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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzu, triinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

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

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

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

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

IlllJl Kullanma kilavuzunu okuyun!

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

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

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

Bu kullanim talimatlarinin yerine getirilip getiriimedigi ve aygitin kurulum, calistirma, kullanim ve
bakim islemleriyle ilgili kosullar ve yontemler Uretici tarafindan kontrol edilemez.

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

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

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

Bu dokiimanin igerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve diizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2
2.1

Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

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

uyulmasi gereken ¢alisma ya da igsletme yontemleri.

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

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken
¢alisma ya da isletme yontemileri.

» Gulvenlik uyarisi, basliinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugunu igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz

uyulmasi gereken galigsma ve igletim yontemleri.

+  Giivenlik 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 yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, érnegin:

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.
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Giivenliginiz igin e“;h-,
Sembol agiklamasi

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol | Tanim Sembol | Tanim

g [Kullanicinin dikkat etmesi gereken Basma ve birakma / Dokunma / Tuglar
teknik 6zellikler.

@ Makineyi kapatin Serbest birakin

@ Makineyi calistirin Basin ve basili tutun

Acin

Cevirin

e Yanhs

Sayi degeri - ayarlanabilir

NESIEIEE

Dogru
enter | | MenUye giris <1, [Sinyal 15181 yesil yanar
"‘.>~'
Mentde gezinti e % e [Sinyal 15131 yesil yanip s6ner
EXIT Menlden gikis 1, |Sinyal 1s131 kirmizi yanar
= | -
Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin / e 2 ¢ |Sinyal is1g1 kirmizi yanip séner
basin) * ®
[ ] ° [ ]
—7/A— | Menu goruntilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)
% Alet gerekmiyor/kullanmayin
ﬁ Alet gerekiyor/kullanin
6 099-500091-EW515
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evgf-n Giivenliginiz igin
Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin parcasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6érnegi gérinmektedir.

e
|

Poz. [Belgeleme

A.1 |[Tel besleme initesi

A.2 | Doénlstirme kilavuzu opsiyonlar

A.3 |Glg kaynagi

A.4 [Sogutma cihazi, gerilim donustiriici, takim sandigi vs.

A.5 |Tasima araci

A.6 |Kaynak torcu

A7 Uzaktan kumanda

A.8 Kontrol

A Toplam belge

099-500091-EW515 7
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Amaca uygun kullanim
Uygulama alani

ewn

3

3.1

3.2

3.3

3.4
3.4.1

Amaca uygun kullanim
A UYARI

Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel

§ Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
kurallara ve standartlara uygun olarak liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda

belirtilen kaynak yontemleri icin 6ngdrulmistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!

+ Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiilmamalidir!

Uygulama alani
TIG kaynagi i¢in ark kaynak makinelerine yonelik kaynak torgu.

Amaca uygun kullanim

TIG 200 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 450 GRIP TIG 450 GRIP
GD CW U/D WD CW U/D WD HW U/D WD CW U/D WD HW U/D
HFL HFL WO HFL WO HFL WO HFL WO

tigSpeed drive 4] 4] 4] 4 o}

45 hotwire

tigSpeed drive %} M O 4| O

45 coldwire

Tetrix drive 4L 4] 4] O 4 O

Tetrix 270 O O M O 4|

hotwire

Makine versiyonlarina genel bakis

Model Fonksiyonlar Torg tipi

Cw Cold Wire TIG 200, TIG 260,
Soguk tel kaynagi icin. TIG 450

GRIP GRIP kabze TIG 200, TIG 260,
Yiiksek tutma emniyeti icin ergonomik kabze. TIG 450

GD Standart TIG 200
Merkezi olmayan baglanti ile gaz sogutmali.

HFL Son derece esnek hortum paketi TIG 200, TIG 260,

TIG 450

HW Hot Wire TIG 260, TIG 450
Sicak tel kaynagi igin.

WD Standart TIG 260, TIG 450
Merkezi olmayan baglanti ile su sogutmali.

u/D Up-/Down kaynak torgu TIG 200, TIG 260,
Kaynak akiminin, programlarin / JOB'larin ayarlanmasi ve TIG 450
goruntilenmesi.

WO Wire Outside TIG 260, TIG 450

Gegerli olan diger belgeler
Garanti

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

099-500091-EW515
19.04.2017
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ev\;h1 Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.4.2 Uygunluk beyani
Tanimlanan makine tasarimi ve yapisi AT yonetmeliklerine uygundur:
» Duslk voltaj yonetmeligi (LVD)
» Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi (EMV)
* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynag sistemleri - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya EWM tarafindan acik¢a onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapilmasi durumunda, bu beyan gegerliligini kaybeder. Her urline spesifik bir uygunluk beyaninin asli
eklenmisgtir.
3.4.3 Servis belgeleri (yedek parcalar)
A UYARI
Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!
e Yaralanmalari ve cihazda hasar meydana gelmesini 6nlemek i¢in 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.
099-500091-EW515 o]
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Gegerli olan diger belgeler

ewmn
4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
o—@
Sekil 4-1
Poz. [Sembol |Tanim
1 Bashkli somun
2 Baglanti kovani
3 Kontak meme (tel beslemesi)
4 ilave tel beslemesi
5 Tungsten elektrot
6 Gaz memesi
7 Kabze
8 Kontrol elemanlari
9 ilave tel beslemesi - Siirim WO
10 Torg kep
11 Tutucu plaka
12 Baglanti soketi, tel beslemesi
13 Baglanti soketi, kaynak akimi (sicak tel) - SUrim HW
Potansiyel eksi
14 Kumanda hatti kablo soketi
15 Baglanti rakoru, koruyucu gaz
Hizli baglanti pargasi
16 Hizli baglanti pargasi, kirmizi - Stiriim WD
Sogutma maddesi geri donusu
17 Hizh baglanti pargasi, mavi - Stiriim WD
Sogutma maddesi beslemesi
18 == | Kaynak akimi baglantisi (TIG)
merkez disi, potansiyel eksi
10 099-500091-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Kombinasyon imkanlari

4.1 Kombinasyon imkanlari

Poz.

Sembol

Sekil 4-2

Tanim

ilave tel beslemesi Fix 30°/ 39°/ 42°

Esnek ilave tel beslemesi (15° - 41°)

Gaz memesi Jumbo modeli > bkz. Bolim 5.5.2

Sise boynu gaz memesi modeli > bkz. B6lim 5.5.3

bW [IN|F

ilave tel beslemesi - Siirim WO

099-500091-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis

Donanim tavsiyesi

4.2 Donanim tavsiyesi
- N
(%]
) g % o _ g S £ g 5
2 .- 2 £ a2 E. | &3
N o & £ %o 7 s O E 5 g5
S ol ¥ O g 2% 25| &8 s g
S = = 3] = a —
5 i = a’ e E
X ]
0,8 1,5x4,0 .
- EWM X Kilavuz Dinse V kaynak
Dusuk alasimli 1,0 1,5x4,0 A o o
CuCrzr spirali baglanti agzi
1,2 2,0x4,0
. 0,8 1,5x4,0
$ 1,2 2,0x4,0 y 9
0,8 1,5x4,0
T Sert uygulama 1,0 EWM 15x4,0 Kombi gbvde, PA 30 Torg v kauynak
= CuCrzr mm boynu agzi
g 1,2 2,0x4,0
9 0,8 1,5x4,0
4 Yiksek alagimli 1,0 EWM 1,5x4,0 Kombi govde, PA 30 Torg v kauynak
m CuCrzr mm boynu agzi
1,2 2,0x4,0
0,8 1,5x4,0
Aliminyum 1,0 EWM 15x4,0 Kombi gbvde, PA 30 Torg v kavynak
Alu E-Cu mm boynu agzi
1,2 2,0x4,0
0,8 1,5x4,0
Bakir alagimi 1,0 EWM 15x4,0 Kombi gbvde, PA 30 Torg v kavynak
CuCrzr mm boynu agzi
1,2 2,0x4,0
@ 0,8 1,5x4,0 .
2 - EWM Kilavuz Dinse V kaynak
2 | Distkalasmh |10 | o7 |15x40 spirali baglanti | agzi/ tirtir
§ 12 20%4,0 P 9 9
(]
o 0,8 1,5x4,0
S Yiksek alagimli 1,0 CEuVC\:Ir’\;r 1,5x4,0 Kombi gbvde, PA ri(r)n b-go::;u e\nl“lz(?y:?tlrr
O 1,2 2,0x4,0 y 9
12 099-500091-EW515
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ev\;h1 Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig

Donanim tavsiyesi
[ ® @

N\ J

. |Sembol |Tanim
V-kaynak agzi

o
o
N

U-kaynak agzi

Tirtil V kaynak agzi

Tel stirme spirali

Tel girig rakoru

Donanim tarafi - Dinse baglanti

Baglanti kovani

Kombi gévde

|| N[O |WIN]|F

Donanim tarafi - Tor¢ boynu

[  Bir kilavuz spirali olarak donatim baglanti tarafi lizerinden gercgeklegir. Kombi gévde buna karsin
torg tarafi lizerinden donatilir.

099-500091-EW515
19.04.2017 13



Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig ew

Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

4.3 Cihaz kumandasi - Kullanim elemanlari

1= ki torg diigmesi ile dért fonksiyon kumanda edilebilir (torg tetigi BRT 1 - BRT 4).

H ? BRT 4
BRT3

I

v

Torg tetigi islev

BRT 1 Kaynak akimi (Start / Stop)

BRT 2 Tel kumandasi (Start / Stop)

BRT 3 Kaynak akimini yikseltme (yukari fonksiyon)
BRT 4 Kaynak akimini diistirme (asagi fonksiyon)

14
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ev\;h1 Yapi ve islev
Genel bilgiler

5
5.1

=

5.2
521

=

Yapi ve islev
Genel bilgiler

A UYARI
e Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!

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

acabilir!

* Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guivenlik aciklamalarini dikkate alin!

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

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

A DIKKAT

Hareketli pargalardan dolayi yaralanma tehlikesi!
% Tel besleme uniteleri, elleri, saglari, giysileri ya da aletleri kapan ve bdylece insanlari
yaralayabilen hareketli pargalarla donatiimigtir!
» Dodnen ya da hareketli parcalari ya da tahrik pargalarini elle tutmayin!
» Calisma sirasinda gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!
Kontrolsiiz olarak ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Kaynak teli yliksek hizla sevk edilebilir ve usule aykiri ya da eksik tel sevkinde
kontrolsiiz olarak ¢ikabilir ve insanlarn yaralayabilir!
+ Sebekeye baglamadan dnce tel bobininden kaynak torguna kadar eksiksiz tel sevkini
saglayin!
» Tel sevkini dizenli araliklarla kontrol edin!
» Calisma sirasinda tim gévde kapaklarini ve koruma kapaklarini kapali tutun!

o)’

Usule aykir1 baglanti nedeniyle ek donanim bilegenleri ve elektrik kaynagi hasar gérebilir!

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

» Ayrintili bilgileri ilgili ek donanim bilegseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

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

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

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

Kaynak torgu sogutmasi
Sogutma maddesi

Kaynak torgu sogutma sivisi iginde yetersiz antifriz!

Ortam kosullarina bagli olarak kaynak torcunun sogutulmasinda farkl sivilar

kullanthir > bkz. B6lim 5.2.1.1.

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 icermeyen sogutma sivisini gerekli durumlarda yenisi ile degistirin!

099-500091-EW515 15
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Kaynak torgu sogutmasi

ewn

(=  Sogutma maddesi bilesikleri!
Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olusturduklari bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullanilmasi maddi hasarlarin olusmasina ve liretici garantisinin gegersiz 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 formlari
dikkate alinarak gergeklestirilmelidir (Alman atik anahtar numarasi: 70104)!
Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
Madde kanalizasyona karismamalidir!
Sivi baglayici malzeme ile (kum, gakil, asit baglayici, liniversal baglayici, talas tozu) sivinin
emilmesini saglayin.
5.2.1.1 izin verilen sogutma maddelerine genel bakis
Sogutucu madde Sicaklik araligi
KF 23E (Standart) -10 °Ciila +40 °C
KF 37E -20°Cila+10°C
5.2.1.2 Maksimum hortum paketi uzunlugu
Pompa 3,5 bar |Pompa 4,5 bar
Makineler, ayri tel besleme Unitesi ile veya olmadan 30m 60 m
qupgkt makineler, ilave ara tahrik ile (6rnek: 20m 30m
miniDrive)
Makineler, ayri tel besleme Unitesi ve ilave ara
tahrik ile (6rnek: miniDrive) 20m 60m
Bilgiler genel itibariyle tim hortum paketi uzunluguna iliskindir,
kaynak torgu dahil. Pompa ¢ikisi 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)
16 099-500091-EW515
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Kaynak torcu baglantisi

5.3 Kaynak torgu baglantisi
=  Usule uygun olarak baglanmamis sogutma maddesi hatlarindan kaynaklanan makine hasarlari!
Usuliine uygun baglanmamis sogutma maddesi hatlarinda veya gaz sogutmali bir kaynak
torcunun kullanilmasi halinde sogutma maddesi devresi kesilir ve makine hasarlari s6z konusu
olabilir.
e Tiim sogutma maddesi hatlarini usule uygun olarak baglayin!
* hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢dzin!
* Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin > bkz. Bolum 5.2.1.2.
e Gaz sogutmali bir kaynak torgcunun kullaniimasi durumunda sogutma maddesi devresini bir
boru koéprii ile olusturun .
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Sekil 5-1
Poz. |Sembol [Tanim
1 Kaynak torgu
Ek sistem belgelerini dikkate alin!
2 Kaynak tor¢u hortum paketi
Tel elektrodu baglantisi
Kaynak torgu tel beslemesi
4 _@ Hizh baglanti pargasi (kirmizi)
sogutma maddesi geri akigl
5 G_> Hizli baglanti pargasi (mavi)
sogutma maddesi ileri akisi
6 -7 Baglanti soketi (12 kutuplu)
- Kaynak torgu kumanda hatti
7 == |Baglanti soketi (TIG sicak tel)
Sicak tel akimi, potansiyel eksi
8 Hizli baglanti parcasi
Koruyucu gaz
9 == |Baglanti soketi (TIG)
Kaynak akimi, potansiyel eksi
099-500091-EW515 17
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Kaynak torgu baglantisi

Torg hortum paketini uzatiimis sekilde doseyin.

Kaynak torgunun tel besleme soketini tel elektrodu baglantisina takin ve saga dogru cevirerek
emniyete alin.

Kaynak akimi kablo soketini (TIG) baglanti soketi (TIG) tzerine takin ve saga dogru gevirerek kilitleyin.
Koruyucu gaz hizli baglanti nipelini, koruyucu gaz hizli baglanti pargasina takin ve yerine oturtun.
Kaynak tor¢cu kumanda hattini baglanti soketine (12 kutuplu) takin ve baslk somunu ile sabitleyin.

Mevcut ise:

Sogutma suyu hortumlarinin baglanti rakorunu uygun hizli baglanti pargalarina oturtun:
Kirmizi geri akig, kirmizi (sogutucu madde geri akisi) hizli baglanti parcasina ve
mavi besleme, mavi hizli badlanti par¢asina (sojutucu madde beslemesi).

Sicak tel akimi kablo soketini (TIG sicak tel) baglanti soketine takin ve saga dogru cevirerek kilitleyin.

5.3.1 Baglanti dosenisi, kontrol kablosu
g 12
NC Al
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~[ cS
| DS
———=C
ﬁ_E(
| F~- F BRT 811, | 82
2| G . G BRT2 —
w| H- H 0V .
NC J >
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w| Lo L UP 841 | 1 83
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|
Sekil 5-2
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Kaynak torcunu donatma

5.4 Kaynak torgunu donatma

Sekil 5-3

Poz. |Sembol [Tanim
Kabze

izolator

Gaz lens
Kullanim alani: yuksek alasimli ¢elikler ve aliminyum hammaddeler

Gergi kovani
Elektrod
Gaz memesi

WIN| P

N~Njo|lo|b~

Torg kep

099-500091-EW515 19
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Kaynak tor¢cu donanim degisikligi

5.5 Kaynak torgu donanim degisikligi
5.5.1 Teslimat durumu standart model
Sekil 5-4
20 099-500091-EW515
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Yapi ve Iglev
Kaynak tor¢gu donanim degisikligi

Poz. |Sembol [Tanim
1 Torcg kep
2 Torg govdesi
3 icten alti kdseli vida
4 ilave tel beslemesi
5 Alti késeli somun
6 Tutucu plaka - Stirum TIG 200 / 450
7 Tutucu plaka - SUrim TIG 260
8 O-Ring
9 Digli pim, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM
10 Plastik izolasyon
11 Gaz lens
12 Gaz memesi
13 Tungsten elektrot
14 ilave tel beslemesi - Strim WO

Torg kepini sokin ve elektrodu ¢ekerek gikarin.
ilave tel besleme allen civatalari sékiin ve ilave tel beslemesini digli pimden gekerek gikarin.
Gaz memesini sokiin ve gaz lensini tor¢ gévdesinden cekin.

Disli pim somununu ve digli pimi tutucu plakadan déndirerek ¢ikarin.

izolasyonu ve tutucu plakasini tor¢ gévdesinden sokiin.

099-500091-EW515
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Kaynak tor¢cu donanim degisikligi

5.5.2 Jumbo modele degistirme

Sekil 5-5

099-500091-EW515
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Kaynak tor¢gu donanim degisikligi

Sembol |[Tanim
Torcg kep

U
o
N

Torg govdesi

icten alt: kdseli vida

ilave tel beslemesi

Alti késeli somun

Tutucu plaka - Strim TIG 200 / 450
Tutucu plaka - SUrim TIG 260
Digli pim, M4X15 L56MM SW7

Gaz lens

Ol |IN|oOo|O(~[W[N]|F

=
o

Gaz lens, Jumbo model

Gaz memesi Jumbo modeli > bkz. B6lim 5.5.2

-
-

[E
N

Tungsten elektrot

13 ilave tel beslemesi - Siirim WO

* Jumbo gaz memesi tutucusunu diz tarafi ile tor¢ gévdesine vidalayin.

» Gaz lensini tor¢ govdesine yerlestirin.

+ Jumbo gaz memesi gaz lensini tor¢ gévdesine vidalayin.

* Jumbo gaz memesi disli pimini Jumbo gaz memelerinin tutucusuna vidalayin ve somunla kontralayin.
» Jumbo gaz memesini tor¢ gévdesine vidalayin.

+ ilave tel beslemesini digli pimine takin ve allen civatalarla sabitleyin.

» Elektrodu tor¢ gévdesine yerlestirin ve torg kepi ile sabitleyin.

099-500091-EW515
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Kaynak tor¢cu donanim degisikligi

5.5.3 Sige boynuna degistirme

Sekil 5-6

099-500091-EW515
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Tel siirme birlestirme

Poz. |Sembol [Tanim
1 Torcg kep
2 Torg govdesi
3 icten alti kdseli vida
4 ilave tel beslemesi
5 Alti késeli somun
6 Tutucu plaka - Strim TIG 200 / 450
7 Tutucu plaka - SUrim TIG 260
8 O-Ring
9 Digli pim, M4X10 L44MM SW7
10 Plastik izolasyon
11 Gaz lens
12 Gaz memesi
13 Tungsten elektrot
14 ilave tel beslemesi - Strim WO

» O-ringi tutucuya yerlestirin ve tutucuyu diz tarafi ile tor¢ gévdesine takin.
+ izolatérii diiz tarafi ile torg gdvdesine vidalayin.

» Disli pimini tutucuya vidalayin ve somunla kontralayin.

» Gaz lensini tor¢ govdesine yerlestirin.

+ Gaz memesini torg govdesine vidalayin.

+ ilave tel beslemesini digli pimine takin ve allen civatalarla sabitleyin.

» Elektrodu tor¢ gévdesine yerlestirin ve torg kepi ile sabitleyin.

5.6 Tel sirme birlestirme
Tel elektrodu ¢apina ve tel elektrodu tiiriine gére kaynak torgunda uygun bir i¢ gapa sahip olan bir
kilavuz spiralinin ya da bir tel siirme merkezinin kullanilmasi gerekmektedir!
Oneri:
» Sert, alasimsiz tel elektrotlarinin (¢elik) kaynagdi igin celik kilavuz spirali kullanin.
+ Sert, yuksek alagimli tel elektrotlarinin (CrNi) kaynagdi icin krom nikel kilavuz spirali kullanin.
* Yumusak tel elektrotlarinin, yiksek alagiml tel elektrotlarinin veya aliminyum malzemelerin kaynagi
veya lehimlenmesi icin bir tel sirme merkezi, 6rn. plastik veya teflon merkez, kullanin.
[  Tel beslemesini degistirmek icin hortum paketini her zaman gergin durumda yerlestirin.
=y  Gosterilmekte olan kaynak torgu 6rnek bir gésterimdir. S6z konusu olan versiyona gére farkli
torclar 6rnekten sapma gosterebilir.
099-500091-EW515 25
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Tel slirme birlestirme

5.6.1 Tel besleme spirali

. |Sembol |[Tanim

0
o
N

Baslikli somun

Baglanti kovani

Kaynak teli

Gergi pensesi

izolasyon hortumu

Tel sirme spirali

Tel giris borusu

Yeni tel besleme spirali

|| N[O |WIN]|F

Tel giris rakoru

+ Kaynak telinin ucunu kesin.

» Baglik somununu baglanti kovanindan ¢ézin.

+ Kilavuz spiralini gcekerek cikartin.

+ Kaynak telini tel beslemesine kadar kilavuz spiralinden ¢gekerek gikarin.

099-500091-EW515
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Tel siirme birlestirme

Sekil 5-8

« Baslik somununu, gergi pensesini ve izolasyon hortumunu tel besleme spiralinden ¢ekip gikarin.

» Wé

Sekil 5-9
+ Kaynak torgu baglantisini tel beslemesinden ayirin.
* Baslik somununu tel besleme borusundan sokin.
» Torg hortum paketini uzatiimis sekilde doseyin.
+ Kilavuz spiralini gekerek gikartin.

099-500091-EW515
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Tel sirme birlestirme

Sekil 5-10

Yeni tel besleme spiralini bir tarafta 30°'ye pahlayin.

Gerekirse yeni tel besleme spiralinin pahlanmamis tarafinda uygun bir tel besleme nipelini sikica
vidalayin.

Yeni tel besleme spiraline koruyucu gaz veya su ve yag icermeyen basingli hava uygulayin.

Yeni tel besleme spiralini pahlanmis tarafi ile tel besleme borusuna yerlestirin ve hafif baski
uygulayarak tam itin.

Baslik somununu elle somut sikin.

=)
®

Sekil 5-11

Yeni tel besleme spiralini, 250 mm'lik asgari uzunluk kalacak sekilde kesin.
izolasyon hortumunu yeni tel besleme spiraline takin.
Baslik somununu yeni tel besleme spiraline takin.

Gergi pensesini, yeni tel besleme spirali ne dodru 7 mm ¢ikinti yapana kadar yeni tel besleme
spiraline vidalayin.

28
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Tel siirme birlestirme

Sekil 5-12
» Kaynak telini yeni tel besleme spiraline siinmeden dnce 30°'ye pahlayin.
» Kaynak torgu baglantisini tel beslemesine baglayin. (bkz. Bolim "Kaynak torgu baglantisi”).
> bkz. B6lim 5.3

» Kaynak telini, tel besleme araciligiyla tel besleme spiralinin ucundan 40 mm tasana kadar yeni tel
besleme spiraline yerlestirin.

K- >=250mm -~ - - -~~~ -—~——- "
|
|
|
|

K —
|
|
|
|
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Tel stirme birlestirme

Sekil 5-14

* Yeni tel besleme spiralini sonuna kadar baglanti kovanina yerlestirin.
» Baslik somununu elle somut sikin.

099-500091-EW515
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Tel stirme birlestirme

5.6.2 Tel sirme merkezi

. |Sembol

U
o
N

Sekil 5-15

Tanim

Bashkli somun

Baglanti kovani

Kaynak teli

Gergi pensesi

izolasyon hortumu

Kombi gévde

Tel giris borusu

Yeni kombi gévde

Ol |IN|o|O(~|[W[IN]|F

Tel giris rakoru

+ Baglik somununu baglanti kovanindan ¢ézin.
+ Kaynak telinin ucunu kesin.
+ Kombi govdeyi baglanti kovanindan g¢ekerek ¢ikarin.

Kaynak telini komple tor¢ hortum paketinden gekerek gikarin.

099-500091-EW515
19.04.2017
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5 W@

Sekil 5-16

+ Kaynak torgu baglantisini tel beslemesinden ayirin.
* Baslik somununu tel besleme borusundan sokin.
* Mevcut tel besleme nipeli ¢ikariimalidir.

Sekil 5-17

» Baslik somununu, gergi pensesini ve izolasyon hortumunu kombi gévdeden ¢ekerek ¢ikarin.
* Torg hortum paketini uzatiimis sekilde déseyin.
+ Kombi gévdeyi komple kaynak torgu hortum paketinden ¢ekerek ¢ikarin.

099-500091-EW515
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Sekil 5-18

* Yeni kombi gévdeyi bir tel sirme merkezi keskinlestirici ile keskinlestirin.

* Yeni kombi gbvdeyi en az 250 mm'lik uzunluga kesin.

* Yeni kombi gévdeyi kaynak torcundan ve kaynak torcu hortum paketinden gecirerek sonuna kadar itin.
+ izolasyon hortumunu ve baglik somununu yeni kombi gévdeye takin.

+ Gergi pensesini, yeni kombi gévde 6ne dogru 7 mm gikinti yapana kadar yeni kombi gévdeye
vidalayin.

i 15 mm
@Om . @

Sekil 5-19

* Yeni kombi gévdeyi bir hortum kesici ile 15 mm'lik uzunluga kesin.

+ Tel besleme nipelini yeni kombi gévdeye elle vidalayin.

+ Baslik somununu tel besleme nipeline takin ve tel besleme borusuna elle vidalayin.

* Yeni kombi gévdeye koruyucu gaz veya su ve yag icermeyen basingli hava uygulayin.

099-500091-EW515
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Tel strme birlestirme

Sekil 5-20
+ Kaynak telini yeni kombi gévdeye siinmeden dnce 30°'ye pahlayin.
» Kaynak torgu baglantisini tel beslemesine baglayin. (bkz. Bolim "Kaynak torgu baglantisi”).
> bkz. Bolim 5.3
» Kaynak telini, tel besleme araciliiyla kaynak torcundan ¢ikana kadar yeni kombi govdeye yerlestirin.

my =

Sekil 5-22

* Yeni kombi gévdeyi sonuna kadar baglanti kovanina yerlestirin.
+ Baslik somununu elle somut sikin.
+ Kaynak telinin ucunu kesin.

099-500091-EW515
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Sekil 5-23

* Yeni kombi gévdeyi sonuna kadar baglanti kovanina yerlestirin.
Baslik somununu elle somut sikin.

099-500091-EW515
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5.7 Kaynak makinesinin mekanik ark eritme kaynagi i¢in konfigure
edilmesi
Kaynak makinesinin ilk isletmeye alma isleminden 6nce mekanik ark eritme kaynagi (sicak veya sogduk tel
kaynag) ile ilgili olarak konfiglire edilmesi gerekmektedir. Bu temel ayarlar dogrudan kaynak makinesi
kontrolinde gerceklestirilir.
1. Soguk tel veya sicak tel ydontemi (Hotwire = on/off)
2. lleri/geri hareket segimi (Freq = on/off)
Bunun disinda gerekirse tel geri gekme uyarlanabilmektedir.
5.7.1 Isletme tipleri (fonksiyon akislari)
> Torg tetigi 1 (BRT 1) ile kaynak akimi acilmakta ve kapatiimaktadir.
Torg tetigi 2 (BRT 2) ile tel beslemesi agiimakta ve kapanmaktadir.
Ayrica torg tetigi 2'ye (BRT 2) basilarak tel gegirilebilir veya kisa stireli Dokunup ardindan basarak
cikarilabilir.
Kumanda, dért isletme tipi arasinda secilebilir (bkz. agsagidaki fonksiyon akislari). Tel besleme,
torg tetigi 3 ve 4 (BRT 3 ve BRT 4) kademesiz olarak ayarlanabilmektedir.
H ? BRT 4
H BRT 3
Sekil 5-24
5.7.1.1 lIsaretlerin agiklamasi
Sembol |Anlami
7 S Torg tetigine basin
A & Torg tetigini serbest birakin
*QS Torg tetigine hafifce dokunun (kisa sureli basip birakin)
ﬂ‘ﬂ Koruyucu gaz akar
I Kaynak performansi
jni‘...... 2 kademeli manuel
J;i.i;:ll..l 4 kademeli manuel
i1 |2 kademeli otomatik
o ﬁ.!;t .| 4 kademeli otomatik
t Sure
Pstart | Baslatma programi
Pa Ana program
Ps azaltilmig ana program
Penp Bitirme programi
-8. Tel beslemesi
36 099-500091-EW515
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Kaynak makinesinin mekanik ark eritme kaynagi i¢in konfigire edilmesi

5.7.1.2 2 ddngi mandell

2y  Kaynak makinesi 4 déngiilii igletme tipine ayarlanmis olmalidir.
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Sekil 5-25

. déngii (akim)
Torg tetigi 1"ye (BRT 1) basin, baslangi¢ gaz akisi stiresi biter.
HF atesleme impulslari tungsten elektrodundan is pargasina sigrar, ark ateslemesi gergeklesir.
Kaynak akimi akar.
. dongu (akim)
BRT 1 serbest birakin.
Kaynak akimi ayarlanmig olan akim yikselme suresi ile ana akim AMP'ye ulasir.
.déngu (tel)
Torg tetigi 2'e (BRT 2) basin.
Tel elektrodu tasinir.
.déngu (tel)
BRT 2 serbest birakin.
Tel elektrot nakli durur, tel elektrot ayarlanan tel geri cekme degeri kadar geri nakledilir.
. dongii (akim)
BRT 1 basin.
Ana akim ayarlanan akim azaltma siresi ile duser.
. dongii (akim)
BRT 1 serbest birakin, ark soner.
Koruyucu gaz ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi ile akar.

099-500091-EW515 37
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5.7.1.3 4ddngu Mandiell
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Sekil 5-26

Bu igletme tipi asagida yer alan 6zellikler agisindan 2-dongiilii igletmeden farkhdir:
» Tel beslemesi BRT 2 basma ve serbest birakma ile devreye alinmaktadir.
» Dokunarak dusurilmis tel beslemesine gegilebilir.

* BRT 2'ye yeniden basma ve serbest birakma ile tel beslemesi yeniden durdurulmaktadir (torg tetiginin
surekli olarak basili tutulmasina gerek yoktur, 6zellikle uzun kaynak dikiglerinde son derece faydalidir).

Kaynak iglemini sonlandirma:
* BRT 1'yi konfigure edilmis dokunma suresinden uzun sire basil tutun.

=  Fonksiyon degisikligini gerceklestirmek igin torg tetigine kisa siireli dokunup birakin.
Ayarlanmis olan dokunma siiresi, dokunmatik fonksiyonun fonksiyon seklini belirler.

099-500091-EW515
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5.7.1.4 2 ddngl otomatik

[y  Kaynak makinesindeki kaynak akimi 2 déngiilii igletme tipine ayarlanmalidir.

% 1 t-start

v

t
11 —/ |
L ﬁo'q ﬂi ?ﬁUPsIOpeJ g&)wnslogej ik ﬁ(?q 71 " t
A fffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffff A ffffffffffffffffffffffff BRT 1
Sekil 5-27
1. dongii (akim)
* Torg tetigi 1'e ( BRT 1) basin ve basil tutun.
» Baslangi¢ gaz akigi siresi dolar.
+ HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.
+ Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmis bir degerine gecer lg.
» HF kapanr.
« Kaynak akimi ayarlanmis olan akim ylkselme siresi ile ana akim AMP'ye yiikselir.
+ Tel elektrot, gecikme siiresi dolduktan sonra (t-start) sevk edilir.
2. dongii (akim)
+ Torg tetigi 1'i birakin.
+ Tel elektrot nakli durur, tel elektrot ayarlanan tel geri cekme dederi kadar geri nakledilir.
* Ana akim ayarlanan akim azaltma suresi ile duser, ark s6ner
+ Koruyucu gaz ayarlanmis olan bitis gaz akigi suresi ile akar.
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5.7.1.5 4ddngl otomatik

[y  Kaynak makinesi 4 déngiilii igletme tipine ayarlanmis olmalidir.

81 ’ |

dstart _ '
; L
1

v

Upslope
>

<« —

éDownsIope: | C) : t
— — —»

<

Sekil 5-28

=

. déngii (akim)
Torg tetigi 1"e (BRT 1) basin, baslangi¢ gaz akisi slresi biter.
HF atesleme impulslari tungsten elektrodundan is parcasina sigrar, ark ateslemesi gerceklesir.
Kaynak akimi akar.
. dongu (akim)
BRT 1 serbest birakin.
Kaynak akimi ayarlanmis olan akim yikselme suresi ile ana akim AMP'ye ulasir.
.déngu (tel)
Tel elektrot, gecikme siresi dolduktan sonra (t-start) sevk edilir.
. déngii (akim)
BRT 1'e basin.
Ana akim ayarlanan akim azaltma suresi ile duger.
.déngu (tel)
Tel elektrot nakli durur, tel elektrot ayarlanan tel geri cekme degeri kadar geri nakledilir.
4. déngu (akim)
* BRT 1 serbest birakin, ark soner.
+ Koruyucu gaz ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi ile akar.
» Dokunarak dusurdimuis tel beslemesine gegilebilir.

* BRT 1'e yeniden basma ve serbest birakma ile tel beslemesi yeniden durdurulmaktadir (torg tetiginin
surekli olarak basili tutulmasina gerek yoktur, 6zellikle uzun kaynak dikiglerinde son derece faydalidir).

. ° N ° . .

=

w

N

Kaynak iglemini sonlandirma:
* BRT 1'i konfiglre edilmis dokunma suresinden uzun sure basili tutun.
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5.7.1.6 TIG punta kaynagi

= Kaynak makinesindeki kaynak akimi 2 déngiilii igsletme tipine ayarlanmalidir.
% A
ettt | L.
]
]
]
- >
t
I I —/ i
L 5')4 ﬂi ?ﬁUPsIOpeJ g&)wnslogej ik ﬁ(?q 71 " t
A ——————————————————————————————————————————————————— A ———————————————————————— BRT 1
Sekil 5-29

Akis:

» Torg tetigi 1'e ( BRT 1) basin ve basil tutun.

+ Baslangi¢ gaz akigi suresi dolar.

+ HF atesleme impulslari elektrottan is pargasina atlar, ark ateslemesi gergeklesir.

+ Kaynak akimi akar ve hemen baslatma akiminin ayarlanmis bir degerine geger I

+ HF kapanir.

+ Kaynak akimi ayarlanmis olan akim yikselme siresi ile ana akim AMP'ye yiikselir.

» Tel elektrot, gecikme siiresi dolduktan sonra (t-start) sevk edilir.

+ Torg tetigi 1'i birakin.

» Tel elektrot nakli durur, tel elektrot ayarlanan tel geri gekme deg@eri kadar geri nakledilir.

* Ana akim ayarlanan akim azaltma suresi ile duser, ark séner

+ Koruyucu gaz ayarlanmis olan bitis gaz akisi suresi ile akar.
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5.7.1.7 superPuls
[  Siper impuls ve telin iist liste getirilmig ileri/geri hareketi fonksiyonu ayni anda kullanilamaz.

EWM silper impuls fonksiyonu, bir islemin iki gcalisma noktasi arasinda otomatik gecise imkan verir.

(ENTER)

3
&

{3 ofF)

Sekil 5-30

Gosterge Ayar / secim

Devreye sokma
on Makine fonksiyonunu agin

S; ,P superPuls segimi
u Acma veya kapatma fonksiyonu

Devre digi birakma
DFF Makine fonksiyonunu kapatin
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6
6.1

6.2

6.2.1

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

e Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede ¢alismak 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!

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasi sadece uzman ve yetkili kigiler tarafindan

yapilabilir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gii¢ kaynaklari kontroliinde ortaya

cikan tehlikeleri ve olasi zararlar bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kigidir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. B6lim 6.3.

» Asagida ifade edilen kontrollerden biri gerceklestiriimedigi takdirde makine ancak bakim
gegirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar isletmeye alinabilir.

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

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda blyik 6l¢iide bakim gerektirmez ve
asgari duzeyde temizlik gerektirir.

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

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

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingh hava
ile temizleyin. Basingli hava makinedeki fanlarin asiri dénmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde énlerine engel koyun.

» Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Kir filtresi

Dusurilmus sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir birikmesine
bagli olarak (en geg her 2 ayda bir) kir filtresinin diizenli olarak sékilmesi ve temizlenmesi gerekmektedir
(6rn. basingl hava ile Ufleterek).
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6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Bakim ¢aligmalari, araliklar

Giinliik Bakim isleri
Gorsel kontrol

Ana gug¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

Gaz tupl glvenlik elemanlari

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

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

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

Tekerlekler ve bunlarin glivenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Diger, genel durum

Calisma kontroli

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

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Gaz tupl glvenlik elemanlari

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

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

Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.

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

Aylik bakim galigsmalari
Gorsel kontrol

Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

Tekerlekler ve bunlarin guvenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

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

Calisma kontroli

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

Tel besleme elemanlarinin (besleme nipeli, tel besleme borusu) sabit olup olmadiginin kontrol
edilmesi

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

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

Yillik kontroller ( isletme esnasinda inceleme ve kontrol)

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarli kontrol islemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu yonetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gegerli Ulke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.

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

44

099-500091-EW515
19.04.2017


https://www.ewm-group.com/
https://www.ewm-group.com/

ev\;h1 Tamir, bakim ve tasfiye
Makineyi tasfiye etme

6.4 Makineyi tasfiye etme
= Kurallara uygun tasfiye!
Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi

gereken elektronik yapi parcalari icermektedir.

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
» Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

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

Bu cihaz, tasfiye ya da geri kazanim amaciyla, bunun igin dngérilen ayri toplama sistemlerine
atilmalidir.

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

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

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

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

6.5 RoOHS kosullarini yerine getirme

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

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

ayrica makinenizin uyumluluk beyanindaki ilgili AT ydnetmelikleri).
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v

7.1

Ariza gidermek

Tam drtnler ciddi dretim ve son kontrollere tabidir. Buna ragmen herhangi bir sey ¢alismayacak olursa,
Uriint asagidaki tanimlamaya uygun olarak kontrol edin. Belirtilen hata giderim yéntemlerinin hig biri
cihazin galismasini saglamiyorsa, yetkili saticiya haber verin.

Ariza giderme igin kontrol listesi

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

Lejant Sembol Tanim

N Hata / Neden
< Cozim

Kaynak torgu asiri iIsinmig
~ Sogutucu madde akisi yetersiz
® Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
% Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivriimalari giderin
X Hortum paketini ve tor¢ hortum paketini komple ¢6zin
® Maksimum hortum paketi uzunlugunu dikkate alin (bkz. Bélim "Kaynak torgu sogutmasi"”)
> pkz. B6lim 5.2.1.2
~ Gevsek kaynak akimi baglantilari
* Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
%  Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asiri yuklenme
® Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
% Daha yiksek performansli kaynak torgu kullanin

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

Tel nakil sorunlari
~ Kaynak torgcu donanimi uyumsuz ya da aginmisg
X Akim memesini (soduk tel / sicak tel) tel capina uyarlayin ve gerekirse degistirin
X Tel sirimund kullanilan malzemeye uyarlayin, hava basin ve gerekirse degistirin
~® Tel stirme merkezi veya tel besleme spirali yarigapi blyttme
» Hortum paketleri kivriimig
% Torg hortum paketini uzatiimis sekilde déseyin
» Uyumsuz parametre ayarlari
% Ayarlar kontrol edin ya da dizeltin
» Tel besleme nipeli gevsek
%  Tel besleme nipelini sikma
» Tel besleme nipeli kopmus veya asinmig
%  Tel besleme nipeli degisimi
~ Kombi gévdenin baglanti kovani kopmus
X Baglanti kovanini degigstirin veya yeniden sabitleyin
~ Bobin freninin ayarlanmasi
X Ayarlari kontrol edin ya da diizeltin
» Basing birimlerinin ayarlanmasi
~® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
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Duzensiz ark
» Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da asinmis
® Akim memesini tel gapina ve tel malzemesine uygun hale getirin ve gerekirse degistirin.
X Tel sirimund kullanilan malzemeye uyarlayin, hava basin ve gerekirse degistirin
» Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is parcasina temas ile baglanmasi
® Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin
~ Gaz memesi ile islem pargasi arasinda ark (gaz memesinde metal buharlari)
X Gaz memesini degistirin
» Uyumsuz parametre ayarlari
X Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

Go6zenek olusumu
~ Gaz oOrtusi yetersiz ya da yok
® Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipinu degistirin
* Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
X Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve yuksek alasimli geliklerde kullanin
» Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da aginmis
%  Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
~ Gaz hortumunda yogunlasmis su (hidrojen)
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin
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7.2  Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

[  Sogutma sisteminin havasinin alinmasi icin her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin
miimkiin olan en derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin
yakininda) kullanin!
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Sekil 7-1

[  Kaynak torcunu havalandirmak igin su islemleri yapin:
* Kaynak torgunu sogutma sistemine baglayin
* Kaynak makinesini ¢aligtirin
* Torg tetigine kisa stireligine dokunun
Kaynak torgunun havalandirilmasi baglar ve yakl. 5-6 dakika devam eder.
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Teknik veriler
TIG 200

8
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8.1

Teknik veriler

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

gecerlidir!

TIG 200
DC'de elektrot kutuplamasi

normalde negatif

Orta tel kilavuzu

elle kontrol edilir

Gerilim tara

Dogru akim gerilimi DC ya da alternatif gerilimi AC

Koruyucu gaz

Koruyucu gaz DIN EN ISO 14175

Devrede kalma orani (DC) 200 A/ %35
Devrede kalma orani (AC) 140 A/ %35
Azami ark tutugsmasi ve gerilim ol¢iimii 12 kv
Tus anahtarlama gerilimi 0,02-42V
Tus anahtarlama akimi 0,01-100 mA

Tus anahtarlama giicii

maks. 1 W (ohm yuklemesi)

Elektrot turi

piyasada bulunan TIG elektrotlar

Elektrot capi

1,6 - 3,2 mm (piyasada bulunan TIG elektrotlar)

Ortam sicakhigi

-10 °Cila +40 °C

Gerilim dlgimu

113 V pik deger

Makine tarafindaki baglantilarin koruma IP3X
siniflandirmasi (EN 60529)

Gaz akisi 10 - 20 I/dak
Hortum paketi uzunlugu 3m/4m
Baglant merkez digl
Guvenlik igareti C€

Uygulanan uyumlu standartlar

bakiniz uygunluk beyani (makine belgeleri)

099-500091-EW515

19.04.2017

49



Teknik veriler
TIG 260/ TIG 450
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8.2 TIG 260/ TIG 450
Tip TIG 260 TIG 450
DC'de elektrot kutuplamasi normalde negatif
Orta tel kilavuzu elle kontrol edilir
Gerilim tard Dogru akim gerilimi DC ya da alternatif gerilimi AC
Koruyucu gaz Koruyucu gaz DIN EN ISO 14175
Devrede kalma orani (DC) 260 A /%100 400 A/ %100
Devrede kalma orani (AC) 185 A/ %100 280 A/ %100
Azami ark tutusmasi ve gerilim élgiimii 12 kV
Tus anahtarlama gerilimi 0,02-42 Vv
Tus anahtarlama akimi 0,01-100 mA
Tus anahtarlama giici maks. 1 W (ohm yiiklemesi)
Elektrot turi piyasada bulunan TIG elektrotlar
Elektrot capi 1.0 - 3,2 mm | 1,6 - 4,8 mm
Gerekli sogutma performansi min. 800 W
maks. akis sicakhgi 50 °C
Sogutma sivisi torg girig basinci 2,5 - 3,5 bar (min.-maks.)
Debi miktan (dak) 0,7 l/dak.
Ortam sicakligr® -10 °Cila + 40 °C
Gerilim dl¢imu 113V pik deger
Makine tarafindaki baglantilarin koruma tiirti IP3X
(EN 60529)
Gaz akisi 10 - 20 l/dak
Hortum paketi uzunlugu 4m/8m | 3m/4m
Baglanti merkez disi
Giivenlik igareti C€
Uygulanan uyumlu standartlar bakiniz uygunluk beyani (makine belgeleri)
! Ortam sicakligi sogutma maddesine bagli! Torg sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina
dikkat edin!
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Asinma parcgalarn
TIG 260

9 Asinma parcalari
9.1 TIG 260

[  Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!

* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve se¢enekler (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!
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Poz. Siparis numarasi Tip Aciklama
1.1 094-011756-00000 GN TIG 150/260 S 10x26mm Gaz memesi
1.1 094-011980-00000 GN TIG 150/260 S 11.5x26mm |Gaz memesi
1.1 094-012405-00000 GN TIG 150/260 S 8.0x26mm  |Gaz memesi
1.1 094-012672-00000 GN TIG 150/260 S 6.5x26mm  |Gaz memesi
1.2 094-011757-00000 GN TIG 150/260 11.5x26mm Gaz memesi
1.2 094-011982-00000 GN TIG 150/260 10.0x26mm Gaz memesi
1.2 094-012673-00000 GN TIG 150/260 6.5x26mm Gaz memesi
1.2 094-012674-00000 GN TIG 150/260 8.0x36mm Gaz memesi
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gaz memesi, gaz difiizéri icin,
15 094-009663-00000 12.5 x 50 mm JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 |Gaz memesi, gaz difiizoru igin,
15 094-009664-00000 50 mm JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gaz memesi, gaz difizoru igin,
15 094-009665-00000 19,5 x 50 mm JUMBO
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Kontak memesi
2 094-013072-00000 | o1 MO CUCrZn D=LOMM, L2l iy memesi
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Kontak memesi
2 094-016758-00000 |1 MOXEI MM CUCIZIB=LO iy memesi
2 094-016775-00000 |1 MOXA9 MM CUCIZIDZ0.8 iy memesi
3 094-011758-00000 ADAPT 150/260 XL Adaptor halkasi, JUMBO
4 094-011760-00000 ISO TIG 150/260 XL izolatér, JUMBO
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Asinma parcgalarn
TIG 200/ TIG 450

ewn

Poz. Siparis numarasi Tip Aciklama
41  |094-011979-00000  |ISO TIG 150/260 izolator
51 [094-009658-00000 O TIC 150-450/450SC, D=16 ., Gifiizerii, JUMBO
51 (094-009659-00000  OIF TG 150-450/450SC, D=2.4 |~ Gifiizerii, JUMBO
51 (094-009660-00000 I TG 150-450/450SC, D=3.2 |+, Gifiizerii, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC o
5.1 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Gaz difizoru, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC o
5.1 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Gaz difiizoru, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC o
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Gaz difizoru, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC o
51 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Gaz difuzoru, Multilayer
56  [094-023031-00000  [CDVFTIC 150/260 Multilayer 1.6\, itiizora, Multilayer
56  [094-023033-00000  [CDIFTIC 150/260 Multilayer 2.4\~ itiiz6ra, Multilayer
56  |094-023034-00000 %'%'F TG 1507260 Multilayer 3.2 ./ gifiiz6rt, Multilayer
5.7  |094-011984-00000  |COL DIF 150/260 D=2.4MM (Gaz difuzori
5.7  |094-012669-00000  |COL DIF 150/260 D=1.6MM  |Gaz difuizori
5.7  |094-012671-00000  |COL DIF 150/260 D=3.2MM  |Gaz difuizor(
6.1  |094-011752-00000  [TCS TIG 150/260 Torc kep
6.2  |094-011753-00000  [TCM TIG 150/260 Torc kep
9.2 TIG 200/ TIG 450
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Sekil 9-2
Poz. Siparis numarasi Tip Aciklama
GN TIG 200/450/450SC, 7,5 x .
1.1 094-009646-00000 37.4 mm Gaz memesi
GN TIG 200/450/450SC, 10 x .
1.1 094-009647-00000 37.4 mm Gaz memesi
GN TIG 200/450/450SC, 13 x .
11 [094-009648-00000 |77 = Gaz memesi
GN TIG 200/450/450SC, 15 x .
11 [094-009649-00000 |77 = Gaz memesi
52 099-500091-EW515
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Asinma parcgalan
TIG 200/ TIG 450

Poz. Siparis numarasi Tip Aciklama
12 |094-009650-00000 gleTrInGmZOOI 450/450SC, 75X |=7 memesi
12 |094-009651-00000 glNSTr'T]GmZOO/450/45OSC' 10X \Gaz memesi
12 |094-009653-00000 glNSTr'nGmZOO/ 450/450SC, 13X =7 memesi
12 (094-009654-00000  [CN TIG 200/450/450SC, 15X |~ 1 emesi
51,5 mm
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gaz memesi, gaz difizori icin,
15 |094-009663-00000  [AOF 1TSS oz e
GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 x|Gaz memesi, gaz difizori icin,
15 |094-009664-00000  [o)! OV oz e
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gaz memesi, gaz difizord icin,
15 |094-009665-00000  [FOF IS oz e
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Kontak memesi
2 094-013072-00000 ELMG CuCrzr, D=1,0mm, L=28 | 1ok memesi
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Kontak memesi
2 094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Kontak memesi
2 094-016758-00000 ﬁ;MSXlg mm CuCrZrb=10  \ ontak memesi
2 094-016775-00000 fﬂn'\"wa mm CuCrzrb=08 |\ oniak memesi
2 094-016776-00000 ;:Jnl\/lsxw mm CuCrzrb=1.2  \ ontak memesi
41 |094-011759-00000  |INS TIG 200/450/450SC izolator
51  |094-009658-00000 z'rfl TIG 150-450/450SC, D=16 |~ . Giftizora, JUMBO
51  |094-009659-00000 z'r'; TIG 150-450/450SC, D=24 |~ . Gifiiz6rii, JUMBO
51  |094-009660-00000 z'r'; TIG 150-450/450SC, D=3.2 |~ . Gifiz6ra, JUMBO
51  |094-009661-00000 Eq'r'; TIG 150-450/450SC, D=4.0 |~ Giftizora, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC ........
51 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Gaz difuzoru, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC ........
51 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Gaz difuzoru, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC ........
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Gaz difuzort, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC o
5.1 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Gaz difuzoru, Multilayer
56  |094-004969-00000  [200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm |Gaz difuzord, Multilayer
5.6 094-006255-00000 200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm |Gaz difiizérl, Multilayer
56  |094-023018-00000  [200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm |Gaz difuzord, Multilayer
57  094-009640-00000 |k PIF TIG 200/450/450SC. 7 itz
D=1,6 mm
57  |094-009641-00000  |COL DIF TIG 200/450/SC 2.0mm |Gaz difizori
COL DIF TIG 200/450/450SC. .
57 094-009642-00000 D=2.4 mm Gaz diftizoru
57  (094-009643-00000  |COL DIF TIG 200/450/450SC, |~ qitizora
D=3,2 mm
COL DIF TIG 200/450/450SC. -
57 094-009644-00000 D=4.0 mm Gaz diftizoru
61  |094-010723-00000  [TCS TIG 200/450/450SC Torc kep
62  094-010601-00000  [TCL TIG 200/450 Torc kep
67  |092-018693-00003  |D=2.0 x 4,0 mm, 3.5 m, St Kilavuz spirali, celik
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Asinma parcgalarn

TIG 200/ TIG 450

ewn

Poz. Siparis numarasi Tip Aciklama

6.7 092-018693-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, St Kilavuz spirali, gelik

6.7 092-018694-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CrNi Kilavuz spirali, paslanmaz ¢elik
6.7 092-018694-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CrNi Kilavuz spirali, paslanmaz celik
6.7 092-018694-00005 DFS 2,0MM/4,0MM L=5,5M CRNI|Kilavuz spirali, paslanmaz celik
6.7 092-018695-00003 D=1,5x 3,3 mm, 3,5 m, St Kilavuz spirali, gelik

6.7 092-018695-00004 D=1,5x 3,3 mm, 4,5m, St Kilavuz spirali, gelik

6.7 092-018696-00003 D=1,5x 3,3 mm, 3,5 m, CrNi Kilavuz spirali, paslanmaz gelik
6.7 092-018696-00004 D=1,5x 3,3 mm, 4,5 m, CrNi Kilavuz spirali, paslanmaz ¢elik
6.7 092-018697-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CuZn Kilavuz spirali, piring

6.7 092-018697-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CuZn Kilavuz spirali, piring

6.8 094-020069-00000 ES 4,0MM Tel besleme nipeli, spiral

6.8 094-020159-00000 ES 3,3MM Tel besleme nipeli, spiral

8 092-018706-00003 [~ COMBI20mmXA0MM o gy, PA

8 092-018706-00004 |1 COMBI2.0mm x4.0mm o 1hi govde, PA

8.1 094-014032-00001 WFN 4.0mm Tel giris rakoru
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ev\;h1 Servis belgeleri
Devre diyagrami

10  Servis belgeleri
10.1 Devre diyagrami

=5 Devre diyagramlari sadece yetkili servis personelinin bilgilendiriimesi amacina hizmet etmektedir!
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EWM bayilerine genel bakis
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Ek A

11.1 EWM bayilerine genel bakis

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Gilinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-StraBe 8

56271 Miundersbach - 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 - '\nfo@ewm-gmup.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 Goéttingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

DieselstralBe 9b

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

EWM AG

August-Horch-Strafle 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strae 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 - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralle 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD.STI.

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

Tel: +90212 4943219

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

{:} Plants O 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.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jitikov - 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-mechanisierung.de - info@ewm-weinheim.de

EWM AG

Munich Regional Branch

GadastraB3e 18a

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

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM Schweil3technik 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.0./ 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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