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Bu bilgileri mutlaka operatore ulastiriniz.
Ek kopyalari saticinizdan temin edebilirsiniz.

DIKKAT

Bu TALIMATLAR deneyimli operatérler igindir. Ark kaynak ve kesme cihazlarinin
calisma ilkeleri ve giivenli uygulamalari hakkinda tam bilgili degilseniz, “Ark ile
Kaynak, Kesme ve Oyma igin Onlemler ve Giivenli Uygulamalar” Form 52-529
kitapgigini okumalisiniz. Egitimsiz kigilerin bu cihazi kurmalarina, galistirmalarina ve
bakimi yapmalarina izin VERMEYINIZ . Bu talimatlari okuyup tam olarak anlamadan,
bu cihazi kurma veya calisgtirma girisiminde BULUNMAYINIZ . Bu talimatlar tam
olarak anlamadiysaniz, ek bilgi i¢in saticinizla irtibat kurunuz. Bu cihazi kurmadan
veya galistirmadan 6nce Giivenlik Onlemlerini muhakkak okuyunuz.

KULLANICININ SORUMLULUGU

Bu cihaz, verilen talimatlara uygun sekilde kuruldugu, ¢alistirildigi, bakim ve onarimi yapildigi takdirde,
bu kilavuzda ve birlikte verilen etiketlerde ve/veya ek belgelerde yer alan agiklamalara uygun calisir. Bu cihaz
dlzenli olarak kontrol edilmelidir. Arizali veya iyi bakim yapilmamis cihazlar kullanilmamalidir. Kirik, eksik,
asinmig, bozulmus ya da kontamine olmus parcalar derhal degistirilmelidir. Onarim veya degistirme gerektigi
takdirde, imalatgi cihazin satin alindigi Yetkili Distribltérden telefon veya yazi ile servis talebinde bulunulmasini
onerir.

Bu cihaz veya herhangi bir pargasi imalatginin énceden yazili izni olmadan degistiriimemelidir. Cihazin
imalatgi ya da imalatci tarafindan énerilen bir servis haricinde herhangi bir kisi tarafindan uygunsuz kullanimi,
hatall bakimi, hasar gormesi, hatall tamir edilmesi ya da tadil edilmesi sonucu dogabilecek her trli arizadan
munhasiran bu cihazin kullanicisi sorumludur.

KURMADAN VEYA CALISTIRMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU OKUYUNUZ
VE ANLAYINIZ.
KENDINizi VE DIGERLERINi KORUYUNUZ !
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1 GUVENLIK

1 GUVENLIK

1.1 Sembollerin anlami

Bu kilavuzda kullanildigi bicimiyle, Dikkat anlamina gelir! Dikkatli olun!

NOT!
Uzerinde 6zellikle durulmasi gereken ya da sistemin verimli calismasina yardim eden
bir islemi, calistirma ydntemini veya arka plan bilgisini ifade eder.

DiKKAT
Diizgiin bicimde takip edilmedigi takdirde, ekipmanin zarar gdormesine yol acabilecek
bir prosediri ifade eder.

UYARI
Dizgin bicimde takip edilmedigi takdirde, operatoriin ya da calisma ortamindaki
baska kisilerin yaralanmasina yol acabilecek bir proseduri ifade eder.

> > b

UYARI
Olasi elektrik carpmasi hakkinda bilgi verir. Uyarilar, bunun gibi bir kutuda kapal
olacaktir.

b

®
=

J

Y

UYARI
Olasi elektrik carpmasi hakkinda bilgi verir.

1.2 Glivenlik 6nlemleri

>

UYARI!

Bu Giivenlik Onlemleri korunmaniz icindir. Ek Giivenlik Bilgi béliimiinde listelenen referanslar-
dan 6nlem bilgisini 6zetlerler.

Kurulum ya da calistirma prosediirlerini gerceklestirmeden 6nce, hem asagidaki hem de diger
kilavuzlar, malzeme giivenlik verileri ve etiketleri gibi belgelerdeki glivenlik 6nlemlerini mutlaka
okuyun ve s6z konusu 6nlemlerin gereklerini yerine getirin. Glivenlik Tedbirlerine uyulmamasi
Olume veya yaralanmaya yol acabilir.

KENDINizi VE DIGERLERINiZi KORUYUN

Bazi kaynaklama, kesme ve oyma prosesleri giiriiltiiliidiir ve kulak korumasi gerekir. Ark, giines
:?é gibi, ultraviyole (UV) ve diger radyasyonu yayar ve ciltte ve gozlerde yaralanmaya neden olabilir.
o Sicak Metal yaniklara sebep olabilir. Proseslerin ve ekipmanin uygun kullanimi konusunda egitim,

kazalari onlemek icin gereklidir. Buna istinaden:

1. Kaynakyaparken veyaizlerken yliziinlizli ve gézlerinizi korumak icin uygun filtre rengi takili bir kaynak bashgi takin.
2. Kaynakgi gozliigi ve koruyucu kalkan gerekiyor olsa bile, daima ¢alisma ortaminda yandan korumali gtivenlik

gozlikleri takin.

3. Gozlerinizi, ylzlinuzl, boynunuzu ve kulaklarinizi calisirken veya calismayi gézlemlerken kivilcimlara ve ark isimala-
rina karsi korumak icin dogru filtre ve kapama plakalarinin takildigi bir yliz koruma maskesini kullanin. Etraftakileri
arki izlememeleri ve kendilerini elektrik arkinin isinlarina veya sicak Metale maruz kalmamalari konusunda uyarin.

4. Arkisinlarina ve sicak kivilcimlara veya sicak Metale karsi korumak icin aleve dayanikli uzun eldiven, agir uzun kollu
giysi, mansetsiz pantolon, ylksek bilekli ayakkabilar ve bir kaynak bashgi veya sapkasi giyin. Yayilan isi ve kivilcima

karsi korunmak icin alev almayan bir 6nlik de kullanilabilir.
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1 GUVENLIK

5. Kizgin kivilcimlar veya Metal yukari katlanmis giysi kollarina, pantolonun pacalarina veya cebe girebilir. Kollar ve
yakalar kapali tutulmali ve kiyafetin dniinde acik ceplerden kaginiimalidir.

6. Diger personeli ark isinlarindan ve sicak kivilcimlardan uygun yanici olmayan bélme veya perdeler ile koruyun.

7. Curuf cikarirken veya taglama yapilirken emniyet gozliikleri tizerine koruyucu gozliik kullanin. Kopan ciiruflar kizgin
olabilir ve uzak noktalara kadar sacilabilir. Cevredeki kisiler de g6zl koruyan ekipmanin tizerine giivenlik gozligu
takmalidir.

@P,:; YANGINLAR VE PATLAMALAR
Alev ve arklardan yayilan i1s1 yangina sebep olabilir. Sicak ciiruf veya kivilcimlar yangina ve patla-
W malara yol acabilir. Buna istinaden:

—_

Kendinizi ve digerlerinizi ugan kivilcimlardan ve sicak Metalden koruyun.

2. Tam yanici materyalleri ¢calisma alanindan uzaga ¢ikarin veya materyalleri koruyucu yanici olmayan kaplama ile
kapatin. Ahsap, bez, talas, sivi ve gaz yakitlar, solventler, boyalar ve kuse kagit tutusabilir malzemeler arasinda sayi-
labilir.

3. Kizgin kivilaimlar veya sicak Metal, zemindeki ¢atlak ya da gediklerden veya duvardaki bosluklardan yayilabilir ve
alttaki katta icin icin yanan yanginlara sebep olabilir. Bu tuirdeki acikliklarin sicak kivilcimlardan ve Metalde korun-
dugundan emin olun.

4. Tutusabilir veya toksik buharlar olusturabilecek madde kalmayana dek iyice temizlenmemis is parcasi Gizerinde kay-
nak, kesim isleri veya baska sicakisler gerceklestirmeyin. Kapali kaplarda sicak maddelerle calismayin. Patlayabilirler.

5. Bahge hortumu, su kovasi, kum kovasi veya seyyar yangin tlipli gibi yangin sondirme techizatlarini derhal kullanmak
Uzere yakinda el altinda bulundurun. Nasil kullanildiklarina dair mutlaka egitim almalisiniz.

6. Saptanan elektrik degerlerinin 6tesinde ekipmani kullanmayin. Ornegin, asin yiik altindaki kaynak kablosu asiri
Isinarak yangin tehlikesi olusturabilir.

7. Calismayr tamamladiktan sonra, calisma ortamini kontrol ederek daha sonra yangina yol agabilecek kizgin Metal

cUruflarinin veya Metal parcalarinin bulunmadigindan kesinlikle emin olun. Gerektiginde yangin gézlemcileri kul-

lanin.
ELEKTRIK CARPMASI
Hala elektrik olan parcalara ve topraga temas etmek agir yaralanmalara ve dliime yol agabilir. Ha-
] reketin kisith oldugu ya da diisme tehlikesinin bulundugu durumlarda, 1slak alanlarda AC kaynak

akimini KULLANMAYIN. Buna istinaden:

1. Gug kaynad kasasi, muhakkak elektrik kaynaginin topraklama hattina baglanmis olmalidir.

2. s parcasini iyi bir elektrik topraklamasina baglayin.

3. s kablosunu is parcasina tutturun. Kétii ya da eksik baglanti sizi ve baska insanlari 6liimciil elektrik carpmasina
maruz birakabilir.

4. lyi bakim yapilmis ekipmani kullanin. Asinan veya hasarli kablolari degistirin.

5. Kiyafetler dahil olmak Gzere is alani, kablolari, hamlag/elektrot tutucuyu ve gii¢ kaynagini ve her seyi kuru tutun.

6. Vlcudunuzun tim pargalarinin isten ve topraktan yalitildigindan emin olun.

7. Dar alanlarda veya islak yerlerde calisirken, dogrudan Metal (izerinde veya toprak tizerinde durmayin; kuru tahta
veya yalitkan bir platform tzerinde durun ve kauguk tabanl ayakkabilar giyin.

8. Giicu agmadan 6nce kuru, deliksiz eldiven takin.

9. Eldivenlerinizi ¢cikarmadan 6nce gticl kapatin.

10. Belirli havalandirma 6nerileri icin ANSI/ASC Standart Z49.1'e bakin. is kablosu ile topraklama kablosunu birbirine
karistirmayin.

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR
‘ Tehlikeli olabilir. iletkenlerden gecen elektrik akimi etrafinda Elektrik ve Manyetik Alan (EMF)
olusturur. Kaynak ve kesme akimi, kaynak kablolari ve kaynak makineleri etrafinda EMF yaratr.

&m Buna istinaden:

1. Kalp pilleri olan kaynakgilar kaynak yapmadan 6nce doktorlarina danismalidir. Elektromanyetik Alan (EMF) kimi kalp
pillerinde parazite neden olabilir.

2. Elektromanyetik Alana (EMF) maruz kalmak, saglik tizerinde sonuglari pek bilinmeyen baska etkilere yol acgabilir.

3. Kaynakgilar EMF’ye maruz kalmayi en az indirgemek icin asagidaki prosediirleri kullanmahdirlar:
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1 GUVENLIK

Elektrot ve calisma kablolarini birlikte yerlestirin. Bunlart mimkin oldugunda bantla yapistirin.
Hamlaci veya calisma kablosunu asla viicudunuzun etrafina sarmayin.

Bedeninizi hamlag ile is kablolari arasina sokmayin. Kablolari viicudunuzun ayni tarafina yerlestirin.
is kablosunu is parcasina, kaynak yapilan noktanin olabildigince yakinina tutturun.

Gu¢ kaynagini ve kablolarini viicuttan mimkin oldugunca uzak tutun.

20T

=

o

BUHARLAR VE GAZLAR
f ) Buhar ve gazlar rahatsizliga veya zarara yol acabilir, bilhassa da kapali alanlarda. Koruyucu gazlar
% bogulmaya neden olabilir. Buna istinaden:
—N=

1. Basinizidumandan uzak tutun. Buharlari ve gazlari solumayin.

2. Calisma ortami daima mekanik ya da dogal yollarla havalandiriimalidir. Mekanik yollarla pozitif havalandirma ya-
pilmadigr middetge, galvanize gelik, paslanmis celik, bakir, ¢inko, kursun berilyum ve kadmiyum gibi malzemeler
Uizerinde kaynak, kesme veya oyuk agma isleri yapmayin. Bu maddelerden yayilan dumanlari solumayin.

3. Yag cikarma ve spreyle puskirtme yapilan isler civarinda ¢alistirmayin. Isi veya ark, son derece toksik bir gaz olan
fosjen ve diger tahris edici gazlari olusturmak icin klorlu hidrokarbon buharlari ile tepkimeye girebilir.

4. Uniteyi calistinrken géziiniliz, burnunuz veya bogaziniz gecici olarak tahris olursa, bu havalandirmanin yetersiz

olduguna isaret eder. isi durdurun ve calisma alaninda havalandirmayi iyilestirmek icin gerekli adimlari atin. Fiziki

bakimdan bir rahatsizlik hissederseniz, tGniteyi ¢alistirmaya birakin.

Belirli havalandirma 6nerileri icin ANSI/ASC Standart Z49.1'e bakin.

6. UYARI: Bu irtin kaynak veya kesme icin kullanildiginda Kaliforniya Eyaleti tarafindan dogum kusurlarina ve bazi du-
rumlarda kansere yol acan kimyasallari icerdigi biHATn buhar veya gaz Uretir (Kaliforniya Saglik ve Glvenlik Tizug
§25249.5 ve miiteakip maddeler)

v

TUPLERLE NASIL CALISILIR

\ Gaz tiipleri yanhs bicimde kullanilirsa parcalanabilir ve patlayarak etrafa gaz piiskiirtebilirler. Si-
=38 lindir valfinin veya tahliye cihazinin anlik yirtilmasi yaralanmaya veya 6liime neden olabilir. Buna
istinaden:

1. Silindirleri1sidan, kivilcimlardan ve alevlerden uzak tutun. Asla bir arka veya bir silindire carpmayin.

2. Proses icin uygun gazi kullanin ve basingli gaz silindirinden ¢alismak icin tasarlanan uygun basing distriici regi-
latord kullanin. Adaptor kullanmayin. Hortumlari ve baglantilari iyi durumda tutun. Regulator kelebegini basingli
gaz tupune takarken Ureticinin verdigi talimatlara uyun.

3. Tuapleri daima bir zincir ya da kayis kullanarak uygun bir el arabasina, tezgaha, duvara, rafa veya sasiye sabitleyin.
Silindirleri elektrikli devrenin bir parcasi olabilecekleri calisma tablalarina veya demirbaslara asla tespit etmeyin.

4. Kullanilmadiginda, silindir valfleri kapali tutun. Gaz regiilator kelebegi bagliysa, koruyucu vana kapaginin takili
oldugundan emin olun Uygun el tastyicilarini kullanarak silindirleri tespit alin ve tasiyin.

HAREKETLi PARCALAR
* A HAREKETLI PARCALAR FANLAR, ROTORLAR VE KEMERLER GIBI HAREKETLI PARGALAR
% w YARALANMAYA NEDEN OLUR. Buna istinaden:
?
Tum kapilari, panelleri ve kapaklari kapali tutun ve yerlerinde sabitleyin.
Uniteyi kurmadan veya baglamadan énce Motoru durdurun.
Yalnizca kalifiye kisilerin gerektiginde bakim ve sorun giderme isleri icin kapaklari ¢ikarmasina izin verin
Servis sirasinda ekipmanin kazara ¢alismasini 6nlemek icin, bataryadan negatif (-) batarya kablosunu ayirin.

Elleri, bol kiyafetleri ve araclari hareketli parcalardan uzak tutun.
Servis bittiginde ve Motoru ¢alistirmadan 6nce panelleri veya kapaklari tekrar kurun ve kapilari kapatin.

ounkhwn =
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1 GUVENLIK

UYARI!
DUSEN EKIPMAN YARALANMAYA YOL ACABILIR

Uniteyi kaldirmak icin sadece kaldirma halkasini kullanin. Hareketli dislileri, gaz tiipleri veya baska
aksesuarlart KULLANMAYIN.

Uniteyi kaldirmak ve desteklemek icin yeterli kapasitedeki ekipmani kullanin.

Uniteyi hareket ettirmek icin paletli yiik tasima arabasi kullaniliyorsa, paletlerin {initenin karsi tarafinin
oOtesine erisecek kadar uzun oldugundan emin olun.

Havai bir konumda calistiginizda kablolari ve kordonlari araglarin hareketinden uzakta tutun.

UYARI!

EKIiPMANA BAKIM

Arizali veya uygun olmayan sekilde bakim yapilmis ekipman yaralanmaya veya 6liime yol
acabilir. Buna istinaden:

1. Kurulum, sorun giderme ve bakim islerini daima kalifiye personele yaptirin. Yeterli kalifiye bilgi ve
beceriye sahip olmadiginiz miiddetce, elektrik isleri yapmaya yeltenmeyin.

2. Glc kaynagi icinde bakim isleri gerceklestirmeden dnce, gii¢ kaynaginin elektrik priziyle olan bag-
lantisini kesin.

3. Kablolari, topraklama telini, baglantilari, glic kablosunu ve gli¢ kaynagini giivenli calisma diizeninde
tutun. Hicbir ekipmani arizali haldeyken calistirmayin.

4. Ekipmanlariveya aksesuarlari kotuye kullanmayin. Ekipmani firinlar gibi ist kaynaklarindan, su birikin-
tileri, yag veya gres gibi 1slak kosullardan, korozif atmosfer ve firtinali hava kosullarindan uzak tutun.

5. Tim emniyet cihazlarini ve kabin kapaklarini yerlerinde ve iyi ¢calisir durumda tutun.
6. Ekipmani yalnizca tasarlanan amaci icin kullanin. Kati surette degisiklik yapmayin.

DiKKAT!

EK GUVENLIK BILGILERI

Elektrikli ark kaynagi ve kesim ekipmanina ait giivenlik kurallari hakkinda daha fazla bilgi
icin, bayinizden "Ark Kaynagi, Kesim ve Oyuk A¢ma icin Tedbirler ve Giivenlik Kurallar",
Form 52-529’un bir kopyasini isteyin.

Asagidaki yayinlar Biyiklik onerilmektedir:

1. ANSI/ASC Z49.1 - "Safety in Welding and Cutting"

2. AWS C5.5 - "Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding"
3. AWS (5.6 - "Recommended Practices for Gas Metal Arc welding"

4, AWS SP - "Safe practices" - Reprint, Welding Handbook

5. ANSI/AWS F4.1 - "Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of Containers That Have Held
Hazardous Substances"

6. OSHA 29 CFR 1910 - "Safety and health standards"

7.CSAW117.2 - "Code for safety in welding and cutting"”

8. NFPA Standard 51B, "Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work"

9. CGA Standard P-1, "Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders"
10. ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"

0463 703 001TR
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1 GUVENLIK

1.3  Kullanici sorumlulugu

ESAB kaynak ve plazma kesme ekipmani kullanicilari, ekipmanda veya yakininda calisan herhangi bir kisinin tum ilgili
glivenlik dnlemlerine uymasini saglama konusunda nihai sorumluluga sahiptir. Guivenlik dnlemleri bu tiirdeki kaynak veya
plazma kesme ekipmani icin gecerli olan gereklilikleri karsilamahdir. Asagidaki oneriler is yeri icin gecerli olan standart
yonetmeliklere ek olarak gozlemlenmelidir.

Tum isler, mutlaka kaynak ve plazma kesim ekipmaniniiyi bilen egitimli personel tarafindan gerceklestiriimelidir. EkKipmanin
yanlis calismasi, operatoriin yaralanmasi ve ekipmanin zarari ile sonuglanabilecek tehlikeli durumlara yol acabilir.

1. Kaynak veya plazma kesim ekipmani kullanan kisiler asagidakileri bilmelidir:
- isleyisi
- acil durdurma diigmelerinin konumu
- fonksiyonu
- ilgili glivenlik onlemleri
- kaynak ve/veya plazma kesme

2. Operator asagidakileri saglamalidir:
- cahstinldiginda ekipman calisma alani icinde yetkisiz hi¢ kimse bulunamaz.
- Ark calistiginda hig kimse korumasiz degildir.

3. s yeri asagidakileri saglamalidir:
- amaca uygun olmalidir
- hava akimi kesinlikle olmamalidir

4. Kisisel glvenlik ekipmani:

- Daima koruyucu gozliik, atese dayanikli giysiler, koruyucu eldivenler gibi tavsiye edilen kisisel koruyucu ekipmanlar
kullanin.

- Sikisabilecek veya yaniklara sebep olabilecek bol giysiler ve esarp, bilezik, yuziik gibi nesneler giymeyin.

5. Genel tedbirler:
- Donls kablosunun givenli bicimde baglandigindan emin olun.
- Yiiksek voltajli ekipmanda calisma yalnizca vasifli bir elektrikgi tarafindan yuratdlebilir.
- Uygun yangin sondiirme techizati mutlaka goriinir bicimde isaretlenmeli ve el altinda olmalidir.
- Yaglama ve bakim, ekipman calisiyorken yirutilmemelidir.

Elektrik ekipmani geri doniisiim tesisine gonderin!

Ulusal kanun dogrultusunda Atik Elektrikli ve Elektronik Ekipman konulu 2002/96/EC Avrupa
Direktifine ve uygulamasina uyumlu olarak, dmriiniin sonuna ulasmis olan elektrikli ve/veya
elektronik ekipman geri donisiim tesisinde bertaraf edilir.

Ekipmandan sorumlu olan kisi olarak onaylanmis toplama merkezleri hakkinda bilgi edinmek
sizin sorumlulugunuzdadir.

Daha fazla bilgi icin en yakin ESAB bayisine basvurun.

ESAB Buyukltk gereken tiim kesim koruyucu arag gereglerini ve aksesuarlari saglayabilir.
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1 GUVENLIK

Ark kaynagi ve kesim kendinizin ve bagkalarinin yaralanmasina yol acabilir.
UYARI Kaynak yaparken ve keserken énlem alin. isvereninizin giivenlik kurallarini
sorup Ogrenin; s6z konusu kurallar reticinin tehlike verilerine dayali
olmalidirlar.
ELEKTRIK CARPMASI - Oldurebilir.

- Kaynagi veya plazma kesim unitesini gegerli standartlar dogrultusunda kurun ve topraklayin.

- Ciplak elle, 1slak eldivenle veya islak giysiyle elektrik bulunan parcalara veya elektrotlara dokunmayin.

- Kendinizi topraklamadan ve is parcasindan yalitin.

- Calisirken viicudunuzun aldigi seklin gtivenli oldugundan emin olun.

BUHARLAR VE GAZLAR - Saghga zararl olabilir.
- Baginizi dumandan uzak tutun.
- Gazlari ve dumanlari nefes aldiginiz yerden veya genel olarak bdlgeden ¢ikarmak icin havalandirma, arkta havayi

¢ikartma veya ikisi birden kullanin.

ARK ISINLARI - Gozii zedeleyebilir ve cildi yakabilir.
- Gozlerinizi ve viicudunuzu koruyun. Dogru kaynak / plazma kesme filtresini ve filtre lensini ve asinma koruyucu kiya-

feti kullanin.
- Uygun filtreler veya perdeler ile kenarda duranlari koruyun.

YANGIN TEHLIKESI
- Kivilaimlar (sigrayan parcaciklar) yangina neden olabilir. Bu nedenle yakinlarda hi¢bir yanici materyal olmadigindan

emin olun.

GURULTU - Asini giiriiltii isitme duyusunu zedeleyebilir.
- Kulaklarinizi koruyun. Kulaklik veya diger isitme koruyucu ekipmani kullanin.
- Etraftakileri riske karsi uyarin.

ARIZA - Ariza durumunda uzman yardimini arayin.

Kurmadan veya calistirmadan 6nce talimat kilavuzunu okuyun ve anlayin.

‘ UYARI

A Sinifi ekipman, elektrigin diisiik voltajli tedarik siste-

DIKKAT mi sebeke tarafindan saglandigi ikamet edilen yerlerde
kullanilmak lizere yapilmamistir. Bu konumlarda, iletilen ve
isima yapan bozulmalar nedeniyle A sinifi ekipmanin elektro-

manyetik uyumlulugunu saglamada potansiyel zorluklar bu-
lunur.

KENDINIizi VE DIGERLERINiZi KORUYUN!

Donmus borulari isitmak icin glic kaynagini kullanmayin.

Bu iiriin, yalnizca Metal ¢ikarimi icin tasarlanir. Bagka amacla kullanma sahsi
yaralanma ve/veya ekipmanin zarar gormesi ile sonuclanabilir.

‘ DIKKAT
DI KKAT ‘If:n:::gc;l::.veya calistirmadan 6nce talimat kilavuzunu okuyun A IIr—III
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2 GiRiS

2 GIRIS

ESAB EMP 205ic AC/DC Urlind, ¢ok prosesli (MIG/Cubuk/TIG:AC veya DC) kaynak gli¢ kaynaklarinin yeni bir neslidir.

Tum Rebel gii¢ kaynaklar kullanicilarin ihtiyaclarina cevap verecek sekilde tasarlanmistir. Bunlar saglam, dayanikli ve tasi-
nabilirdirler ve cesitli kaynak uygulamalari genelinde miikemmel ark performansi saglarlar.

EMP ailesi, hem yeni hem de orta diizey kullanicilar i¢in uygun hizl ve kolay kaynak prosesi ve parametre secimi saglayan
11 ¢cm (4,3 in.) renkli TFT (ince Film Transistéri) kullanicr arayliziinii saglar. Daha bilgili kullanicilar icin baska islevler tanim-
lanarak ve 6zellestirilerek azami esneklik saglanabilir.

Uriine yonelik olan ESAB aksesuarlari bu kilavuzun "AKSESUARLAR" béliimiinde bulunabilir.

2.1

Ekipman

ESAB EMP 205ic AC/DC gti¢ kaynadi sunlarla birlikte tedarik edilir:

2.2

ESAB EMP 205ic AC/DC gli¢ kaynagi
ESAB MXL 201 MIG hamlaci, 3 m (10 ft), 0,8 mm ve 1,0 mm’lik M6 kontak uglari ile birlikte
ESAB SR-B 26 TIG Hamlaci, aksesuarlar ile birlikte
Gaz hortumu, 4,5 m (14,8 ft), Hizh konektor
MMA kaynak kablo kiti, 3 m (10 ft)
Donis kablo kiti, 3 m (10 ft)
Tel stirme birimi
0.6 /0.8 mm (0.023 in./ 0.030 in.) Ozli;, Celik ve Paslanmaz tel (tel siirme birimine takil)
0.8/1.0 mm (0.030in./ 0.040 in.) Ozli;, Celik ve Paslanmaz tel (aksesuar cantasinda)
Kilavuz tipl
1,0 mm - 1,2 mm (0,040 ing - 0,045 in¢) (tel stirme birimine takili)
0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in. - 0.030 in.) (aksesuar ¢antasinda)
Sebeke kablosu 3 m (10 ft), prizle sabit
Guvenlik kilavuzu
Operator Kilavuzu USB ile
Malzeme kalinhk kilavuzu

Asiri isinma korumasi

DiKKAT
Bu Unite, glic kaynadi icin asiri issnma korumasi ile donatilmistir.

‘E Kaynak gu¢ kaynadi i¢ sicaklik cok yiiksek hale gelirse calisan asiri issnma korumasina sahiptir. Bu olustu-

gunda, kaynak akim kesilir ve asiri isinma semboli ekranda belirir. Asiri 1sinma korumasi, sicaklik normal
calisma sicakligina dondiginde otomatik olarak sifirlanir.

Asiri isinma durumunu kurtarmak icin prosediirler:

Sistemin soguyup Rebel linitenin kendi kendine diizelmesine imkan taniyin.
Baska kaynak yapmadan 6nce, fanlarin tamamen durdugu noktaya dek sistemin timuyle sogumasina izin verin.

Tam Gorev Donguisi boyunca faaliyet gostermiyorsa, her iki fan da calisiyorsa ve blokaj yoksa, bu durumda servise
gitmekten vazgecin.

0463 703 001TR RES



3 TEKNIKVERILER

3 TEKNIK VERILER

3.1 EMP 205ic AC/DC Teknik Ozellikleri
EMP 205ic AC/DC
Voltaj 230V, 1 faz, 50/60 Hz 120V, 1 faz, 50/60 Hz
Birincil akim
Kesici 20 A: 27.1 A
Imaks GMAW - MIG 296 A Kesici 15 A:20.2 A
Imaks GTAW - DCTIG 24,0 A Kesici 15 A: 20.7 A
Imaks GTAW - ACTIG 26.5A Kesici 15 A: 21,4 A
Imaks SMAW - Elektrotlu Kaynak 283 A Kesici 15A: 205 A
. Kesici 20 A: 15.8 A
lotkili. GMAW - MIG 14.8 A Kesici 15 A: 14.5 A
lotiili. GTAW - DCTIG 12A Kesici 15 A: 14.3 A
lotiili. GTAW - ACTIG 13.3A Kesici 15 A: 14.9 A
letiili. SMAW - Elektrotlu Kaynak 14.1TA Kesici 15 A: 14.4 A

GMAW - MIG icinde izin verilebilir yiik

%100 gorev donglsi*

110 A (Vgyes = 19.5V)

Kesici 15 A: 65 A (Vs = 17.25V)

(V
Kesici 20 A: 70 A (Vs = 17.5V)
.. . Kesici 15 A: 85 A (Vs = 18.25V)
0 * - cikis
60% gorev donguisii 125 A (Vs = 20.25 V) Kesici 20 A: 90 A (V.. = 185 V)
40% gorev dongusi* 150 A (Vs =21.5V) Kesici 15 A: 90 A (Vs = 18.5V)

25% gorev dongusi*

205 A (Vg5 = 24.25V)

20% gorev donglsi*

Kesici 20 A: 115 A (Vgy = 19.75 V)

Araligr ayarlama (DC)

15 A (Vgyos = 1475 V) -
235 A (Vs = 26.0V)

15 A (Voo = 1475 V) -
130 A (Vs = 20.5V)

GTAW - DCTIG icinde izin verilebilir yiik

%100 gorev donglsi*

110 A (Vs = 144V)

Kesici 15 A: 80 A (Vs = 13.2V)

60% gorev donglisi*

125 A (V5= 15,0V)

Kesici 15 A: 100 A (Vg5 = 14.0V)

40% gorev donglsi*

Kesici 15 A: 110 A (Vs = 14,4 V)

25% gorev dongusi*

205 A (Vs = 18.2V)

Araligi ayarlama (DC)

5A (Vs =10.2V) -
205 A (Vgys = 18.2V)

5A (Vs =10.2V) -
130 A (Vs = 15.2V)

GTAW - ACTIG icinde izin verilebilir yiik

%7100 gorev dongusi*

110 A (Vs = 144V)

Kesici 15 A: 75 A (Vg5 = 13.0V)

60% gorev dongusi*

125 A (Vs = 15,0V)

Kesici 15 A: 95 A (Vs = 13.8V)

40% gorev donglisu*

Kesici 15 A: 105 A (Vs = 14.2V)

25% gorev donglsi*

205 A (Vgjs = 18.2V)

Araligr ayarlama (AC)

5A (Vg =10.2V) -
205 A (Vs = 18.2V)

5A (Vs =10.2V) -
130 A (Vs = 15.2V)

SMAW - Cubuk icinde izin verilebilir yiik

%100 gorev donglsi*

100 A (Vg = 24 V)

55 A (Vjs = 22.2V)

60% gorev donglisu*

125 A (Ve = 25V)

70 A (Vs = 22.8V)

40% gorev donglsi*

75 A (Vjs = 23.0V)

25% gorev dongusi*

170 A (Vs = 26.8V)

Araligi ayarlama (DC)

16 A (Vs = 20.6 V) -
180 A (Vs = 27.2V)

16 A (Vjes = 20.6 V) -
130 A (Vg = 25.2V)
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EMP 205ic AC/DC
Acik devre voltaji (OCV)
VRD devre disi birakildi 68V
VRD etkinlestirildi 35V
Verimlilik 78%
Gii¢ faktorii 0.98
Tel besleme hizi 2-12,1 m/dak (80-475 in¢/dak)
Tel capi
Yumusak celik sert tel 0.6 -0.9 mm (0.023 - 0.035in.)
Paslanmaz celik sert tel 0.8-0.9 mm (0.030-0.035in.)
Ozlu tel 0.8-1.1 mm (0.030 - 0.045 in.)
Aluminium 0.8-1.2mm (0.030-0.047 in.)
Bobin boyutu 100-200 mm (4 - 8 in¢)
Boyutlar UXExY 548 x 229%406 mm (23 X 9 X 16in¢)
Agirhk 25.5kg (561b)
isletim sicakhgn -10°ila +40°C (14 °ila 104 °F)
Muhafaza Kasasi Sinifi** IP23S
Uygulama siniflandirmasi*** @

*@Gorev dongiisii

Gorev donglsu, asin yikleme olmadan belirli ylikte kaynaklayabileceginiz veya kesebileceginiz on dakikalik bir dénemin
bir ylzdesi olarak zamana atifta bulunur. Gérev dongsi, 40°C (104°F) veya alti icin gegerlidir.

**Muhafaza Kasasi Sinifi
IP kodu, muhafaza sinifini belirtir, diger deyisle kati nesneler veya su penetrasyonuna karsi koruma derecesi.

IP 23S isareti olan ekipmanlar kapali mekanlarda ve acik havada kullanmaya yonelik olmakla birlikte, s6z konusu Gniteler
yagis altinda calistirlmamahdir.

***Uygulama sinifi

S

Bu sembol, gli¢ kaynaginin artan elektriksel tehlikeye sahip alanlarda kullanim icin tasarlandigini belirtir.

UYARI!

Kaynak devresi glivenlik nedenlerinden dolayi topraklanabilir veya topraklanmayabilir. To-
praklama tertibatinda yapilacak degisikliklere, yapilacak degisikliklerin yaralanma riskini yuk-
seltip yukseltmedigi konusunda yeterli donanima sahip kisiler tarafindan onay verilmelidir.
Ornegin, paralel kaynak akimi déniis yoluna izin vermek diger ekipmanlarin topraklama
devrelerine zarar verebilir ya da baskalarinin 6lmelerine/yaralanmasina yol agabilir.
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4 KURULUM

Kurulum bir profesyonel tarafindan yiiriitiilmelidir.

DiKKAT!
Bu Urlin, endustriyel kullanim igin tasarlanir. Ev ici kullanimda bu Griin, radyoda parazite yol
acabilir. Yeterli tedbirleri almak kullanicinin sorumlulugundadir.

4.1 Kullanici sorumlulugu

Kullanici, Ureticinin talimatlarina gore kaynak ekipmaninin kurulmasindan ve kullaniimasindan sorumludur. Elektromanyetik
sorunlar tespit edilirse, treticiden teknik destek alarak hadiseyi ¢6ziimlemek kaynak ekipmanini kullanan kiginin sorumlu-
lugundadir. Bu telafi edici islem kaynak devresini topraklamak kadar basit olabilir. Diger durumlarda, kaynak gii¢ kaynagini
ve isi kapsayan iliskili giris filtreleri ile tamamlanan elektromanyetik bir filtrenin olusturulmasini icerebilir. Her durumda,
elektromanyetik sorunlar sorun yaratmayacak seviyeye indirgenmelidir.

Ekipmani baglayin - 6zellikle zemin esit
degildir veya egimlidir. >]0°
10°

4.2 Kaldirma talimatlan

Gu¢ kaynagd, kollardan herhangi biri kullanilarak kaldirilabilir.

v~
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4 KURULUM

4.3 Konum

Glc¢ kaynagini konumlandirin, bdylece sogutma hava girisleri ve cikislari engellenmez.

A. 152 mm (6 ing)
B. 100 mm (4in.)
C. 152mm (6ing)

Kurulum uzun sireli bu sekilde kullanilacaksa,
kapadi acip bobin tarafina erismek icin yeterli
alani birakin.

4.3.1 Ortam tetkiki

Kaynak ekipmanini kurmadan 6nce, kullanici/kurulumu yapan kisi etrafta olasi elektromanyetik sorunlari saptayip deger-
lendirmelidir. Asagidakiler degerlendirilecektir:

1. Diger besleme kablolari, kontrol kablolari, sinyalleme ve telefon kablolari; kaynak ekipmaninin yukarisinda, asagisinda
ve bitisiginde.

2. Radyo ve televizyon ileticileri ve alicilari.

3. Bilgisayar ve diger kumanda ekipmani.

4. Guvenlik bakimindan kritik ekipman, 6r. endistriyel ekipmani koruma.

5. Etraftaki insanlarin saglig, or. kalp pillerinin ve isitme yardimacilarinin kullanimi.

6. Kalibrasyon ve 6lciimde kullanilan ekipmanlar.

7. Kaynak veya diger aktivitelerin ylritilecedi gliniin zamani.

8. Ortamdaki diger ekipmanin bagisikligi: kullanici ortamda kullanilmakta olan diger ekipmanin uyumlu olmasini sagla-
yacaktir: bu, ek koruma tedbirlerini gerektirebilir.

9. Degerlendirilecek cevre alanin boyutu, binanin yapisina ve gerceklesen diger aktivitelere baglidir. Cevre alan tesis

sinirlarinin dtesine uzanabilir.
Parazitlenme, asagidaki yollarla baslatilan ylksek bir frekans veya stabilize edilen kaynak gii¢ kaynadi ile iletilebilir.

- Dogrudan isima: Kutu metalse ve uygun bicimde topraklanmamissa ekipmandan isima olusabilir. Acik erisim panelleri
gibi acikliklar yoluyla olusabilir. Gli¢ kaynaginda yiiksek frekansh tnitenin korumasi, ekipman uygun bicimde toprak-
lanmadiysa, dogrudan radyasyonu énleyecektir.

« Besleme ucu yoluyla iletim: Yeterli koruyucu ve filtreleme olmadan, ytiksek frekansli enerji dogrudan birlestirme ile
kurulum (sebeke) icinde kablaja beslenebilir. Ardindan enerji radyasyon ve iletim yoluyla iletilir. Gli¢ kaynaginda yeterli
oOlciide koruma ve filtre saglanmistir.

- Kaynak uclarindan isima: Uclarin yakininda olusmasina karsin, kaynak uclarindan istyan parazitlenme mesafeyle hizla
azalir. Uclari mimkiin oldugunca kisa tutmak, bu tiirdeki miidahaleyi en aza indirecektir. Uclarin uc uca getirilmesinden
ve askida birakilmasindan miimkiin olan durumlarda kaginiimalidir.
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4 KURULUM

- Topraklanmamis metal nesnelerden yeniden i1sima: Parazitin ana kaynaklarindan biri de kaynak kablolarina yakin,
topraksiz metal nesnelerden yayilan isinlardir. S6z konusu nesnelerin iyi topraklanmasi, cogu durumda yeniden isimayi
onler.

4.4 Yiiksek frekansh parazit

UYARI!

Bu makinenin yiiksek frekans bolim telsiz vericisi gibi bir ¢ikisa sahiptir.

Glcg kaynag, erken atesleme tehlikesi nedeniyle, patlatma operasyonlarinin yakininda KUL-
LANILMAMALIDIR.

UYARI!

Bilgisayar kurulumlarina yakin ¢alisma, bilgisayarin arizalanmasina neden olabilir.

UYARI!

YUKSEK FREKANSLI ALANLAR SAGLIGA ZARARLI OLABILIR. Bu giic kaynagi ev icinde kul-
lanilacaksa, ilave tedbirlerin alinmasi gerekli olabilir. Tibbi kalp pilleri olan kaynakgilar kaynak
yapmadan 6nce doktorlarina danismalidir. Elektromanyetik Alan (EMF) kimi kalp pillerinde
parazite neden olabilir.

UYARI!
Es potansiyelli baglanti:

Kaynak yapilacak yerdeki ve hemen yanindaki tiim metalik parcalarin baglantilarina dikkat
edilmesi yerinde olur. Ancak is parcasina tutturulmus metal parcalar, operatoriin ayni anda
hem metal parcaya hem de elektroda dokunmasi yiiziinden elektrige carpilma riskini yiksel-
tir. Operator tim bu tiirdeki bagh metalik bilesenlerden yahtilmalidir.

UYARI!

is yerinde topraklama yapilirken:

Kullanicilarin yaralanma ya da bagka elektrikli ekipmana zarar gelme riskini yikselten is
parcasinin topraklanmasinin dnlenmesine dikkat edilmelidir. Topraklama tertibatinda
yapilacak degisikliklere, yapilacak degisikliklerin yaralanma riskini yukseltip ylkseltmedigi
konusunda yeterli donanima sahip kisiler tarafindan onay verilmelidir.

UYARI!

Yiksek frekansli kaynak ekipmaninin dogru kurulumunun énemine asiri vurgu yapilmak-
tadir. Baslatilan yiksek frekans veya stabilize edilen ark nedeniyle parazitlenme neredeyse
uygun olmayan kuruluma degismeden izlenebilmektedir. Yaralanma, 6lim veya ekipmana
zarar gelmesini 6nlemek icin kurulumu gereken sekilde yetkilendirilmis bir kisi, mesela ruhs-
ath bir elektrik teknisyeni gerceklestirmelidir.

> B P PP P
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45 Ana besleme

NOT!
Sebeke beslemesi gereklilikleri

Bu ekipman, kisa devre gliciiniin kullanicinin beslemesi ve genel sistem arasindaki
arayliz noktasinda Sy nin'den biylk veya esit olmasi kaydiyla, IEC 61000-3-12'ye uyar.
Dagitim sebekesi operatdriine danisilarak, gerekirse ekipmanin Sy in'den daha buyuk
veya esit kisa devre guicline sahip bir beslemeye bagli olmasini saglamak, ekipman
kurucusunun veya kullanicisinin sorumlulugundadir. TEKNIK VERI bélimiinde teknik
veriye bagvurun.

Besleme voltaji, 230 V AC £%10 veya 120 V AC %10 olmalidir. Cok diisiik besleme gerilimi kotl kaynak performansina
neden olabilir. Cok yiiksek besleme gerilimi, bilesenlerin asiri isinmalarina ve muhtemelen arizalanmalarina neden olacaktir.
Verilen elektrik hizmetinin niteligi, baglantilarin uygun sekilde nasil yapilacagi ve gereken denetimler hakkinda bilgi icin
bulundugunuz yerdeki elektrik dagitim sirketine danisiniz.

Kaynak gli¢ kaynagi su ozelliklerde olmahidir:
«  Gerekirse kalifiye elektrik teknisyeni tarafindan dogru bicimde kurulmus olmalidir.
«  Yerel mevzuata gore dogru bicimde topraklanmis olmalidir (elektrik igin).

«  Asagidaki tabloda gorildigu gibi dogru boyutlu gli¢ noktasina ve sigortaya baglanmis olmahdir.

NOT!

ilgili ulusal yonetmelikler dogrultusunda kaynak giic kaynagini kullanin.

DIKKAT!

Uniteye elektrik girisinin baglantisini kesin ve "Kilitleme/Kart Asma" prosediirlerini kulla-
narak Uniteyi glivenli hale getirin. Giris sigortalarini clkarmadan ONCE, elektrik giris hat-
tindaki salterin "Acik" konumda kilitlendiginden (Kilitleme/Kart Asma) muhakkak emin
olun. Baglanti yapma/kesme islerini bu alanda yeterli bilgiye sahip kisiler yapmalidir.

Besleme baglanti verisiyle
degerleme plakasi
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4.6 Onerilen elektrik besleme ozellikleri

UYARI!

Takip eden elektrik servisi rehberindeki tavsiyeler takip edilmedigi takdirde elektrik ¢arpabil-
ir veya yangin ¢ikabilir. Bu dneriler, kaynak gui¢ kaynaginin anma cikisi ve gorev dongusu igin
boyutlandiriimis atanmis bir dal devresi icindir.

Onerilen elektrik besleme 6zellikleri: 120-230V, 1 - 50/60 Hz

Normal isletim UL sinifi K5, UL 248'e bakin

Ozellikler 230V AC 120V AC
Maksimum ¢ikista giris akimi 33A 30A
Maksimum 6nerilen sigorta veya devre kesici degerlemesi*
40A 30A
*Zaman gecikmeli sigorta UL sinifi RK5, UL 248'e bakin
Maksimum 6nerilen sigorta veya devre kesici degerlemesi*
50A 50A

Minimum 6nerilen kablo boyutu

2,5 mm?2 (13 AWG)

2,5 mm?2 (13 AWG)

Maksimum onerilen uzatma kablosu uzunlugu

15 m (50 ft)

8 m (25 ft)

Minimum onerilen topraklama iletkeni boyutu

2,5 mm2 (13 AWG)

2,5 mm2 (13 AWG)

4.7 Giic jeneratorlerinden besleme

Gl kaynagi farkli trlerdeki jeneratorlerden beslenebilir. Bununla beraber kimi jeneratérler, glic kaynaginin dogru sekilde

kaynak yapmasi gereken elektrigi saglamayabilir.

Minimum nominal gui¢ degeri 8 kW 1 faz ve Otomatik Voltaj Reguilatori (AVR) veya esdederi ya da daha iyi bir regilator

tird bulunan jeneratorler tavsiye edilir.

0463 703 001TR
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5 CALISMA

Bu ekipmanla nasil calisilacagina dair genel giivenlik kurallar "Giivenlik" boliimiinde bulunabilir. Ekipmani calis-
tirmadan 6nce tamamen okuyun.

NOT!
Ekipman tasinirken tasarlanan kolu kullanin. Kablolari asla cekmeyin.

UYARI!

Doner parcalar yaralanmaya neden olabilir, dikkatli olun.

>

UYARI!

Electric shock! Calistirirken is parcasina ya da kaynak kafasina dokunmayin.

UYARI!

Yan kapaklar tnite calisirken mutlaka kapal olmalidir.

UYARI!

Govdeden kayip diismesini engellemek icin bobin civatasini sikistirin.

DiKKAT!
Her seferinde kullanmadan dénce sunlardan emin olun:

> > > P

Hamlag govdesine ve hamlag kablosu ve uclari hasar géormez.
Hamlacta temas ucu hasar géormemistir.
Hamlagtaki nozul temizdir ve herhangi bir kalinti icermez.
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5.1

Baglantilar ve kumandalar

9 8 7

Sekil 1 - Onden ve arkadan gériiniim: Model EMP 205ic AC/DC

1. Akim veya tel stirme hiz secimi diigmesi
2. Gerilim secim digmesi

3. Meniide gezintiicin ana digme

4. Gaz cikisl

5. Hamlag/uzaktan kumanda baglantisi

6. Hamlag baglantisi

7. Negatif cikis [-]

8. Pozitif ¢ikis (+)

EMP 205ic AC/DC

9. Kutup degisim kablosu

10. Ekran

11. MIG/MAG i¢in gaz girisi
12.TIG icin gaz girisi

13. Ana gii¢ anahtari ACIK/KAPALI
14. Ana gli¢ kablosu

15. Etiketler

Sekil 2 - Kullanici araylizii kumanda diigmelerinin gérevleri

1. (U) Ust kumanda diigmesi (a) Akim cikis degerini 3. (M) Meniide gezinti Secim basarak yapilir

ayarlayin (b) Tel besleme hizini ayarlayin

2. (A) Alt kumanda diigmesi (a) MIG gerilim secimi (b) SMIG

voltaj ayari (¢) MMA modu: Ark ACIK/KAPALI

NOT!

MMA Modunda alt kumanda digmesi (2) ¢cikis gliciinii ACIK/KAPALI duruma alir. Cikis
glict ACIK iken, ekranin arka plani turuncuya déner (bkz. "KONTROL PANELI" bolim).

0463 703 001TR
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5.2 Kaynak ve doniis kablolarinin baglantilari

Glg¢ kaynadi, kaynak ve donis kablolarinin baglanmasi icin iki ¢ikisa sahiptir: bir negatif [-] terminal (7) ve bir pozitif [+]
terminal (8) (bkz. Sekil 1).

5.2.1 MIG/MMA isleriicin

MIG/MMA islerindekaynak kablosunun baglandigi cikis, elektrot tipine gére degisir. Dogru elektrot kutbu ile ilgili bilgi icin
elektrot ambalajina bagvurun. Doniis kablosunu glic kaynagi Gizerinde arda kalan kaynak terminaline (9) takin.

Donis kablosunun temas kelepgesini is parcasina tespit edin ve iyi bir elektriksel temas olmasini saglayin. Hamlag konnek-
torlind hamlag baglantisina takin (6).

NOT!

MIG kaynak tavsiye tablosu:

Bobin tarafindan kapinin arkasi, kaynak kontrollerinin ilk secimi icin bir MIG kaynak
tavsiye tablosunu goriintiler. Bu, bu ekipmandaki parametrelerin ayarlanmasi icin yol
gOstermesi amaciyla tasarlanmistir.

5.2.2 TIGisleriigin,

TIG islerinde TIG hamlag gli¢ kablosunu negatif [-] terminale (7) takin; resme bakin. TIG hamlacinin lizerindeki gaz girisini
glic kaynaginin 6n tarafinda yer alan gaz ¢ikisina (4) takin. Arka paneldeki gaz girisine ayrilmis hizli baglanti noktasini (12),
korumali ve regiilator takilmis bir gaz kaynagina takin. is déniis kablosunu déniis kablosu terminalinin pozitif cikisina \[+]
takin (9). Hamlag konnektoriint negatif [-] cikisa (7) takin (bkz. Sekil 1).

5.3  Kutup degisikligi

Sekil 3 - Kutup dalgalanma baglantilari

1. Kutup degisim kablosu (Cubuk veya TIG modlarinda baglanmaz)

Kullanmak istediginiz kaynak teline ait tavsiye edilen kutup degerlerini kontrol edin. Dogru elektrot kutbu ile ilgili bilgi icin
elektrot ambalajina bagvurun. Kutup, gecerli kaynak prosesine uymak icin kutup degisim kablosu tasinarak degistirilebilir.
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5.4  Koruyucu gaz

Uygun koruyucu gazin secimi malzemeye dayanir. Tipik olarak, yumusak celik, karisik gaz (Ar + CO2) veya %100 karbondioksit
(CO2) ile kaynatilir. Paslanmaz celik karisik gaz (Ar + CO2) veya trimiks (He + Ar + CO2) ile kaynaklanabilir. Aliminyum ve
silisyum bronzunda saf argon gazi (Ar) kullanilir. sMIG modunda (bkz. "KONTROL PANELI" kisminda "sMIG modu" balimii),
kullanilan gaz ile optimum kaynak arki otomatik olarak ayarlanacaktir.

5.5 Volt-amper egrileri

Asagidaki egriler U yaygin kaynak proses ayari icin gui¢ kaynaginin voltaj ve amper cikis kapasitesini gosterir. Diger ayarlar
bu egriler arasina giren egrilerle sonuglanir.

A= Kaynak akimi (Amper Cinsinden), V = Cikis voltaji

5.5.1 SMAW (Cubuk) 120V

80
70
60
50

30 T ——
20
10

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
A

Sekil 4 - SMAW (Korumali Metal Ark Kaynadi) (Elektrotlu) 120 V Gérev déngdisii

5.5.2 SMAW (Cubuk) 230V

80
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30
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0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
A

Sekil 5. SMAW (Cubuk) 230 V Gérev déngdisii
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5.5.3 GMAW (MIG) 120V

80

—MIG MAX
= MIG MIN

0 10 20 30 40 50 60 70 B0 90 100 110 120 130 140 150 160
A

Sekil 6 - GTAW (Gazli Tungsten Ark Kaynagi) (MIG) 120V Gérev déng(is(i

5.54 GMAW (Gazh Metal Ark Kaynagi) (MIG) 230V

20
—MIG MAX

il MIG MIN

60
50
> 40

30

20

10

0
0 20 40 60 80 100 IZGAIAO 160 180 200 220 240 260

Sekil 7. GMAW (Gazli Metal Ark Kaynagi) (MIG) 230 V Gérev dong(isii
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5.5.5 GTAW (Gazli Tungsten Ark Kaynag) (ACTIG) 120V

&0
70
60
50

> 40

20

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

Sekil 8 - GTAW (Gazl Tungsten Ark Kaynagi) (DC TIG) 120V Gérev dénglis(i

5.5.6 GTAW (DCTIG) 230V
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20

Sekil 9. GTAW (DCTIG) 230 V Gérev dénglisii
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5.5.7 GTAW (ACTIG) 120V
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Sekil 10 - GTAW (Gazl Tungsten Ark Kaynadi) (ACTIG) 120 V Gérev dénglisii

5.5.8 GTAW (Gazh Tungsten Ark Kaynagi) (ACTIG) 230V

20
70
60

50

Sekil 11. GTAW (Gazl Tungsten Ark Kaynagdi) (AC TIG) 230 V Gérev déngdisti
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5.5.9 Gorev dongiisii
25% Gorev Dongiisii

EMP 205ic AC/DC %25 gorev donguisiinde (230V) 205 A'lik bir kaynak akim ¢ikisina sahiptir. Kendisini sifirlayan bir termostat,
goOrev dongusu asildiginda gui¢ kaynagini koruyacaktir.

Ornek: Giic kaynaginin gérev dénguisii %25 ise, her 10 dakikalik zaman zarfinda bir maksimum 2,5 dakika boyunca nominal
akim degerini saglar. Kalan sire olan 7,5 dakikada gii¢c kaynaginin sogumasina izin verilmelidir.

2,5 dakika 7,5 dakika
Sekil 12 - %25°lik gérev dénglisii 6rnegi

Farkli bir gérev dongusi ve akim kaynagi kombinasyonu secilebilir. Belirli kaynak akimi i¢in dogru gérev déngustini belir-
lemek icin asagidaki grafikleri kullanin.

90

;\3 80
S 70
wv
:g‘ 60 MIG
c
QO S0 _— = MMA
la)
> 40 sesnnene ACTIG
[
o 0 ——- DCTIG
U]
20
10
0
0 10 20 30 40 S0 60 70 80 90 100 110 120
Kaynak akimi (amper)
Sekil 13 - 120V icin gérev dénglisii grafigi
10
100
90
— 80
3
= 70
(%]
i3, 60 —_— MIG
;g 50 —_—— MIMA
[a)]
> 40 eeeessss AC TIG
<
O 30 - == DCTIG
O

20
10

<10 10 30 50 70 90 110 130 150 170 190 210 230
Kaynak akimi (amper)

Sekil 14. 230 V'V icin gérev dénglisii grafigi
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5.6 Bobini¢itkarma/kurma

NOT!
Gazin bu prosedir icin baglanmasi gerekmez. Giig, bu prosediir icin KAPALI ol-
malidir.

Yay, tel besleme motoruna ve makara besleme tekerlerinin cekmesine karsi calisarak "frenleme degerini" ayarlar. "A" civatasini
sikistirin, asagidaki resimlere bakin, elle sikistirin.

Bobini asagida gosterilen sekilde ¢ikarin/kurun.

100 mm (4 in.) 200 mm (8 in.)

Sekil 15 - 100 mm (4 ing) icin bobin kilit somunu nasil sikilir,

5.7 Layner se¢imi

Kullanilan tel tlri ve capi icin uygun yedek layneri secmek icin USB cubugundaki hamlag kullanici kilavuzuna basvurun.

5.8 Telin kurulmasi/gikarilmasi

NOT!
Aliminyum tel takiliyorsa, "Aliminyum tel ile kaynak" bolimune bakin.

EMP 205ic AC/DC 100 mm (4 in.) ve 200 mm'lik (8 in.) daha kiiclk iki bobin boyutlarini isleme alacaktir. Her bir kablo tiri
icin uygun tel boyutlarina iliskin "TEKNIK VERI" kapsamina bakin.

Sekil 16 - Tel bobininin oldugu tarafin gérindimdi

1. Bobin kasnagi 4.Yan kapagi agma
2. Elektromanyetik Uyumluluk (EMC) filtresi 5. Gaz vanasi

3. Devre kesici 6. Tel stirme mekanizmasi
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UYARI!
Hamlaci ylize, ele veya viicuda yakin koymayin veya s6z konusu organlara tut-
mayin; yaralanmaya sebep olabilir.

UYARI!
Tel bobini degistirirken ezilme veya kisilma riski! Kaynak telini tel sirme makaralari
arasina takarken glivenlik eldivenleri kullanmayin.

NOT!
Dogru beslemenin/basing makaralarinin kullanildigindan emin olun. Daha fazla
bilgi icin ASINAN PARCALAR bdoltimiine bakin.

NOT!

Kullanilan tel capi icin kaynak hamlacindaki dogru temas ucunu kullanmayi unut-
mayin. Hamlag¢ 0,8 mm (0,030 in¢) tel icin bir temas ucuyla donatilmistir. Farkl bir
capi yedlerseniz, kontak ucunu ve tel sirme birimini degistirmeniz mutlaka sarttir.
Hamlaca takilan tel layner, Fe ve SS telleriyle kaynaklama icin 6nerilir.

5.8.1  Telin kurulmasi
1. Unitenin giiciinii KAPALI duruma getirin.
Yan kapadi agin.

Germe vidasini kendinize dogru (1) ittirerek basin¢l makarayi serbest birakin.

> W

Basin¢ makarasi kolunu yukari (2) kaldirin.

DiKKAT!

Dagilmasini 6nlemek icin MIG kaynak telini sikica tutun.

5. Makaranin altindan MIG kaynak tel beslemesiyle, elektrot telini makaralar arasindaki giris kilavuzu icinden (3), sonra cikis
kilavuzundan ve MIG hamlacina gecirin.

Basincli makara kolunu ve tel siirlicli germe vidasini yeniden tespit edin ve gerekirse, basinci yeniden ayarlayin.
Unitenin giictini AGIK duruma getirin.

MIG hamlag ucunun makul bicimde diiz tutulmasiyla, tetik anahtarini basili tutarak MIG hamlaci iginde teli gegirin.

© ® N o

Yan kapadi kapatin.

Sekil 17 - Tel stirme mekanizmasi
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5.8.2 Telin g¢ikarilmasi

—_

. Unitenin giiciinii KAPALI duruma getirin.
Hamlag¢ agzindan ¢ikan MIG kaynak telinin ucunu kesip atin.
Yan kapadi agin.

Germe vidasini kendinize dogru (1) ittirerek basin¢l makarayi serbest birakin.

v ok W N

Basing makarasi kolunu yukari (2) kaldirin.

DIiKKAT!

Dagilmasini 6nlemek icin MIG kaynak telini sikica tutun.

6. Makarayi saat yoniinde dondurerek teli makaraya geri sarin. Tel makaraya tekrar sarildiginda, ¢6ziilmeyi 6nlemek icin
makaranin sonunu baglayin.

7. Yan kapagi kapatin.

5.9 Aliiminyum tel ile kaynak

NOT!
Bu bolimdeki talimatlari tamamladiktan sonra, "5.8 Kaynak telini takma/ctkarma”
bolimine gidin.

Temin edilen standart hamlaci kullanarak aliminyum kaynagi yapmak icin, standart ¢elik hamlag boru laynerini, bir Teflon®
hamlag boru layneri ile degistirerek, MIG hamlag talimati kilavuzuna basvurun.

«  Model EMP 205ic AC/DC su hamlag modelini kullanir: MXL™ 270 A MIG hamlag, 3 m (10 ft) kablo ile (FCW 1,2 mm icin)
Asagidaki aksesuarlari siparis edin:

« Hamla¢ Teflon® boru layneri (PTFE layner), 3 m (10 ft): ESAB Hamla¢ Talimat El Kitabinda PARCALAR boliimiine (Tel Layner
Tablosu) bakin (Yukaridaki Nota bakin)

« Teflon® kaplamali ¢ikis tel kilavuz borusu (Asinma Parcalari bolimiinde Tablodan telle eslesecek boyutu secin).

0463 703 001TR -31-



5 CALISMA

5.10 Tel besleme basincini ayarlama

NOT!
Bu prosediir, tinitenin ACIK duruma getirilmesini zorunlu kilar. Gazin bu proseddr
icin baglanmasi gerekmez.

1. Unitenin gliciinii ACIK duruma getirin.

2. Telin tel kilavuzu icinde diizglin sekilde gecmesini saglayarak baglayin.

DIKKAT!

Besleme basincinin ¢ok yiiksek veya ¢ok diisiik olmamasi dnemlidir.

3. Surilen kaynak teli uygun bicimde gergin mi kontrol edin; yalitilmis bir nesneye dogru, 6rnegin bir ahsap parcasina,
kaynak telini agizdan disari stiriin.

4. Minimum makara gerginligini ayarlama:

Kaynak hamlacini ahsaptan yaklasik 6 mm (% ing) uzakta tuttugunuzda, kaynak teli agizdan ¢ikmali ve bikilmelidir
(bkz. Sekil 12). Kaymiyorsa, tel siirme mekanizmasi Gzerindeki germe diigmesini kullanarak teldeki gerginligi azaltin.

<5 I+
’/"' ;," ! SERT AHSAP
Iy i ! YUZEY
Vg ~y i
o s '
¢/ !
PR !
r _‘.-" [ ;
ﬁx,, : ]
=
6 mm

Sekil 18 - Tel stirme mekanizmasi kayiyor mu kontrol edin; asiri gergin olmamalidir.

5. Dogru makara gerginligini ayarlama:

Kaynak hamlacini ahsaptan yaklasik 50 mm (2 in¢) uzakta tuttugunuzda, kaynak teli agizdan ¢ikmali ve bikilmelidir
(13. Sekil).

DIKKAT!

Yizli/gozleri/vicut kisimlarini telin ucundan koruyun.

SERT AHSAP
S g YUZEY
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Sekil 19 - Uygun tel scirme gerginligi kontrolii

5.11 Tel siirme makarasini degistirme

UYARI!

Bu ise girismeden 6nce, Uniteye giden elektrigi kesin.

NOT!
Bu prosediirde gazin baglanmasi sart degildir.

Farkli boyutlarda cift oluklu tel siirme makarasi ciftleri Unite ile birlikte gelir (Asagida asinan parca listesinde siralanmistir).
Kaynak teli bobinindeki telin boyutuna/tiriine uygun olan tel sirme makarasini segin. Besleme makarasi secimiicin Asinma
parcalari bolimune bakin. Sekil 20'de tel sirme makaralarinin yeri gosterilmistir. Basingli makaralar degistirilmez.

Sekil 20 - Tel siirme ve germe makaralarinin yeri

1. Basin¢h makara 3. Kilitleme diigmesi

2.Tel besleme makarasir
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NOT!

Bir tel besleme makaranin size bakan kenarina yerlestirilen gorsel etiket, makaranin
karsi (ic) tarafinda tel-oluk boyutunu tanimlar. Secilen oluk, kullanilmakta olan tel
boyutu ile eslesmelidir. Her makara iki oluk boyutuna sahip olacak sekilde tasarl-
anmistir. Bliylklik doniik oldugunda bir silindirdeki oluk boyutu, makaranin uzak
tarafindaki olukla eslesir. Makaranin size bakan tarafindaki etiket ile istenen boyuttaki
olugu yerlestirin.

5.11.1 Tel besleme makarasinin ¢ikarilmasi

1. Yeni makaralar takilyorsa, takilan tele uygun olan boyuta ve tire (U oluklu, V oluklu ve tirtikli) sahip olan makaralari
secin.

2. Uniteye giren elektrik girisinin baglantisini kesin.
3. EMP Unitesinin kaynak teli bobini tarafindaki kapagi acin.

4. Germe dugmesini hareket ettirmeden 6nce: Kolun hemen altinda gévdesinde belirtilen sekilde sayisal ayar degerini
not edin. Yaklasik aralikta gerginligi sifirlamak i¢in bu numarayi kaydedin. "Tel besleme basincini ayarlama" bolimi bu
gerginlik ayarlamasi icin ince ayar yapmayi aciklar.

NOT!

Tel besleme basing ayari bu kolun serbest birakilmasi icin bozulabileceginden,
makaralardaki gerginligin bu prosediiriin sonunda yeniden ayarlanmasi gereke-
cektir. Onceki adimda bozulmamis dlcek numarasini kaydetmek, gerginligi kesin
olarak ayarlamak icin proseduriin sonunda prosesi kolaylastirir.

5. Germe digmesini digme yuvasindan yukari cekerek ve kendinize dogru dondirerek (bkz. Sekil 10 - 1) gevsetip germe
kolunu serbest birakin. Tel besleme basing ayari bu kolun serbest birakilmasi icin bozulabileceginden, makaralardaki
gerginligin bu prosediriin sonunda yeniden ayarlanmasi gerekecektir.
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NOT!
Germe kolu, yayla kurulur. Germe diigmesi anormal bicimde déndirulurse, yerin-
den ¢ikacaktir.

6. Teli olugundan kaldirin.

7. Kilitleme diigmesini ¢ikararak ve makarayi saftindan kaydirarak tel besleme makarasini ¢ikarin.

DIiKKAT!

Makara c¢ikarilirken, motor saftinda suirlicti saft kamasini kaybetmemek icin dik-
katli olun. Buna uyulmamasi bu parca degistirilene dek tim Uniteyi kullanilamaz
kilar.

5.11.2 Tel siirme makarasini kurma

1. Surtcl makarasini kurun (dogru boyutta ve dogru oluk yéniinde). Dogru boyut olugunun i¢ kismina odakl oldugunu
dogrulayin (bkz. Sekil 21).

NOT!

Tel besleme makaralar degistirilecek (kurulmakta olan yeni telin boyutu ve
trtine karsilik gelecek) veya telin ayni boyut ve tiri ile degistiriliyorsa yeniden
kullanilacaktir.

Sekil 21 - Birlikte gelen tel sirme makaralari ¢esitli boyutlardadir

1. Etiket ve ilgili oluk

NOT!
Silindir kenarindaki etiket, makaranin karsi tarafindaki olukla eslesir.

2. Sirlci-makara kilitleme diigmesini saat yoniinde dondirerek sikistirin. Elle sikistirmak yeterlidir.
3. Teli, Tel Slirme makarasinin oludu igine yerlestirin.

NOT!

Kaynak teli ¢cikariimissa (yani sirf makara olugundan yukari kaldirmakla yetinil-
memisse), bu durumda telin tekrar takilmasi gerekir ("Kaynak teli takma" alt
bolimuine bakin).

4. Germe makaralarini kaynak teli Gzerine kapatin.

5. Germe digmesini kullanip tel sirme makaralarindaki gerginligi ayarlayarak surulen teldeki gerginligi ayarlayin; bunun
nasil yapilacagi "Sirulen teldeki gerginligi ayarlama" bélimunde anlatilmistir.

6. EMP uUnitesinin kaynak teli bobini tarafindaki kapagi kapatin.
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6 KUMANDA PANELI

uygulamalarini okuyun ve izleyin.

Bu ekipmanla nasil calisilacagina dair genel giivenlik tedbirleri bu kilavuzun "GUVENLIK" boliimii altindaki "Giiven-
lik tedbirleri" kisminda bulunabilir. Unitenin nasil calistirilacagina dair genel bilgiler bu kilavuzun "CALISTIRMA"
boliimiinde bulunabilir. Bu ekipmani kurmadan, ¢alistirmadan veya servis yapmadan 6nce isvereninizin giivenlik

NOT!

gorintulenir.

Elektrik verilmesini takriben Unite acildiktan sonra, kumanda panelinde ana menii

6.1 Nasil dolasilir

EMP 205ic AC/DC ¥’ © 1(U)

6.2 EMP 205ic AC/DC Ana ekrani

6.2.1 sMIG modu

Set WFS - MPM

0463 703 001TR

1. Ust kontrol diigmesi
a) Akim cikis degerini ayarlayin
b) Tel besleme hizini ayarlayin
2. Alt kumanda diigmesi
a) MIG gerilim secimi
b) SMIG voltaj ayari
¢) MMA modu: Ark ACIK/KAPALI

d) DC TIG PPS (Saniye Basina Pals Sayisi) degerini
ayarlayin.

e) ACTIG: Denge Orani Ayari
3. Meniide gezinti: Secim basarak yapilr

1. sMIG modu

2. Kilavuz MIG modu

3. Gazsiz 6zlii tel modu
4, MMA modu

5. ACTIG Modu

6. ACTIG modu

7. Ayarlar

8. Kullanici kilavuzu

9. Diyalog Kutusu

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4, Malzeme se¢imi

5.Tel besleme hizi

6. Malzeme kalinhk gostergesi
7. Diyalog Kutusu
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o Gelismis:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Malzeme segimi

5. Parametre se¢imi

6. Tel besleme hizi

7. Malzeme kalinlk gostergesi
sMIG

Set WFS - MPM 2 8. Voltaj trim ayart

9. Diyalog Kutusu

6.2.2 Kilavuz MIG modu

e Temel:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Malzeme se¢imi
5.Tel besleme hizi
6. Voltaj ayari

MIG / MAG ]
Set WFS - MPM 7. Diyalog Kutusu

o Gelismis:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4, Malzeme secimi
5. Parametre secimi
6. Tel besleme hizi
7.Voltaj ayari

MIG / MAG .
Set WES - MPM 8. Diyalog Kutusu

6.2.3 Gazsiz ozlii tel modu

e Temel:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Tel besleme hizi
5. Voltaj ayart

6. Diyalog Kutusu

FLUX CORED
Set WFS - MPM
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e Gelismis:

FLUX CORED
Set WFS - MPM

6.24 MMA modu

e Temel:

» Gelismis:

6.2.5 ACTIG Modu

e Temel:

0463 703 001TR

STICK
Set - AMPS

STICK
Set - AMPS

DC PULSE TIG
Set - AMPS

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Parametre secimi
5.Tel besleme hizi
6. Voltaj ayari

7. Diyalog Kutusu

1. Ana ekran
2. Bilgi
3. Bellek
4. Amper degeri ayari
5. Kaynak ¢ikis voltaji
(Acik Devre Voltaji ya da Ark)
6. Diyalog Kutusu
7. Ark ACIK/KAPALI
Ciktr "sicak" haldeyken mavi renk turuncuya déndusdr.

1. Ana ekran
2. Bilgi
3. Bellek
4. Parametre secimi
5. Amper Degeri
6. Kaynak ¢ikis voltaji
(Agik Devre Voltaji ya da Ark)
7. Ark ACIK/KAPALI
8. Diyalog Kutusu
Ciktr "sicak" haldeyken mavi renk turuncuya donusdr.

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Pals

5. Amper Degeri
6. Diyalog Kutusu
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» Gelismis, Pals Kapal:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Pals

5. Parametre se¢imi

6. Amper Degeri

DC TIG

Set - AMPS 7. Diyalog Kutusu

« Gelismis, Pals Acik:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Pals

5. Parametre se¢imi
6. Amper Degeri

DC PULSE TIG 7. Diyalog Kutusu
Home

8.Tepe Suresi

6.2.6 ACTIGmodu

e Temel:

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Amper Degeri

5. Diyalog Kutusu

ACTIG
Set - AMPS

« Gelismis

1. Ana ekran

2. Bilgi

3. Bellek

4. Parametre segimi
5. Amper Degeri

6. Denge Orani

AC TIG )
Set - AMPS 7. Diyalog Kutusu
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SETTINGS
Home

USER MAMNUAL
Home

1. Sifirlama modlari
2. in¢/Metrik

3. Temel/Gelismis
4. Dil ayarlar

5. Bilgi

6. Ana ekran

7. Diyalog Kutusu

1. Bakim bilgisi

2. Asinma/Yedek Parcalar
3. Isletim bilgisi

4. Ana ekran

5. Diyalog Kutusu

NOT!

SCT - Kisa Devre Sonlandirmasi, kontrolli bir proseste yiiksek akim darbesi vererek teli elektrik-
sel olarak kesmek icin kaynagin sonunda otomatik temas ucu yanma yontemidir. Sonug, kaynak
havuzunda veya ucunda yumrulanma veya yapisma olmadan hos temiz bir kablo ucudur.

Bu, miiteakip kaynaklarin olaganiistl yeniden baslatmasina izin verir. Bu 6zellik, esas olarak
Yumusak ve Paslanmaz celik kisa ark kaynagdi icindir. Spreyli ve 6zlU tel kaynadi icin olagan geri
yakma 6zelligi tavsiye edilir. Temas ucu yanmasi sifira ayarlandiginda, SCT otomatik olarak etkin-
lestirilir. Sifirdan farkli bir eritme vadisi ayari SCT 6zelligini devre disi birakir.
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Kaynak telinin kaynak birikintisi
icinde sogumasini 6nlemek igin
tel stirme islemi durdurulduktan
sonra voltajin acik olacadi sireyi
ayarlar

SIMGE ANLAMI SIMGE ANLAMI
Ana @OFFﬁt Spot zamani acgik/kapali se¢imi
G Y} (gezinti digmesi kullanilarak
ekranda dolasilabilir ve diigmeye
(o '5 basarak secim yapilabilir)
@ ldes
Geri yanma EKRANDA SCT SE-| Kisa Devre Sonlandirmasi

Cimi

(SCT: Ustteki NOTA bakiniz)

ACIK: temas ucu yanmasi sifira
ayarlanir

KAPALI: temas ucu yanmasi sifir
disinda bir degere ayarlanir.

Bilgi 8 Tel besleme hizi

MIG Hamlag |I|0N t Ayarlamada spot zamani
lolos

Parametreler ﬁ Ozlii

Parametreler ﬁ Kilavuz MIG

Yiizde ?:1 CUBUK

Akis 6ncesi Koruyucu gazin SMIG Akilli MIG

zamanli, kaynak arki durdurulma- éi

dan 6nce baslar _

Akis sonrasi Koruyucu gazin Lift-TIG

zamani, kaynak arki durdurul-
duktan sonra kalir

Saniyeler

Bellek Modundayken belli bir

I 3|H@ w5 R /e

€™ SAVE uygulamaya iliskin kaynak prog-
ramlarini kaydetme
Kullanici kilavuzu mensiinde iptal
ayar|ar ":] CANCEL
Makara hamlaci Uzaktan
(Her Ulkede sunulmaz)
Ayarlar E Ayak kumandasi
2T, Tetik ACIK/KAPALI Volt

——
+
-
+

|

4T, Tetik
Hold/Lock

Ana menitide kullanici kilavuzu
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SIMGE

ANLAMI

ANLAMI

A

Amper

SMIG modunda plaka kalinhg:

Elektrot cubuklu kaynagu icin ark
kuvveti ayarlanirken ark siiresi ki-
saltilip amper degeri artirildigin-
da, elektrot cubugunun kaynak
birikintisi icinde donmasi 6nlenir
veya azaltilir.

Ayar ¢ubugu Kaynak damla-
caginin sekli diiz, icbiikey veya
disbiikey olarak ayarlanabilir

Asagi inen Egri Kaynak dong(i-
siinlin sonunda zaman donemi
boyunca akimi azaltma

Geligmis Ayarlar

Sicak calistirma Yapismayi azalt-
mak icin elektrot yakildiginda
amperlerin artisi

Temel Ayarlar

indiiktans Arki stabilize etmek
ve kisa devre prosesinde sicrayan
parcaciklar azaltmak icin ark
karakteristiklerine indiiktansin
eklenmesi

Dil secimi

Bellek

Belli bir uygulamaya ait kaynak
parametrelerini kaydetme 6zel-
ligidir

S

Cubuk elektrot se¢imi

=53
AC

/\

Egim Artir/Egim Azalt

=]
4
3
B

2

]
z
B

Pals ACIK/KAPALI

Egim Artir Ol¢iim Birimi
_/- Kaynak dongiistiniin baslangi- ] Wlm

cinda zaman dénemi boyunca _
akimi artirma

8 mm Tel capi Kaynak damlacigi sekli,

(-030”) I icbiikey

I-|_|'\ DC-TIG Kaynak damlacigi sekli, dis-
biike
DC A Y
AC-TIG @ Pals
I

Hz

Hz

3
o
£

Geri Akim

0463 703 001TR
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SIMGE ANLAMI SIMGE ANLAMI
%t Tepe Siiresi Denge Orani
Il I I
PEAK t =] %
Ofset Frekans
1A
Geri al Silme
-| %A Cift Akim Amin
%A 1
0
| | min
HF Calistirma Arki Kaldirin

Sk

t

p
1o

Akis dncesi/Akis sonrasi
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7 TIG KAYNAK iSLEMi

7.1  ACTIG Kaynagi

Asagidaki sekilde gelismis modda DC TIG Kaynag ayarlarinin nasil yapilacagi ve menide nasil dolasilacagi gosterilmistir
(A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M-N-O-P-QR-S-T).
(GRS A

@ DA A 00.0s

()
% 'S 45 00,05
I

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Post-Flow Post-Flow

< e

DAl \ 0.0

:

7\

e\ 6.0s
E f 00s

DC PULSE TIG
Down Slope

G

DC PULSE TIG
Up Slope

Lift
Arc

@l

Q

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current Off Dual Current On

T

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On
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7.1.1  ACTIG Pals

DICTG Palsli kaynaga genelde ince Metallerde bagvurulur, ancak uygulamasina gére daha kalin malzemelerde de kullanilabilir.
Darbeleme, kullanicinin is pargasina uygulanan isi miktarini kontrol etmesine izin verir. Pals ayari, kullaniclya kaynagin
gliciinden ve bltiinliginden 6diin vermeden kaynak siireci Gizerinde daha fazla kontrol saglar ve dlizglin ve temiz kaynaga
yardimci olur.

Temel Mod:

Temel modda, DCTIG pals varsayilan ayarlari su sekildedir: Geri Akim = %50 Tepe Siiresi = %50 PPS = 2

Kullanici bu Pals parametrelerini ayarlayamayacak, kullanicinin bu parametreleri ayarlayabilmek icin gelismis moda ge¢mesi
gerekir. Asagidaki sekilde, temel modda DCTIG Palsi ayarlarinin nasil yapilacagi ve meniide nasil dolasilacagi gosterilmistir
(A-B-C-D).

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

Gelismis Mod:
Gelismis modda, kullanici asagida acgiklandigi gibi DC Pals TIG ayarlarini yapabilir.

1. Pals ACIK/KAPALI
2. Geri Akim (%)
DC PULSE TIG
Pulse ON / OFF 3. Tepe Siiresi (%)
4. Tepe/Ayarl Akim (A)
5. Hz/PPS (Saniye Basi Pals)

DC PULSE TIG
Home

Geri Akim (%): Arka plan akimi, DCTIG Pals dalgasinin arka planda aktif oldugu siire boyunca verilen akim miktardir. Arka
plan akimi, pals menisiinde tepe akiminin ylizdesi biriminden ayarlanir. Ayarlanan deger %1 ila %99 arasinda olabilir.

Tepe Siiresi (%): Tepe siiresi, DCTIG Pals dalga formunun pik akimda oldugu zamandir. Tepe siiresi, PPS'nin yiizde miktarinda
ayarlanir. Ayarlanan deger %1 ila %99 arasinda olabilir.

Tepe/Ayarli Akim (A): Tepe akimi, Ust kontrol diigmesi kullanilarak ayarlanir. Ayarlanan deger 5 ila 205 Amper arasinda olabilir.

Hz/PPS (Saniye Basi Pals): DCTIG ¢ikis akimi dalga formunun tepe akimi ve arkaplan akimi arasinda gecis yaptigi oran, Alt
kumanda diigmesi kullanilarak ayarlanir. Ayarlanan deger 0,1 ila 500 arasinda olabilir.
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Asagidaki sekilde, gelismis modda DC TIG Kaynadi ayarlarinin nasil yapilacagi ve meniide nasil dolasilacagi gosterilmistir
(A-B-C-D-E-F-G-H-I-)).

DCTIG
Return

ON ™

DC TIG DC PULSE TIG
Pulse ON / OFF Pulse ON / OFF

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Home Set - Hz

FLITELY 28 5 5 % «JULIULELr 5 0 %

H 56A G 51A
BKGND A BKGND A

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Back Current Back Current

JULIE| AT JULIE L7
ON [ Iexaho AlPEAK t ON [MIeKGND AlPEAK t

| J

®
@)
)
0]
3
®
@
®
@
i
®
@)
®
0,
i

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Peak Time Peak Time
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7 TIG KAYNAK iSLEMI

Asagidaki sekilde, Temel ve Gelismis modlarda DCTIG ¢ikis akimi ideal dalga formlarinin bir 6rnegdi gosterilmistir.

Kullanici Ayarlari:
ltepe = 100A

Varsayilan Ayarlar:

Arka Plan = 50%

Tepe Siiresi = 50%
Hz/PPS = 2.0

Cift Akim Modu = KAPALI

lrepe = 100A

lyapr = 50A

50% TEPE 50% TEPE

|
|
L]
|
1
|
50% VADI 1

1 1
| | | 50% VADI
| 1
' ' ! :
TEMEL MOD KAYNAK EVRELERI
Kullanici Ayarlari:
lrepe = 100A
Arka Plan = 50%
Tepe Siiresi = 70%
Hz/PPS = 3.0
Cift Akim Modu = KAPALI
lrepe = 100A |
|
|
lvapi = 50A 1
—————————————————— —
| | 1 1 | |
| | N " "
: L | I | I
< S TEPE > — —> — —> I
70% : : 70% TEPE | I 70% TEPE | I
1 1 1 1
:<—>: —>t —t
1 1
'30% VADI : 50% VADI. 30% VADI,

GELIiSMiS MOD KAYNAK EVRELERI
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DC TIG Pals isletimi, Uzaktan Akim Kumandasi Bagh:
EMP 205 Unitesi, ESAB tarafindan saglanan asagidaki farkli Uzaktan Akim Kumandalarini destekler.

1. Ayak pedal
2. Uzaktan El Kumandasi
3. Uzaktan Parmak Kontrolori (ayri veya TIG Hamlag tertibatinin parcasi olarak)

Uzaktan kontrolor 6n panodaki 8 pimli alici kullanilarak EMP 205 makinesine baglandiginda, arka plan akim hesaplamalari,
tetikli normal TIG hamlacindan farkhdir. Uzaktan kumanda olmadan, arkaplan akim degeri, ayar ylizdesi x kullanici ayarli
akimdir, ancak Uzaktan kumanda ile ayar ylzdesi x Uzaktan kumanda ayarl akimdir.

Ornek:
Temel Mod: Kullanici, akimi asagidaki bicimde ayarlarsa,

Ipeak (A)=100
Temel modda diger parametreler icin varsayilan ayarlar
BackTOPRAK (%) = 50
Tepe Suresi (%) =50
Hz/PPS (Saniye Basi Pals) = 2.0
Imin (A) =5
Hesaplanan deger
lpack (A) = 50A (Ipeak *50% =100 *0.5)
Bunun anlami, Uzaktan kumanda tamamen ayarlanirsa,
| =100A
peak
Iback= 50A
ancak kullanicr Uzaktan kumandayi yarim yonlii olarak ayarlarsa, bu durumda
| =50A
peak
Iback = 25A
ve kullanici Uzaktan kumandayi dort G¢ yonli olarak ayarlarsa, bu durumda
| =75A
tepe

Iback= 37A
Asagidaki sekilde, yukaridaki 6rnek temel modda ¢ikis akimi dalga formu acisindan gosterilmistir.
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Kullanici Ayarlari:
lepe = 100A

Varsayilan Ayarlar:

Arka Plan = 50%

Tepe Siiresi = 50%
Hz/PPS =2.0

Cift Akim Modu = KAPALI

lepe = 100A |
|
|
Waor =50A | e e—] —
| | 1
1
| | 1 1
T T \
— ! . I
1 j—,
50%TEPE  ‘¢—p’ 1 1
| | SO%TEPE o
0% VADI | | s0%vaDI |
1
1

TEMEL MOD KAYNAK EVRELERIi, UZAKTAN TAM OLARAK AYARLI

Kullanici Ayarlari:
lrepe = 100A

Varsayilan Ayarlar:

Arka Plan = 50%

Tepe Siiresi = 50%
Hz/PPS =2.0

Cift Akim Modu = KAPALI

lrepe =50A

wapt =25A % — - — - e

50% TEPE .
0% vADI 50% TEPE

—
I 50% VADI 1

TEMEL MOD KAYNAK EVRELERI, UZAKTAN YARI OLARAK AYARLI

Kullanici Ayarlar:
Irepe = 100A

Varsayilan Ayarlar:

Arka Plan =50%

Tepe Siiresi = 50%
Hz/PPS =2.0

Cift Akim Modu = KAPALI

lrepe =75A

Wapt =37A = = m e e e ]

10/
50% TEPE 50%TEPE |
I s50%vADI | 1" 50% VADI 1
1 | |

TEMEL MOD KAYNAK EVRELERIi, UZAKTAN DORTTE UG OLARAK AYARLI
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Gelismis Mod: Kullanici, parametreleri asagidaki bicimde ayarlarsa,
Ipeak (A)=100
Arka Plan (%) = 80
Tepe Suresi (%) =70
Hz/PPS (Saniye Basi Pals) = 3.0
Imin (A) =5
Hesaplanan deger
lpack (A) = 80A (Ipeak *80% =100 * 0.8)
Bunun anlami, Uzaktan kumanda tamamen ayarlanirsa,
| =100A
peak
lyagi=80 A
ancak kullanici Uzaktan kumandayi yarim yonlii olarak ayarlarsa, bu durumda
Ipeak =50A
lback= 40A
ve kullanici Uzaktan kumandayi dort G yonli olarak ayarlarsa, bu durumda
| =75A
tepe

Iback = 60A
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Asagidaki sekilde, yukaridaki 6rnek gelismis modda ¢ikis akimi dalga formu agisindan gosterilmistir.

Kullanici Ayarlar:

ligpe = 100A

Arka Plan = 80%

Tepe Siiresi = 70%
Hz/PPS = 3.0

Cift Akim Modu = KAPALI

lrgpe = 100A :
ot =80A = = = = = - - - — — : i I—:— -
1 1 | | 1 1
1 1 | | 1 1
| | . . . .
1 1 j | 1 1
- l > 1< > |
70% TEPE : : 70% TEPE | | 70% TEPE | 1
1 1 1 1
! — —
] |
130% VADI ! 30% VADI, 30% VADI,
GELISMiS MOD KAYNAK EVRELERI, UZAKTAN TAM OLARAK AYARLI
Kullanici Ayarlari:
lrepe = 100A
Arka Plan = 80%
Tepe Siiresi = 70%
Hz/PPS = 3.0
Gift Akim Modu = KAPALI
1 | 1 1 | I
L - soA ! ! | I | |
TEPE — 1
NP I I I P 1 .

70% TEPE 1

A 4

I
L
| : 70% TEPE 1 70% TEPE
1
:<—>: l— l—
1 | 1 1
30% VADI: 30% VADI, 30% VADI,
GELISMiS MOD KAYNAK EVRELERI, UZAKTAN YARI OLARAK AYARLI
Kullanici Ayarlari:
lrepe = 100A
Arka Plan = 80%
Tepe Siiresi = 70%
Hz/PPS = 3.0
Gift Akim Modu = KAPALI
! I
lrepe = 75A I |
lyppy =60A |- —— === === ——] - — - - -
! ! | | | |
! ! | | | |
! ! 1 | 1 1
1 1 . N X X
I 1
1 1 1 1
o E g ¢ > 1
70% TEPE : : 70%TEPE | 1 70% TEPE | |
1 1 1 1
— e —
1 | 1 1
30% VADI ! 30% VADI 30% VADI,
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7.1.2  DCTIG Cift Akim

EMP 205 CE, Rebel (iriin ailesine DCTIG icin (hem diizhem de palsh DCislemleri esnasinda) Cift Akim denilen yeni bir 6zellik
getiriyor. Cift Akim 6zelligi kullanicinin kdseler ya da kenarlar tizerinde kaynak yaparken kaynak isini kesmeden daha diisiik
bir akima gegmesine imkan tanir.

Cift Akimla Calismaya yalnizca 4 darbe etkin ve Uzaktan kumandanin hamlaca ayarlandigi Gelismis Modda izin verilir.

ikili Akim mod etkinlestirildiginde, kaynak sirasinda hizli tetik dokunus islemiyle etkinlestirilebilir. Tetige bir kez hizlica
dokunmak (basip birakmak) "A Akimindan" "B Akimina" ¢ikis kaynak akimina gececektir, tetige diger hizh bir dokunma, "B
Akimindan" "A Akimina" gececektir. ASAGIYA BAKIN picture.

Ayarlari:

- 4 Darbeli Etkin

- Hamlag Uzak Modunda Secildi
- Cift Akim Modu Etkin

Hizh Tetik Dokunusu
(basma ve birakma)

Akim A

Akim B

I
|
| | .
Tetige  Tetik Tetige  Tetik
Basildi Birakildl Basildi Birakildl

Asagidaki sekilde gelismis modda DC TIG Kaynagi Cift Akimi ayarlarinin nasil yapilacagi ve menide nasil dolasilacad
gosterilmistir (A-B-C-D-E-F-G).

A [ A “ 2

O :

DC PULSE TIG
Torch

ATl R A ||

. Emy

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current Off Dual Current Off

R ENI - o
A %Ar

56A

B s | A |

: F o D).

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On

103A

Alpar| R
G

DC PULSE TIG
Dual Current On
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"Akim B" degeri, kullanici tarafindan ayarlanan akimin ("Akim A") ylizdesidir. Yukaridaki sekilde, Cift Akim ylizdesi %55 olarak
ve kullanicinin ayarladigr akim "Akim A" 103 A olarak ayarlanmistir, bu durumda "Akim B" degeri 103 x %55 = 56 Adir. Pals
verilirken, Tepe akim degeri icin "B Akimi" ikili Akim yiizdesi x tepe akimdir ve Ters akim icin "B Akimi" Arka plan akimi x
0,85'tir. Asagidaki resimlere bakin.

Kullanici Ayarlari:
Iser = 100A (Akim A)

2T/4T = 4T Modu Hizli Tetik Dokunusu >100ms ve <250ms |

Cift Akim Modu = ACIK
Gift Akim = 55% \\\
[} [}
| [} 1
| [} I

Akim A =100A —

AkmB=55A fl-- - ——) . e— -

GELISMIS MOD KAYNAK EVRELERI, GIFTE AKIM ETKIN

Kullanici Ayarlari:

lsgr = 100A (Akim A)
2T/4T = 4T Modu

Cift Akim Modu = ACIK

ift Akim = 559
glrka PII:rl1 = 500/2 | Hizli Tetik Dokunugu >100ms ve <250ms|

Tepe Siiresi70%
Hz/PPS = 3.0
I

I Akim A=100A | ! |
ere = 103A

apr =51A L _ e e —— _l____E! ___________
X ! “Akim B (VADI) = 4

[}

1

1
ol
L

A

<
<

I
1
1
o
gl
1
1
1
i

1
70% TEPE | 70% TEPE 70% TEPE | ——
1 . 1 'I 70% TEPE |
1 1
> — P — |
1 1
130% VADI '30% VADI '30% VADI : |
'30% VADI

GELISMIS MOD KAYNAK EVRELERI DC PALSLI, GIFTE AKIM ETKIN
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7.2  ACTIG Kaynagi

ACTIG kaynagi cogu kez demir haricindeki Metallerde, 6rnegin aliminyum, kullanilir. ACTIG kaynaginda, ¢ikis akimi kutup
degerleri Elektro Pozitif (EP) ile Elektro Negatif (EN) arasinda salinir. Rebel 205ic AC/DC'de, ¢ikis polaritesinin anahtarlamasi
25 - 400 Hz arahgindadir. Elektro Negatif kutup kaynak yaparken, Elektro Pozitif kutup temizlik yapar.

Temel Mod:

Temel modda, AC TIG kaynaginin varsayilan ayarlar su sekildedir: Akis Oncesi = 0,8 saniye, Akis Sonrasi = 8 saniye, Yukari
Egri = 0,5 saniye, Asagi Egri, 0,5 saniye, Denge Salinimi = 0, MiN = 5 A, Frekans = 120 Hz ve Denge Orani %70

Kullanici bu parametreleri ayarlayamayacak, kullanicinin bu parametreleri ayarlayabilmek icin gelismis modda olmasi gerekir.
Gelismis Mod:
Gelismis modda, kullanici asagida aciklandigi gibi AC TIG ayarlarini yapabilir.

1.2 3 4
®< 55 (@I 0_85 1. Akis 6ncesi
=~ 2. Akis sonrasi
[i 3. EGim Artir
5 6 7 8 4t H 9 . .
4. Asagi Inen Egri
AC TIG
Pre-Flow 5. 2T/4T Modu
6. MiN (A)
7. Ofset (A)

8. Frekans (Hz)
9. Amper Degeri (A)
10. Denge Orani (%)

MIN (A): MIN akimi, uzaktan/ayak pedali modundayken kullanilir. Varsayilan deger 5 A'dir, kullanici bu degeri alt limiti be-
lirlemek igin kullanici tarafindan ayarlanan akim degerine kadar ayarlayabilir.

Egim Artir ve Egim Azalt ayarlari yalnizca makine tzerinde/ayak pedali devre disi modunda yapilabilir.

Frekans (Hz): Frekans, ACTIG arkinin Elektro Pozitif ve Elektro Negatif kutuplari arasinda bir saniye icinde kag kez salinim
gosterdigini ifade eder. Rebel 205 AC/DC Uinitesinde frekans 25 ila 400 Hz arasindadir; varsayilan deger ise, 120 Hz'dir. Frekans
kaynak damlacigini daraltmaya ve 6zel uygulamaya arki odaklamaya yarar. Yiiksek frekanslar kaynak damlacigini daraltir,
daha iyi odaklanmis arka saglar ve ark stabilitesini yukseltir. Diger deyisle, ark konisi 400 Hz'de daha sikidir ve ayni noktada
tungsten elektrot 60 Hz'de calisan ark konisine isaret etmektedir.

Denge Orani (%): Ana Filtre ve sag alt kodlayici, AC TIG gelismis modunda Dengeyi (%) ayarlamak icin kullanilir. Denge
Orany, ark genisligini, i1sty1 ve temizlik evresini vb.ni ayarlamaniza imkan saglar.

Denge oranini artirmanin faydalari (6rn. ACTIG dalga formunun Elektro Negatif kismini artirmanin):
. Kaynak daha iyi niifuz eder
«  Yayllma hizini artirmaya yardim eder
. Kaynak damlacigini daraltmayi saglar
«  Tungsten elektrodun Omriinii uzatmaya yarar ve uctaki topaklanmayi azaltir

. iyilestirilmis kozmetikler icin daglanmis bélgenin boyutunu azaltir
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Denge oranini diisirmenin faydalari (6rn. ACTIG dalga formunun Elektro Pozitif kismini artirmanin):
. is althg Gizerindeki agir oksitlenmis maddeler daha kolay temizlenir
. ince malzemelerden yanip gecmesini nlemeye yardimci olan penetrasyonu en aza indirir

. Kirecik profilini genisletir ve birlesim yerinin her iki tarafinin yakalanmasina yardimci olur

NOT!

Belli bir kaynak akimi icin denge oranini daha diistik bir degere diisiirmek tungsten
lzerinde daha fazla topaklanmaya neden olur, bu da elektrot 5mriinl azaltir ve ark sta-
bilitesi kaybolabilir; bu nedenle denge orani cok diisiik degere ayarlanirken mutlaka
dikkatli olunmalhdir.

Ofset (A): ACTIG'te ofset 6zelligi, dengeyi (gorev) ve/veya kullanici ayarli akimi ayarlamadan sirasiyla daha iyi temizlik veya
daha iyi penetrasyon elde etmek tizere EP veya EN akimlarini degistirmek icin kullanihir. Ofset kullanicinin daha derin pen-
etrasyonla daha dar damlaciga sahip olmasini saglar ve goriinlrde temizlik islemi gerekmez veya Ofsetin ayarlandigi yone
bagli olarak daha az penetrasyonla daha genis damlacik elde edilir ve bariz goriinir temizlik islemi gerekir.

Gelismis AC TIG modunda, kullanici, "-" (Kullanicinin Ayarladigi Deger - MiN) degerden "+" (Kullanicinin Ayarladigi Deger
- MiN) arasinda degisiklik gsteren Denge salinimi parametresini ayarlayabilir. Bir ayak pedali kullanildiginda, MIN akimin
ayarli degeri, kullanilabilir Ofset arahigini etkiler. Ornegin, Kullanicinin Ayarladigi Akim 104 A ise, bu durumda ayarlanabilir
Denge salinimi -99 A ile +99 arasinda degisir; MIN akim 5 A oldugu icin, 99 Ampere 5 Amper ilave etmek de 104 Amper
sonucuna yol agar.

Asagida resimlerdeki baska bir drnekte, Denge salinimi + 15 amperdir; kullanicinin ayarladigi akim 104 Amper, kaynak akimi
Elektro Pozitifi 119 Ampere cikarir, Elektro Negatifi 89 Ampere disirdir.

AC TIG
Offset
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Asagidaki sekilde, gelismis modda AC TIG Kaynadi ayarlarinin nasil yapilacagi ve meniide nasil dolasilacagi gosterilmistir
(A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K).

A AVARN 0-55

U| ldﬂ%ﬂ ] ep 1o

=] A ENB89A

w BE nn
=

ACTIG
Set - Amplitude
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Asagidaki sekilde, Temel ve Gelismis modlarda ACTIG ¢ikis akimi ideal dalga formlarinin bir 6rnegdi gosterilmistir.

Kullamici Ayarlan:
1=100A
Varsayilan Ayarlar:
Denge Orani = 70%
Frekans = 120Hz
Ofset=0A
1 1 1 1
1 1 |
lgy =100A I
EN EN 1
I
1
EP |
1
I
lp=100Af— — = = = = — = = = el ] e
70%EN " 70%EN P
130%EP | | 30%EP |

TEMEL MOD KAYNAK EVRELERI

Kullanici Ayarlari:
1=100A
Denge Orani = 75%
Frekans = 180Hz
Ofset= -20A
ley =1 I
1
1
1
EN EN EN 1
]
i 1
e EP EP e |
lp=8Af—-—————— - - . - e
1 1 1 1
I [ K| e | 1
PE— >
75%EN e 7S%EN e TSHEN Do
GELISMi$ MOD KAYNAK EVRELERI, -20A OFSET
Kullanici Ayarlari:
1= 100A Uzaktan Kumanda Yariya Ayarlandi:
Denge Orani = 75% Ofset =( -20 X 50%) = -10A
Frekans = 180Hz ley ile Ofset= 60A
Ofset~ -20A Ip ile Ofset = 40A
! ! 1 1 1 1
1 ! 1 1 1 1
Iy =60A 1
1
EN EN EN 1
]
1
P e,
lp =40A |- — — — — — — — — — e e e T —
1 ! 1 1 1 1
I I K] — 1
e—>l —>
75%EN 25%EP 75%EN soep! 75%EN o wpna
GELi$SMi$ MOD KAYNAK EVRELERI, -20A OFSET, UZAKTAN YARI OLARAK AYARLI
Kullanici Ayarlan:
1=100A
Denge Orani = 75%
Frekans = 180Hz
Ofset = +20A
1 1 |
1 1 | 1 1
1 1 1 1
low =80A |
EN EN EN 1
1
EP EP EP :
1
lp =120A f= — = = — — — — — — e — ) o —
75%EN by 75%EN 1 25% EPI 75%EN l—!
125%EP|
GELiSMi$ MOD KAYNAK EVRELERI, +20A OFSET
Kullanici Ayarlan:
1= 100A Uzaktan Kumanda Yariya Ayarlandi:
Denge Orani = 75% Ofset = (+20 x 50%) = +10A
Frekans = 180Hz ley ile Ofset= 40A
Ofset = 420A I ile Ofset  =60A
1 1 |
| 1 1
| I 1 I 1 1
ey = 60A 1 ! 1 | 1 1
1
EN T EN |
]
1
Ep e
lp=40A J— — = — — — — — — — FEE e — - — ] —— - — -
|_| —_— —
| —
75%EN Py 75%EN Cowert 75%EN o Ep

GELiSMi$ MOD KAYNAK EVRELERI, +20A OFSET, UZAKTAN YARI OLARAK AYARLI
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7.3 DCTIG Kaldirma Akimi ve 2 Darbeli/4 Darbeli resmi

Sekil 2'de darbeli ve 4 darbeli kaynak islemi gésterilmektedir

Tetik kullanilir ve bazi akimlar elektrodu yakmak icin kaldirldiginda akarlar.

2 Darbeli

2 darbeli modda, TIG hamlag tetik anahtarina (1) basarak koruyucu gazi akisini ve arki baslatin. Akim
ayarlanan akim degerine artirilir. Akimi azaltmaya baslamak ve arki sona erdirmek igin tetik anahtarini (2)
birakin. Koruyucu gaz, kaynadi ve tungsten elektrodu korumak amaciyla akmaya devam edecektir.

<
v/ : S
Gaz akig dncesi ‘ | Gaz akisl sonrasi
1 2

4 Darbeli

4 darbeli modda, TIG hamlag tetik anahtarina (1) basarak koruyucu gazi akisini ve deneme seviyesinde arki
baslatin. Akimi ayarlanan akim degerine artirmak icin tetik anahtarini (2) birakin. Kaynagi durdurmak icin,
tetik anahtarina tekrar (3) basin. Akim tekrar Pilot seviyesine azaltilir. Arki sona erdirmek icin tetik anahtarini
(4) birakin. Koruyucu gaz, kaynagdi ve tungsten elektrodu korumak amaciyla akmaya devam edecektir.

Gaz akisi 6ncesi Gaz akisi sonrasi
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7.4  Tungsten Elektrotlarin Se¢imi ve Hazirlanmasi

Tungsten Elektrot Renk Kodlamasi:

DC veya AC TIG kaynadi icin uygun tipte tungsten elektrodu se¢mek 6nemlidir. Asagida piyasada bulunan kimi tungsten
elektrot turleri gosterilmektedir. Rebel EMP 205ic AC/DC makineleriyle Altin renk kodlu %1,5 lantanli tungsten elektrot
cubuklarinin kullanilmasini dnerir.

«  Turuncu: %2 seryumlu (AC'de)
«  Mavi: %2 oraninda lantanitli (AC ile DC)
« Altin %1,5 oraninda lantanl (AC ile DC)*
Kirmizi: %2 toryumlu (yalnizca DC)
Yesil: Saf tungsten (Yalnizca DC icin)
* Rebel EMP 205ic AC/DC makineleriyle sevk edilir.
Tungsten Elektrot Taslama Teknikleri:

Tungsten elektrot ucunun sekli, TIG kaynaginda énemli bir rol oynar. Bu nedenle tungsten elektrodunu taslarken 6zen
gosterilmelidir. Asagida Rebel 205 Unite tarafindan kullanilan tungsten elektrotlarin nasil agilacagina dair tavsiyeler verilmistir.

! [

ELEKTROT CAPI ? TUNGSTEN ELEKTROT

]* DOLACZONY*
? UCTA CAP w

TUNGSTEN ELEKTROTLAR NASIL HAZIRLANIR

,. T 10 .

~

Yanlis — ¢capraz taslama isaretleri Punkt dla tuku aluminium
kaynak akimini kisitlar, arkin Temiz aliminyum Uzerinde ark verilerek
serbestce dolasmasina neden olur, kaynak yapmak icin yuvarlak ug.
karigsma riskine yol acar. . 5ile 3D , ‘

I (V= R

/—..m
N1

| j

Sag - uzunlamasina 6gitme isaretleri Punkt dla spawania aluminium DCEN
akimi kisitlamaz. ElImasla yapilan
parlak son cila en iyisidir.
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>

UYARI!

Uniteye giren elektrik girisinin baglantisini kesin.

DiKKAT!

Panelleri ¢ikarmayin. Kullanici erisimi yalnizca tel/makara bakimr icin giivenlik
plakalarini cikarabilecek uygun elektrikgi becerilerine sahip (yetkili personel) kisilerle
sinirhdir.

DIiKKAT!
Uriin, bir Uretici garantisi tarafindan karsilanir. Yetkili olmayan servis merkezleri
tarafindan girisilen tamir isleri bu garantiyi gecersiz kilar.

NOT!
Uniteyi cok tozlu bir ortamda calistiriyorsaniz, daha sik bakim yapmalisiniz.

Sl il

NOT!

EMP Unitesinin glc kaynadi tarafinin icinde kullanici tarafindan bakimi yapilabilir
parcalar bulunmaz.

Glic kaynagi Gzerinde yapilacak servis bakim isleri icin en yakin ESAB servis merkezine
basvurulmalidir.

8.1 Rutin bakim

Normal kosullar sirasinda bakim ¢izelgesi:

Arahik

Bakim Yapilacak Noktalar

Her 3 ayda bir

Kaynak terminallerini tem-
izleyin

\a m
Okunmayan etiketleri
temizleyin veya yenileriyle

degistirin
degistirin

Her 6 ayda bir

Ekipmanin icini temizleyin.
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8 BAKIM

8.2  Giic kaynag ve tel besleyici bakimi
@100 mm (4 in.) veya @200 mm (8 in.) tel bobini her degistirdiginizde gli¢ kaynagi temizligi yapin.

UYARI!
Temizlik yaparken daima elinizi ve g6ziiniizi koruyacak
ekipman kullanin.

1. Gug kaynaginin elektrik priziyle olan baglantisini kesin.

2.Kapagdi agin ve germe vidasini (1) saat yonu tersine dondurerek basing makarasindan gerginligi azaltin ve ardindan
kendinize dogru ¢ekin.

3. Teli ve tel bobinini ¢ikarin.

4.Hamlaci cikarin ve glic kaynaginin igini, glic kaynadi hava girisini ve cikisini temizlemek icin tel sarf malzemesinin
¢ozlilmesine izin vermemeye dikkat ederek, dislik basinch hava hattini kullanin.

5. Girig tel kilavuzun (4), cikis tel kilavuzun (2) veya tel stirme makarasinin (3) asinip asindigini ve degisim gerekip
gerekmedigini muayene edin. Parca numaralarinin siparisi icin ASINMA PARCALARI bolimiine bakin.

6. Tel besleyici makarasini ¢ikarin ve yumusak bir fircayla temizleyin. Tel sirme mekanizmasina bagl olan germe
makarasini yumusak bir fircayla temizleyin.

Sekil 22 - Tel siirme mekanizmasi pargalari

1. Germe digmesi 3. Tel sirme makarasi
2. Cikis tel kilavuzu 4. Giris tel kilavuzu
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8.2.1 Tel besleyici tertibat temizligi

UYARI!

Temizlik yaparken daima elinizi ve gézlnuzl koruyacak ekipman kullanin.

1. Uniteye giren elektrik girisinin baglantisini kesin.
2. EMP Unitesinin kaynak teli bobini tarafindaki kapagdi agin.

3. Germe digmesini (1) hareket ettirmeden dnce: Kolun hemen altinda diigme lzerindeki sayisal ayar degerini not edin.
Yaklasik aralikta gerginligi sifirlamak icin bu numarayi kaydedin. "Tel besleme basincini ayarlama" bolim bu gerginlik
ayarlamasi icin ince ayar yapmayi aciklar.

NOT!

Tel besleme basing ayari bu kolun serbest birakilmasi icin bozulabileceginden, ma-
karalardaki gerginligin bu prosediriin sonunda yeniden ayarlanmasi gerekecektir.
Onceki adimda bozulmamis 6lcek numarasini kaydetmek, gerginligi kesin olarak
ayarlamak icin prosediriin sonunda prosesi kolaylastirir.

4. Once yukari (diigme yuvasindan disari) sonra kendinize (yukaridaki resimde 1'e bakin) cekmek icin germe kolu iizerin-
deki germe diigmesini saat yonu tersine dondurerek basingh makaralardan gerginligi azaltin. Germe kolu, gerilme kolu
serbest kalir kalmaz kurulacaktir. Bu, sonraki adimda teli gikarmak icin tel hareketini serbest kilmahdir.

5. Yumusak tlyli fircayi (gereken sekilde) kullanarak veya cebri hava kaynagini bu alanda birikmis olabilecek tim artigi
temizlemek icin basin¢l hava (maks. 5 bar) Gfleyerek kullanin. GOZ KORUMASI TAKIN.

6. Giris besleme kilavuzlari ve besleme makaralarinin asinip asinmadiklarn ve degisim gerekip gerekmedigini muayene
edin. Asinma parca numaralarinin siparisi icin "ASINMA PARCALARI" bolimiine bakin. "CALISMA" kisminda "Tel bes-
leme makarasinin ¢ikariimasi/kurulmasi” boliimiinde "Tel besleme makarasinin ¢ikariimasi” bolimiine bakin. Hicbirinin
degistirilmesi gerekmiyorsa, yalnizca temizleniyorsa, bir sonraki adima gecin.

DiKKAT!
Makara cikarilirken, Motor saftinda siirticii saft kamasini kaybetmemek icin dikkatli
olun. Buna uyulmamasi bu parca degistirilene dek tim Gniteyi kullanilamaz kilar.

7. Tel sirme makarasini yumusak bir fircayla temizleyin.
8. Germe koluna bagli olan germe makarasini yumusak bir fircayla temizleyin.

9. Germe kolunu tel besleme makaralari olugundaki telin Gizerine kapatin.

NOT!
Telin olukta oldugunu ve makara yizeyinde olugun disina ¢ctkmadigini dogrulayin.

10. Telin tlim tel besleme tertibati icinde diiz bir ¢izgi halinde goriindiigiini gorsel olarak dogrulayin.
11. Telin hamlag¢ ucundan sartnameye gore ciktigini ve hamlag kafasi tarafindan ice ¢ekilmedigini gozle dogrulayin.

12. Germe diigmesini kullanip tel siirme makaralarindaki gerginligi ayarlayarak stirtilen teldeki gerginligi ayarlayin; bunun
nasil yapilacagi "Surtlen teldeki gerginligi ayarlama" boélimiinde anlatiimistir.

13. EMP Unitesinin kaynak teli bobini tarafindaki kapagi kapatin.
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8.3  EMP unitesi gii¢ tarafi bakimi

NOT!

Glc tarafinda kullanici tarafindan bakimi yapilabilir parcalar bulunmaz. Tozlu ortamlar-
da, elektrik bulunan taraf fanla sogutuldugundan kir ve toz birikmesine karsi diizenli
olarak kontrol edilmelidir.

Elektrik statik bakimdan hassas parcalar ve acikta devre kartlari bulunmasi nedeniyle
bu taraf lizerinde yapilacak bakim islerini yetkili bir ESAB servis teknisyeni gerceklestir-
melidir.

8.4 Hamlaglayner bakimi

Standart ¢elik hamlag boru laynerini, bir Teflon® hamlag boru layneriile degistirerek, MIG hamlag talimati kilavuzuna bagvurun.

8.4.1 Hamlag layner temizligi

1. Uniteye giren elektrik girisinin baglantisini kesin.

2. Germe digmesini acin, teli tutarken, hamlactan ¢ikana kadar makarayi saat yoniinde dondiriin. Germe diigmesi ve

makara arasindaki teli yeniden tespit edin.

3. Hamla¢ mekanizmasinin tnite olan baglantisini kesin.

4. Hamlag hortumundan layneri ¢ikarin ve hasarlara veya biikilmelere karsi muayene edin. Uniteye en yakin noktadaki

uctan basingh hava Ufleyerek (maksimum 5 bar) hamlag kablosu icindeki hortumu temizleyin.

5. MIG hamlag talimat kilavuzunun talimatlari uyarinca layneri yeniden takin.

6. Hamlag¢ ucunda goriiniinceye kadar tel besleme tertibati icinden teli yeniden gecirin. Telin hamlagtan dogru bicimde

beslendigini dogrulayin.

NOT!

Asin yipranmis hamlag i¢ hortumlarinin diizenli olarak degistirilmesi gerekir. Yukarida-
ki adimlar takip edilerek tel siirme mekanizmalarindaki sorunlar ¢oziilemezse, 5.7 ic
hortum se¢me bolimi uyarinca i¢c hortumu yenisiyle degistirin.
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9 SORUN GIDERME

9.1 Baslangi¢ kontrolleri

Yetkili bir servis teknisyenine géndermeden dnce bu kontrolleri ve muayeneleri yapin.

ESAB Rebel iinitesinde sorun gidermeye calismadan 6nce KAYNAK VERILERININ SIFIRLANMASI tavsiye edilir. (ANA
EKRAN/AYARLAR/SIFIRLAMA/KAYNAK VERILERINi SIFIRLA meniisiinden yapilabilir.) Sistemdeki KAYNAK VERILERI
SIFIRLANDIGINDA iinite varsayilan kaynak ayarlarina geri déner. Bu Sifirlama islemi kullanici tarafindan saklanan
bellek degerlerinin kaybolmasina neden olmaz ancak sorun gidermenin baglayabilecegi bir baslangi¢ noktasi
olusturur. KAYNAK VERILERI SIFIRLANAMAZ ise, Fabrika Ayarlarina doniilmesi ve testin tekrarlanmasi tavsiye edilir.

DIiKKAT!
Fabrika ayarlarina geri donildigiinde, kullanici tarafindan kaydedilmis tim hafiza
silinir. Bu, sorunu ¢6zmezse tabloda sorunu ¢6zen maddeden devam edin.

Hata tiirii Nasil diizeltilir
Gaz tlipunin bos olmadigindan emin olun.
Gaz kelebeginin kapali mi kontrol edin.
Kacak ya da tikanmaya karsi gaz giris borusunu kontrol edin.
Kaynak : o y .
Metalinde Bagh olan gaz tiirl ve gaz akisi dogru mu kontrol edin.
N o MIG hamlag¢ nozulu ve is parcasi arasindaki mesafe minimum seviyede tutun.
gozeneklilik L ooy
Hava cereyanlarinin kaynagi koruyucu gazi dagittigi ortamlarda ¢alismayin.
is parcasinin kaynaktan énce temiz oldugundan, yiizeyinde yag veya gres olmadigindan emin
olun.
«  Tele makara freninin dogru bicimde ayarlandigindan emin olun (Bkz. B&liim "5.6 Bobini Cikarma/
Takma").
«  Besleme makarasinin ve gerginligin uygun bicimde ayarlandigindan emin olun (Bkz. Bolum
"5.11 Tel Besleme Silindirini Degistirme").
«  Besleme makaralarinda dogru basincin ayarlandigindan emin olun (bkz. Bolim "5.8 Tel-besleme
Tel besleme "
sorunlar basincini ayarlama").
«  Hareket yoniunun tel tirliine dayali oldugundan emin olun (aliiminyum icin kaynak havuzuna).
«  Dogru temas ucunun kullanildigindan ve yipranmadigindan emin olun.
«  Laynerin tel icin dogru boyut ve tipte oldugundan emin olun (bkz. B6lim "3.1 EMP 205ic AC/DC
Teknik Ozellikleri").
«  Laynerin egik olmamasini saglayin, boylece layner ve tel arasinda suirtinmeye neden olmaz.
MIG hamlacinin dogru polariteye bagh oldugundan emin olun. Dogru kutup icin elektrot tel tre-
ticisine basvurun.
MIG (GMAW/ Delikte telde asiri dirence neden olan ark isaretleri varsa, temas ucunu degistirin.
FCAW) Kaynak N o
Dogru koruyucu gazin, gaz akisinin, gerilimin, kaynak akiminin, seyahat hizinin ve MIG hamlag
sorunlari 9 .
acisinin kullanildigindan emin olun.
is kelepcesinin is parcasi ile dogru temasinin olmasini saglayin.
MMA (SMAW) «  Dogru polariteyi kullandiginizdan emin olun. Elektrot tutucu genellikle pozitif kutupla
temel kaynak = . . .
sorunlar, baglantilidir ve is negatif kutba yol acar. Kusku duyarsaniz, elektrot veri formuna basvurun.
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Hata tiirii Nasil diizeltilir

«  TIG hamlacinin gii¢ kaynagina baglandigindan emin olun. TIG hamlacini negatif [-] kaynak termina-
HAT takin. Kaynak topraklama kablosunu pozitif [+] kaynak terminaHAT takin.

«  TIG kaynagu icin yalnizca %100 Argon gazi kullanin.

«  Regulatoriin/akis metrenin gaz sisesine bagl oldugundan emin olun.

«  TIG hamlacricin gaz borusunun gii¢ kaynaginin éniindeki gaz ¢ikis konektoriine
baglandigindan emin olun.

.- s kelepcesinin is parcasi ile dogru temasinin olmasini saglayin.

«  Gazsisesinin acildigindan emin olun ve regiilatorde/akis metrede gaz akis hizini kontrol edin.
Akis orani 10 - 25 CFH (4,7 - 11,8 I/dk) arasinda olmahdir.

+  Gug kaynaginin ACIK oldugundan ve TIG kaynak prosesinin secildiginden emin olun.

«  Tum baglantilarin siki ve sizdirmaz olmalarini saglayin.

TIG (GTAW)
kaynak sorunlari

«  Elektrik girisindeki salter ACIK mi kontrol edin.

«  Ekranda sicaklik arizasi gosteriliyor mu kontrol edin.

Elektrik yoksa/ |+  Sistem kesicinin atmis mi kontrol edin.

Ark yok «  Elektrik gli¢ kablosu, kaynak ve donis kablolari dogru bicimde baglanmis mi kontrol edin.
+  Ayarlanan akim degeri dogru mu kontrol edin.

«  Giris elektrik sigortalarini/akim kesicileri kontrol edin.

«  Kullandiginiz kaynak akimi icin énerilen gérev déngisiini asmadiginizdan emin olun.

Asiri Isinma "CALISMA" kisminda "Gorev dongusi" bolimine bakin.
korumasi sikhkla s y .
triplenir. «  Hava girislerinin veya cikislarinin tikanmadigindan emin olun.

«  Kaynak sirasinda fanlarin calistigindan emin olun.

9.2  Kullanic arayiiz (Ul) yazilimi hata kodlarini goriintiiledi

Asagidaki tablo sorun gidermeye yardimci olmak icin gortinebilecek kusur/hata kodlarini sergiler.

Ciddiyet Seviyesinin Anlami (Tabloda Ciddiyet Seviyesine bakin):

- (C) Kritik Servis Bakimi Gerekiyor - Unite calismaz veya kilitlenir, ariza tamir edilmedigi miiddetce makine diizelmez.
«  (KD) Kritik Degil - Servis bakimi gerekli olabilir; Ginite az da olsa performans gostererek kismen calisir

« (U)Uyar - Unite calisir vaziyettedir ve kendi kendisine diizelir. Bekleme kurtarma zamani 1 ila 5 dakika arasinda degisebilir.
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Hata kodu Cldd;),(::iSeV|- islevsel Devre Ariza Aciklamasi

001 w PFC Sogutucu, IGBT Sogutucu ve Ana transformator > 85 °C (185 °F) Uizerine asirl
Isinmigtir

002 w Cikis diyodu Sicaklik arizasi
Uyari - Yiik/ark baslatma sirasinda olusursa, nedeni dusuk girisli AC volttur - ERRO09

003 wi/cC Kritik - Unite agir is gérmedigi esnada hemen basta elektrik verilip acilirken meydana
gelirse.
Gorev yapiyorken DC Yolu (400 V) arizasl, PFC, invertore 400 V gerilim saglamiyor.

004 C Cikis voltaji, VRD anahtari aktiften VRD seviyelerinin lzerindedir

005-007 (Ayrilmustir)

008 C OCV hatasl, Cikis gerilimi beklenen sekilde Kontrol Paneli CN1'de algilanmadi

009 w Distk Gerilim Hatasi, AC Sebeke gerilimi, 108 V AC'den daha azdir, bu ERR003'U tri-
pleyebilir

010 (Ayrilmustir)

011 C Kullanici, bir parametre veya fabrika sifirlamasini denemistir ve bu, sistem tarafindan
onaylanmamistir.

012 C iletisim Baglantisi ¢alismiyor; CN6 izerinden Kullanici Arayizii ile Kumanda PCB Karti
arasinda iletisim kurulamiyor.

013 C Diisuik ic Gii¢ Kaynagi (IPS) Gerilim Hatasi, +24 V IPS, 22 V DC'den azdir

014 C Kontrol PCB CN18'de ikincil Akim Sensor ¢ikisi algilanmadi

015 C iletisim Baglantisi calismiyor; CN14 iizerinden Kumanda PCB Karti ile CN3 {izerinden
AC DC invertdrii PCB Karti arasinda iletisim kurulamiyor.

016 C AC DC invertor Sicakhiginda sorun var

017-019 (Ayrilmustir)

020 C Flash'ta hicbir Resim bulunamadi

021 C Flastan okunan goriintii bozulmustur.
SPIflas bellegindeki kalici hafizaya kullanicinin yaptigi program kaydedilirken yapilan

022 NC o
iki girisim de basarisiz oldu.
SPIflas bellegindeki kalici hafizadan kullanicinin yaptigi program geri alinirken, yapilan

023 NC T
iki girisim de basarisiz oldu.

0463 703 001TR -66-



10 YEDEK/ASINMA PARCALARI SIPARISI VERME

10 YEDEK/ASINMA PARCALARI SiPARISI VERME

DIiKKAT!
Onarim ve elektrik isi yetkili ESAB servis teknisyeni tarafindan yapilmalidir. Yalnizca ESAB orijinal
yedek ve asinma parcalarini kullanin.

EMP 205ic AC/DC uluslararasi standartlar dogrultusunda tasarlanir ve test edilir
IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-3, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10

IEC-/EN 60974-11, IEC-/EN 60974-12 ve IEC-/EN 60974-13. Uriiniin yukarida bahsedilen standartlari saglamasi
servis veya onarim isini ylrtten yetkili servis merkezinin yikimlilugindedir.

Yedek parcalar ve aginma parcalari en yakin ESAB bayinizden siparis edilebilir, bu belgenin arka kapagina bakin. Siparis
edildiginde, lutfen yedek parcalar listesi dogrultusunda drin tipini, seri numarasini, tanimlama ve yedek parca numarasini
belirtin. Bu, sevkiyati kolaylastirir ve dogru teslimati saglar.
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ASINMA PARCALARI

Oge Siparis no. Birim Tel tipi Tel boyutlar
Demir/Paslanmaz . .
1 [0558 102 460 Tel cikis kilavuz celigi Celik/Ozli 1.0 mm-1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)
Demir/Paslanmaz . .
0558 102 461 Tel ¢ikis kilavuz celigi Celik/Ozli 0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in.- 0.030in.)
0464 598 880 Tel ¢ikis kilavuzu Teflon® Aluminium 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)
. Demir/Paslanmaz [ 0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm/ 1.2 mm
2 [0558102328 | Tel giris kilavuzu Celik/Ozlii (0.023in./0.030in./0.035 in./ 0.045 in.)
3 10191496114 Kama-tahrik mili hilal N/A N/A
4 |0367556001 | Tel sirme makarasi "v" olugu | DEMiM/Paslanmaz ) o 0.8 mm (0.023 in. /0.030in)
Celik/OzIu
0367556002 | Tel siirme makarasi "V" olugu | DEMIIPaslanmaz 1 ¢ /1.0 mm (0.030in./0.0401n.)
Celik/OzIG
0367556003 | Tel siirme makarasi "V" olugu | DEMIPPaslanmaz 1 5 5 mm (0,040 in. 7 0.045 in.)
Celik/Ozlu
0367 556 004 Tel stirme makarasi "U" olugu | Aluminium 1.0mm /1.2 mm (0.040 in./ 0.045in.)
5 |[0558102329 Kilitleme diigmesi N/A N/A
6 |0558102331 Basingli kol tam tertibati N/A N/A
7 10558102330 Vida N/A N/A
8 |0558102459 Avrupa adaptor kilavuz vidasi | N/A N/A
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AKSESUARLAR

AKSESUARLAR

0700 025 557 TIG Hamlag
TIG Hamlag, 4 m, 200A, esnek kafali

0700 200 004 MIG Hamlag 0 A
MXL™ 270 3 m (FCW 1,2 mm icin)

0459 366 887 Tekerlekli araba

W4014450 Ayak kumandasi

4,6 metrelik (15 ft) kablo ve 8 pinli erkek
fisle yapilan akim kontroli ve kontaktor
acik/kapal anahtar
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YEDEK PARCALAR

YEDEK PARCALAR

Oge| Siparisno. Birim

0700200002 | MIG Hamlag MXL™ 201, 3 m (10 ft)

0700 025 556 | ESAB SR-B 26 TIG Hamlaci, 4 m, 200 A

0349312 105 | Gaz hortumu, 4,5 m (14,8 ft)

0700 006 900 | MMA kaynak kablo kiti, 3 m (10 ft)

mlidh|lWIN|=—

0700 006 901 | Donis kaynak kablosu kiti, 3 m (10 ft)
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 188825 11
Fax:+43 1888251185

BELGIUM
S.A.ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +3270 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA
ESAB Kft Representative Office

Sofia
Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +4202 81940120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +4536 3001 11
Fax: +45 36 3040 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 954777 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 13075 55 00
Fax: +33 130755524

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: 4492122980
Fax: +49 212298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 12044 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: 431334223555
Fax: +31334223544

A
ESAB °

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33121000
Fax: +47 33115203

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32351 11 00
Fax: +48 323511120

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax:+351 1859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +4217 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcald de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 5092 22
ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 17403055

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 114753 6313

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: 455312191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 84366944 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA
ESAB South Pacific

Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +617 37112328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 3347845 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: 49714887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +2023933213

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: 427 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone numbers
to our distributors in other coun-
tries, please visit our home page
www.esab.eu
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