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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzu, iriinlerin glivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

« Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle glvenlik uyarilarini ve ikazlari
okuyun ve izleyin!

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

* Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildidi yerde erigilebilir bir noktada bulundurulmalidir.

» Makinenin Ustiinde bulunan givenlik uyari ve ikaz levhalari, olugabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérulebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

* Bu makine, en son teknolojiler ile glincel kurallara ve standartlara uygun olarak Gretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan isletilebilir, bakim goérebilir ve onarilabilir.

* Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol
acabilir.

IlIIJI Kullanma kilavuzunu okuyun!

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

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

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

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

Kurulumun usuliine uygun olarak yapilmamasi, 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 i¢in hi¢bir sorumluluk kabul etmiyoruz.

© EWM AG
Dr. Gilinter-Henle-Straf3e 8
D-56271 Miindersbach

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

Bu dokUmanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve diizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Guvenliginiz i¢in ev\;h‘)
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz i¢in
2.1  Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar
A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek ig¢in tam olarak

uyulmasi gereken galisma ya da igletme yéntemleri.

+ Glvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdézcigini
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

« Guvenlik uyarisi, baghdinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugunu iceriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigma ve igletim yontemleri.

+ Givenlik bilgisinin basliginda "DIKKAT" kelimesi ile birlikte genel bir uyari sembolii de
bulunur.

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

= Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik 6zellikler.

Belirli bir durumda ne yapilacagdini adim adim goésteren kullanim talimatlar ve listelerini, dikkat gekme
noktasindan taniyabilirsiniz, érnegin:

» Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

4 099-500046-EW515
24.01.2017



ev\;h-) Guvenliginiz i¢in
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2.1.1 Sembol aciklamasi

Sembol [ Tanim Sembol | Tanim

Kullanicinin dikkat etmesi gereken
teknik dzellikler.

Makineyi kapatin

Basma ve birakma / Dokunma / Tuslar

Serbest birakin

Makineyi galistirin Basin ve basili tutun

DS B

NEEIIEE

Acin
@ Yanls Cevirin
Dogru Sayi degeri - ayarlanabilir
Menuye giris « 1, |Sinyal isig1 yesil yanar
fl Menide gezinti e * o |Sinyal 11§31 yesil yanip séner
.. . .O
EXIT Meniden cikis A, | Sinyal 1511 kirmizi yanar
- | -
¢~ BN\ | Zaman gostergesi (0rnek: 4 s bekleyin / e % ¢ |Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner
- =) | basin) . *
X 4s > Dl

Menu gorintiilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

Alet gerekiyor/kullanin

ﬁ@z@%

099-500046-EW515 5
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Guvenliginiz i¢in ev\;h‘)
Toplam belgenin pargasi

2.2 Toplam belgenin parcasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel orneg| gorinmektedir.

Sekil 2-1

Poz. |Belgeleme

A.1 | Doénustirme kilavuzu opsiyonlari

A.2  [Gig kaynagi

A.3 | Sogutma cihazi, gerilim donistirici, takim sandigi vs.

A.4 |Tasima araci

A.5 |Kaynak torglari

A.6 Uzaktan kumanda

A7 Kontrol

A Toplam belge

6 099-500046-EW515
24.01.2017



ev\;h-) Amaca uygun kullanim
Uygulama alani

3

3.1
3.1.1

3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

Amaca uygun kullanim

A UYARI
§ Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!

Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile glincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yontemleri igin 6ngoriilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!

» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz tizerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Uygulama alani

SpotArc
TIG kaynagi i¢in ark kaynak makinelerine yonelik kaynak torgu.

Gecgerli olan diger belgeler

Garanti

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

Uygunluk beyani

Tanimlanan makine tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
c » Duslk voltaj yonetmeligi (LVD)

» Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)

* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)

izinsiz degisiklik, hatal tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya EWM tarafindan agikga onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapiimasi durumunda, bu beyan gecerliligini kaybeder. Her riine spesifik bir uygunluk beyaninin asl
eklenmistir.

Servis belgeleri (yedek parcalar)
A UYARI

e Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Yedek pargalar yetkili saticidan alinabilir.

099-500046-EW515

24.01.2017
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Uriin agiklamasi - Hizli genel bakis
SPOTARC TIG 18/26

4 Urun acgiklamasi - Hizli genel bakis
4.1 SPOTARC TIG 18/26
Poz. [Sembol |Tanim
1 Punta kaynak memesi
2 Gaz memesi govdesi
3 Kaynak torgu kafasi
4 Torg tetigi
5 Torg kep
6 Kabze
7 Hortum paketi
8 8| |Baglanti soketi, 8-kutuplu
Kontrol hatt
9 5| |Baglanti soketi, 5 kutuplu
Kontrol hatt
10 _@ Hizli baglanti parcasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akisi
11 Bﬁd Baglanti rakoru G%", koruyucu gaz baglantisi
12 G_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akig!
13 == | Kaynak torcu merkez digi baglantisi
8 099-500046-EW515

24.01.2017
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Uriin agiklamasi - Hizli genel bakis

SPOTARC TIG 18/26

4.1.1 Torg bilegenleri

Sembol

je)
o
N

T—H O——=-{ e 3~ [M_D ,,,,,,,,,
(10

Sekil 4-2

Tanim

Kabze

Gergi kovani

Gergi kovan govdesi

Gaz memesi

Gaz memesi govdesi

Punta kaynak memesi, yassi dikis

Punta kaynak memesi, kose kaynagi

Punta kaynak memesi, kose dikisi

Ol (N[O |W|IN]|EF

Kaynak torgu kafasi

=Y
o

izolator

099-500046-EW515
24.01.2017
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Uriin agiklamasi - Hizli genel bakis
SPOTARC TIG 18/26

4.1.2 Ayar mastari

Sekil 4-3
Poz. [Sembol |Tanim
1 Sabitleme deligi
2 E Yassi dikis mastari
3 Z Kose kaynagi mastan
4 < Kose kaynagi mastari

10

099-500046-EW515
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ev\;h-) Yapi ve islev
Tasima

5

5.1

5.2

Yapi ve islev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
e Elektrik ileten pargalara, 6rnegin kaynak akimi yuvalarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
« Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki gtvenlik agiklamalarini dikkate alin!
« Cihazin igletmeye alinmasi sadece ark kaynak cihazlarinin kullanimi konusunda yeterli
bilgiye sahip olan kisiler tarafindan gergeklestirilebilir!
« Baglantilari ya da kaynak hatlarini (6rnegin elektrot tutucu, kaynak torgu, islem pargasi
hatti, arabirimler) cihazi kapattiktan sonra baglayin!

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

kirlenme (renk, korozyon) nedeniyle bu baglanti noktalari ¢ok 1sinabilir ve

dokunuldugunda yaniklara neden olabilir!

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

« Is pargasi baglanti noktasini iyice temizleyin ve giivenli bir sekilde sabitleyin! is parcasinin
konstriiksiyon pargalarini kaynak akimi geri hatti olarak kullanmayin!

Usule aykiri baglanti nedeniyle ek donanim bilesenleri ve elektrik kaynagi hasar gorebilir!

e Ek donanim bilesenlerini yalnizca kaynak makinesi kapaliyken ilgili baglanti yuvasina takin ve
kilitleyin.

* Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

* Ek donanim bilesenleri akim kaynagi acildiktan sonra otomatik olarak taninir.

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

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

Tasima
A DIKKAT

Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

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

* Nakliye 6ncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

S

Teslimat kapsami

Teslimat kapsami sevkiyattan 6nce titiz bir bigimde kontrol edilir ve paketlenir, ancak yine de nakliye
esnasinda hasar olusma durumu goéz ardi ediimemelidir.

Giris kontroli

+ Teslimatin tam olup olmadigini irsaliyeden yararlanarak kontrol edin!

Ambalajin zarar gérmesi durumunda

» Teslimatin zarar gortip gérmedigini kontrol edin (g6zle kontrol)!

itiraz durumunda

Teslimat nakliye esnasinda zarar gérmus ise:

» Derhal en son hizmet veren nakliyeci firma ile temas kurun!

* Ambalaji saklayin (nakliyecinin olasi bir kontrol yapma durumu veya iade islemi igin).

iade iglemi igin ambalaj

Mumkin ise orijinal ambalaji ve orijinal malzemeyi kullanin. Ambalaj ve tagsima emniyeti ile ilgili
sorulariniz olmasi halinde litfen tedarik¢iniz ile iletisime gegin.

099-500046-EW515 11
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Yapi ve islev

Teslimat kapsami

ewn

5.2.1

Ortam kosullari

[ Alisiimadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler cihaza zarar verebilir.
» Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari ve taglama tozlari engellenmelidir!

5211

52.1.2

* Tuz igerikli ortam havasi (deniz havasi) engellenmelidir!

Calisir durumda

Ortam havasinin sicaklik aralig::
* -10°Cile +40 °C arasi

Bagil nem:

* 40 °C 'de azami %50

* 20 °C 'de azami %90

Nakliyat ve Depolama

Kapali mekanda depolayin,ortam havasi sicaklik arahg:

o -25°Cile +55 °C arasinda
Bagil hava nemi
+ 20 °C 'de azami %90

12

099-500046-EW515
24.01.2017



ev\;h-) Yapi ve islev
Teslimat kapsami

5.2.2 Kaynak torgu sogutmasi
[  Kaynak torgu sogutma sivisi icinde yetersiz antifriz!
Ortam kosullarina bagli olarak kaynak torgunun sogutulmasinda farkli sivilar kullanilir .
Antifrizli sogutma sivisi (KF 37E veya KF 23E) diizenli araliklarla yeterli antifriz miktari ile ilgili
olarak kontrol edilmeli ve béylece makine ve aksesuarlarda meydana gelebilecek hasarlar
onlenmelidir.
e Sogutma sivisi antifriz kontrolciisii TYP 1 yeterli antifriz miktari ile ilgili olarak kontrol
edilmelidir.
* Yeterli antifriz igermeyen sogutma sivisini gerekli durumlarda yenisi ile degistirin!
[  Sogutma maddesi bilesikleri!
Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olugturduklari bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullanilmasi maddi hasarlarin olusmasina ve liretici garantisinin gecgersiz olmasina
neden olur!
e Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri
6zeti) kullaniimalidir.
e Birbirinden farkli sogutma maddeleri karigtirrimamalidir.
* Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.
= Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili giivenlik bilgi formlari
dikkate alinarak gergeklestirilmelidir (Alman atik anahtar numarasi: 70104)!
Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
Madde kanalizasyona karismamalidir!
Sivi baglayici malzeme ile (kum, cakil, asit baglayici, liniversal baglayici, talas tozu) sivinin
emilmesini saglayin.
5.2.2.1 lzin verilen sogutma maddelerine genel bakis
Sogutucu madde Sicaklik araligi
KF 23E (Standart) -10 °Cila +40 °C
KF 37E -20 °Cila+10 °C
5.2.2.2 Maksimum hortum paketi uzunlugu
Pompa 3,5 bar |Pompa 4,5 bar
Makineler, ayri tel besleme Unitesi ile veya olmadan 30m 60 m
qupa}kt makineler, ilave ara tahrik ile (6rnek: 20m 30m
miniDrive)
Makineler, ayri tel besleme Unitesi ve ilave ara
tahrik ile (8rek: miniDrive) 20m 60m
Bilgiler genel itibariyle tim hortum paketi uzunluguna iligskindir,
kaynak torcu dahil. Pompa ¢ikigli 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)
099-500046-EW515 13
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spotArc gaz memesinin pozisyonunun ayarlanmasi

5.3 spotArc gaz memesinin pozisyonunun ayarlanmasi

A 0| ° 0
Vo b
C

D
()
L) s ) ’ D®

Sekil 5-1

Poz. [Sembol |Tanim

Gaz memesi govdesi

Kaynak torgu kafasi

spotArc gaz memesi

» Gaz memesi govdesini ¢ozln.
+ Kaynak torgu kafasini ¢ézin.
* spotArc gaz memesi pozisyonunu belirleyin.

» Gaz memesi gévdesini sabitleyin ve kaynak torgu kafasini sékiin (bu esnada gaz memesi gévdesi
kaynak torcu kafasi ile kontralanir).

099-500046-EW515
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Yapi ve islev

Elektrot mesafesinin ayarlanmasi

5.4  Elektrot mesafesinin ayarlanmasi

[  Ayar mastari li¢ tarafinda farkli kaynak memeleri igin farkli mastariar ile donatiimistir.

Sekil 5-2
Poz. |Sembol [Tanim
1 Torg kep
2 Gaz memesi gbévdesi
3 Tungsten elektrot
4 Punta kaynak memesi, yassi dikis
5 Punta kaynak memesi, kdse dikisi
6 Punta kaynak memesi, kose kaynagi
7 Ayar mastari

Elektrot ucu ile kaynak memesi arasinda dogru bir mesafe olusturmak icin teslimat kapsaminda bulunan
ayar mastari kullanilir.

Torg kepini gevsetin ve tungsten elektrodunun hareketliligini kontrol edin.

Kaynak gdrevine uygun olan punta kaynak memesini kullanin.

ilgili mastar eklenmis olan ayar mastarini punta kaynak memesine takin, tungsten elektrodunu uygun
olan mastar derinlesene kadar ileriye dogru itin. Torg bu noktada asagi dogru tutulmahdir.

Tungsten elektrodunu tor¢ kepi ile sabitleyin.

099-500046-
24.01.2017
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SpotArc kaynagi

E\A;h‘)
5.5 SpotArc kaynagi

[  Her bir parametre ile ilgili ayarlar kaynak makinesinde yapilir. Islem sekli hakkinda ilgili kaynak
makinesi kullanma kilavuzundan bilgi edinebilirsiniz.

i€ 1. >

b )

= ==
A
I ':" ‘\
I 5E—> |
GPr EUP GPE t
<« l——>
Sekil 5-3

Akis:

+ Torg tetigine basin ve basih tutun.

» Baslangi¢ gaz akigi suresi dolar.

+ HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.
Kaynak akimi akar ve hemen baglatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger [ 58l

» HF kapanir.
+ Kaynak akimi ayarlanmis olan ¢ikis rampasi siresi ile ana akim yukselir.

Bu islem ayarlanmis olan spotArc-zamaninin dolmasi veya torg tetiginin erken birakilmasi ile sonlandirilir.
spotArc-fonksiyonu calistirildigi zaman, beraberinde Automaticpals fonksiyonu da galigir.
Istenildigi takdirde tiim diger palslama yontemlerinin kullanilabilecegi gibi palslama olmadan da

cahisilabilir.

099-500046-EW515
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5.6 Parametre ayari
Test diizenegi
* Tungsten elektrod: 3,2 mm (gri — pembe)
+ Egimli agi: 15°
* Mesafe: bkz. ayar mastari
* Gaz: Argon

5.6.1 Paslanmaz celik

X

5 = g _ _ ]

.| E | &8 & : E 3

3 E s = 0 g o s

o © - = < © s qé

g | £ | 2| =3 E S &

a 3 & g3 g & < a
5 1,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 70 A 0,3s
s 1,5 mm 0,0s | Pals otomatigi | Aktif 05s 140 A 03s
E C® 3| 2,0mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 185 A 0,3s
£ 3,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi | Akitif 0,5s 225 A 0,3s
< 4,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 250 A 0,3s
B 1,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 05s 150 A 0,3s
g 1,5mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 200 A 0,3s
g @ 2,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 250 A 0,3s
g» 3,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 270 A 0,3s
X 4,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi | Aktif 05s 300 A 0,3s
g» 1,0 mm 0,0s | Pals otomatigi | Aktif 1,3s 170 A 0,3s
£ 1,5mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,9s 300 A 0,3s
g @15 | 2,0mm 0,0s Pals kapali Aktif 0,2s 430 A 05s
=§ 1,5 mm 0,0s Pals kapali Aktif 0,2s 390 A 0,3s
m 1,0 mm 00s Pals kapali Aktif 0,2s 290 A 0,3s
o 1,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 70 A 0,3s
% 1,5mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 115 A 0,3s
g,n @ 2,0 mm 0,0s | Pals otomatigi | Aktif 05s 160 A 03s
-; 3,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 215 A 0,3s
a 4,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 265 A 0,3s

[53>  Gri olarak kayitli parametreler sadece bir Tetrix 451 DC veya AC/DC ile kullanilabilir.
099-500046-EW515 17
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Parametre ayari

{

5.6.1.1 Celik
X
- g ®
jle)) s > = -— (5]
= © c [<%
- E 3 g g £ £
X © £ S o © © i
[ K53 © — = N k4
o © - = < © o g
R4 = 24 = > ‘E c %
= P x T = i3] S ) 3
=) | o = & a X a
0,8 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 80 A 0,3s
2 1,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 100 A 0,3s
S, 1,5mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 140 A 0,3s
(Sl - ,
’é 2,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 180 A 0,3s
i 3,0mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 220 A 0,3s
4,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,5s 260 A 0,3s
_ 0,8 mm 0,0s | Pals otomatigi | Aktif 0,7s 155 A 0,3s
g 1,0mm | 0,0s | Palsotomatigi | Aktif 0,7s 175 A 03s
> @ 1,5 mm 0,0s | Pals otomatigi | Aktif 0,7s 200 A 0,3s
'; 2,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 240 A 0,3s
o
§> 3,0mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 270 A 0,3s
4,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 300 A 0,3s
T 0,8 mm 0,0s Pals otomatigi Aktif 1,0s 180 A 0,3s
= 1,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 1,3s 200 A 0,3s
T
o 1,5mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 13s 300 A 0,3s
E 2,0 mm 0,0s Pals kapali Aktif 0,25 s 440 A 0,7s
_-cg, 1,5 mm 00s Pals kapali Aktif 0,25s 370 A 0,3s
@ 1,0 mm 0,0s Pals kapali Aktif 0,11s 320 A 0,3s
- 0,8 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 80 A 0,3s
i~ 1,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 110 A 0,3s
° @ 15mm | 00s | Palsotomatigi | Akif | 07s 150 A 03s
S 20mm | 00s | Palsotomatigi | Akif 0,7s 180 A 0,3s
g 3,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 210 A 0,3s
4,0 mm 0,0 s | Pals otomatigi Aktif 0,7s 240 A 0,3s

=5  Griolarak kayitli parametreler sadece bir Tetrix 451 DC veya AC/DC ile kullanilabilir.
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Genel

6
6.1

6.2

6.3

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

Makine sadece egitimli, yetkin kisiler tarafindan temizlenebilir, tamir veya kontrol
edilebilir! Yetkin kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle bu makinelerde ortaya ¢ikan
tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli glivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.
+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3!
* Makineyi sadece basarili kontrolden sonra tekrar isletime alin.
Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
e Acik durumdaki makinede ¢aligmak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!
isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.
1. Makineyi kapatin.
2. Sebeke soketini gekin.
3. Kodansatorler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

e Uygun olmayan bakim ve kontrol!

A UYARI

Kaynak makinesinin temizlenmesi, kontrol edilmesi ve onarilmasi sadece uzman ve

yetkili kisiler tarafindan yapilabilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gii¢

kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik

onlemlerini alabilen kigidir.

* Asagidaki kontrollerin birinde sartlar yerine getirilemezse, makine ancak onarildiktan veya
yeni bir kontrolden sonra tekrar isletmeye alinabilir.

e Temizleme, kontrol ve onarim!

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

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal galisma kosullarinda buyuk dlgiide bakim gerektirmez ve
asgari dizeyde temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrind ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak Uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagli kirlenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla
dizenli olarak yapiimahdir.

Temizleme

» Dig ylzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingli hava
ile temizleyin. Basing¢li hava makinedeki fanlarin asiri dénmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde onlerine engel koyun.

+ Sogutma sivisini kire kargi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Bakim ¢aligsmalari, araliklar

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

099-500046-EW515 19

24.01.2017



Tamir, bakim ve tasfiye ev\;h‘)
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6.3.1
6.3.1.1

6.3.1.2

6.3.2
6.3.2.1

6.3.2.2

6.3.3

Giinliik Bakim isleri
Gorsel kontrol

Ana glc beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

Gaz tlpl glvenlik elemanlari

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

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

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

Tekerlekler ve bunlarin glvenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Diger, genel durum

Calisma kontrolii

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

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Gaz tupl guvenlik elemanlari

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

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

Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.

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

Aylik bakim ¢aligmalari
Gorsel kontrol

Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

Tekerlekler ve bunlarin glivenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

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

Calisma kontrolii

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

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

Kaynak torgunun kontrol edilmesi ve temizlenmesi. Torgta tortularin olugsmasi durumunda kisa
devreler meydana gelebilir ve sonug olarak torg ile ilgili hasarlar s6z konusu olabilir!

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

Kaynak makinesinin kontrolleri sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan gerceklestirilebilir.
Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle kaynak gii¢ kaynaklarinda ortaya ¢ikan tehlikeleri ve
olasr zararlan bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

Daha ayrintili bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration” brogiiriine 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 tekrarl kontrol iglemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gegerli tlke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.

20
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6.4  Makineyi tasfiye etme
= Kurallara uygun tasfiye!

Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi E

gereken elektronik yapi parcalari igermektedir.

e Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -

* Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarm kurallarmrs dikkate alm!

6.4.1 Son kullaniciya liretici beyani

+ Kullanilmis elektrikli ve elektronik cihazlar Avrupa sartlarina gére (Avrupa Parlamentosunun ve
Konseyinin 4.7.2012 tarihli 2012/19/EU ydnetmeligdi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢oplerine
atilamaz. Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢6p kutusu simgesi ayri toplama
gerekliligine isaret eder.

Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun i¢in 6ngérulen ayri toplama sistemlerine
atiimalidir.

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

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

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

* Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribitorlerinlerde de mumkuandir.

6.5 ROoHS kosullarini yerine getirme

Biz, EWM AG Mundersbach olarak tarafimizdan size teslim edilmis Griinlerin RoHS (2002/95/EG

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

ayrica makinenizin uyumluluk beyanindaki ilgili AT yonetmelikleri).
099-500046-EW515 21
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v

Ariza gidermek

Tdm urdnler ciddi Gretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
Uriini asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim ydntemlerinin hig biri
cihazin ¢alismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

Ariza giderme i¢in kontrol listesi

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

Lejant Sembol Tanim
4 Hata / Neden
x Cozum

Kaynak torgu asiri isinmig

» Sogutucu madde akisi yetersiz
% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
X Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivrilmalari giderin
X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

X Sogutma maddesi hatlari baglantilarinin dogru oturmasini kontrol edin ve gerekirse dogru
oturtun.

X Kaynak tor¢u sogutma cihazinin dogru baglantisini kontrol edin
» Gevsek kaynak akimi baglantilari

x Torg tarafindaki ve/veya iglem pargasina giden akim baglantilarini sikin
~ Asiri yiklenme

x Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve diizeltin

X Daha yuksek performansli kaynak torgu kullanin

Kaynak torcu kumanda elemanlarinda fonksiyon arizasi
~ Baglanti sorunlari
X Kumanda hatti baglantilarini yapin ya da dogru monte edilip edilmedigini kontrol edin.

Duzensiz ark

# Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is pargasina temas ile baglanmasi
X Tungsten elektrodunu yeniden taslayin veya yenisi ile degistirin

» Uyumsuz parametre ayarlari
X Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

~ Gaz memesi Uzerinde metal buhari
X Gaz memesini temizleyin veya degistirin

Gozenek olugsumu
~ Gaz ortlsu yetersiz ya da yok
X Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipuna degistirin
X Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
# Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da asinmis
X Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
# Gaz hortumunda yogunlagsmis su (hidrojen)
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin
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Teknik veriler
SPOTARC TIG 18/26

8

8.1

Teknik veriler

Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve asinan pargalarla baglantili olarak

gecerlidir!

SPOTARC TIG 18/26
Tip

TIG 18 W TIG26 G

DC'de elektrot kutuplamasi

normalde negatif

Orta tel kilavuzu

elle kontrol edilir

Gerilim tirt

Dogru akim gerilimi DC ya da alternatif gerilimi AC

Devrede kalma orani %100 %60
Azami kaynak akimi (DC/AC) 400 A/ 360 A 200 A/ 160 A
Gerilim 6lcim 113 V pik deger

Azami ark tutugsmasi ve dengeleme gerilimi 12 kv

Elektrot turleri

kolay bulunur tungsten elektrotlari

Ortam sicakligi

-10°Cila+40°C

Torg girig basinci, sogutma sivisi
(asgariden azamiye)

2,5-5,0 bar -

Akis miktari (asgari)

1,2 I/dak — 3,5 I/dak -

Makine tarafindaki baglantilarin koruma
siniflandirmasi (EN 60529)

IP3X

Koruyucu gaz

Koruyucu gaz DIN EN 439

Gaz akisi 5- 20 l/dak

Hortum paketi uzunlugu 4veya8m

Tungsten elektrotlar 1,6-3,2mm

Baglanti tiirii Merkez disi 35mm?, G1/4", 5 veya 8 kutuplu
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi A

sinifi

Giivenlik isareti CE€

Standarda gore uretildi

DIN EN 60974-1, -7, -10

099-500046-EW515
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Asinma parcalari
SPOTARC TIG 18/26
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9 Asinma parcalari

=  Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!

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

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

9.1 SPOTARC TIG 18/26

@ 5

@ @

oo

Poz. |Siparig numarasi Tip Aciklama

1.1 |094-009602-00002 GN CWT Punta kaynak torcu, kdse kaynagi
1.2 |094-009604-00002 GN FWT Punta kaynak memesi, yassi kaynak
1.3 |094-009603-00002 GN HWT Punta kaynak memesi, kdse kaynagi

2.1 |094-000936-00000

COLB TIG 17/18/26 D=1.6MM

Gergi kovan goévdesi

2.1 |094-000937-00000

COLB TIG 17/18/26 D=2.0-
2.4MM

Gergi kovan govdesi

2.1 |094-000940-00000

COLB TIG 17/18/26 D=3.2MM

Gergi kovan goévdesi

2.1 |094-001315-00000

COLB TIG 17/18/26 D=4.0MM

Gergi kovan goévdesi

4  |094-019215-00000  |ISO 18/26SP izolator
51 [094-000931-00000 gSlL_ 6T|\'/|GM17/ 18/26/18SC Gergi kovani
5.1 |094-000932-00000 SSZL L;rl\l/lGM17/18/26/188C Gergi kovani
51 [094-000935-00000 SSSL_ 2T|\I/|G|v|17/ 18/26/18SC Gergi kovani
5.1 |094-001312-00000  |COL TIG 17/26/18 D=4.0MM |Gergi kovani

7 1094-017309-00001 GNC spotArc Gaz memesi govdesi
094-017310-00000 GN 26/18SP Gaz memesi
9 094-014146-00001 AG SPOTARC EWM spotArc torgu i¢in ayar mastari
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Headquarters

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-StralRe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM AG

oA Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Straf3e 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

Q) 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-Stral3e 7-9

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

EWM AG

Dieselstrae 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 Stral3e 300

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

Q) 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 - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 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 Tiirkiye Irtibat Biirosu

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

Tel.: +90212 4943219

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

0 Branches

(D Liaison office

{} Plants

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 lJifikov - 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 - info@ewm-weinheim.de

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stralle 43

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

EWM Schweif3technik Handels GmbH
Heinkelstralle 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

099-500046-EW515
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