Rustler

EM 280C PRO, EM 350C PRO,

EM 350C PRO SYNERGIC,

EM 350C PRO MV SYNERGIC,

EM 350Cw PRO SYN, EM 350C PRO PULSE,
EM 350Cw PRO PULSE

Kullanim kilavuzu

Valid for: OP250-, OP316-, OP420-,
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU:;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
MIGMAG welding power source

Type designation

Rustler EM280C PRO from serial number OP250 Yy XX KKK
Rustler EM350C PRO fram serial number OP250 Y HK XK
Rustier EM350C PRO Synemic from serial nurmnber QP 250 Y XK HKHK
Rustier EM350C PRO MY Synergic from serial number QP 316 Y R HRHK
Rustier EM350C PRO Pulse from serial number OPS15 Y K KKK

Hand Y represents digits, 0to 9 inthe serial number, where Y indicates
vear of production.

Brand nam e or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

FPhone: +46 31 50 90 00, www esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EM IEC 60974-1:2018/A41:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment — Part & Wire Feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EL Feg. e 200 51 754 Directive 2009/125/EC
. Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
EN 60974-10:2014 requIremerts

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
Allthe above products are part of Rustler family.

By sighing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place'Date Signhature

C€

Gothenburyg Peter Burchfield
2025-10-30 ¥YP, Global Products
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU:;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
MIGMAG welding power source

Type designation

Rustlier EM350Cw PRO Synergic fram serial number OP420 Y XK 00K

Rustler EM350Cw PRO Pulse fram serial number OPS15 Y HK XK
¥ and Y represents digits, 0to 9 in the serial number, where ¥ indicates
year of produdtion.

Brand nam e or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gotehorg, Sweden

Phore: +46 31 50 90 00, www e5ab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EM IEC 60974-1:2018/A1:2018 Arc Welding Equipment - Part 1. Welding power sources
EN IEC 60974-2:2019 Arc welding equipment - Part 2: Liguid cooling systems
EM IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment — Part & Wire Feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
S reg. no. 20151764 Directive 20091 25/EC
e Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
IEC 60974-10:2020 requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
Allthe above products are part of Rustler family.

By sighing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place'Date Signature

o ce

Gothenbury Peter Burchfield
2025-10-30 VP, Global Products
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GUVENLIK

1

GUVENLIK

1.1 Simgelerin anlami

Bu kilavuz boyunca kullanildigi gibi: Dikkatli Olun! Uyanik olun!

® TEHLIKE!
Ani tehlike anlamina gelir. Onlenmedigi takdirde ani, ciddi yaralanmalara veya can
kaybina neden olur.

UYARI!
Potansiyel tehlike anlamina gelir; yaralamalara veya can kaybina neden olabilir.

DIKKAT!
Kigiik capl bedensel yaralanmalara sebep olabilecek tehlike anlamina gelir.

UYARI!

Kullanimdan énce kullanim kilavuzunu okuyun ve anlayin; tim
etiketlere, isveren guvenlik uygulamalarina ve Guvenlik Veri
Formlarina (SDS'ler) uyun.

> B P

1.2 Guvenlik onlemleri

ESAB cihazinin kullanicilari cihaz ile veya cihaza yakin galigsan herkesin ilgili tim glvenlik 6nlemlerine
uymasini saglamak i¢in nihai sorumlulugu tagimahdir. Gavenlik dnlemleri bu tip cihazlar igin gegerl
gereksinimleri karsilamalidir. isyeri igin gecerli standart yénetmeliklere ek olarak agsagidaki tavsiyelere
uyulmalidir.

Tdm galismalar egitimli, cihazin ¢calismasina asina personel tarafindan yapilmalidir. Cihazin hatali
calistirlmasi operatériin yaralanmasina ve cihazin zarar gérmesine neden olabilecek tehlikeli
durumlara yol acgabilir.

1.

Cihazi kullanan herkesin agsagdidakilere asina olmasi gerekir:

+ calismasina

» acil durdurma yerlerine

+ fonksiyonuna

 ilgili guivenlik 6nlemlerine

+ cihazin kaynak yapma ve kesme veya ilgili diger islemleri

Operator asagidakileri saglamalidir:

« calismaya baslandiginda cihazin galisma alani iginde hicbir yetkisiz kisinin bulunmamasi.

+ ark vurdugunda veya cihazla ¢alismaya baglandiginda hi¢ kimsenin korumasiz olmamasi

isyeri su 6zelliklerde olmalidir:

e amaca uygun

* hava akimindan etkilenmeyen

Kigisel guvenlik ekipmani:

+ daima koruyucu gozliik, alev gegirmez giysi, koruyucu eldiven gibi énerilen kisisel glivenlik
ekipmanlarini giyin

+ sikisabilecek veya yaniklara neden olabilecek bol elbiseler giymeyin, esarp, bilezik, ylzuk, vb.
takmayin

0463 930 301 -6 - © ESAB AB 2026



1 GUVENLIK

5. Genel 6nlemler:
« donus kablosunun saglam sekilde baglandigindan emin olun
» ylksek gerilim cihazlari ile ilgili calismalar sadece yetkili bir elektrikgi tarafindan
gerceklestirilebilir
* uygun yangin sondirme ekipmani agikga isaretlenmis ve kolay erisilir olmalidir
« cihazin yaglama ve bakim iglemi cihaz ¢alisirken yapilmamahdir

ESAB sogutucu varsa
Yalnizca ESAB onayli sogutma sivisi kullanin. Onayl olmayan sogutma sivisi, ekipmana zarar
verebilir ve Grtin givenligini tehlikeye atabilir. Boyle bir hasar gergeklesirse ESAB'In tim garanti
taahhutleri gegersiz olur.

Siparis bilgileri icin kullanim kilavuzundaki "AKSESUARLAR" bélimine bakin.

UYARI!
Ark kaynak ve kesme kendinize ve baskalarina zararli olabilir. Kaynak ve kesme sirasinda
onlemler alin.

i‘-_\‘ o ELEKTRIK GARPMASI - Oldiirebilir

+ Uniteyi kullanim kilavuzuna uygun sekilde takin ve topraklayin.
* Ciplak ten, islak eldivenler veya islak giysilerle elektrik pargalarina veya elektrotlara
dokunmayin

* Kendinizi isten ve topraktan izole edin.
* Calisma konumunuzun givenli oldugundan emin olun

ELEKTRIKLI VE MANYETIK ALANLAR - Saglik igin tehlikeli olabilir

m » Kalp pili olan kaynakgilar, kaynak isinden énce doktorlarina danigmalidir. EMF, bazi
. kalp pillerinde parazit yapabilir.
*  EMF'ye maruz kalmanin, saglik tzerinde bilinmeyen dider etkileri olabilir.

» Kaynakg¢ilar, EMF maruziyeti etkilerini en aza indirmek i¢in asagidaki proseddrleri
kullanmalidir:

o Elektrodu ve ¢alisma kablolarini viicudunuzla ayni tarafta olacak sekilde birlikte
yoénlendirin. Mimkiinse bunlari bantla sabitleyin. Ufleg ve is kablolari arasinda
durmayin. Ufleci veya is kablosunu asla viicudunuza dolamayin. Kaynaklama gii¢
kaynagini ve kablolari viicudunuzdan olabildigince uzakta tutun.

o Is kablosunu, is pargasina kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca yakin
sekilde baglayin.

DUMAN VE GAZLAR - Saglik icin tehlikeli olabilir

* Basinizi dumandan uzak tutun

* Duman ve gazlari nefes alma bdlgenizden ve genel alandan uzak tutmak igin
havalandirmayi, arktaki diga atimi, ya da her ikisini birden kullanin

ARK ISINLARI - Gozlerinize zarar verebilir ve cildi yakabilir

* Gozlerinizi ve bedeninizi koruyun. Dogru kaynak perdesi ve filtre mercegi kullanin ve
koruyucu giysiler giyin

+ izleyenleri uygun paravanlar veya perdelerle koruyun

l'x'i\\

GURULTU - Asin giiriiltii igitmeye zarar verebilir

=

Kulaklarinizi koruyun. Kulak tikaglari veya diger isitme korumalarini kullanin.

0463 930 301 -7 - © ESAB AB 2026



1 GUVENLIK

© HAREKETLI PARGALAR - Yaralanmaya neden olabilir
(]

Tam kapilarin, panellerin ve kapaklarin kapali ve emniyetli bir sekilde yerinde
oldugundan emin olun. Gerektiginde, yalnizca yetkili kigilerin kapaklari bakim ve

sorun giderme iglemleri igin gikarmasini saglayin. Servis islemi bittiginde, motoru
calistirmadan 6nce panelleri veya kapaklari yeniden takin ve kapilari kapatin.

’ ! L]
% + Uniteyi takmadan veya baglamadan énce motoru durdurun.

Ellerinizi, sacinizi, bol giysileri ve aletleri hareketli pargalardan uzak tutun.

(S}

"
@F/E YANGIN TEHLIKESI
M * Kivilcimlar (sigrayan alevler) yangina neden olabilir. Yakinda alev alici malzeme

bulunmadigindan emin olun
» Kapall konteynerlerde kullanmayin.

SICAK YUZEY - Pargalar yakabilir

» Pargalara ¢iplak elle dokunmayin.

« Ekipman Uzerinde ¢alismadan 6nce sogumasi igin bekleyin.

« Sicak parcalari tutmak icin yaniklari dnlemek amaciyla uygun aletler ve/veya
yalitimh kaynak eldivenleri kullanin.

ARIZA - Arniza durumunda uzmanindan yardim isteyin.
KENDINizi VE DIGERLERINi KORUYUN!

DIKKAT!
Bu Uriin sadece ark kaynagi igin tasarlanmigtir.

DIKKAT!

A sinifi ekipman, disik voltajli elektrik besleme sistemi tarafindan
elektrik saglanan konut mahallerinde kullaniimak Uzere
tasarlanmamistir. Sebebiyet verilen ve ayni zamanda yayilan
bozukluklar nedeniyle, bu yerlerde A sinifi ekipmanin
elektromanyetik uyumluluk saglanmasinda olasi gUglikler s6z
konusu olabilir.

UNUTMAYIN!
Elektronik cihazlari bir geri déniigiim tesisinde imha edin!

Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlar Avrupa Direktifi'ne
2012/19/EC ve ulusal hukuka uygun olarak uygulanmasina riayet
edilerek, kullanim dmriinin sonuna gelen elektrikli ve/veya
elektronik cihazlarin geri donisim tesisinde bertaraf edilmesi
gerekmektedir.

Ekipmanin sorumlu kisisi olarak, onaylanmis toplama istasyonlari _
hakkinda bilgi elde etmek sizin sorumlulugunuzdadir.

Detayl bilgi icin en yakin ESAB bayisine bagvurun.

ESAB, cesitli kaynak aksesuarlari ve kisisel koruyucu ekipmanlarn satigsa sunmaktadir. Siparis
bilgileri icin yerel ESAB bayinizle iletisime gec¢in veya web sitemizi ziyaret edin.

0463 930 301 -8- © ESAB AB 2026



2 GIRiS
2  GIRIS

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO Synergic, EM 350 PRO MV Synergic,

EM 350Cw PRO Synergic, EM 350C PRO Pulse ve EM 350Cw PRO Pulse; sert tel, fluks 6zI0 tel ve
kaplamali elektrotlar ile kaynak yapmaya (MIG/IMAG/GMAW, FCAW ve MMA/SMAW/Yapistirma)
yonelik bir kompakt kaynak gl¢ sistemidir.

Rustler EM 350Cw PRO Synergic ve EM 350Cw PRO Pulse, entegre bir sogutma Unitesine sahiptir.

Ekipman, is yerinde hareket kolayligi ve daha iyi erisim saglamak i¢in dahili tekerleklere ve gaz sisesi
braketine sahiptir.

Rustler EM PRO'nun temel ozellikleri:

* Yuksek ¢ikig akimi ve gorev dongusu

* Kolay ve sezgisel kurulum

* Dayanikl muhafaza

* Yaygin kullanilan malzemeler icin optimize edilmis tstin ark 6zelligi
«  MMA/SMAW/Yapistirma kaynak modu

Uriin icin ESAB aksesuarlarini bu kilavuzun "AKSESUARLAR" béliimiinde bulabilirsiniz.

2.1 Donanim

Glg sistemi sunlarla birlikte verilir:

* 4 m siyah kauguk gaz hortumu

* Krokodil tip topraklama pensi olan 5 m dénus kablosu
» Guvenlik talimat

* Hizli baglangi¢ kilavuzu

0463 930 301 -9- © ESAB AB 2026



3 TEKNIK VERILER

3 TEKNIK VERILER

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO
SYN MV SYN
Sebeke voltaji 400 V +%15, 3~ 50/60 Hz 400/230 V
1+%15, 3~50/60
Hz
Sebeke beslemesi S__ .. 0,5 MVA
Anaakiml__
40 A (230 VAC
giris)
MIG/MAG/GMAW 14 A 20,6 A 20,6 A
20 A (400 VAC
girig)
33 A (230 VAC
girig)
MMA/SMAW/Yapistirma 13,5A 20A 20A
19 A (400 VAC
giris)
lese 25,3 A (230
VAC giri
9A 13A 13A ore)
13 A (400 VAC
giris)
Ayar araligi
40 A/16V-280 | 30A/155V - 30A/M55V - 30A/M155V -
MIG/MAG/GMAW A28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350A/31,5V
20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V -
MMA/SMAW/Yapistirma 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8V
Tel besleme hizi 1,5 - 22 m/dak
MIG/MAG/GMAV durumunda izin verilen yik
%40 goérev dongusu 280 A/28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350 A/31,5V
%60 gorev dongusu 229 A/25,5V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V
%100 goérev dongusi 177 A/l229V 222 AI251V 222 AJ25,1V 222 A/25,1V
Acik devre voltaji 65V 7V 71V 74V
MMA/SMAW/Yapistirma durumunda izin verilen yuk
%40 gorev dongusu 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8 V
%60 gorev dongusu 204 A/I28,2V 262 A/30,5V 262 A/30,5V 262 A/30,5V
%100 goérev dongusi 158 A/26,3 V 203 A/28,1V 203 A/28,1V 203 A/28,1 V
Acik devre voltaji 63V 66,6 V 66,6 V 74V
Azami akimda gérilebilir
glc 9,7 kVA 14 kVA 14 kVA 14 kVA
Maksimum akimda aktif gli¢
1, 8,7 kW 12,6 kW 12,6 kW 128 kW
Maksimum akimda glg 09
faktoru 0,9 0,9 0,9 ’
0463 930 301 -10 - © ESAB AB 2026



3 TEKNIK VERILER

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO

SYN MV SYN

Maksimum c¢ikis glicinde %89

verimlilik %90 %89 %89 °

Eneriji tasarrufu modunda <30W <30W <30W <30 W

yuksiiz glc talebi

Agirlik 54 kg 57,5 kg 61 kg 63 kg

Onerilen jeneratdr 12 kW 17 kKW 17 kKW 17 kKW

Calisma sicakhgi

-10 ila +40°C (+14 ila 104°F)

Nakliye sicakhigi

-20 ila +55°C (-4 ila +131°F)

Olgiileruxgxy

977 x 487 x 800 mm

izolasyon sinifi F
Koruma sinifi IP 23
Uygulama sinifi

EM 350Cw PRO SYN

Sebeke voltaji 400 V+%15, 3~50/60 Hz
Sebeke beslemesi S__ . 0,5 MVA
Anaakiml__

MIG/MAG/GMAW 20,6 A
MMA/SMAW/Yapistirma 20A

Lyt 13A

Ayar aralig

MIG/MAG 30A/15,5V -350A/31,5V
MMA 20 A/20,8 V - 320 A/32,8 V
Tel besleme hizi 1,5 - 22 m/dak
MIG/MAG/GMAYV durumunda izin verilen yiik

%40 goérev dongusu 350A/31,5V

%60 gorev dongusu 286 A/28,3 V

%100 goérev dongusi 222 A/25,1V

Aclk devre voltajl 71V
MMA/SMAW/Yapistirma durumunda izin verilen yiik

%40 gorev dongusu 320 A/32,8 V

%60 gorev dongusu 262 A/30,5V

%100 gorev dongust 203 A/28,1V

Acik devre voltaji 66,6 V

Azami akimda gdrulebilir gic 14 kVA
Maksimum akimda aktif gl¢ |, 12,6 kW
Maksimum akimda gug faktori 0,8

Maksimum ¢ikis gicinde verimlilik %85,3
0463 930 301 -11 - © ESAB AB 2026



3 TEKNIK VERILER

EM 350Cw PRO SYN

Eneriji tasarrufu modunda ytiksiz glg talebi <30W
Agirhk 78,5 kg
Onerilen jeneratdr 17 kW

Calisma sicakhgi

-10 ila +40°C (+14 ila 104°F)

Nakliye sicakhigi

-20 ila +55°C (-4 ila +131°F)

Sogutma giici 1 kW
Sogutma sivisi hacmi 1,81

En yiiksek debi 1,9 I/dk
Maksimum basing 4.5 bar
Olgiileruxgxy 977 x 470 x 1005 mm
izolasyon sinifi F

Koruma sinifi IP 23
Uygulama sinifi

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Sebeke voltaji 400 V £%15, 3~ 50/60 Hz
Sebeke beslemesi S__ . 0,5 MVA

Ana akim|__

MIG/MAG/GMAW 20,6 A
MMA/SMAW/Yapistirma 20 A

L« 13A

Ayar aralig

MIG/MAG/GMAW

30 A/15,5V - 350 A/31,5V

MMA/SMAW/Yapistirma

20 A/20,8 V - 320 A/32,8 V

Tel besleme hizi 1,5 - 22 m/dak
MIG/MAG/GMAV durumunda izin verilen yii

%40 gorev dongusu 350A/31,5V
%60 gorev dongusu 286 A/28,3V
%100 gorev dongusu 222 AI251V
Aclk devre voltajl 71V
MMA/SMAW/Yapistirma durumunda izin verilen yiik

%40 gorev dongusi 320 A/32,8 V
%60 gorev dongusi 262 A/30,5V
%100 gorev dongust 203 A/28,1V
Acik devre voltaji 66,6 V
Azami akimda gérulebilir glic 14 kVA
Maksimum akimda akitif gii¢ |, 12,6 KW
Maksimum akimda gug faktori 0,8

0463 930 301
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3 TEKNIK VERILER

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE
Maksimum ¢ikis glicinde verimlilik %89 %85,3
Eneriji tasarrufu modunda ytiksiz glg talebi <30W
Agirhk 61 kg 80,5 kg
Onerilen jeneratdr 17 kKW

Calisma sicakhgi

-10 ila +40°C (+14 ila 104°F)

Nakliye sicakhigi

-20 ila +55°C (-4 ila +131°F)

Sogutma giici - 1 kW
Sogutma hacmi - 451

En yiiksek debi - 1,9 I/dk
Maksimum basing - 4.5 bar
Olgiileruxgxy 977 x 487 x 800 mm 977 x 470 x 1005 mm
izolasyon sinifi F

Koruma sinifi IP 23

Uygulama sinifi

UNUTMAYIN!

EM 350C PRO MV Synergic glic kaynagi, 400 V veya 230 V ana voltaji algilayabilir ve bu

voltaja uyum saglayabilir.

Gorev dongusii

Gorev dongusu, kaynak yapabilecegdiniz veya asiri yiklenmeden belirli bir yiiklemede kesebileceginiz
bir on dakikalik bir stirenin ylGzdesi olan siire anlamina gelir. Gérev déngiisi, 40 °C/104 °F veya daha

disuk sicakliklar icin gegerlidir.

Koruma sinifi

IP kodu koruma sinifini, yani kati nesneler veya suyun niifuzuna karsi koruma derecesini belirtir.

IP23 ile isaretlenmis cihaz i¢ ve dis mekan kullanimi igin tasarlanmistir.

Uygulama sinifi

semboli gl¢ kaynaginin yiksek elektrik tehlikesi olan yerlerde kullaniimak Gzere tasarlanmis

oldugunu gosterir.

0463 930 301
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4 KURULUM

4 KURULUM

Montaj islemi mutlaka bir profesyonel tarafindan yapilmahdir.

DIKKAT!

Bu Urtn endustriyel kullanim igin tasarlanmistir. Ev ortaminda bu driin radyo parazitine neden

olabilir. Gerekli 6nlemleri almak kullanicinin sorumlulugundadir.

4.1 Konum

Gig kaynagini, sogutma havasi girisleri ve cikislari engellenmeyecek sekilde yerlestirin.

UYARI!
Elektrik carpmasi! Calisma sirasinda is pargasina veya
kaynak kafasina dokunmayin!

UNUTMAYIN!
Ekipmani tasirken, bu amagla tasarlanmis kolu
kullanin. Kablolari asla gekmeyin.

4.2 Tasima talimatlari (Kaldirma olmadan)

Mekanik kaldirma her iki dis kolla da yapiimalidir.

0463 930 301 -14 -
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4 KURULUM

4.3

UNUTMAYIN!

Sebeke besleme gereksinimleri

Sebeke besleme

Bu donanim, kullanici beslemesi ile sebeke sistemi arasinda olan girisim noktasindaki kisa

devre gicinin S

scmin

degerinden bilylk veya esit olmasi kosuluyla IEC 61000-3-12 ile
uyumludur. Gerekirse dagitim sebeke operatériine danisarak ekipmanin S

'e esit ya da

cmin

daha buyuk bir kisa devre gucl ile sadece bir kaynada bagl oldugundan emin olmak ekipmani
monte edenin veya kullanicisinin sorumlulugundadir. TEKNIK VERILER bélimiindeki teknik

bilgilere bakin.

1. Besleme baglantisi verilerini iceren deger

plakasi.
Onerilen sigorta boyutlari ve minimum kablo alani
EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350C/350Cw EM 350C PRO
PRO SYN MV SYN
. 400/230 V +%15
+9 ~ ’
Sebeke voltaji 400 V *%15, 3~50/60 Hz 3~50/60 Hz
Sebeke kablo kesiti 4x2.5 mm? 4x2.5 mm? 4x2 5 mm?2 4x4 mm?2
Maksimum akim 40 A
degeril .. (230 VAC girig)
(MIGIMAG) 14 A 21A 21A 20 A
(400 VAC girig)
253 A
230 VAC giri
Lot 9A 13A 13A ( orrs)
13A
(400 VAC giris)
. 40 A
Sigorta ) 20A 30A 30A (230 VAC girig)
dalgalanma onleyici
tip C MCB 20A 30A 30A 30A
(400 VAC girig)
0463 930 301 -15 - © ESAB AB 2026




4 KURULUM

Onerilen sigorta boyutlari ve minimum kablo alani

Onerilen maksimum

uzatma kablosu 100 m/330 ft. 100 m/330 ft. 100 m/330 ft. 100 m/330 ft.
uzunlugu

Onerilen minimum

uzatma kablosu 4x2.5 mm? 4x2 5 mm? 4x2 5 mm?2 4x4 mm?2
boyutu

Onerilen sigorta boyutlari ve minimum kablo alani

EM 350C PRO PULSE

EM 350Cw PRO PULSE

Sebeke voltaji 400 V +%15, 3~50/60 Hz
Sebeke kablo kesiti 4%2.5 mm? 4%2,5 mm?2
?:Aalllés/:\:ln:Gn; akim degeri |, 14A 21 A
Lyess 9A 13A
Sigorta 20A 30A
dalgalanma 6nleyici tip C MCB 20A 30A

Onerilen maksimum uzatma kablosu
uzunlugu

100 m/330 ft.

100 m/330 ft.

Onerilen minimum uzatma kablosu
boyutu

4x2.5 mm?

4x2.5 mm?

UNUTMAYIN!

EM 350C PRO MV Synergic gli¢ kaynagdi, 400 V veya 230 V ana voltaji algilayabilir ve bu

voltaja uyum saglayabilir.

0463 930 301
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5 CALISMA

5

CALISMA

Cihazin kullanimi igin genel giivenlik diizenlemelerini bu kilavuzun "GUVENLIK" béliimiinde
bulabilirsiniz. Cihazi kullanmaya baglamadan 6nce bunu dikkatlice okuyun!

5.1

UYARI!

Elektrik carpmasi! Calisma sirasinda is pargasina veya kaynak kafasina dokunmayin!

Baglantilar

Harici kontrol paneli

2. Euro merkezi konektor

3. Sogutma sivisi baglantisi, MAVI, tflece
(yalnizca EM 350Cw)

4. Sogutma sivisi baglantisi, KIRMIZI, Gflegten
(yalnizca EM 350Cw)

5. Kutup degistirme kablosu

6. Negatif kaynaklama terminali

7. Pozitif kaynaklama terminali

0463 930 301

11.

12.

13.
14.

-17 -

Gaz girigi baglantisi
Sebeke besleme anahtari, O/l

. Sebeke kablosu

CO, 1sitici prizi (istege bagl)

Marathon Pac™ igin tel girisi adaptora (istege
bagh)

Tel besleme mekanizmasi

Dahili kontrol paneli

© ESAB AB 2026



5 CALISMA

5.2 Kaynaklama ve donlis kablolari i¢in onerilen
maksimum akim degerleri

+40°C ortam sicakhiginda ve normal 10 dakikalik dongiide kaynak/doniis kablosu (bakir) igin
onerilen maksimum kaynak akimi degerleri

Kablo boyutu Gorev dongiisii Voltaj
mm? %100 %60 %35 diisiisii/10 m
50 250 A 280 A 320 A 0,352 /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0,254 /100 A
95 375A 440 A 530 A 0,189 /100 A

5.3 Kaynaklama ve donus kablolarinin baglanmasi

Kutup degistirme kablosu, kaynak ¢ikisi icin dogru kutbu segmek tizere kullanilir. Dogru kutup,
kaynagi tamamlamak igin secilen tel tarafindan belirlenir. Makineyi pozitif elektrod ile ¢alisacak sekilde
yapilandirmak icin kutup degistirme kablosunu arti [+] kutup basina ve dénis kablosunu eksi [-] kutup
basina takin ve sabitleyin. Baglantilarin siki oldugundan emin olun.

is kelepgesini temiz, dokiintii igermeyen bir yerde is parcasina sabitleyin.

«  MIG/MAG/GMAW ve MMA/SAMWY/Yapistirma kaynagi sirasinda kaynaklama kablosu, kullanilan
elektrodun tipine bagli olarak pozitif kaynaklama kutup basina (+) veya negatif kaynaklama kutup
basina (-) baglanabilir. Tel/elektrot Ureticilerinin 6nerilerine bakin.

5.4  Kutup degisikligi
Gug kaynagi, arti kaynaklama kutup basina (+) baglanan kutup degistirme kablosuyla birlikte saglanir.

Kendinden korumali 6zI0 teller gibi bazi tellerin eksi kutup ile kaynaklanmasi dnerilir.

Bu durumda, kutup degistirme kablosunu negatif kaynaklama kutup basina (-) ve geri donuis
kablosunu pozitif kaynaklama kutup basina (+) baglayin. Tel/elektrot Ureticilerinin 6nerilerine bakin.

0463 930 301 -18 - © ESAB AB 2026
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5.5 Sebeke gucunin acilmasi/kapatiimasi

Anahtari "I" konumuna cevirerek sebeke glcunl agin.
Anahtari "O" konumuna gevirerek Uniteyi kapatin.

Kaynak programlari, sebeke giicl beslemesinin kesilmesine veya gig¢ kaynaginin normal bir sekilde
kapatilmasina bakilmaksizin saklanir. Bdylece Unite tekrar baslatildiginda kaynak programlari
kullanilabilir.

DIKKAT!
Kaynaklama sirasinda (yuk altinda) gu¢ kaynagini kapatmayin.

5.6 Sogutma unitesinin kullanimi

ELP (ESAB Logic Pump)

EM 350Cw PRO SYNERGIC, EM350Cw PRO PULSE, sogutma sivisi hortumlarinin baglandigini
kontrol eden ELP (ESAB Logic Pump) adli bir su yeniden devir ettirici ve algilama sistemiyle
donatiimistir. Kaynaklama iglemi basladiginda sogutma sivisi otomatik olarak sogutucudan akmaya
baslar.

UNUTMAYIN!
Sogutma unitesi yalnizca MIG/IMAG/GMAW kaynaklama icin gecerlidir.

5.7 Bobin freni

Bobin fren kuvveti, tel fazlaligini dnleyecek sekilde ayarlanmalidir. Gerekli gergek fren kuvveti, tel
besleme hizina ve tel makarasinin boyutuna ve agirligina baghdir.

Bobin frenine asiri yiikleme yapmayin! Yiksek fren kuvveti motora asiri ylk bindirebilir, motor 6mrini
kisaltabilir ve kaynak kalitesinin dismesine neden olabilir.

Bobin fren kuvveti, fren gébegi somununun ortasindaki 6 mm'lik altigen Alyan vidayi dondurerek
ayarlanabilir.

0463 930 301 -19 - © ESAB AB 2026
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5.8 Teli degistirme ve yukleme

1) Gig kaynaginin sol kapagini agin

2) Fren gobegi somununu ve eski tel makarasini gikarin.

3) Makara gbbegine tel makarasini yerlestirerek Uniteye yeni bir tel bobini takin.
4) Makara gébegi somununu sikarak tel makarasini makara gébegine sabitleyin.
5) Yeni kaynak telini 10-20 cm duzlestirin ve teli tel besleyici mekanizmasindan gegirin.

6) Kapagdi kapatin ve kilitleyin.

5.9 Besleme makaralarinin degistirilmesi

Farkli bir tel tiri veya boyutuna gecilirken besleme makaralari yeni tel tiiri ve boyutuna uyacak
sekilde degistiriimelidir. Dogru besleme makaralari hakkinda bilgi icin ASINMA PARCALARI ekine
bakin.

1) Tel besleyicinin sol kapagini agin.

2) Her besleme makarasi icin hizh kilidi 1/3 tur (A) dondurerek besleme makaralarinin kilidini
acin.

0463 930 301 -20 - © ESAB AB 2026
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3) Salincak kollarini (C) serbest birakmak igin germe Unitelerini (B) asagdi katlayarak besleme
makaralarindaki basinci tahliye edin.

4) Besleme makaralarini ¢ikarin ve dogru besleme makaralarini takin (ASINAN PARCALAR
ekine gore).

5) Salincak kollarini (C) asagi dogru iterek besleme makaralarina tekrar basing uygulayin ve
germe kollariyla (B) makaralari sabitleyin.

6) Hizli kilidi 1/3 tur (A) dondurerek besleme silindirlerini sabitleyin.

7) Kapagi kapatin ve kilitleyin.

5.10 Tel kilavuzlarini degistirme

Farkl bir tel tiriine gegcilirken, tel kilavuzlarinin yeni tel tipine uyacak sekilde degistiriimesi gerekebilir.
Tel capina ve tipine bagh olarak dogru tel kilavuzlari hakkinda bilgi igin ASINAN PARCALAR ekine
bakin.

5.10.1 Giris tel kilavuzlari

/'t

1) Giris tel kilavuzu hizli kilidini (A) disa dogru agin.
2) Girig tel kilavuzunu (B) gikarin.
3) Dogru giris tel kilavuzunu takin (ASINAN PARCALAR ekine gore).

4) Tel kilavuzu hizli kilidini (A) kullanarak yeni giris tel kilavuzunu kilitleyin.
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5.10.2 Orta tel kilavuzu

.
1) Orta tel kilavuzunu tutun ve disari gekerek kilavuzu (A) gikarin.

2) Orta tel kilavuzunu takmak igin kilavuzu tutun ve yerine itin. Klipsler kilavuzu yerine kilitler.

5.10.3 Cikis tel kilavuzu

4
V7 e
’/‘//

d >,
™ ¥

1) On germe kolunu diga dogru déndirerek 6n besleme makarasi basing kolundaki basinci
serbest birakin.

2) Alt 6n besleme makarasini ¢ikarin.

3) Orta tel kilavuzunu ¢ikarin.

4) Cikis tel kilavuzu hizl kilidini (A) disa dogru katlayarak kilidi agin.

5) Tel ¢ikis kilavuzunu (B) ¢ikarin.

6) Yeni kablo ¢ikis kilavuzunu takin.

7) Tel kilavuzu hizh kilidini (A) kullanarak yeni tel gikis kilavuzunu kilitleyin.

8) Alt 6n besleme makarasini yeniden takin.

5.11 Makara basincinin ayarlanmasi

Besleme makarasi basinglari, tel tiirli ve capina gére bagimsiz olarak ayarlanmahdir. On besleme
makarasi basinci, arka besleme makarasi basincindan biraz daha ylksek olmalidir.
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1) Telin tel kilavuzlarindan serbestge gegtiginden emin olun ve besleme makarasi basincini
ayarlayin. Asiri sikmayin.

Voo
A- -
Yeooooo
A

50mm

)
E]
3

Sekil A. Sekil B.

2) Besleme basincinin dogru ayarlanmis olup olmadidini kontrol etmek icin teli iletken
olmayan bir ylizeye, érnegin bir tahta pargasina kargi besleyebilirsiniz.

Tahta pargasini (sekil A) kaynak Uflecinden yaklasik 5 mm uzakta tuttugunuzda besleme
silindirlerinin kaymasi gerekir.

Kaynak Uflecini tahta pargasindan yaklasik 50 mm uzakta tutarsaniz tel disari beslenmeli
ve bukulmelidir (sekil B).

Asagidaki tablo, standart kosullarda bobin fren kuvvetinin dogru oldugu yaklasik besleme
makarasi basinci ayarlarini gésteren bir kilavuz gorevi gérir. Ufleg kablolari uzun, kirli veya
asinmigsa basing ayarinin artirlmasi gerekebilir. Teli yukarida acgiklandigi gibi yalitiimis bir
nesneye dogru besleyerek duruma gdére makara basinci ayarini mutlaka kontrol edin.

Tel ¢gapt (mm) | 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
(ing) | 0,023 0,030 0,040 | 0,045 | 0,052 1/16
Basing ayari
Tel malzemesi |Fe, Ss | Germe Unitesi 1 2,5
Germe Unitesi 2 3-3,5
Cekird | Germe Unitesi 1 2
ekli Germe Unitesi 2 2,5-3

1. Germe Unitesi 1 2. Germe Unitesi 2

3) Tel makara gébeginde bir surtinme freni bulunur. Gerekirse frenin sikilmasi igin gébegin
acik ucunun icindeki makara kilitteme somunu saat yéniinde dénddrilerek ayar yapilabilir.
Dogru ayar, tetik serbest birakildiktan sonra tel makarasi gevresinin en fazla 3-5 mm daha
devam etmesi ile sonuglanir. Elektrot teli gevsek olmali ancak tel bobininden de
ayrilmamalidir.
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6 KONTROL PANELI

6.1 Harici kontrol paneli

RUSTLER

1. Iglem segme diigmesi 4. Sag potansiyometre digmesi
2. Parametre segme digmesi 5. lsler
3. Sol potansiyometre digmesi

islem segme diigmesi (1)

MIG, MIG SYN, MIG SPOT ve MMA gibi cesitli kaynak islemleri bu digmeyle segilebilir. Makine
ACIK duruma getirildiginde varsayilan olarak MIG modunda olur. Modu MIG SYN/MIG SPOT/MMA
olarak degistirmek ve tekrarlamak igin bu digmeye basin.

Parametre se¢cme diigmesi (2)

Parametre secme diigmesi, iifleg tetikleyicisinin tetik modu, indiiktans ve Menii islevleri arasinda
gecis yapmak igin kullanilr.

Tetik modu
1 I islevlere erismek icin tetik modu sembolii yanana kadar parametre secme

digmesine basin. Soldaki ekranda TRG ve saddaki ekranda 2T veya 4T
gOsterilir. Sag potansiyometre diigmesini (4) gevirerek 2T veya 4T 6gesini

segin.

Ark dinamikleri

islevlere erismek icin ark dinamikleri sembolii yanana kadar parametre
segcme digmesine basin. Sol ekranda IND, sag ekranda ise bir deder

gOsterilir. Sag potansiyometre diigmesini gevirerek ark dinamikleri degerini
artirin veya azaltin.
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MENU

Menu altinda erisilecek kaynak degiskeni sayisi vardir. Kaynak
degiskenlerine erismek icin Menii SIMGESI yanana kadar parametre

M EN U seg¢me digmesine basin. Kaynak degiskeni mentstine girmek icin bu
digmeye tekrar basin. Sol ekranda ayarlanacak degisken, sag ekranda
ise deger gosterilir.
istenen kaynak degiskenini segmek igin sol potansiyometreyi ve degerleri
artirmak veya azaltmak icin sag potansiyometreyi kullanin.

UNUTMAYIN!
MENU islevleri listesi, segilen uygulamaya gére degisir.
Sol potansiyometre diigmesi (3)

MIG/MAG/GMAW/FCAW modunda digme, kaynak voltajini ayarlamak igin kullanilir. Parametre
tablosu tel besleyici bélmesinde bulunur.

MIG SYN modunda (EM 350C PRO SYNERGIC) diigmeyi gevirdiginizde voltaj DUZELT ayari
segilir. DUZELT iglevindeyken diigme saat yéniinde gevrildiginde voltaj 0,1 V'lik artiglarla yiikselir ve
maksimum deger +5 V'dir.

Sag potansiyometre diigmesi (4)

MIG/MAG/GMAW/FCAW modunda sag dugme, tel besleme hizini ayarlar. Optimum tel besleme
hizi, kaynak uygulamasi tiriine, malzeme turiine ve kalinligina baghdir. Tel besleme hizi, tel
besleyici bélmesinde bulunan parametre tablosuyla ayarlanabilir.

MIG SYN modunda sag Digmeyi cevirdiginizde tel besleme hizi veya kalinhgi segilir. Varsayilan
deger tel besleme hizidir. Kalinliksa gizli islevlerden segilebilir.

MMA modlarinda digme, kaynak ¢ikis akimini ayarlar.
isler (5)

Daha sonra geri gagirmak Uzere mevcut kaynak verilerini saklamak igin kullanilabilecek 5 is
digmesi vardir. Bu 5 diigme herhangi bir tel iglemi igin ayriimistir.

istenen kaynak parametreleri olusturuldugunda kullanici, mevcut kaynak verilerini saklamak igin
digme 1-5'i basil tutabilir.

Saklanan kaynak verilerini geri gagirmak igin kullanici, istenen digmeye basarak saklanan 5 isten
herhangi birini segebilir.

6.2 LED gostergelerin agiklamalar

Gosterge Aciklama

' MIG/MAG
Sabit voltaj kontroll isleminde, ayarlanan voltaj ve tel besleme hizi
birbirinden bagimsiz olarak ayarlanir.

R/

MIG/MAG SYN

Stabil ark performansi saglayan énceden belirlenmis sinerjik hat
programlari kullanilarak tel besleme hizina gére sinerjik voltaj ve
indiiktans igeren bir islem. islem; kisa devre, globiiler ve sprey aktarim
modlari araciligiyla calisir.

MIG/MAG PULSE
" Akimi yiksek tepe akimi ile dislk arka plan akimi arasinda belirli bir

PUL frekansta degistirme.

(Y
=<
2
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Gosterge Aciklama
MIG/MAG SPOT

Puntalama ince levhalari puntalamak istediginizde kullanilir.

&

LA UNUTMAYIN!
Tetikleme anahtarini serbest birakarak kaynak stiresinin
kisaltilmasi mumkun degildir.

MMA

MMA kaynagi kaplanmis elektrotlar ile kaynak olarak da ifade
edilebilir. Ark carpmasi elektrodu eritir ve onun kaplamasi koruyucu
curuf olusturur.

Olgiilen voltaj

Kaynak voltaji V igin ekrandaki olgllen deger, kaynak sonlandirmasi
hari¢ kaynaklama sirasinda hesaplanan ortalama sayisal degerdir.

< [T

Diizelt

Duzelt islevi, parametrenin makul bir aralik kapsaminda olacak sekilde
ayarlandidi islemdir.

-
S

Bu iglev yalnizca MIG/MAG Synergic igin gegerlidir.

Olgiilen amper

Kaynak akimi A i¢in ekrandaki 6lgllen deder, kaynak sonlandirmasi
hari¢ kaynaklama sirasinda hesaplanan ortalama sayisal degerdir.

Tel besleme hizi

Tel besleme hizi i¢in ekrandaki dlgulen deger, kaynak sonlandirmasi
hari¢ kaynaklama sirasinda hesaplanan ortalama sayisal degerdir.

Kalinhk
Kaynaklanacak parga igin ekranda segilen kalinlik.

Bu islev yalnizca MIG/MAG Synergic igin gegerlidir.

Zaman

Puntalama ve dinlenme siresi i¢in ekrandaki saniye cinsinden segilen
sure.

) e o >

Bu islev yalnizca MIG/MAG Spot igin gecerlidir.
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Gosterge

Aciklama

2 zamanlh
Bu gdsterge yesil renkte yanip séner ve 2T ifadesini goruntiler.

2 zamanli ile gaz 6n akigl, kaynak Uflecinin tetik digmesine
basildiginda baslar. Kaynak prosesi sonra baglar. Tetikleme anahtari
birakildiginda kaynak tamamen durur ve gaz sonrasi akis baslar.

4 zamanh
Bu goOsterge sabit yesil renkte yanar ve 4T ifadesini gorintuler.

4 zamanli ile gaz 6n akisi, kaynak uflecinin tetik dugmesine
basildiginda baslar ve serbest birakildiginda tel besleme baslar.
Kaynak islemi anahtara tekrar basilana kadar devam eder, sonrasinda
tel besleme ve ark durur ve anahtar serbest birakildiginda gaz son
akigi baslar.

it

Ark dinamikleri

Ark dinamikleri, kaynak arkinin yogunlugunu ayarlamak igin kullanilir.
Dusik ayarlar, daha az kaynak sigcramasi ile arki daha yumugak héale
getirir. YUksek ayarlar, kaynak penetrasyonunu artirabilecek daha
glglu bir tahrik arki saglar. Yumusak, maksimum indiiktans anlamina
gelirken Sert ise minimum induktans anlamina gelir.

5 A

Termal koruma

Kaynaklama gug sistemi, sicaklik ¢ok yikselirse devreye giren agiri
Isinma koruma sistemine sahiptir. Bu sistem devreye girdiginde
kaynak akimi kesilir ve asiri iIsinma gosterge lambasi yanar. Sicaklik
normal ¢alisma sicakligina dustigunde, asiri 1Isinma koruma sistemi
otomatik olarak sifirlanir.

2 zamanh mod (arki sonlandirmadan kaynaklama)

ON

Welding OFF OFF
torch | .
switch ; i
Shield Open circuit voltage
gas : : ;
Welding : :
voltage — i_l- E
Wire P | :I : 5
inching N B : :
speed T
il P g
Welding P L :
current — : :| E
—— Je>e \
Pre'gas ™ * Arc Weld Arc e um  Postgds
start back
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4 zamanh mod (arki sonlandirmadan kaynaklama)
ON

Welding
torch
switch

Shield
gas

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
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6 KONTROL PANELI

6.3 Dahili kontrol paneli

Fe

Fe MCW

Fe FCW Rutile CO2

CrNi Ar

AlMg Ar+2-2.5%C02
AlSi g Ar+5-10%CO2

CusSi d Ar+15-20% CO:

Self-shielded -No gas/Shelf-Shielded-

224

1. Malzeme secme digmesi 3. Telilerletme ve gaz temizleme dugmesi
2. Tel gapl segme digmesi 4. Gaz segme digmesi (yalnizca Synergic
versiyon)

Malzeme se¢me diigmesi

Bu, optimum ark karakteristikleri igin kaynaklanan malzemeyi se¢cmek Gzere kullanilir.
Tel gapi segme diigmesi

Bu, takil tel capini se¢mek igin kullanilir.

Tel ilerletme ve gaz temizleme diigmesi

Tel ilerletme, kaynaklama voltaji uygulamadan tel beslemek igin kullanilir. Tel, digmeye basildigi
surece beslenir. Bu iglev yalnizca MIG/IMAG/GMAW uygulamalarinda aktiftir.

Gaz temizleme, gaz akisi 6lgllirken veya kaynak baslamadan 6nce gaz hortumlarindaki herhangi
bir hava veya nemden kurtulmak igin kullanilir. Gaz temizleme diigmesine veya Ufleg tetigine
basildiginda 15 saniye boyunca veya tekrar basilana kadar gaz temizleme gerceklesir. Gaz
temizleme, voltaj veya tel besleme baslangici olmadan gerceklesir. Bu iglev yalnizca
MIG/MAG/GMAW uygulamalarinda aktiftir.

Gaz segme diigmesi

Bu, dahili kontrol panelinde halihazirda ekipmana bagli olan dogru gaz tipini segmek igin kullanihr.
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6.4 Menu segimi

6.41 MIG/MAG/GMAW ve MIG/IMAG/GMAW SYN

MIG/MAG/GMAW modunda, MENU segenegine gitmek igin parametre segim diigmesine (i¢ kez basin.
Sol potansiyometre digmesini birer birer gevirerek istediginiz kaynak islevini segin ve sag
potansiyometre digmesini gevirerek istediginiz degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari

B-B Geri yanma 0,1 0,01-0,35

CRA Krater doldurma suresi 0 0,0-9,9

PRG On akig 0,1 0,5-9,9

POG Son akig 0,5 0,5-9,9

RIN Siirme baglatma ACIK ACIK/KAPALI
(Calistirma)

Geri yanma (B-B)

Geri yanma suresi, telin kirllmaya bagladigi zaman ile gi¢ kaynaginin kaynaklama ¢ikisini kapattigi
zaman arasindaki gecikmedir.

Cok kisa geri yanma suresi, telin sertlestirme kaynak banyosunda yakalanmis olmasi riski olan
kaynak tamamlandiktan sonra uzun bir tel uzamasi ile sonuglanir.

Cok uzun geri yanma suresi, arkin kontak ucuna geri garpma riskinin artmasi ile daha kisa bir
uzama sonucunu verir.

Krater doldurma (CRA)

Krater doldurma kaynag@i tamamlarken kaynak havuzunun isi ve boyutunda kontrolli bir azalmayi
muamkin kilar. Bu kaynak birlesim yerinde gézenek, termal ¢gatlama ve krater olusumunu 6nlemeyi
daha kolaylastirir.

On akis (PRG)

On akig, ark carpmasindan dnce koruyucu gazin akacagi siireyi kontrol eder.
Son akig (POG)

Bu ark séndukten sonra koruyucu gazin akacagi sureyi kontrol eder.

Siirme baslatma (RIN)

Siirme baslatma, galisilacak malzeme ile elektriksel temas kurulana kadar teli yavas tel besleme
hizinda besler.

6.4.2 PULSE

MIG/MAG/GMAW modunda, MENU segenegine gitmek igin parametre secim diigmesine ¢ kez basin.

Sol potansiyometre diigmesini birer birer gevirerek istediginiz kaynak iglevini segin ve sag
potansiyometre diigmesini gevirerek istediginiz degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
CRA Krater doldurma suresi 0 0,0-9,9

PRG On akis 0,1 0,5-9,9

POG Son akig 0,5 0,5-9,9

HTS Sicak baslatma sirasi 0 %50-150
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Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
HTT Sicak baslatma siresi 0,1 0,1-10,0 sn
CRS Krater doldurma tel 100 %0-100

besleme hizi

Geri yanma (B-B)

Geri yanma suresi, telin kirllmaya bagladigi zaman ile gi¢ kaynaginin kaynaklama gikisini kapattigi
zaman arasindaki gecikmedir.

Cok kisa geri yanma siiresi, telin sertlestirme kaynak banyosunda yakalanmis olmasi riski olan
kaynak tamamlandiktan sonra uzun bir tel uzamasi ile sonuglanir.

Cok uzun geri yanma suresi, arkin kontak ucuna geri garpma riskinin artmasi ile daha kisa bir
uzama sonucunu verir.

Krater doldurma (CRA)

Krater doldurma kaynagi tamamlarken kaynak havuzunun isi ve boyutunda kontrolll bir azalmayi
muamkin kilar. Bu kaynak birlesim yerinde gézenek, termal gatlama ve krater olusumunu énlemeyi
daha kolaylastirir.

On akis (PRG)

On akis, ark carpmasindan énce koruyucu gazin akacag! siireyi kontrol eder.
Son akig (POG)

Bu ark séndukten sonra koruyucu gazin akacagd! sureyi kontrol eder.

Siirme baglatma (RIN)

Sirme baslatma, galisilacak malzeme ile elektriksel temas kurulana kadar teli yavas tel besleme
hizinda besler.

Sicak baslatma sirasi (HTS)

Sicak baslatma, tel sirme hizini ve gerilimi kaynak isleminin baslangicinda ayarlanabilir bir stire igin
artirir.

Sicak baslatma siiresi (HTT)

Sicak baslatma teli besleme hizi, ayarlanan tel besleme hizinin ytzdesi (%50-150) olarak
ayarlanabilir.

Krater doldurma tel besleme hizi (CRS)

Krater doldurma tel besleme hizi, ayarlanan tel besleme hizinin ytuzdesi (%0-100) olarak
ayarlanabilir

6.4.3 MIG/MAG/GMAW ve MIG/IMAG/GMAW SYN/PULSE gizli
islevleri

Gizli MENU seceneginde gezinmek icin parametre segim diigmesine uzun basin (Kaynak
yapmazken). Sol potansiyometre digmesini gevirerek istediginiz islevi segin ve sag potansiyometre
digmesini gevirerek degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
DIS Kaynak sirasinda ekranda | WFS WEFS/AMP
degeri gésterme
SYN Synergic'te ¢alisma WES WES/THI
noktasi
UNT Birim (metrik veya ingiliz | MPM MPM/IPM
oOlcl birimi)
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Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
TJS is tetikle segimi KAPALI ACIK/KAPALI

RMT Uzaktan kumanda KAPALI ACIK/KAPALI

VEN Sdrim no. V4.0 -

RES Varsayilan ayarlar Hayir Hayir/Evet

Ekran (DIS)

Bu islev, kaynak sirasinda tel besleme hizi (WFS) veya amper (AMP) degerlerinin ekranda
gosterilmesini saglar.

Synergic (SYN)

Bu islev, makine galisma noktasinin tel besleme hizina (WFS) veya malzeme kalinhigina (THI) goére
ayarlanmasini saglar.

Birim (UNT)

Bu islev, kablo besleme hizi ve kalinlik ile ilgili 6lgi birimleri olarak metrik veya ingiliz 6lgl birimi
degerleri arasinda gegis yapilmasini saglar.

is tetikle (TJS)

Bu islev, kaynak ufleci tetigine basarak farkli kaynak verisi bellekleri arasinda gegis yapmayi
mumkin kilar. Tetige bir kez basildiginda is 1 etkinlestirilir, tetige iki kez basildiginda ise is 2
etkinlestirilir. Tim igler igin ayni prosediir izlenmelidir.

Siurim No. (VEN)
Bu islev, sistemin yazilim surdmlerini gérintilemeyi saglar.
Sifirla (RES)

Bu islev, varsayilan fabrika ayarlarina sifirlama gergeklestirir. Sifirlamanin sonucu olarak tim
kaydedilen igler silinir.

RMT

Bu islev, uzaktan Ufleg iglevini devre digi birakir.

6.44 MIG/MAG/GMAW SPOT

MIG/MAG/GMAW SPOT modunda, MENU secenegine gitmek igin parametre segim diigmesine (¢ kez
basin. Sol potansiyometre digmesini ¢evirerek istediginiz kaynaklama iglevini secin ve sag
potansiyometre diigmesini ¢gevirerek degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
B-B Geri yanma 0,1 0,01-0,35

SIT Punta suresi 0,1 0,1-5,0

DWE Bekleme suresi 0,1 KAPALI/0,1-5,0
POG Son akis 0,5 0,5-9,9

Geri yanma (B-B)

Geri yanma suresi, telin kirllmaya bagladigi zaman ile gi¢ kaynaginin kaynaklama ¢ikisini kapattigi
zaman arasindaki gecikmedir.

Cok kisa geri yanma suresi, telin sertlestirme kaynak banyosunda yakalanmis olmasi riski olan
kaynak tamamlandiktan sonra uzun bir tel uzamasi ile sonuglanir.

Cok uzun geri yanma suresi, arkin kontak ucuna geri garpma riskinin artmasi ile daha kisa bir
uzama sonucunu Verir.
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Punta Siresi (S/T)

Punta suresi, tetige basildiktan sonra arkin etkinlestirildigi stredir.

Bekleme siiresi (DWE)

Bekleme stresi, punta kaynaklari arasinda ark olmayan sureleri tanimlamak igin kullanilir.
Son akig (POG)

Bu ark séndukten sonra koruyucu gazin akacagdi sureyi kontrol eder.

6.4.5 MIG/MAG/GMAW SPOT gizli islevleri

Gizli MENU seceneginde gezinmek igin parametre segim diigmesine uzun basin (Kaynak
yapmazken). Sol potansiyometre digmesini gevirerek istediginiz islevi segin ve sag potansiyometre
digmesini gevirerek degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
DIS Kaynak sirasinda ekranda | WFS WEFS/AMP
degeri gésterme
UNT Birim (metrik veya ingiliz | MPM MPM/IPM
Olgu birimi)
VEN Sdrim no. V4.0 -
RES Varsayilan ayarlar Hayir Hayir/Evet
Ekran (DIS)

Bu islev, kaynak sirasinda tel besleme hizi (WFS) veya amper (AMP) dederlerinin ekranda
gosterilmesini saglar.

Birim (UNT)

Bu islev, kablo besleme hizi ve kalinlik ile ilgili 6lgii birimleri olarak metrik veya ingiliz 8lgl birimi
degerleri arasinda gecis yapilmasini saglar.

Siurim No. (VEN)
Bu islev, sistemin yazilim suridmlerini gérintilemeyi saglar.
Sifirla (RES)

Bu islev, varsayilan fabrika ayarlarina sifirlama gergeklestirir. Sifirlamanin sonucu olarak tim
kaydedilen igler silinir.

6.4.6 MMA/SMAW/Yapistirma

MMA modunda, parametre secim digmesine bir defa bastiginizda MENU segenedi gorunir. Sol
potansiyometre diigmesini gevirerek istediginiz islevi (HOT, ARC) segin ve sag potansiyometre
digmesini gevirerek degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
SICAK Sicak baslatma AUT 0-10
ARC Ark kuvveti AUT 0-10

Sicak baglatma

Sicak baslatma islevi, kaynaga baslarken akimi gegici olarak artirarak baslangi¢ noktasinda yetersiz
erime riskini azaltir.
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Ark kuvveti

Ark kuvveti islevi, kaynaklama sirasinda ark uzunlugundaki degisikliklere yanit olarak akimin nasil
degisecegini belirler. Az miktarda sigrama ile sakin bir ark elde etmek i¢in distk degerde bir ark
kuvveti kullanin, sicak ve kuvvetli bir ark elde etmek icin ylksek bir deger kullanin.

6.4.7 MMA/SMAWI/Yapistirma igin gizli islevier

Gizli MENU seceneginde gezinmek igin parametre segim diigmesine uzun basin (Kaynak
yapmazken). Sol potansiyometre digmesini gevirerek istediginiz islevi (RES, VER) secin ve sag
potansiyometre diigmesini gevirerek degeri ayarlayin.

Sol ekrandaki ifade islev Varsayilan Sag ekran ayarlari
VEN Sdrim no. V4.0 -
RES Varsayilan ayarlar Hayir Hayir/Evet

Surim No. (VEN)
Bu islev, sistemin yazilim surimlerini gérintilemeyi saglar.
Sifirla (RES)

Bu islev, varsayilan fabrika ayarlarina sifirlama gergeklestirir. Sifirlamanin sonucu olarak tim
kaydedilen igler silinir.
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A UYARI!

Temizlemeden ve bakimdan énce sebeke beslemesi kesilmelidir.

DIKKAT!
Guvenlik plakalarini sadece uygun elektrik bilgisi olan (yetkili personel) kisiler ¢ikarabilir.

A DIKKAT!

Uriin, Gretici garantisi kapsamindadir. Yetkili olmayan servis merkezlerinin veya personelin
gerceklestirmeye calistigi onarim igleri, garantiyi gecersiz kilar.

-

UNUTMAYIN!
Dazenli bakim, emniyetli ve glvenilir bir galisma icin dnemlidir.

UNUTMAYIN!
Ciddi miktarda tozlu ortamlarda ¢alisildiginda bakim islemini daha sik gergeklestirin.

71 Rutin bakim

Normal kosullarda bakim programi. Ekipmani her kullanimdan énce kontrol edin.

Aralik Bakim yapilacak alan
3 ayda bir %
Okunamayan etiketleri | Kaynak terminallerini Kaynék kablolarini
temizleyin veya temizleyin. kontrol edin veya
degistirin. degistirin.
6 ayda bir ;

Ekipmanin igini
temizleyin. Basinci
disUk kuru basingh

hava kullanin.

7.2 Gug¢ kaynaginin temizlenmesi

Performansi korumak ve gig¢ kaynaginin kullanim émriini uzatmak igin Griinin diizenli olarak
temizlenmesi zorunludur. Temizlik isleminin ne siklikta yapilmasi gerektigi su etmenlere baghdir:

* kaynaklama iglemi
» ark slresi
* calisma ortami
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A DIKKAT!

Temizlik isleminin uygun sekilde hazirlanmis bir galisma alaninda gergeklestirildiginden emin
olun.

A DIKKAT!

Temizlik sirasinda daima kulak tikaglari, koruyucu goézliik, maske, eldiven ve koruyucu
ayakkabi gibi 6nerilen kisisel guvenlik ekipmanlarini kullanin.

A DIKKAT!

Onarim, temizlik ve elektrik isleri yetkili bir ESAB servis teknisyeni tarafindan yapiimalidir.
Sadece ESAB orijinal yedek ve asinma parcalarini kullanin.
1) Gig¢ kaynaginin sebeke beslemesiyle baglantisini kesin.

UYARI!
Temizlemeden ve bakimdan énce sebeke beslemesi kesilmelidir.

ﬂo

6 Nm 0.6 Nm/
53 Ib-in + 5.3 Ib-in

2) Vidalari ve panelleri gikarin.

»

k .

<

3) 4 bar (58 psi) de@erinin altinda basingh kuru sikistiriimis hava kullanarak gig¢ kaynaginin
her iki tarafini temizleyin.

3/
A\

Z.

b
\

4) Gig kaynaginin higbir pargasinda toz kalmadigindan emin olun.

5) Temizlikten sonra gli¢c kaynagini yeniden monte edin ve IEC 60974-4'e gore test iglemi
gercgeklestirin. Servis kilavuzundaki "Onarim, muayene ve test sonrasi" bélimundeki
prosedurl uygulayin.

7.3  Sogutma uUnitesi

Toz, zimpara, talas vb...
Sogutma unitesi Uzerinden hava akimi, sogutma elemani igindeki, 6zellikle kirli calisma ortamlarinda
sikismis olan partikdlleri tasir.

Bu durum, sogutma kapasitesinin diismesine neden olur.
Sogutucu sistemi

Sistemde 6nerilen sogutma sivisi kullaniimahdir, aksi takdirde pompayi, su baglantilarini, su hatlarini
veya IsI esanjorini tikayacak tikanikliklar olusabilir. ESAB 6nceden karistiriimis sojutma suyu
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diginda bagka bir sogutma sivisinin kullaniimasi ekipmana zarar verebilir ve Uriin garantisini gegersiz
kilar.

7.4  Sogutma sivisinin doldurulmasi

Yalnizca ESAB'nin hazir karisim sogutma sivisini kullanin. Bkz. "AKSESUARLAR" bolimd.

* Sogutma sivisi ile doldurun (Sivi seviyesi Ust isareti agsmamali ve alt isaretin altinda olmamalidir).

DIKKAT!
Sogutucunun kimyasal atik olarak iglem gérmesi gerekir.

UNUTMAYIN!

Bir kaynak Ufleci veya 5 m uzunlugunda ya da daha uzun sogutma sivisi hortumlari
baglanmissa sogutma sivisi ilave edilmelidir. Tepe noktaya kadar sojutma sivisi seviyesini
ayarlarken sogutma sivisi hortumlarinin sékilmesi gerekmez.

=)

®

MAX

MIN

0463 930 301 -37 - © ESAB AB 2026



7 BAKIM

7.5 Muayene, temizlik ve degistirme

A DIKKAT!

Temizlik isleminin uygun sekilde hazirlanmis bir ¢galisma alaninda gerceklestirildiginden emin
olun.

A DIKKAT!

Temizlik islemi yetkili servis teknisyeni tarafindan gercgeklestiriimelidir.

Tel besleme mekanizmasi
Tel besleme Unitesinin kirle tikanmis olup olmadigini dizenli olarak kontrol edin.

» Sorunsuz tel besleme elde etmek igin tel besleme Unitesi._rnekanizmasmm asinmis pargalarinin
temizligi ve degistiriimesi duzenli araliklarla yapilmalidir. On germe ¢ok sert ayarlanirsa bunun,
basing makarasi, besleme makarasi ve tel kilavuz tzerinde anormal agsinmaya neden olabilecegini
unutmayin.

» Tel besleme mekanizmasinin korumalarini ve diger mekanik pargalarini basingli hava kullanarak,
dizenli araliklarla veya tel beslemesi yavas goriintyorsa temizleyin.

* Nozdlleri degistirme.

» Tahrik tekerlegini kontrol etme.

» Digli cark paketini degistirme.

Bobin tutucu
Fren gdbegdi mansonunun ve fren gdbedi somununun asinip asinmadigini ve diizgiin kilitlenip
kilitlenmedigini duzenli araliklarla muayene edin, gerekirse degistirin.

Kaynak iifleci

Kaynak uflecinin asinma pargalari sorunsuz tel besleme elde etmek igin diizenli araliklarla
temizlenmeli ve degistiriimelidir. Tel kilavuzunu dizenli olarak Ufleyin, temizleyin ve temas ucunu
temizleyin.

Temizlikten sonra IEC 60974-4'e gore test islemi gergeklestirin. Servis kilavuzundaki "Onarim,
muayene ve test sonrasi" bélimundeki proseduru izleyin.
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8 HATA KODLARI

Hata kodu, ekipmanda bir ariza olugtugunu belirtmek icin kullanilir. Hatalar, "Err" sézciguyle gosterilir
ve ardindan ekranda hata kodu sayilari géruntulenir.

Ekranlar

\'} Trim A & ¥+ S

i I oy I I
) Y. () Wy . (I

8.1 Hata kodu acgiklamalari

Kullanicinin ele alabilecegdi hata kodlari agagida listelenmistir. Bagka hata kodlari gériinurse yetkili bir
ESAB servis teknisyeniyle iletisime gegin.

Hata kodu

Aciklama

Err 002

Ufleg tetigine surekli olarak basiimistir veya Ufleg tetik sinyalinde kisa devre vardir
ve ARK olusturulmaz.

islem:

1. Gii¢ Kaynagi ACIK durumda iken Ufleg Tetik Anahtarina basiimadigindan emin
olun.

2. Tetigi serbest birakirken fleg anahtarinda kisa devre olup olmadigini kontrol
edin.

Err 205

Giris kablolari sokete baglanirken giris soketi faz kaybi yasar.
islem:

1. Sebeke beslemesinin durumunu kontrol edin ve tim baglantilarin iyi oldugundan
emin olun.

2. Gug kaynaginin nominal giris sebeke besleme voltajina baglandigindan emin
olun ve sebeke glg¢ kaynagi anahtarint ACIN.

Err 206

Gig kaynagi, gorev dongustinden daha fazla calismaktadir.
islem:

1. Gig¢ kaynadi soguyana kadar on dakika bekleyin.
2. Gug kaynagi ile ilgili nominal verilerin asilmamasini saglayin.

3. Gug kaynaginin nominal giris sebeke besleme voltajina baglandigindan emin
olun ve sebeke gug¢ kaynagi anahtarini ACIN.

Err 215

Cikis etkinlestirme arizasi tetiklemesi sirasinda kisa devre algilandi.
islem:

1. Kaynak kablolarinin, kaynak terminallerine dogru sekilde takildigindan emin olun.
2. Gug kaynagini KAPATIN ve birkag dakika bekleyin.
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Hata kodu | Aciklama
Err 216
Tasarim sinirlari Gzerinde ¢ikis akimi.
islem:
1. Gug kaynagi ile ilgili nominal verilerin asilmamasini saglayin.
2. Giug kaynagini KAPATIN ve birkag dakika bekleyin.
3. Gulg kaynagini nominal ¢ikis voltaji ve akimina ayarlayin.
Err 311
Tel besleyici motoru akimi, tasarim sinirlarinin tGzerinde.
islem:
1. Korumayi kontrol edin, basingh hava kullanarak temizleyin. Hasarli veya
asinmissa korumay!i degistirin.
2. Tel basinci ayarini kontrol edin ve gerekirse ayarlayin.
3. Tabhrik silindirlerinde asinma olup olmadigini kontrol edin ve gerekirse silindirleri
degistirin.
4. Dolgu metali makarasinin sinirli direngle donebildiginden emin olun.
Gerekirse fren gébegini ayarlayin.
0463 930 301
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9 SORUN GIDERME

Yetkili bir servis teknisyenine gdndermeden dnce asagidaki kontrolleri ve incelemeleri gergeklestirin.

Herhangi bir onarim iglemine bagslamadan 6nce sebeke voltajinin kesildiginden emin olun.

Ariza tipi Diizeltici islem

Ark yok Sebeke gl besleme anahtarinin agik olup olmadigini kontrol edin.

Sebeke, kaynaklama ve donus kablolarinin dodru baglanmis olup
olmadigini kontrol edin

Akim degderinin dogru ayarlanmig olup olmadigini kontrol edin.

Sebeke glic besleme sigortalarini kontrol edin.

Termal koruma sistemi sik | Gug kaynagi ile ilgili nominal verilerin gecilmemesini saglayin (6rn.
sik devreye giriyor Unitenin asir1 yikld olup olmadigt).

Ortam sicakliginin nominal gérev dénglsi 40°C/104°F sicakhidinin
Uzerinde olmadigindan emin olun.

Zayif kaynak performansi | Kaynak akimi beslemesi ve dénus kablolarinin dogru baglandigindan
emin olun.

Akim degerinin dogru ayarlanmig olup olmadigini kontrol edin.

Dogru kaynak tellerinin kullanildigindan emin olun.

Sebeke glic besleme sigortalarini kontrol edin.

Tel beslemesi, tel Tel besleme mekanizmasinin korumalarini ve diger mekanik pargalarini
besleme mekanizmasi basingl havayla temizleyin.
boyunca yavas/sert

Makara basincini temizleyin ve sol tarafta bulunan kapagin etiketindeki
tabloya goére ayarlayin.

Zayif sogutma etkisi Basingli hava kullanarak sogutma elemanini temizleyin.

Sogutma sivisi seviyesini kontrol edin.

Ortam sicakhiginin nominal gérev dongusi 40°C/104°F sicakliginin
Uzerinde olmadigindan emin olun.

0463 930 301 -4 - © ESAB AB 2026



10 KALIBRASYON VE DOGRULAMA

10 KALIBRASYON VE DOGRULAMA

A UYARI!

Kalibrasyon ve dogrulama, kaynak ve 6lgim teknolojisinde yeterli egitime sahip egitimli bir
servis teknisyeni tarafindan gergeklestiriimelidir. Teknisyen, kaynak ve 6lgiim sirasinda
olugabilecek tehlikeler hakkinda bilgi sahibi olmali ve gerekli koruyucu énlemleri almahdir!

10.1  Olgiim yontemleri ve toleranslar

Kalibrasyon ve dogrulama sirasinda referans 6lgiim cihazi, DC araliginda ayni élgim yontemini
kullanmalidir (6lgilen degerlerin ortalamasini alma ve diizeltme). Referans cihazlari igin gesitli 6lgim
yontemleri kullanilir, 6r. TRMS (Gergek Ortalama Karekok), RMS (Ortalama Karekok) ve diizeltiimis
aritmetik orta nokta. Rustler EM PRO, dizeltilmis aritmetik orta nokta yontemini kullanir ve bu nedenle
dizeltilmis aritmetik orta nokta degeri kullanilarak bir referans cihaza karsi kalibre edilmelidir.

Saha uygulamalarinda, her iki sistem de dogrulanmis ve kalibre edilmis olsa bile bir 6lgim cihazi ve
Rustler EM PRO farkli degerler goruntuleyebilir. Bunun nedeni, 6lgiim toleranslari ve iki 6lgim
sisteminin 6lgim yOntemidir. Bu, her iki 6lciim toleransinin toplamina kadar toplam sapmaya neden
olabilir. Olglim yontemi farkliysa (TRMS, RMS veya diizeltilmis aritmetik orta deger), 6nemli lgtide
daha buylk sapmalar olmasi normaldir.

ESAB Rustler EM PRO kaynaklama gig sistemi, 6l¢lilen dederi diizeltilmis aritmetik orta degerde
sunar ve bu sebeple diger ESAB kaynak ekipmanlarina kiyasla 6lgim ydntemi nedeniyle buyuk farklar
gostermez.

10.2 Gereksinim ozellikleri ve standartlari

Rustler EM PRO, IEC/EN 60974-14 standardi uyarinca gerekli olan gosterim ve 6lgi dogruluk
oranlarini karsilar, tanim geregi Standart seviyededir.

Goriintiilenen degerin kalibrasyon dogruluk orani

Ark voltaji Yik altinda £1,5 V (U, —U2), ¢ézinurlik 0,25 V (Rustler EM PRO
sistemlerinde teorik 6lgim araligi 0,25-199 V'dir.)

Kaynak akimi Test edilen Unitenin deger plakasi uyarinca maks 12 degerinin £%2,5'i,

¢ozinirlik 1 A. Olgiim aralidi, kullanilan Rustler EM PRO kaynaklama
glg sistemindeki deger plakasi tarafindan belirlenir.

Onerilen yéntem ve gegerli standart
ESAB, kalibrasyon ve dogrulama iglemlerinin IEC/EN 60974-14(:2018) veya EN 50504:2008 uyarinca
gerceklestiriimesini 6nerir (ESAB tarafindan baska bir gergeklestirme yontemi belirtiimediyse).

0463 930 301 -42 - © ESAB AB 2026
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11 YEDEK PARGA SIPARISI

DIKKAT!
Onarim ve elektrik igleri yetkili bir ESAB servis teknisyeni tarafindan yapilmalidir. Sadece
ESAB orijinal yedek ve asinma pargalarini kullanin.

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO SYNERGIC, EM 350C PRO Pulse, EM 350Cw
PRO Pulse ve EM 350 MV PRO SYNERGIC uluslararasi ve Avrupa standartlari EN IEC 60974-1,
EN IEC 60974-2, EN IEC 60974-5 ve EN IEC 60974-10 Class A uyarinca tasarlanir ve test edilir.
Bakim veya onarim isleminden sonra, triintin hala yukaridaki standartlara uygun olmasini saglamak
islemi yapan Kigilerin sorumlulugundadir.

Yedek pargalar ve asinma pargalari en yakin ESAB bayisinden siparis edilebilir; bkz. esab.com.
Siparis verirken, litfen Grdn tipini, seri numarasini, tanimi ve yedek parga listesine uygun olarak yedek
par¢a numarasini belirtin. Bu gonderiyi kolaylastirir ve dogru teslimati glivenceye alir.
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KABLO SEMASI

Rustler EM 280 PRO
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Rustler EM 350C PRO
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Rustler EM 350Cw PRO Synergic
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Rustler EM 350C MV Synergic
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Rustler EM 350C PRO Pulse
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Rustler EM 350Cw PRO Pulse
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SiPARIS NUMARALARI

Ordering number

Denomination

Notes

0448 280 880 Rustler EM 280C PRO With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 881 Rustler EM 350C PRO With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 882 Rustler EM 350C PRO Synergic With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 883 Rustler EM 350C PRO MV Synergic | With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 884 Rustler EM 350Cw PRO Synergic With Exeor Torch 420w, Remote 4 m
0448 350 885 Rustler EM 350C PRO Pulse With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 886 Rustler EM 350Cw PRO Pulse With Exeor Torch 420w, Remote 4 m
0448 280 990 Rustler EM 280C PRO

0448 350 991 Rustler EM 350C PRO

0448 350 992 Rustler EM 350C PRO Synergic

0448 350 993 Rustler EM 350C PRO MV Synergic

0448 350 994 Rustler EM 350Cw PRO Synergic

0448 350 995 Rustler EM 350C PRO Pulse

0448 350 996 Rustler EM 350Cw PRO Pulse

0463 930 * Instruction manual Rustler EM PRO

0448 320 001 Spare parts list Rustler EM PRO
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Kilavuzun belge numarasindaki son t¢ basamak, kilavuzun sirimuni gosterir. Bu nedenle burada *
ile degistiriimistir. Uriinle uyumlu bir seri numarasina veya yazilim strimune sahip bir kilavuz
kullandiginizdan emin olun, kilavuzun 6n sayfasina bakin.

Teknik belgelere internet Gizerinden su adrese giderek ulagabilirsiniz: www.esab.com
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ASINAN PARCALAR

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (in.) | .023 | .030 | .040 |.045|.052 | 1/16 | .070 | 5/64 (@)
(mm) |06 |08 |09/1. |12 |14 |16 |18 |20 Feed roller
0
V-groove X X 0445 850 001
N
X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007
Inlet wire guide Middle wire guide Outlet wire guide
e = ) H—
0445 830 883 (Tweco
0445 822 001 0446 080 882 ( )
(2 mm) 0445 830 881 (Euro)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter!

Wire diameter (in.)| .040 .045 .052 1/16 .070 5/64 3/32 @)
(mm) | 0.9/1. 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.4 Feed roller
0
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide
=

g

Middle wire guide

Outlet wire guide
=

Wire diameter 0.040-1/16 in.
0.9-1.6 mm

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 882

0445 830 883 (Tweco)

0445 830 881 (Euro)

Wire diameter 0.070-3/32 in.

0445 822 002

0446 080 883

0445 830 884 (Tweco)

1.8-2.4 mm (3 mm) 0445 830 882 (Euro)
Al wire
Wire diameter (in.) | .023 | .030 | .040 | .045  .052 | 1/16 .070 @
(mm) |06 |08 |091. |12 |14 |16 |18 Feed roller
0
U-groove X X 0445 850 050
™
X X 0445 850 051
X X 0445 850 052
0463 930 301 -52- © ESAB AB 2026
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Inlet wire guide

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 886 (Tweco)

0445 830 885 (Euro)
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AKSESUARLAR

MIG Torch Exeor 315

0700 026 150

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 3 m

0700 026 151

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 4 m

0700 026 152

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 5 m

Exeor PSF 420w R4

0700 026 186

Exeor PSF 420w R4, Remote 3 m

0700 026 187

Exeor PSF 420w R4, Remote 4 m

0700 026 188

Exeor PSF 420w R4 Remote 5 m

0448 479 880 Extension hose kit
Water cooled varinat only
F102 440 880 Quick connector Marathon Pac™

0448 156 880

Top storage toolbox

0448 157 880

User Interface protective cover

0700 401 024

CO, heater kit

Air cooled variant only

0700 006 902 Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 3 m
0700 006 888 Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 5 m
0349 302 454 Work lead, 300 A, OKC 50, 50 mm?, 5 m
0465 720 002 ESAB ready mixed coolant (10 1/2.64 gal).
Use of any other cooling liquid than the \@
prescribed one might damage the equipment. N
In case of such damage, all warranty
undertakings from ESAB cease to apply. 10L
0463 930 301 -54 - © ESAB AB 2026
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

iletigsim bilgileri igin su adresi ziyaret edin: esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com
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