.1 lsaret ve fonksiyon agiklamasi
Sembol Anlami

Torg tetigine basin

Torg tetigini serbest birakin

Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sreli basip birakin)

Koruyucu gaz akar

Kaynak performansi

Tel elektrodu taginir

Tel yavas ilerlemesi

Tel geri yanma

Baslangi¢ gaz akis!

Bitis gaz akis!

=[gon 5o ) AP - X[ <422

2 déngi

B~
-—
=
-—

4 dongl

~|8

Siire
PSTART [ Baslatma programi
PA Ana program

PEND | Bitirme programi
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2 kademeli galigtirma
g 1.

v
A
N
Y

>
€

v

A J
[

A J

* » -

oq:_ lf: f]’: _rg;

Sekil 519

L 4

1. kademe

+ Torg tetigine basin ve basili tutun.

+  Koruyucu gaz akar (gaz on akis!).

+ Tel besleme motoru "slriinme hizinda" galisiyor.

+  Ark tel elektrodu islem pargasinin (izerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.

+ On segimli tel hizina gegis.

2. kademe

Torg tetigini serbest birakin.

TB motoru durur.

Ayarlanan tel geri yanma stiresinin bitiminde ark soner.
Bitis gaz akis s(resi biter.
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4 kademeli galigtirma
f— 1. —>le 2.

X
Yy
w
A
i =Y
A J

I 1 : t
I | . 1
I | 5 Tt
o/L | ; ; T no
Sekil 5-20
1. kademe
+ Torg tetigine basin ve basili tutun
+ Koruyucu gaz disari akar (gaz én akisi)
+ Tel besleme motoru "striinme hizinda" galigiyor.
+  Ark tel elektrodu islem pargasinin (izerine geldiginde ateglenir,
kaynak akimi akar.
+ On secimli TB hizina gegis (Pa ana programi).
2. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin (bir etkisi olmaz)
3. kademe
+  Torg tetigine basin (bir etkisi olmaz)
4. kademe
+  Torg tetigini serbest birakin
+ TB motoru durur.
+ Ayarlanan tel geri yanma siresinin bitiminde ark soner.
+ Bitis gaz akis siresi biter.
5.3.6 MIG/MAG standart torg
MIG kaynak torgununun torg tetigi temelde kaynak islemini baglatmak ve sonlandirmak icin kullanilir.
Kumanda elemanlari | Foksiyonlar
@ Torg tetigi + Kaynag! baglatma / sonlandirma
5.3.7 MIG/MAG Ozel torg
Fonksiyon ozellikleri ve diger bilgileri ilgili kaynak torgunun kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!
099-005425-EW515 45
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5.4  E-Maniiel kaynagi

A\ DIKKAT

v Ezilme ve yanma tehlikesi!

:g Yanmis veya yeni gubuk elektrotlari degistirirken
+ Makineyi ana salterden kapatin.
+Uygun koruma eldivenleri giyin.

+  Kullanilmig gubuk elektrotlar gikartmak veya kaynak yapilmis is pargalarini oynatmak igin izole edilmis pense
kullanin.

+  Elektrot pensesini her zaman izole edilmis bir sekilde saklayin!

46 099-005425-EW515
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5.4.1 Elektrot pensesi ve iglem pargasi hattinin baglanmasi

Sekil 5-21
Poz. |Sembol Tanim
1| A= s pargasi
2 F Elektrot pensesi
3 s | "-" kaynak akimi bagdlanti soket yuvasi
=
4 I "+" kaynak akimi baglanti soket yuvasi

+  Elektot tutucusunun kablo soketini ya "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga gevirerek kilitleyin.

0=  Kutuplar, elektrot ambalajindaki elektrot ireticisinin bilgilerine gére diizenlenir.

islem pargasi hattinin kablo soketini "+" ya da "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasina takin ve saga dondiirerek kilitleyin.
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5.4.2  Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

Sekil 5-22

5.4.3 Arcforce

Sekil 5-23

Ayar:

+  Negatif degerler: rutil elektrot tipleri

+  Sifir civarindaki degerler: bazal elektrot tipleri
+  Pozitif degerler: Seliiloz elektrot tipleri

5.4.4  Sicak baglama
Sicak baglatma ekipmani, cubuk elektrotlarin yikseltimis bir baglatma akimiyla daha iyi ateslenmesini saglar.
I <a)»
a)= Sicak baglatma stresi
b) = Sicak baglatma akimi b)
I = Kaynak akimi l
t= Stire | .t
Sekil 5-24
5.4.5 Yapigmaz
U4 Antistick, eletrodun tavlanmasini dnler.
Elektrot, Arcforce ekipmanina ragmen yapisirsa, elektrodun tavianmasini dnlemek
o Uizere cihaz otomatik olarak yakl. 1 saniye i¢inde minimum akima geger. Kaynak
) akimi ayarini kontrol edin ve kaynak gorevi igin dizeltin!
2
IS
<
Sekil 5-25
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5.4.6 Oluk agma
5.4.6.1 Baglanti

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

Oluk agiminda bir karbon elektrot ve is pargasi arasinda bu pargay! eriyik duruma gelene kadar isitan bir ark bulunmaktadir. Bu
esnada basingli havali sivi kaynak banyosu puskurtilir. Oluk agma islemi igin basingli hava baglantili 6zel elektrot penseleri ve
karbon elektrotlar gerekmektedir.

Sekil 5-26

Poz. |Sembol Tanim

is parcasi

[

2 mmmmmm | "-" kaynak akimi baglanti soket yuvasi

Karbon elektrod pensesi

4 I "+" kaynak akimi baglanti soket yuvasi

Karbon elektrod pensesi kablo soketini, kaynak akimi "+" baglanti soketine takin ve saga gevirerek kilitleyin.
+ Is pargasi ucunun kablo soketini "-" kaynak akimi baglanti soketine takin ve sagda gevirerek kilitleyin.
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5.4.7  Ortiilii elektrot kaynagi gorev segimi

g J

Sekil 5-27
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5.5

5.6

5.6.1

Uzaktan regiilator

Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!

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

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

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

Ozel parametreler (Geligmis ayarlar)
Ozel parametreler (P1 - Pn) makine islevlerinin miisteriye 6zel konfigiirasyonu igin kullanilir. Kullaniciya bu sekilde intiyaglarina
gore optimize etmek igin maksimum esneklik saglanmaktadir.

Bu ayarlar dogrudan kaynak makinesi kontroliinde gerceklestiriimez, ¢linkii parametreler genelde diizenli olarak
ayarlanmamaktadir. Segilebilen 6zel parametrelerin sayisi kaynak sisteminde kullanilan kaynak makinesi kontrolleri arasinda
farklilik gosterebilir (bkz. ilgili standart kullanim kilavuzu). Ozel parametreler gerekirse tekrar fabrika ayarlarina

dondurllebilir > bkz. Bélim 5.6.1.1.

Parametre se¢imi, degistirilmesi ve kaydedilmesi

ENTER (Mendiye giris)

* Makineyi ana salterden kapatin.

«  "[sletme tipi" tusunu basili tutun ve ayni zamanda makineyi yeniden agin.

NAVIGATION (Meniide gezinti)

* Parametre "Kaynak parametresi ayari" déner butonunun gevrilmesi ile segilir.

*  Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi "Kaynak gerilimi" déner butonunun gevrilmesi ile gergeklestirilir.
EXIT (Meniiden ¢ikig)

» "Gaz testi" tusunu etkinlestirin (makineyi kapatma ve tekrar ¢alistirma).
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Sekil 5-28
Gasterge Ayar | se¢im

(] t| |Tel gegirme rampa siiresi

U / 0 =-mmmmeemn normal tel gegirme (10 sn. rampa sresi)
1= s hizli tel gegirme (3 sn. rampa siiresi) (fabrika teslimi)

0 9 4T ve 4Ts kisa siireli basarak baglatma

! J 0 = 4 kademe kisa siireli basarak baslatma yok (fabrika teslimi)
1 =4 kademe kisa streli basarak baglatma mimkuin

120 2 )| | Gerilim algilamali tel besleme liniteleri igin destek (voltage-sensing).

FCC| o= e islev kapali
[ J— islev agik (fabrika teslimi)

C .. Uzaktan kumada kodlamasi(Frc)

- T C 0=mmmmmmmmeeee otomatik uzaktan kumanda tanimasi (fabrika ¢ikigl)
2-mmmmmmeeee- sadece tek bir doner butonlu aksesuar bilesenleri igin uzaktan kumanda kodlamasi
Qs sadece tek bir tus giftli veya bir diigmeli aksesuar bilesenleri i¢in uzaktan kumanda kodlamasi
1,3-8-=mmemmm uzaktan kumanda kodlamasi yok
10-15------- uzaktan kumanda kodlamasi yok
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56.1.1

Fabrika ayarina geri getirme

=  Kayith tiim miisteriye 6zel 6zel parametreler fabrika ayarlari ile degistirilecektir!
Sekil 5-29
Gosterge | Ayar | se¢im
[ | Sifirlama sonlandiridi
U Kayitli tim miisteriye 6zel kaynak parametreleri fabrika ayarlari ile degistirilecektir.
5.6.1.2 Ozel parametreler detayl olarak
Tel gegirme rampa siiresi (P1)
Tel gegirme 2 saniye boyunca 1,0m/dak. ile bagslar. Ardindan bir rampa fonksiyonuyla 6,0m/dak. degerine yikseltilir. Rapma
sUresi iki aralik arasinda ayarlabilir.
Tel gegirme sirasinda hiz, kaynak parametresi ayari doner buton Uzerinden degistirilebilmektedir. Bir degisiklik rampa suresini
etkilemez.
4T/4Ts dokunmatik baslatma (P9)
4 kademeli - kisa sureli basarak bagslatma - modunda, torg tetigine kisa sureli basarak akimin akmasi gerekmeden derhal 2.
kademeye gegilir.
Kaynak isleminin kesilmesi gerektiginde, torg tetigine ikinci kez kisa streli basilabilir.
Elektronik gaz miktari ayari, Tip (P22)
Sadece gaz miktari ayari bulunan aktif makinelerde (fabrika ayari).
Ayarlama sadece yetkili servis personeli tarafindan gerceklestirilmelidir (temel ayarlar = 1).
099-005425-EW515 53
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5.7  Cihaz konfigiirasyonu meniisii

5.7.1 Parametre se¢imi, degistiriimesi ve kaydedilmesi
1=5>  ENTER (Meniiye giris)

* Makineyi ana salterden kapatin
* "Kaynak yontemi" tusunu basili tutun ve ayni zamanda makineyi yeniden agin.
NAVIGATION (Meniide gezinti)
* Parametreler "Kaynak parametresi ayar" déner butonunun ¢evrilmesi ile segilir.
*  Parametrelerin ayarlanmasi veya degistirilmesi "Kaynak gerilimi" déner butonunun gevrilmesi ile gergeklestirilir.
EXIT (Meniiden ¢ikis)

o "Tus, parametre secimi sag" tusunu etkinlestirin (makineyi kapatma ve tekrar ¢alistirma).

Exit
p

0 GMAW
MIG / MAG

MMA
2 O E-Hand

13 O MMAG

Fugen

Sekil 5-30

Gosterge Ayar | se¢im

Hat direnci 1
ilk kaynak akim devresi igin hat direnci 0 mQ - 60 mQ (8 mQ fabrika gikigl).

‘-
et

I~

- 2 Parametre degisiklikleri sadece uzman personel tarafindan yapiimalidir!
L J
IC o 1| |Zamana bagh enerji tasarruf modu > bkz. Boliim 5.7.2
Y ) | [ py—— 5 dak. - 60 dak. = Enerji tasarruf modu etkinlestirilene kadar kullanmama siresi.
R off = kapali
5 Servis meniisii
ry Servis menisii ile ilgili degisiklikler sadece yetkilendirilmis servis personeli tarafindan gergeklestirimelidir!
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Cihaz konfigurasyonu menusu

5.7.2

5.7.3

Enerji tasarruf modu (Standby)

Eneriji tasarruf modu istege gére uzun siire tusa basarak > bkz. Béliim 5.7 veya makine konfigiirasyon menusiinde ayarlanabilir

bir parametre (zamana bagli enerji tasarruf modu (5bA) ile etkinlestirilebilir > bkz. Bélim 5.7.
Eneriji tasarruf modu etkin iken makine géstergelerinde sadece gdstergenin ortadaki enine digit gésterilir.

Bir kontrol elemani devreye alinarak (6rn. torg tetigine tiklayarak) eneriji tasarruf modu devre disi birakilir ve makine tekrar

kaynaga hazir olma durumuna geger.

Hat direnci esitlemesi

Hatlarin direng degeri dogrudan ayarlanabilir veya guli¢ kaynag ile esitlenebilir. Teslimat durumunda gui¢ kaynaklarinin hat

direnci 8 mOhm olarak ayarlanmistir. Bu deder 5 m'lik bir sase hattina, 1,5 m'lik bir ara hortum paketine ve 3 m'lik su sogutmali
bir kaynak torcuna denk gelmektedir. Elektrik hatti direnci, 6rn. kaynak torgu veya ara hortum paketi gibi bir aksesuar bileseni her

degistirildiginde yeniden esitlenmelidir.

§ J
{ '
2 -
GMAW
1" @ wic/mac
MMA
2@ Etand
MMAG
13 . Fugen
§ J
f3 N\
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Cihaz konfigiirasyonu menisu

1 Hazirlik

+ Kaynak makinesini kapatin.

+ Kaynak torgunun gaz memesini sokin.

+  Kontak memesindeki kaynak telini bitisik kesin.

+ Tel besleme initesindeki kaynak telini bir parga (yakl. 50 mm) geri gekin. Kontak memesinde artik kaynak teli
bulunmamalidir.

2 Konfigiirasyon
+ "Kaynak islemi" tusuna basin ve ayni anda kaynak makinesini ¢alistirin. Tusu birakin.

+ "Kaynak parametresi ayar!" déner buton ile simdi ilgili parametre segilebilir. Parametre rL1 tiim makine kombinasyonlarinda
esitlenmelidir.

3 Esitleme/dlgiim

+ Kaynak torgu, kontak memesi ile is parcasinda temizlenmis bir noktaya biraz bastirarak yerlestirilmeli ve torg tetigine yakl.
2 saniye basiimalidir. Kisa sureligine yeni hat direncinin belirlendigi ve gésterildidi bir kisa devre akimi akar. Deger 0 mQ ve
40 mQ arasinda olabilir. Yeni olusturulan deger hemen kaydedilir ve onaylanmasi gerekmez. Sa§ gostergede deger
gbsterilmezse, 8lglim basarisizdir. Olgiim tekrarlanmalidir.

4 Kaynaga hazir olma durumunun tekrar olusturulmasi
+  Kaynak makinesini kapatin.

+  Kaynak torgunun gaz memesini tekrar takin.

+ Kaynak makinesini galistirin.

+ Kaynak telini tekrar takin.
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Tamir, bakim ve tasfiye

Genel

6 Tamir,
6.1 Genel

bakim ve tasfiye

1

A TEHLIKE

Uygun olmayan bakim ve kontrol!

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

+  Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 6.3!
+ Makineyi sadece basarili kontrolden sonra tekrar isletime alin.

Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Acik durumdaki makinede galismak o6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden olabilir!

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

1. Makineyi kapatin.
2. Sebeke soketini gekin.
3. Kodansatorler degarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

Onarim ve bakim isleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapiimalidir, aksi takdirde garanti gegersiz olur.

A UYARI

Temizleme, kontrol ve onarim!

Kaynak makinesinin temizlenmesi, kontrol edilmesi ve onarilmasi sadece uzman ve yetkili kisiler tarafindan
yapilabilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gii¢ kaynaklarinda ortaya gikan tehlikeleri ve

olasi zararlan bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

+ Agagidaki kontrollerin birinde sartlar yerine getirilemezse, makine ancak onarildiktan veya yeni bir kontrolden

sonra tekrar isletmeye alinabilir.

Servis ile ilgili her tlirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece
yetkili bayiniz Uzerinden gerceklestirilebilir. Parca degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek parcalar kullaniimalidir. Yedek

parga siparisi esnasinda makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin Grlin

numarasi belirtilmelidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal galisma kosullarinda biyilk 6lgilide bakim gerektirmez ve asgari diizeyde
temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmas|, makinenin émrlint ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir olmak tizere, gevre

kosullarina ve bu kosullara bagl kirlenme oranlarina gdre belli zaman araliklariyla diizenli olarak yapiimaldir.

6.2  Temizleme
+  Dis ylzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini ya§ ve su icermeyen basingli hava ile temizleyin. Basingli
hava makinedeki fanlarin agir ddnmesine ve zarar gérmesine neden olabilir. Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve
gerektiginde dnlerine engel koyun.

+  Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.
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Tamir, bakim ve tasfiye ev\;‘r’
Bakim galismalari, araliklar

6.3  Bakim galigmalari, araliklar
Onarim ve bakim isleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapiimalidir, aksi takdirde garanti gegersiz olur.
Servis ile ilgili her tlirli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine basvurun. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece
yetkili bayiniz Uzerinden gerceklestirilebilir. Parca degisimi islemlerinde sadece orijinal yedek parcalar kullaniimalidir. Yedek
parca siparisi esnasinda makine tipi, seri numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin Griin
numaras! belirtiimelidir.
6.3.1  Giinliik Bakim isleri
6.3.1.1 Gorsel kontrol
+  Ana glg beslemesi ve bunun gerilim gidermesi
+  Gaz tlpu guvenlik 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)
+ Tum baglantilarin ve asinan pargalarin saglam oturup oturmadigini kontol edin ve gerekirse sikin.
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitienmedigini kontrol edin.
+ Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari
+ Tagima elemanlari (kemer, kaldirma kulag|, kabze)
+ Diger, genel durum
6.3.1.2 Caligma kontrolii
+  Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlar (fonksiyon testi).
+ Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)
+  Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)
+  Gaz tipu guvenlik elemanlari
+ Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitienmedigini kontrol edin.
+ Baglantilarin ve asinan pargalarin vidali ve soket baglantilarinin kurallara uygun olarak oturup oturmadigini kontrol edin,
gerekirse sikin.
* Yapisan kaynak gapaklarini temizleyin.
+  Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kilenme derecesine bagli).
6.3.2  Aylk bakim ¢aligmalari
6.3.2.1 Gorsel kontrol
+  Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)
+  Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari
+ Tagima elemanlari (kemer, kaldirma kulag), kabze)
+  Sogutucu madde hortumlari ve bunlarin baglantilarin kirlilikler ile ilgili olarak kontrol edin
6.3.2.2 Galisma kontrolii
+  Segim salteri, kumanda makineleri, ACIL DURUM KAPATMA tertibatlari, gerilim diigtirme 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 torgunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Torgta tortularin olusmasi durumunda kisa devreler meydana gelebilir ve
sonug olarak torg ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!
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Makineyi tasfiye etme

6.3.3  Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

[=3>>  Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan gergeklestirilebilir. Uzman kigi, egitimi, bilgisi
ve deneyimiyle kaynak gii¢ kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini
alabilen kigidir.

0>  Daha ayrintili 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 islemi gerceklestirimelidir. S6z konusu
y6netmeliklerin yaninda, kontrol igin gegerli tlke yasalarina ve talimatlarina da uyulmalidir.
6.4  Makineyi tasfiye etme
0>  Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktariimasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken elektronik yapi
pargalari igermektedir.
» Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
* Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!
6.4.1 Son kullaniciya lretici beyani
+  Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gére (Avrupa Parlamentosunun ve Konseyinin 4.7.2012 tarihli
2012/19/EU yonetmeligi) ayristirimamig yerlesim bolgesi goplerine atilamaz. Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir.
Tekerlekli gop kutusu simgesi ayri toplama gerekliligine isaret eder.
Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun igin dngorilen ayri toplama sistemlerine atiimalidir.
+ Almanya'da yasa geregi (elekirikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruyarak tasfiye edilmesiyle
ilgili 16.03.2005 tarihli yasa) eski bir cihazi ayristiriimamis evsel atiklardan ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur.
Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar iicretsiz
olarak teslim alinr.
+ Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz.
+  EWM izin verilen elden ¢ikartma ve geri donlisiim sisteminde yer almaktadir ve WEEE DE 57686922 numarasi ile elektrikli
eski cihazlar rehberinde (EAR) kayithdir.
* Bunun diginda iade Avrupa ¢apinda EWM distribitorlerinlerde de mimkinddr.
6.5  RoHS kosullarini yerine getirme
Biz, EWM AG Miindersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis Griinlerin RoHS (2002/95/EG yénetmeligi) kosullarini yerine
getirerek RoHS yonetmeligine uygun oldugunu size beyan ediyoruz (bkz. ayrica makinenizin uyumluluk beyanindaki ilgili AT
yonetmelikleri).
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Ariza giderme igin kontrol listesi

v

7.1

Ariza gidermek

Tim Grlnler ciddi tretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey galismayacak olursa, Uriini asagidaki
tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hig biri cihazin calismasini saglamiyorsa, yetkili
saticlya haber verin.

Ariza giderme igin kontrol listesi

Sorunsuz ¢aligma igin temel kosul, kullanilan malzemeye ve proses gazina uyan cihaz donanimidir!

Lejant Sembol Tanim
4 Hata / Neden
X Cozim

Sogutma maddesi hatasi / sogutma maddesi akisi yok
» Sodutucu madde akisi yetersiz

% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
~ Sogutma maddesi devresinde hava

X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi > bkz. Bélim 7.4

Tel nakil sorunlari
» Kontak meme tikali
X Temizleyin, koruyucu kaynak spreyini piskurttin ve gerekli durumlarda yenisi ile degistirin
~ Bobin freninin ayarlanmasi > bkz. Bélim 5.3.2.5
® Ayarlari kontrol edin ya da duzeltin
A Basing birimlerinin ayarlanmasi > bkz. Bélim 5.3.2.4
X Avyarlari kontrol edin ya da dizeltin
A Asinmis tel rulolari
X Kontrol edin ve gerekli ise yenisi ile degistirin
~ Besleme gerilimi olmayan tel besleme motoru (otomatik sigorta asiri yiiklenme nedeniyle devreye girmis)
X Devreye girmis sigortayi (glic kaynaginin arka tarafi) tus takimini galistirarak sifirlayin.
A Hortum paketleri kivriimig
X Torg hortum paketini uzatilmis sekilde ddseyin
» Tel stirme gdvdesi veya - spirali kirlenmis veya aginmig
% Govdeyi veya spirali temizleyin, bikilmus veya asinmis gdvdeleri yenileri ile degistirin

Fonksiyon arizasi
» Galistirmadan sonra makine kontrolindeki tim sinyal isiklari yaniyor
» Galistirmadan sonra makine kontrolindeki sinyal isiklari yanmiyor
~ Kaynak performansi yok
% Faz dlismesi, sebeke baglantisini (sigortalari) kontrol edin
~ Baglanti sorunlari
® Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
% Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
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Ariza gidermek

Hata bildirimleri (gi¢ kaynagr)

7.2
=

Hata bildirimleri (gti¢ kaynagn)

Bir kaynak makinesi hatasi cihaz kumandasinin ekraninda bir hata koduyla (Bkz. tablo) gériintiilenir.

Bir cihaz hatasinda giig iinitesi kapatilir.

=

+ Cihaz hatasini belgeleyin ve gerekirse servis personeline iletin.
+ Birden fazla hata s6z konusu olursa, bunlar pes pese gosterilir.

Olasi aniza numaralarinin gsterimi makine modeline (arayiizler / fonksiyonlar) baglidir.

Hata Kategori Olasi neden Yardim
(Err) a) |b) |¢)
1 - - x | Sebekede asiri gerilim Sebeke gerilimlerini kontrol edin ve kaynak
2 - |- [x |Sebekede diisiik gerilim makinesinin baglanti gerilimleriyle karsilastirin
3 X |- - Kaynak makinesinde asiri sicaklik Makineyi sogutun (Sebeke salteri "1" konumunda)
4 X |x |- Sog.madd.eksikligi Sogutma maddesi ekleyin
Sogutma maddesi devresinde kagak >
Kagagi giderin ve sogutma maddesi ekleyin
Sogutma maddesi pompasi ¢alismiyor > Sirkiilasyon
havasi sogutma cihazinin agiri akim tetikleyicisini
kontrol edin
5 X |- - Hata, Tel besleme (initesi, Tako Tel besleme Unitesini kontrol edin
hatasi Tako jeneratdr sinyal vermiyor,
M3.51 arizali > Servisi bilgilendirin.
6 X |- - Koruyucu gaz hatasl Koruyucu gaz tedarikini kontrol edin (koruma gazi
gdzetimi olan makineler)
7 - |- |x |likincil agir gerilim invertér hatasi > Servisi bilgilendirin
8 - - X | Kaynak teli ile topraklama hatti Kaynak teli ve gdvde ya da topraklanmis bir nesne
arasindaki topraklama baglantisi arasindaki baglantiyr ayirin
9 X |- - Hizli kapatma Robottaki arizayi giderin
BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
10 - X |- Ark yirtiimasi Tel beslemesini kontrol edin
BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
11 - X |- 5 s sonra atesleme hatasi Tel beslemesini kontrol edin
BUSINT X11 veya RINT X12
tarafindan tetiklenir
13 X |- - Acil durum kapatma Mekanize kaynak icin araylziin acil durum
kapatmasini kontrol edin
14 - X |- Tel besleme Unitesi taninmiyor. Kablo baglantilarini kontrol edin.
Kontrol hatti bagli degil.
Birden fazla tel besleme Unitesiile | Kodlarin atamasini kontrol edin
isletimde yanlis kodlar atanmis.
15 - X |- Tel besleme (nitesi 2 taninmiyor. Kablo baglantilarini kontrol edin.
Kontrol hatti bagli degil.
16 - - x | VRD (Bosta galisma gerilimi Servisi haberdar edin.
dustirme hatasi).
17 - X | x [ Telsirme Unitesi asiri akim Tel beslemesini kontrol edin
algilamasi
18 - x |x [ikinci tel besleme iinitesinden (Slave |Baglanti ve 6zellikle ikinci tel besleme (nitesinin
tahriki) tako jeneratorii sinyali yok (Slave tahriki) tako jeneratérii kontrol edilmelidir.
56 - |- |x | Sebeke fazinin devre digi kalmasi | Sebeke gerilimlerini kontrol edin
59 - |- |x | Makine uyumsuz Makine kullanimi kontroli
60 - - x | Yazilim glincellemesi gerekli Servisi haberdar edin.

Lejant kategori (hata sifirlama)
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Ariza gidermek
Hata bildirimleri (gui¢ kaynagr)

a) Hata giderildiginde hata mesaji kaybolur.
b) Hata mesaji bir tusun etkinlestiriimesi ile sifirlanabilir:

Kaynak makinesi kontrolii

—
c
wn

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0
CarExpert / Progress (M3.11)

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S / mimkiin degil
Progress (M3.71) / Picomig 305

c) Hata mesaji sadece makinenin kapatilip tekrar agilmasi ile resetlenebilir.
Koruyucu gaz hatasi (Err 6) "kaynak parametresi tusunun” etkinlestiriimesi ile sifirlanabilmektedir.

62

099-005425-EW515
14.07.2016



ewh, Ariza gidermek
Kaynak parametresi esitleme

7.3  Kaynak parametresi esitleme

Tel besleme Unitesi/uzaktan kumanda (zerinden ayarlanmis olan ve kaynak makinesinde gdsterilen kaynak parametreleri
arasinda fark olmasi durumunda bu farklar bu fonksiyon sayesinde kolayca esitlenebilir.
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

ewn

7.4  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi
=  Sogutucu madde tanki ve sogutucu madde beslemesi/geri akisinin hizl baglanti pargasi sadece su sogutmali
cihazlarda mevcuttur.
[=3>  Sogutma sisteminin havasinin alinmasi i¢in her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin miimkiin olan en derin
noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin yakininda) kullanin!
! )
4 3
max ‘ ] \
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Teknik veriler
Taurus 351 FKG

8 Teknik veriler

0=  Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve asinan pargalarla baglantili olarak gegerlidir!

8.1 Taurus 351 FKG

MIGIMAG | Ortii elektrod
Kaynak akimi ayar arahgi 5Aile 350 A arasi
Kaynak gerilimi ayar araligi 143 V-315V | 202V-34V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 devrede kalma orani 350 A
Yiik degisimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika
mola)
Bosta ¢aligma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- % 25ila + % 20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (giivenlik sigortasi, yavas 3x25A
patlamal)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmig yiik 13,9 kVA 15,0 kVA
tavsiye edilen jenerator performansi 20,3 kVA
coso / verim 0,99/% 90
Ortam sicakligi -25°Cila+40°C
Makine sogutmasi / torg sogutmasi Fan (AF)/ gaz
i pargasi ucu 70 mm?
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP23
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Giivenlik igareti [s1,CE I

Uygulanan diger standartlar

|EC 60974-1, -5, -10

Tel bobini ¢api

300 mm'ye kadar normlu tel bobinler

Tel besleme hizi

0,5 m/dk. ila 25 m/dk.

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tabhrik tipi 4 makara (37 mm)
Kaynak torgu baglantisi Euro baglanti
Boyutlar U x G x Y cinsinden 1085 x 450 x 1003 mm
42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Agirhk 110 kg
24251b
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Teknik veriler
Taurus 401 FKG
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8.2 Taurus 401 FKG

MIGIMAG | Ortiili elektrod
Kaynak akimi ayar araligi 5Aile 400 A aras!
Kaynak gerilimi ayar araligi 14,3 V-34,0V | 202V-36V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 devrede kalma orani 400 A
Yiik degisimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika
mola)
Bosta galigma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- % 25ila + % 20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glivenlik sigortasi, yavas 3x32A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmis yiik 17,2 kVA 18,2 VA
tavsiye edilen jenerator performansi 24,6 kVA
cosq / verim 0,99/% 90
Ortam sicakligi -25°Cila+40°C
Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi Fan (AF)/ gaz
Is pargasi ucu 70 mm?
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Giivenlik isareti [s1,C€ /FAL

Uygulanan diger standartlar

|EC 60974-1, -5, -10

Tel bobini capi

300 mm'ye kadar normlu tel bobinler

Tel besleme hizi

0,5 m/dk. ila 25 m/dk.

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Kaynak torcu baglantisi Euro baglanti
Boyutlar Ux G x Y cinsinden 1085 x 450 x 1003 mm
42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Agirhk 110 kg
24251b
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Teknik veriler
Taurus 351 FKW

8.3

Taurus 351 FKW

MIG/MAG | Ortiilii elektrod
Kaynak akimi ayar araligi 5A-350A
Kaynak gerilimi ayar araligi 143V-315V | 202V-34,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 devrede kalma orani 350 A
Yiik degisimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola)
Bosta ¢alisma gerilimi mv
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- % 25ila + % 20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (giivenlik sigortasi, yavas 3x25A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmis yiik 14,3 kVA 15,4 kVA
tavsiye edilen jenerator performansi 20,8 kVA
Cos¢ / verim 0,99/% 90
Ortam sicakhgr* -25°Cila+40 °C
Makine sogutmasi / torg sogutmasi Fan (AF) / gaz veya su
s pargasi ucu 70 mm2
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP23
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Giivenlik igareti 1 CE /HI
Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
Azami tagima miktari 5 l/dak
Maks. sogutma maddesi ¢ikis basinci 3,5 bar
Depo kapasitesi 121

Tel besleme hizi

0,5 m/dk. ila 25 m/dk.

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Tel bobini gapi 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler
Kaynak tor¢u baglantisi Euro baglanti
Boyutlar U x G x Y cinsinden 1085 x 450 x 1003 mm
42,7 x17,7x 39,5 inch
Agirhk 121,5kg
267,9 Ib

*Ortam sicakhigi sogutma maddesine bagl! Kaynak torgu sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina dikkat

edin!
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Teknik veriler
Taurus 401 FKW

ewn

8.4  Taurus 401 FKW
MIGIMAG | Ortiili elektrod
Kaynak akimi ayar araligi 5A-400A
Kaynak gerilimi ayar araligi 14,3V-340V | 20,2V -36,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%100 devrede kalma orani 400 A
Yiik degisimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika
mola)
Bosta galigma gerilimi 9V
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- % 25ila + % 20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (glivenlik sigortasi, yavas 3x32A
patlamali)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmis yiik 17,5 kVA 18,5 kVA
tavsiye edilen jenerator performansi 25 kVA
cosq / verim 0,99/% 90
Ortam sicakligr* -25°Cila+40°C
Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi Fan (AF) / gaz veya su
Is pargasi ucu 70 mm?
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP 23
Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi sinifi A
Giivenlik isareti s1,C€ AL
Uygulanan diger standartlar [EC 60974-1, -2, -5, -10
Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
Azami tagima miktari 5 I/dak
Maks. sogutma maddesi ¢ikis basinci 3,5 bar
Depo kapasitesi 121
Tel bobini ¢api 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler
Tel besleme hizi 0,5 m/dk. ila 25 m/dk.
Standart makara donanimi 1,0 mm + 1,2 mm (celik tel igin)
Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Kaynak torcu baglantisi Euro baglanti
Boyutlar U x G x Y cinsinden 1085 x 450 x 1003 mm
42,7 x 17,7 x 39,5 inch
Agirhk 121,5kg
267,91b
[  *Ortam sicakligi sogutma maddesine bagh! Kaynak torgu sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina dikkat
edin!
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Teknik veriler
Taurus 501 FKW

Taurus 501 FKW

MIG/MAG | Ortiilii elektrod
Kaynak akimi ayar araligi 5A-500A
Kaynak gerilimi ayar araligi 14,3V -39,0V | 20,2V-40,0V
40 °C'de devrede kalma orani
%60 devrede kalma orani 500 A
%100 devrede kalma orani 430 A
Yiik degigimi 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola)
Bosta galisma gerilimi mv
Sebeke gerilimi (toleranslar) 3x400V (- % 25ila + % 20)
Frekans 50/60 Hz
Sebeke sigortasi (giivenlik sigortasi, yavas 3x32A
patlamal)
Sebeke baglantisi hatti HO7RN-F4G6
maks. baglanmig yiik 246 kVA 25,2 kVA
tavsiye edilen jenerator performansi 34,0 kVA
coso / verim 0,99/% 90
Ortam sicakhigr* -25°Cila+40°C
Makine sogutmasi / torg sogutmasi Fan (AF) / gaz veya su
Is pargasi ucu 95 mm?
Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP23
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Giivenlik igareti 1 CE/HI
Uygulanan diger standartlar IEC 60974-1, -2, -5, -10
Sogutma giicii, 1 l/dak 1500 W
Azami tagima miktari 5 I/dak.
Maks. sogutma maddesi ¢ikis basinci 3,5 bar
Depo kapasitesi 121

Tel besleme hizi

0,5 m/dk. ila 25 m/dk.

Standart makara donanimi

1,0 mm + 1,2 mm (gelik tel igin)

Tel tahrik tipi 4 makara (37 mm)
Tel bobini ¢api 300 mm'ye kadar normlu tel bobinler
Kaynak torgu baglantisi Euro baglanti
Boyutlar U x G x Y cinsinden 1085 x 450 x 1003
42,7 x17,7x 39,5 inch
Agirhk 124,5kg
27451b

*Ortam sicakligi sogutma maddesine bagl! Kaynak torgu sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina dikkat

edin!
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Genel ek donanimlar

ewn

9 Ek donanim

03>  Kaynak torglan, is pargasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa bagl aksesuar
bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.

9.1 Genel ek donanimlar

Tip Aciklama Uriin numarasi

AK300 Sepet bobini adaptéri K300 094-001803-00001
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D Basing diisiirticii, manometreli 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Gaz tlipl 094-000010-00001
5POLE/CEE/32AM Cihaz soketi 094-000207-00000
HOSE BRIDGE UNI Boru képrisi 092-007843-00000
TiP 1 Donma emniyeti kontrolcii 094-014499-00000
KF 23E-10 Sogutma sivisi (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Sogutma sivisi (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Sogutma sivisi (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Sogutma sivisi (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
SPL Plastik govdeler icin sivriltici 094-010427-00000
HC PL Hortum kesici 094-016585-00000

9.2  Uzaktan kumanda / baglanti kablosu

Tip Agiklama Uriin numarasi

R11 Uzaktan kumanda 090-008601-00502
RG11 19POL 5M Uzaktan kumanda 090-008107-00000
RA5 19POL 5M Om. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Om. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Om. uzaktan kumanda igin baglanti kablosu 092-001470-00020

9.3  Segenekler
Tip

Agiklama

Uriin numarasi

ON LB Wheels 160x40MM Cihaz tekerlekleri igin park freni ekleme opsiyonu 092-002110-00000
ON Holder Gas Bottle <50L Tutma saci, 50 litreden kiigiik gaz tlipleri igin 092-002151-00000
ON Shock Protect Darbe emici ekleme opsiyonu 092-002154-00000
ON Filter T/P Hava girisi icin kir filtresi ekleme opsiyonu 092-002092-00000
ON Tool Box Alet kutusu ekleme opsiyonu 092-002138-00000
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Asinma parcgalari

Tel besleme makaralari

10  Asinma pargalari
0=  Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!
* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilegenleri ve segenekler (akim kaynaklari, kaynak torglari,
elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve aginan pargalar vs.) kullanin!
*»  Aksesuar bilegenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!
10.1 Tel besleme makaralar
10.1.1 Celik teller igin tel besleme makaralari
Tip Aciklama Uriin numarasi
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT | Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00006
PINK paslanmaz ¢elik ve lehim igin
FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00008
paslanmaz ¢elik ve lehim igin
FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00010
paslanmaz ¢elik ve lehim igin
FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00012
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk celik, 092-002770-00014
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00016
paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00020
paslanmaz celik ve lehim igin
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00024
paslanmaz celik ve lehim igin
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00028
GREEN paslanmaz gelik ve lehim igin
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET | Tel siirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, V-oluk gelik, 092-002770-00032
paslanmaz celik ve lehim icin
099-005425-EW515 71
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Tel besleme makaralari

10.1.2 Aliiminyum teller icin tel besleme makaralari

Tip Agiklama Uriin numarasi
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum i¢in 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum igin 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum i¢in 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Tel slirme makarasi seti, 37 mm, alliminyum i¢in 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Ozlii teller igin tel besleme makaralari
Tip Agiklama Uriin numarasi
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl(i tel igin V 092-002848-00008
WHITE/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl(i tel igin V 092-002848-00010
BLUE/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl(i tel igin V 092-002848-00012
RED/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl(i tel igin V 092-002848-00014
GREEN/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Tel stirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zl(i tel igin V 092-002848-00016
BLACK/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Tel slirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zI0 tel igin V 092-002848-00020
GREY/ORANGE oluk/tirtir
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Tel sirme makaralari seti, 37 mm, 4 makara, 6zIi tel igin V 092-002848-00024
BROWN/ORANGE oluk/tirtir
10.1.4 Tel siirme
Tip Aciklama Uriin numarasi
SET DRAHTFUERUNG Tel slirme seti 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Ekleme opsiyonu, 2,0-3,2 mm'lik teller igin tel stirme, eFeed 092-019404-00000
tahriki
SET IG 4x4 1.6mm BL Tel besleme nipeli seti 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Orta tel kilavuzu 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kilcal boru 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kilcal boru 094-021470-00000
72 099-005425-EW515
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EkKA

11.1 Ayar onerileri
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EWM bayilerine genel bakis

12 EkB
12.1 EWM bayilerine genel bakis

Headquarters

EWM AG 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

$* O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Guinter-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

) 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-StraBe 7-9

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

EWM AG

DieselstraRe 9b

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

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

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

EWM AG

Eiserfelder StraBe 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.

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 - inffo@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralie 27b

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

(D Liaison office Turkey

EWM AG Turkiye irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiglikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel:+90212494 3219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewme-istanbul.com.tr

@ Liaison office

{:} Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - 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 Jifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM Schweiitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Straf3e 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstral3e 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.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 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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