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1 GUVENLIK

1

GUVENLIK

1.1

Sembollerin anlami

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

N

TEHLIKE!

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

UYARI!

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

DIKKAT!
Kiclik ¢capl bedensel yaralanmalara sebep olabilecek tehlike anlamina gelir.

A
A
A

1.2

UYARI!
Kullanimdan 6énce kullanim kilavuzunu okuyun ve A |L.'JJ
anlayin; tum etiketlere, igsveren guvenlik uygulamalarina

ve Guvenlik Veri Formlarina (SDS'ler) uyun.

Guvenlik onlemleri

ESAB cihazinin kullanicilari cihaz ile veya cihaza yakin ¢alisan herkesin ilgili tim guvenlik
Onlemlerine uymasini saglamak i¢in nihai sorumlulugu tasimalhdir. Giivenlik dnlemleri bu tip
cihazlar icin gegerli gereksinimleri karsilamalidir. isyeri icin gegerli standart ydnetmeliklere ek
olarak asagidaki tavsiyelere uyulmaldir.

Tam c¢alismalar egitimli, cihazin ¢calismasina asina personel tarafindan yapilmaldir. Cihazin
hatali ¢alistiriimasi operatériin yaralanmasina ve cihazin zarar gérmesine neden olabilecek
tehlikeli durumlara yol agabilir.

1.

2.

3.

Cihazi kullanan herkesin asagidakilere asina olmasi gerekir:

o calismasina

acil durdurma yerlerine

fonksiyonuna

ilgili glivenlik 6nlemlerine

cihazin kaynak yapma ve kesme veya ilgili diger islemleri

O O O O

Operator asagidakileri saglamalidir:

o c¢alismaya baslandiginda cihazin galisma alani iginde higbir yetkisiz kisinin
bulunmamasi.

o ark vurdugunda veya cihazla ¢alismaya baslandiginda hig kimsenin korumasiz
olmamasi

isyeri su dzelliklerde olmalidir:

o amaca uygun
o hava akimindan etkilenmeyen
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1 GUVENLIK

4. Kisisel guvenlik ekipmani:
o Daima, 6rnegin koruyucu gozluk, alev gegirmez giysi, koruyucu eldiven gibi,
Onerilen kisisel guvenlik ekipmanlarini giyin.
o Sikisabilecek veya yaniklara neden olabilecek bol elbiseler, rnegin esarp,
bilezik, ylzuk, vb., takmayin.
5. Genel 6nlemler:
o Donus kablosunun saglam sekilde baglandigindan emin olun.
o Yuksek gerilim cihazlari ile ilgili calismalar sadece yetkili bir elektrikg¢i
tarafindan gercgeklestirilebilir
o Uygun yangin séndirme ekipmani agikga isaretlenmis ve elinizin altinda
olmahdir.
o Cihazin yaglama ve bakim islemi cihaz calisirken yapilmamalidir

UYARI!

Ark kaynak ve kesme kendinize ve bagkalarina zararli olabilir. Kaynak ve kesme
sirasinda énlemler alin.

:'ﬂ ELEKTRIK CARPMASI - Oldiirebilir
- __e

«  Uniteyi kullanim kilavuzuna uygun sekilde takin ve topraklayin.
* Ciplak tenle, 1slak eldivenle veya islak giysilerle Gzerinde elektrik bulunan

parcalara veya elektrotlara dokunmayin.
* Kendinizi isten ve topraktan izole edin.
* Calisma konumunuzun guvenli oldugundan emin olun

ELEKTRIKLI VE MANYETIK ALANLAR - Saglik icin tehlikeli olabilir

» Kalp pili olan kaynakgilar, kaynak isinden énce doktorlarina danismalidir.
EMF, bazi kalp pillerinde parazit yapabilir.

+ EMF'ye maruz kalmanin, saglk Gzerinde bilinmeyen diger etkileri olabilir.

» Kaynakgilar, EMF maruziyeti etkilerini en aza indirmek igin asagidaki
prosedurleri kullanmalidir:

o Elektrodu ve galisma kablolarini vicudunuzla ayni tarafta olacak
sekilde birlikte yonlendirin. Mimkunse bunlari bantla sabitleyin.
Saluma ve ig kablolari arasinda durmayin. Salumayi veya ig
kablosunu asla viicudunuza dolamayin. Kaynaklama gug¢ kaynagini
ve kablolari vicudunuzdan olabildigince uzakta tutun.

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

DUMAN VE GAZLAR - saglik icin tehlikeli olabilir
* Basinizi dumandan uzak tutun.

» Gazlari ve dumanlari nefes aldiginiz yerden veya genel olarak bolgeden
¢ikarmak igin havalandirmayi, arkta disa atimi veya ikisini birden kullanin.

9

ARK ISINLARI - g6zlerinize zarar verebilir ve cildi yakabilir

%Q * Gozlerinizi ve bedeninizi koruyun. Dogru kaynak paravanini ve filtre
= mercegini kullanin ve koruyucu giysiler giyin.
» Yakindakileri uygun paravanlar veya perdelerle koruyun.

GURULTU - Asin giiriiltii isitmeye zarar verebilir
0‘ Kulaklarinizi koruyun. Kulak tikaclari veya diger isitme korumalarini kullanin.
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HAREKETLI PARGALAR - Yaralanmaya neden olabilir

Tdm kapilarin, panellerin ve kapaklarin kapali ve emniyetli bir sekilde

1 GUVENLIK
©
o] , N : A
yerinde oldugundan emin olun. Gerektiginde, yalnizca yetkili kigilerin
kapaklari bakim ve sorun giderme iglemleri igin gikarmasini saglayin.

Servis islemi bittiginde, motoru ¢alistirmadan énce panelleri veya kapaklari
y_eniden takin ve kapilari kapatin.
+ Uniteyi takmadan veya baglamadan 6nce motoru durdurun.

Ellerinizi, sacginizi, bol giysileri ve aletleri hareketli parcalardan uzak tutun.
YANGIN TEHLIKESI

L

A= y |
—=  « Kivilcimlar (sigrayan alevler) yangina neden olabilir. Yakinda tutusabilen
malzemeler olmadigindan emin olun.

+ Kapali konteynerlerde kullanmayin.
ARIZA - ariza durumunda uzmanindan yardim isteyiniz.
KENDINizi VE DIGERLERINi KORUYUN!

DIKKAT!
Bu Urln sadece ark kaynagi igin tasarlanmistir.

UYARI!
Donmus borularin erimesi igin gu¢ kaynagi kullanmayin.

DIKKAT!

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

UNUTMAYIN!

Elektronik cihazlari bir geri donusum tesisinde imha
edin!

Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlar Avrupa Direktifi'ne
2012/19/EC ve ulusal hukuka uygun olarak
uygulanmasina riayet edilerek, kullanim émrindn

sonuna gelen elektrikli ve/veya elektronik cihazlarin geri _
donusum tesisinde bertaraf edilmesi gerekmektedir.

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

Detayl bilgi icin en yakin ESAB bayisine basvurun.
ESAB, cesitli kaynak aksesuarlari ve kisisel koruyucu ekipmanlari satisa sunmaktadir.

Siparis bilgileri icin yerel ESAB bayinizle iletigsime ge¢in veya web sitemizi ziyaret
edin.

0463 486 001 -7 - © ESAB AB 2023



2 GIRIS

2 GIRIS

ESAB EMP iriin ailesi, yeni nesil bir MIG ve Coklu islem (MIG/MMA/TIG) kaynaklama gii¢
kaynagi serisidir.

EMP 235ic gug¢ kaynagi, hafif-orta 6lgekli Gretim gergeklestiren kullanicilarin ihtiyaglarina
uygun sekilde tasarlanmistir. Saglam, dayanikl ve tasinabilir olmasi sayesinde gesitli
kaynaklama uygulamalarinda kusursuz ark performansi saglar.

EMP'de, kaynak isleminin ve parametrelerinin hizli ve kolay bir sekilde secilebilmesini
saglayan, hem yeni egitim almis hem de orta dizey kullanicilar i¢in uygun 11 cm'lik (4,3 ing)
bir renkli TFT kullanici araytzi ekrani bulunur. Maksimum esneklik sunmak i¢in daha ileri
dizey kullanicilara yénelik olarak cgesitli islevler ve 6zellikler eklenebilir ve 6zellestirilebilir.

ESAB'In 6zel sMIG islevi, kullanicilara olaganustu bir "Kisa devre" ark 6zelligi saglar.

EMP ailesi, 120 V — 230 V, 1 ~ 50/60 Hz giris gl¢ kaynagi degerleri arasindaki bir giris gu¢
kaynagi araligina baglanir. Giris glcu, elektrik sebekesinden veya jeneratérden saglanabilir.
PFC (Glg Faktérl Duzeltmesi) devresinin kullaniimasi gl¢ verimliligini 6nemli dlgtide artirir.

Temel ozellikler:

* Kusursuz ¢oklu islem kaynaklama &zellikleri, MIG/IMMA ve Lift/ TIG

+ PFC ile giris gictinun otomatik olarak taninmasi (120 V - 230 V)

* Genis, 11 cm (4,3 ing) yuksek ¢ozunarlukll, 6zellestirilebilir kullanici arayuzi

+ Dayanikli muhafaza tasarimi ve i¢ donanim

* Yuksek kaliteli dokme aliminyum tel tahrik sistemi, tahrik silindiri geometrisinin
kusursuz bir sekilde kontrol edilmesini saglayarak sorunsuz, hassas tel beslemesi
sunar

* Profesyonel yiuksek kaliteli aksesuarlar

2.1 Donanim

Pakette sunlar bulunur:
EMP serisi

+ ESAB EMP 235ic gu¢ kaynagi

« ESAB MXL™ 270 MIG saluma, 3 m (10 ft)

*  MMA kaynaklama kablo kiti, 3 m (10 ft)

* Donus kablosu kiti, 3 m (10 ft)

* Gaz hortumu, hizli konnektér ile 4,5 m (14,8 ft)

* 0,8 mm (0,030 ing) ve 1,0 mm (0,040 in¢) kablo (tahrik sistemine takilir) igin tahrik
makaralari

* 0,8 mm (0,030 in¢) ve 1,2 mm (0,045 ing) kablo icin M6 kontak uglari

* 0,8mm-1,2mm (0,030 in¢g — 0,045 in¢) kablo (tahrik sistemine takilir) icin kilavuz
borusu

* 0,6 mm (0,023 in¢) kablo (aksesuar kutusunda) icin kilavuz borusu

* 1,0 mm (0,040 in¢) ve 1,2 mm (0,045 in¢) aliminyum tel (aksesuar kutusunda) igin
kilavuz borusu

» Elektrik sebekesi kablosu 3 m (10 ft), fisle sabit

« Kalinlik gostergesi

* Kullanim kilavuzunun bulundugu USB

+ Guvenlik kilavuzu

0463 486 001 -8- © ESAB AB 2023



3 TEKNIK VERILER

3 TEKNIK VERILER
EMP 235ic

Voltaj 230V, 1 ~50/60 Hz 120 V, 1 ~ 50/60 Hz

Ana akim

Imaks. GMAW - MIG Devre kesici 20 A: 28,6 A

31,7 A Devre kesici 15 A: 20,3 A

Imaks. GTAW - TIG 24,9 A Devre kesici 15 A: 20,8 A

Imaks. SMAW - MMA 31,2 A Devre kesici 15 A: 20,8 A

lest. GMAW - MIG Devre kesici 20 A: 18,0 A

15,9 A Devre kesici 15 A: 13,0 A

lefr. GTAW - TIG 15,8 A Devre kesici 15 A: 14,7 A

lefr. SMAW - MMA 15,9 A Devre kesici 15 A: 14,7 A

GMAW - MIG durumunda izin verilen yiik

%100 gorev dénguisi 140 A/21,00 V Devre kesici 20 A: 90 A/18,5
Vv
Devre kesici 15 A: 75 A/17,75
Vv

%60 gorev dongusu 170 A/22,50 V Devre kesici 20 A: 110 A/19,5
Vv
Devre kesici 15 A: 90 A/18,5
Vv

%40 goérev déngusu 195 A/23,75V Devre kesici 15 A: 100 A/19,0
Vv

%25 goérev dongusi

230 A/25,50 V

%20 gbrev dongusi

Devre kesici 20 A: 130 A/20,5
\Y

Ayar arahgi (DC)

15 A/14,75V - 235 A/26,0 V

15 A/14,75V - 130 A/20,5V

GTAW - TIG durumunda izin verilen yuk

%100 gérev dongusu 170 A/16,8 V 100 A/14,0V
%60 gbrev dongusu 200 A/18,0V 120 A/14,8 V
%40 goérev déngusi - 130 A/15,2V
%30 gorev dongusi 235 A/194V -

Ayar araligi (DC)

5A/M10,2V —-240 A/19,8 V

5A/10,2V —-200A/18,0V

SMAW - MMA durumunda izi

n verilen yiik

%100 gorev donglsu 120 A/24,8 V 65 A/22,6 V
%60 gbrev dongusi 150 A/26,0 V 80 A/23,2V
%40 gbrev dongusu - 85 A/234V
%25 goérev déngusi 210 A/28,4 V -

Ayar arahigi (DC)

16 A/20,6 V-210A/28,4 V

16 A/20,6 V- 130A/25,2V

Acik devre voltaji (OCV)

0463 486 001
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3 TEKNIK VERILER

EMP 235ic
VRD devre digi, nominal OCV 68 V/(90 V) 68 V/(90 V)
(Takviye OCV)
Bosta gii¢ 24 W 24 W
Verimlilik %84 %84
Giug faktorii 0,98 0,99

Tel besleme hizi

2,0-17,8 m/dak
(80-700 ing/dak)

2,0-17,8 m/dak
(80-700 ing/dak)

Tel ¢api

Yumusak celik sert tel

0,6-1,0 mm (0,023-0,040 ing)

0,6-1,0 mm (0,023-0,040 ing)

Paslanmaz gelik sert tel

0,8-1,0 mm (0,030-0,040 ing)

0,9-1,0 mm (0,035-0,040 ing)

Ozl tel

0,8-1,1 mm (0,030-0,045 inc)

0,8-1,1 mm (0,030-0,045 inc)

Aliminyum

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 ing)

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 ing)

Bobin boyutu

@ 100-300 mm (4-12 ing)

@ 100-300 mm (4-12 ing)

Boyutlar uxgxy 686 x 292 x 495 mm 686 x 292 x 495 mm
(27,0 x 11,5 x 19,5 ing) (27,0 x 11,5 x 19,5 ing)
Agirhk 28,6 kg (63 Ib) 28,6 kg (63 Ib)

Calisma sicakhigi

-10 ila +40°C (+14 ila +104°F)

-10 ila +40°C (+14 ila +104°F)

Koruma sinifi

IP23S

IP23S

Uygulama siniflandirmasi

Gorev dongiisi

Gorev dongusu, kaynak yapabileceginiz veya asiri yiklenmeden belirli bir yliklemede
kesebileceginiz bir on dakikalik bir siirenin yuzdesi olan stre anlamina gelir. Gérev déngusu,

40°C (104°F) icin gecerlidir.

Daha fazla bilgi icin CALISTIRMA bdlimundeki "Gérev dongusi” kismina bakin.

Koruma sinifi

IP kodu koruma sinifini, yani kati nesneler veya suyun nifuzuna kargi koruma derecesini

belirtir.

IP 238 ile isaretlenmis cihaz i¢ ve dig mekan kullanimi igin tasarlanmistir; ancak yagista

calistirrlmamalidir.

Uygulama sinifi

semboll gug kaynaginin yuksek elektrik tehlikesi olan yerlerde kullaniimak Gzere

tasarlanmis oldugunu gdsterir.

0463 486 001
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4 MONTAJ

4 MONTAJ

Kurulum mutlaka bir profesyonel tarafindan yapilmalidir.

DIKKAT!

Bu Urln endustriyel kullanim igin tasarlanmistir. Ev ortaminda bu Grlin radyo
parazitine neden olabilir. Gerekli 6nlemleri almak kullanicinin sorumlulugundadir.

4.1 Konum

Glg kaynagini, sogutma havasi girisleri ve gikislari engellenmeyecek sekilde yerlestirin.

A. 100 mm (4 ing)
B. 100 mm (4 ing)

4.2 Kaldirma talimatlari

Gug¢ kaynagi, kollardan biri kullanilarak kaldirilabilir.

0463 486 001 -1 - © ESAB AB 2023




4 MONTAJ

UYARI! (1 \)
Cihazi guvene alin - 6zellikle zemin o
diiz degil ise veya egimli ise. >]0
10°
S Z

4.3 Sebeke besleme

UNUTMAYIN!
Sebeke besleme gereksinimleri

Bu donanim, kullanici beslemesi ile sebeke sistemi arasinda olan girisim noktasindaki
kisa devre glcunin Sy, degerinden buyik veya egit olmasi kosuluyla IEC
61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse dagitim sebeke operatoriine danisarak
ekipmanin S_,,'e esit ya da daha biyuk bir kisa devre glcu ile sadece bir kaynaga

bagli oldugundan emin olmak ekipmani monte edenin veya kullanicisinin
sorumlulugundadir. TEKNIK VERILER bélimundeki teknik bilgilere bakin.

Besleme voltaji, 230 V AC = %10 veya 120 V + %10 olmalidir. Besleme voltajinin ¢ok disik
olmasi, kaynaklama performansinin yetersiz olmasina neden olabilir. Kaynak besleme
voltajinin ¢ok yiksek olmasi, bilesenlerin asiri Isinmasina ve muhtemelen arizalanmasina
neden olur. Mevcut elektrik hizmetinin tart, uygun baglantilarin nasil yapiimasi gerektigi ve
gerceklestiriimesi gereken incelemeler hakkinda bilgi almak igin yerel elektrik kurumuna
basvurun.

Kaynaklama gl¢ kaynagi su 6zelliklere sahip olmalidir:

» Gerekirse yeftkili bir elektrikgi tarafindan dogru sekilde takilmalidir.

* Yerel diizenlemelere uygun sekilde dogru bigimde topraklanmalidir (elektriksel).

+ Asagidaki tabloda gosterildigi gibi dogru boyutta bir gli¢ noktasina ve sigortaya bagl
olmalidir.

UNUTMAYIN!
Kaynaklama glg¢ kaynagini ilgili ulusal dizenlemelere uygun olarak kullanin.

A DIKKAT!

Giris glcuinun baglantisini kesin ve "Kilitleme"/"Etiketleme" prosedirlerini
uygulayarak sabitleyin. Giris glicu sigortalari ¢ikarilmadan énce giris guicl hatti
anahtarinin "Agik" konumda Kkilitli (kilitteme/Etiketleme) oldugundan emin olun.
Baglanma/Baglantiyl Kesme islemi yetkin kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

0463 486 001 -12- © ESAB AB 2023



4 MONTAJ

1. Besleme baglantisi bilgilerini
iceren anma degeri plakasi

431 Onerilen sigorta boyutlari ve minimum kablo alani

UYARI!

Asagidaki elektrik hizmet kilavuzundaki 6neriler uygulanmazsa elektrik carpmasi
veya yangin tehlikesi s6z konusu olabilir. Bu 6neriler, kaynaklama gig¢ kaynaginin
nominal ¢ikis ve goérev dongusu i¢in boyutlandirilan 6zel olarak tahsis edilmis bir

sube devresi icindir.

120 - 230 V, 1 ~ 50/60 Hz

Besleme voltaji 230 VAC 120 VAC
Maksimum c¢ikista giris akimi 31,7A 30,0A
Maksimum 6nerilen sigorta* veya devre kesici degeri 32,0A 30,0A
*Gecikme suresi sigortasi
Maksimum &nerilen sigorta veya devre kesici degeri 50,0 A 50,0A
Onerilen minimum kablo boyutu 2.5 mm?2 2.5 mm?2

(13 AWG) (13 AWG)
Onerilen maksimum uzatma kablosu uzunlugu 15 m (50 ft) 15 m (50 ft)
Onerilen minimum topraklama iletkeni boyutu 2.5 mm?2 2.5 mm?2

(13 AWG) (13 AWG)

Gi¢ jeneratorlerinden besleme

Gug¢ kaynagina farkl tip jeneratorlerden besleme yapilabilir. Bununla birlikte, bazi
jeneratorler kaynaklama glc¢ kaynaginin dogru sekilde ¢alismasi igin yeterli gic
saglayamaz. Otomatik Voltaj Dizenlemesi (AVR) olan veya esdeger ya da daha iyi tipte
dizenlemeye sahip, 8 kW nominal glici bulunan jeneratorlerin kullaniimasi énerilir.
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5 CALISTIRMA

5 CALISTIRMA

Ekipmanin taginmasiyla ilgili genel giivenlik diizenlemelerini bu kilavuzun "GUVENLIK
ONLEMLERI" béliimiinde bulabilirsiniz. Cihazi kullanmaya baglamadan énce bunu
dikkatlice okuyun!

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

A UYARI!

Ddnen pargalar yaralanmaya neden olabilir, gok dikkatli
olun.

\@r
P70

UYARI!

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

A
A UYARI!
A

Calisma sirasinda yan panellerin kapali olmasina dikkat edin.

UYARI!

Merkezden kaymasini 6nlemek icin bobin kilitteme somununu sikin.

100 mm (4 ing) 200 mm (8 in¢), 300 mm (12 ing)
@

(1]
N o W
A%

‘3
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5 CALISTIRMA

5.1 Baglantilar

On ve arka:

1. Akim veya tel besleme hizi segimi 8. Kutup degistirme kablosu
digmesi
2. Ekran 9. Arti ¢cikis [+]
3. Voltaj secimi dugmesi 10. Euro saluma konnektoru
4. Menlde gezinme ana digmesi 11. Sebeke kablosu
5. Gaz cikisi, istege bagh: TIG saluma 12. Elektrik sebekesi besleme anahtari
veya Bobin tabancasi ACMA/KAPATMA DUGMESI
6. Saluma/Uzaktan kumanda baglantisi 13. Gaz girisi, istege bagh: TIG saluma veya
Bobin tabancasi
7. Eksi ¢ikis [-] 14. MIG/MAG i¢in gaz girigi
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5 CALISTIRMA

Tahrik sistemi semasi

1. Bobin 4. Gaz valfleri
2. Devre kesici 5. Tel besleme mekanizmasi

3. Bobin yan kapisini agma

5.2 Kaynaklama ve donus kablolari baglantisi

Gulg¢ kaynaginda kaynaklama ve donls kablolarini baglamak icin bir eksi [-] kutup basi (7) ve
bir arti [+] kutup basi (9) olmak Uzere iki ¢ikis vardir (bkz. 6n ve arka kismin resmi).

MIG/MMA isleminde kaynaklama kablosunun baglandigi ¢ikis, elektrot tipine baghdir. Dogru
elektrot kutbuyla ilgili bilgi icin elektrot ambalajina bakin. Donls kablosunu gii¢ kaynagdinda

kalan kaynaklama terminaline baglayin. Dénls kablosunun kontak kelepgesini is pargasina

sabitleyin ve yeterli temasin saglandigindan emin olun.

TIG islemi icin (istege bagh TIG aksesuarlari gerektirir) TIG saluma gug kablosunu, eksi [-]
kutup basina (7) baglayin (bkz. 6n ve arka kismin resmi). TIG salumadan gelen gaz girisi
somununu, makinenin 6n kisminda bulunan gaz ¢ikisi konnektoriine (5) baglayin. Arka
paneldeki gaz girisi somununu (13), regtile edilmis bir koruyucu gaz beslemesine baglayin. is
donls kablosunu arti [+] kutup basina (9) baglayin (bkz. 6n ve arka kismin resmi).

5.3 Kutup degisikligi

Gug¢ kaynagi, arti kutup basina baglanan kutup degistirme kablosuyla birlikte saglanir.
Kendinden korumali 6zIU teller gibi bazi tellerin eksi kutup ile kaynaklanmasi énerilir. Eksi
kutup, kutup degistirme kablosunun eksi kutup basina, dénls kablosunun arti kutup basina
baglanmasi anlamina gelir. Kullanmak istediginiz kaynaklama telinin énerilen kutbunu kontrol

edin.

Kutup, kutup degistirme kablosunun ilgili kaynaklama islemine uygun sekilde tasinmasiyla
degistirilebilir.
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5 CALISTIRMA

54 Tel ekleme ve degistirme

EMP 235ic modelinde 100 mm (4 ing), 200 mm (8 ing) ve 300 mm'lik (12 ing) bobin boyutlar
kullanilabilir. Her bir tel tipine iligkin uygun tel boyutlari igin TEKNIK VERI bélimiine bakin.

UYARI!

Salumay! yuzinUze, elinize veya vicudunuza yakin bir yere koymayin veya
dogrultmayin; aksi takdirde, yaralanma meydana gelebilir.

UYARI!

Tel bobinini degistirirken sikisma tehlikesi! Besleme silindirleri arasina kaynak teli
takarken, koruyucu eldiven kullanmayin.

UNUTMAYIN!

Dogru besleme/baski makaralarinin kullanildigindan emin olun. Daha fazla bilgi igin
ASINAN PARCALAR ekine bakin.

UNUTMAYIN!

Kaynaklama salumasinda, kullanilan tel ¢api i¢cin dogru kontak ucunu kullanmayi
unutmayin. Salumaya, 0,8 mm (0,030 ing) tel i¢in bir kontak ucu takilidir. Baska bir
cap boyutu kullanirsaniz kontak ucunu ve tahrik silindirini degistirmeniz gerekir. Fe
ve SS teller ile kaynaklama icin salumaya tel kilavuzu takilmasi onerilir.

1. Bobin yan kapisini agin.

2. Gerdirme vidasini kendinize dogru kaldirarak baski makarasi kolunu serbest birakin
(1).

3. Baski makarasi kolunu yukari kaldirin (2).

4. Makaranin altindan MIG kaynaklama teli beslemesiyle, elektrot kablosunu giris

kilavuzundan (3), makaralar arasindan ¢ikis kilavuzuna ve MIG salumasina dogru
gegirin.

5. Baski makarasi kolunu ve tel tahriki gerdirme vidasini yeniden sabitleyin ve gerekirse
basinci ayarlayin.

6. MIG saluma kablosu makul derecede duz durumdayken tetikleme anahtarina basarak
teli MIG salumasi Uzerinden besleyin.

7. Bobin yan kapisini kapatin.
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Aliiminyum tel ile kaynaklama

Standart olarak saglanan MXL™ 270 MIG salumasini kullanarak aliminyum kaynaklamak
Uzere standart, celik ark kilavuzunu Teflon ark kilavuzuyla degistirmek icin MIG saluma
kullanim kilavuzuna bakin.

Asagidaki aksesuarlari siparis edin: "U" yivli tahrik silindiri 1,0 mm /1,2 mm (0,040 in¢ /
0,045 ing) ve Teflon ark kilavuzu (PTFE kilavuzu), 3 m (10 ft). Siparis numaralari igin bu
kilavuzdaki ASINAN PARCALAR bolimine ve MXL™ 270 Kullanim kilavuzundaki ASINAN
PARCALAR bélimune bakin.
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5.5 Tel besleme basincini ayarlama

Moo -o---..-

a
3
3

Sekil A Sekil B

Telin tel kilavuzundan sorunsuz gegerek hareket ettiginden emin olarak baglayin. Daha
sonra tel besleyicinin basing silindirlerinin basincini ayarlayin. Basincin ¢ok yuksek
olmamasi 6nemlidir.

Besleme basincinin dogru ayarlanmis olup olmadigini kontrol etmek igin teli yalitilmig bir
nesneye, 6rnedin bir tahta pargasina karsi besleyebilirsiniz.

Kaynak salumasini tahta pargasindan (sekil A) yaklasik 6 mm (%4 in¢) uzakta tuttugunuzda
besleme silindirlerinin kaymasi gerekir.

Kaynak salumasini tahta pargasindan yaklasik 50 mm (2 in¢) uzakta tutarsaniz telin disa
aciimasi ve bukulmesi gerekir (sekil B).

5.6 Besleme/baski makaralarini degistirme

Standart olarak bir adet iki yivli besleme makarasi saglanir. Besleme makarasini, kaynak
metaline uygun sekilde degistirin.

UNUTMAYIN!

Tahrik motor saftinda bulunan anahtari kaybetmemeye 6zen gosterin. Bu anahtar,
duzgun calistirma icin tahrik silindiri yuvasiyla hizalanmalidir.
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Bobin yan kapisini agin.

Besleme makarasi tespit vidasini, saat yonunun tersine dondurerek gikarin.
Besleme makarasini degistirin.

Besleme makarasi tespit vidasini saat yonunde dondurerek sikin.

Bobin yan kapisini kapatin.

arobd~

UNUTMAYIN!
Gorsel tel damgasi, kullanilmakta olan tel ¢api yivini belirtir.

5.7 Koruyucu gaz

Uygun koruyucu gaz se¢imi, malzemeye baghdir. Yumusak c¢elik genellikle karigik gaz (Ar +
CO,) veya %100 karbondioksit (CO,) ile kaynaklanir. Paslanmaz Celik, karigik gaz (Ar +

CO,) veya Trimix (He + Ar + CO,) ile kaynaklanabilir. Aliminyum ve silikon bronz, saf argon

gazi (Ar) kullanir. sMIG modunda (bkz. KULLANICI ARAYUZU bélimiinde "sMIG modu"
kismi), kullanilan gaza en uygun kaynaklama arki otomatik olarak ayarlanir.
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5.8 Gorev dongusi

EMP 235ic, %25 gorev dongusunde (230 V) 235 A'lik bir kaynak akimi ¢ikigina sahiptir.
Kendiliginden sifirlanan bir termostat, gérev déngusui asilirsa gig kaynagini korur.

Ornek: Gii¢ kaynadi %25'lik bir gérev déngiisiinde galisiyorsa her 10 dakikalik siirede
maksimum 2,5 dakika i¢in nominal amper deg@erini saglar. Kalan 7,5 dakikalik stirede, glg¢
kaynaginin sogumasi beklenmelidir.

Vi

X~
| 25%6 ] [
! <::::> L) !
2,5 dakika 7,5 dakika

Farkli bir gérev déngusi ve kaynak akimi kombinasyonu segilebilir. Belirli bir kaynak
akimina iligkin dogru gérev déngusuni belirlemek igin asagidaki grafikleri kullanin.

120 V AC'de gorev dongiisii
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230 V AC'de gorev dongiisu
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5.9 Asiri iIsinma korumasi

Kaynaklama glg¢ kaynagi, icerideki sicaklik ¢ok ylkselirse devreye giren

asiri Isinma korumasina sahiptir. Bu durum ortaya ¢iktiginda kaynak akimi
kesilir ve ekranda bir asiri Isinma simgesi gorunar. Sicaklik normal ¢caligsma

sicakliina dénduginde, asiri 1Isinma korumasi otomatik olarak sifirlanir.
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6 KULLANICI ARAYUZU

6 KULLANICI ARAYUZU

Ekipmanin tagsinmasiyla ilgili genel giivenlik diizenlemelerini bu kilavuzun
"GUVENLIK ONLEMLERI" béliimiinde bulabilirsiniz. Galistirmayla ilgili genel bilgileri,
bu kilavuzun "CALISTIRMA" boéliimiinde bulabilirsiniz. Ekipmani kullanmaya
baslamadan 6nce her iki boliimi de dikkatli bir sekilde okuyun!

Acilig tamamlandiktan sonra, kullanici araylzinde ana menu goruntdlenir.

6.1 Gezinme

Akim / Tel besleme hizi segimi
Voltaj segimi

Menude gezinme. Menl
secenegini belirlemek igin
dondurin ve itin.

EMP 235ic

6.1.1 Ana menii

sMIG modu

Manuel MIG modu

Fluks 6zIG tel modu
MMA modu

Lift-TIG modu

Ayarlar

Kullanim kilavuzu bilgileri
iletisim kutusu

NGO RWN =~

6.1.2 sMIG modu
Temel

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Malzeme segimi
Tel besleme hizi
Malzeme kalinhgi
iletisim kutusu

NogokrwN=~

Set WFS - m/min
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6 KULLANICI ARAYUZU

Gelismis

(i)

Set WFS - m/min -9 \e +9

6.1.3 Manuel MIG modu

Temel

MIG / MAG
Set WFS - m/min

MIG / MAG
Set WFS - m/min

6.1.4 Fluks ozlii tel modu

Temel

FLUX CORED ‘
Set WFS - m/min

0463 486 001 -24 -
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Nogokrwdb=~

NGO hWN =~

ok wWN =

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Malzeme segimi
Parametre

Tel besleme hizi
Malzeme kalinhgi
Voltaj azaltma
iletisim kutusu

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Malzeme segimi
Tel besleme hizi
Gerilim

iletisim kutusu

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Malzeme segimi
Parametre

Tel besleme hizi
Gerilim

iletisim kutusu

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Tel besleme hizi
Gerilim

iletisim kutusu
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6 KULLANICI ARAYUZU

Gelismis

Ana ekran

Bilgi

Bellek
Parametre

Tel besleme hizi
Gerilim

iletisim kutusu

NoOOAWN =

FLUX CORED
Set WFS - m/min

6.1.5 MMA modu

Temel

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Amper degeri

Voltaj (OCV veya Ark)
iletisim kutusu

ok wWN =

Ana ekran

Bilgi

Bellek

Parametre

Amper degeri

Voltaj (OCV veya Ark)
Ark ACIK/KAPALI
iletisim kutusu

NGO RWN =

g(:tl(-::MPS \el ON me
6.1.6 LIFT-TIG modu

Temel

Ana ekran
Bilgi

Bellek

Amper degeri
iletisim kutusu

TS

aobrwbN =

LIFT TIG
Set - AMPS
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6 KULLANICI ARAYUZU

Geligmis

Ana ekran
Bilgi

Bellek
Parametre
Amper degeri
iletisim kutusu

ook wh =

LIFT TIG
Set - AMPS

6.1.7 Ayarlar

Modu sifirla
ing/Metrik
Temel/Gelismis
Dil

Bilgi

Ana ekran
iletisim kutusu

Noo,rwWN -~

SETTINGS

6.1.8 Kullanim kilavuzu bilgileri

Bakim bilgileri

Asinan ve Yedek parcalar
Calistirma bilgileri

Ana ekran

iletisim kutusu

oo~

USER MANUAL
Home

6.1.9 Simge referans kilavuzu

Ana ekran

Puntalama siiresi agik/kapali
[Jon ¢ 6 secimi

3
o e
~

ON ¢
MIG Saluma m ]_I_ 6 Ayarlama swesm'da
oloe puntalama suresi
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ﬁgﬁ Parametreler ﬁ Fluks ozlu
® Parametreler f Manuel MIG
0/0 |Yiizde 7 MMA
Akis 6ncesi Kaynaklama sMIG
t1§ arki baglamadan dnce Smart MIG
koruyucu gazin kaldigi sire
Akis sonrasi Kaynaklama
ﬁtz arki durduktan sonra t & Lift-TIG

koruyucu gazin kaldigi sure

Bellek Modu'ndayken belirli bir
uygulamaya iligkin kaynak
programlarini kaydetme

n

Saniye SAVE

Kullanim kilavuzu
menusundeki Ayarlar

CANCEL Iptal

2

Bobin Tabancasi

(Her pazarda yoktur) Uzaktan kumanda

<

Ayak kontrolii

f@} Ayarlar

4N

Geri yanma Tel beslemesi

Bekletme/Kilitleme

|} ey [0 s soms o fanas
J
Agma/KAPATMA 1% énlemek icin voltajin acik
kalacagi sureyi ayarlama
H H 4T, Tetikleyici Ana menideki kullanim
kilavuzu

A

Amper

4

sMIG modundaki levha
kalinhgi
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6 KULLANICI ARAYUZU

Ark kuvveti Yapistirma
kaynaginda, kaynak
karigsimindaki yapistirma
elektrodunun donmasini
azaltmak veya ortadan
kaldirmak i¢in ark uzunlugu
kisaltildiginda amper
degderini artirma

Ayar cubugu Kaynak kafasi
profilini dizden digbikeye
veya duzden icbukeye
degigtirme

inig Kaynak déngisiiniin
sonunda belirli bir stre
boyunca akimi azaltma

Geligmis Ayarlar

H 7 P

Sicak baglatma Yapismayi
azaltmak icin elektrodu
temas ettirirken amper
degerinin artmasi

Temel Ayarlar

ES

indiiktans Kisa devre
islemindeyken arki
dengelemek ve sicramayi
azaltmak icin ark
Ozelliklerine indUktans
eklenmesi

.
\s

Tanilamalar

Bellek, belirli bir uygulama
icin kaynak programlarini
kaydedebilir

li

LA

S |English(GB)

Dil segimi

Yapistirma elektrodu
segimi

™ " INCH |METRIC

Olgii Birimi

Cikis Kaynak dongusindn
basinda belirli bir stire
boyunca akimi artirma

A

Kafa profili, icbiikey

Volt

h

Kafa profili, digbiikey

P < N O

Tel besleme hizi

.8 mm
(.030”)

%)

Tel ¢api
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7 BAKIM

UNUTMAYIN!
Dizenli bakim, emniyetli ve glvenilir bir calisma icin dnemlidir.

DIKKAT!

Sadece yeterli elektrik bilgisine sahip kisiler (yetkili personel) kaynak ekipmanindaki
servis, bakim ya da onarim g¢alismalarini ylratmek icin Grinin kapagini ¢ikarabilir.

DIKKAT!

Uriin, Uretici garantisi kapsamindadir. Yetkili olmayan servis merkezlerinde
gerceklestiriimeye calisilacak onarim igleri, garantiyi gegersiz kilar.

UYARI!

Bakim gergeklestirmeden 6nce gicl kesin. Calisma gercgeklestirirken kesilmis gug
baglantilarini kontrol edin ve bu baglantilarin durumundan haberdar olun. Glcln
yeniden baglanmasinin erken oldugu durumlari tespit edin ve dnleyin.

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

Her kullanimdan 6nce asagidakileri kontrol edin:

* Saluma gdvdesi ve saluma kablosu ve teller zarar gérmemis olmahdir.
» Salumadaki kontak ucu zarar gérmemis olmalidir.
* Saluma bashgi temiz olmali ve Gzerinde kir bulunmamalidir.

71 Rutin bakim

Normal kosullarda bakim programi:

Aralik Bakim yapilacak alan

S

Her 3 ayda bir

Okunamayan Kaynak Kaynak kabiolarlnl kontrol edin
etiketleri temizleyin terminallerini veya degistirin.

veya degistirin. temizleyin.
Her 6 ayda bir )

Ekipmanin igini
temizleyin.

7.2 Gug kaynagi ve tel besleyici bakimi

Bir tel bobini her degistirildiginde guc kaynagini temizlemek genel olarak iyi bir uygulamadir.
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7 BAKIM

Gug¢ kaynagi ve tel besleyici temizleme prosediirii

N —

B w

7.3

UNUTMAYIN!
Temizlik sirasinda her zaman koruyucu eldiven ve gozliik takin.

Gug¢ kaynaginin figini, giris gli¢c soketinden ¢ikarin.

Bobin yan kapisini agin ve gerdirme vidasini (1) saat yonindn tersine déndirerek
baski makarasindaki gerilimi serbest birakin, daha sonra kendinize dogru ¢ekin.
Teli ve tel bobinini ¢ikarin.

Salumayi c¢ikarin ve dusuk basingli kuru bir hava hattiyla, gu¢ kaynaginin igini ve
guc kaynagi hava giris ve gikisini temizleyin.

Giris tel kilavuzunun (4), ¢ikis tel kilavuzunun (2) veya besleyici makarasinin (3)
asinip asinmadigini ve degistiriimesinin gerekip gerekmedigini inceleyin. Parcalarin
siparis numaralari igin ASINAN PARCALAR ekine bakin.

Besleyici makarasini (3) ¢ikarin ve yumusak bir firgayla temizleyin. Tel besleyici
mekanizmasina takili baski makarasini yumusak bir fircayla temizleyin.

Saluma ve kilavuz bakimi

Saluma ve kilavuz temizleme prosediiru

1.
2.

3.
4.
5

Gulg¢ kaynaginin fisini, giris gli¢c soketinden cikarin.

Bobin yan kapisini agin ve gerdirme vidasini (1) saat yoninin tersine déndirerek
baski makarasindaki gerilimi serbest birakin, daha sonra kendinize dogru ¢ekin.
Teli ve tel bobinini gikarin.

Salumayi glic kaynagindan cikarin.

Kilavuzu salumadan ¢ikarin ve hasar veya bukilme olup olmadigini kontrol edin.
Gulg¢ kaynaginin en yakinina monte edilen kilavuz ucundan basingl hava (maks.
5 bar) Ufleyerek kilavuzu temizleyin.

Kilavuzu yerine takin.
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8 SORUN GIDERME

8 SORUN GIDERME

UriinGi yetkili bir servis teknisyenine géndermeden dnce asagdidaki kontrolleri ve incelemeleri
deneyin.

Ariza tipi Diizeltici islem
Kaynak metalinde » Gaz sisesinin bos olmadigindan emin olun.
g6zeneklilik + Gaz regulatérindn kapali olmadigindan emin olun.

* Gaz giris hortumunda kagak veya tikaniklik olup
olmadigini kontrol edin.

* Dogru gazin bagli oldugundan ve dogru gaz akisinin
kullanildigindan emin olun.

*  MIG saluma basligi ile is parcasi arasindaki mesafeyi en
disuk seviyede tutun.

» Koruyucu gaz sarf edebilecek hava akiminin yaygin
oldugu ortamlarda galismayin.

» Kaynaklamadan énce ¢alisma pargasinin temiz oldugunu
ve ylzeyinde yag veya gres olmadigindan emin olun.

Kablo besleme sorunlari + Tel makara freninin dogru sekilde ayarlandigindan emin
olun.

* Besleme makarasinin dogru boyutta oldugundan ve
asinmadigindan emin olun.

Dogru boyutlar ve tipler
icin ASINAN PARCALAR

ekine bakin. * Besleme makaralarinda dogru basincin ayarlandijindan
emin olun.

+ Hareket yoninun tel tipine gore dogru ayarlandigindan
emin olun (aliminyum igin kaynak havuzunun igine, celik
icin kaynak havuzunun disina dogru).

* Dogru kontak ucunun kullanildigindan ve bu ucun
asinmadigindan emin olun.

* Kilavuzun tel igcin dogru boyutta ve tipte oldugundan emin
olun.

* Kilavuzun, kilavuz ile tel arasinda sirtiinmeye neden
olacak sekilde bukulmediginden emin olun.

MIG (GMAW/FCAW) *  MIG salumasinin dogru kutba baglandigindan emin olun.
kaynak sorunlari Dogdru kutup igin elektrot kablosu Ureticisine basvurun.

+ Kontak ucunun deliginde, tel Gzerinde asiri striklenmeye
neden olan ark isaretleri varsa kontak ucunu degistirin.

* Dogru koruyucu gazin, gaz akisinin, voltajin, kaynak
akiminin, hareket hizinin ve MIG saluma agisinin
kullanildigindan emin olun.

+ Calisma kablosunun, calisma parcasiyla uygun sekilde
temas ettiginden emin olun.

MMA (SMAW) temel * Dogru kutbu kullandiginizdan emin olun. Elektrot tutucu
kaynak sorunlari genellikle arti kutba ve ¢alisma kablosu eksi kutba

baglanir. Emin degilseniz elektrot veri sayfasina bakin.
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8 SORUN GIDERME

Ariza tipi Diizeltici islem
TIG (GTAW) kaynak * TIG salumasinin dogru gli¢ kaynagina baglandigindan
sorunlari emin olun: TIG salumasini negatif [-] kaynaklama

terminaline baglayin. Kaynaklama toprak kablosunu pozitif
[+] kaynaklama terminaline baglayin.

* TIG kaynaklama igin yalnizca %100 Argon gazi kullanin.

* Regulatériin/gaz akisinin gaz sisesine bagh oldugundan
emin olun.

* TIG salumasi gaz borusunun, gl¢ kaynagdinin n
kismindaki gaz ¢ikis konnektoriine (M12) bagli
oldugundan emin olun.

+ Is kelepgesinin, is parcasiyla uygun sekilde temas
ettiinden emin olun.

» Gaz sisesinin acik oldugundan emin olun ve
regulatérdeki/akis 6lgerdeki gaz akis oranini kontrol edin.
Akis orani 4,72-11,80 I/dak (1,25-3,12 gal/dak) arasinda
olmahdir.

* Gug kaynaginin acik oldugundan ve TIG kaynaklama
isleminin segcili oldugundan emin olun.

+ Tum baglantilarin siki oldugundan ve sizinti
yapmadigindan emin olun.

Guc¢ yok/Ark yok » Giris gu¢ besleme anahtarinin agik oldugundan emin olun.
» Ekranda bir sicaklik arizasinin gosterilip gosteriimedigini
kontrol edin.

» Sistem devre kesicisinin atip atmadigini kontrol edin.

» Giris gucl, kaynaklama ve donus kablolarinin dogru
birlestirildiginden emin olun.

* Dogru akim degerinin ayarlanmis olup olmadigini kontrol
edin.

» Giris gu¢ besleme sigortalarini kontrol edin.

Asiri iIsinma koruma * Kullanmakta oldugunuz kaynak akimi i¢in énerilen gorev
sistemi sik sik devreye déngUsunu asmadidinizdan emin olun.
giriyor. CALISTIRMA bélimuindeki "Gdrev donglsi" kismina
bakin.
* Hava giriglerinin veya c¢ikiglarinin tikanmadigindan emin
olun.
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9 YEDEK PARCA SIPARISI

9 YEDEK PARGCA SIPARISI

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

EMP 235ic, IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5 ve IEC-/EN 60974-10 uluslararasi
standartlarina uygun olarak tasarlanmis ve test edilmistir. Urliniin, yukarida belirtilen
standartlara uygunlugunun devam etmesini saglayacak servis veya onarim igini
gerceklestirmek yetkili servis merkezinin gorevidir.

Yedek parga listesi internetten indirilebilen ayri bir belgede yayinlanmistir: www.esab.com
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DEVRE SEMASI

DEVRE SEMASI

EMP 235ic
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SIPARIS NUMARALARI

SIPARIS NUMARALARI

Ordering no. Denomination Note

0700 300 989 EMP 235ic Bobbin @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0700 300 994 EMP 235ic Bobbin @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0463 485 001 Spare parts list

0459 560 101 Instruction manual for

MXL™ 270
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ASINAN PARCALAR

assembly

Item | Ordering no. |Denomination Wire type |Wire dimensions
1 | 0558 102 515 |Brass outlet N/A N/A
assembly
2 | 0464 635 880 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux|0.8 mm /0.9 mm /1.0 mm (0.031 in.
steel Cored /0.035in./0.040 in.)
0558 102 460 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux |0.6 mm — 0.8 mm
steel Cored (0.023 in. — 0.030 in.)
0464 598 880 |Wire outlet guide Aluminium |1.0 mm — 1.2 mm (0.040 in. —
teflon 0.045in.)
3 | 0558 102 329 |Wire tension knob  |N/A N/A
4 | 0558 102 328 |Wire inlet guide Fe/SS/Flux 0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm /1.2 mm
Cored (0.023 in./0.030in./0.035in. /
0.045in.)
5 | 0558 102 457 |Crescent Woodruff |N/A N/A
key
6 | 0367 556 001 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm (0.023 in. /
Cored 0.030in.)
0367 556 002 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|0.8 mm /1.0 mm (0.030 in. /
Cored 0.040in.)
0367 556 003 Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
Cored 0.045in.)
0367 556 004 Feed roll "U" groove |Aluminium |1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
0.045in.)
0367 556 006 |Feed roll “knurled” |Cored 1.0mm /1.2 mm (0.040 in. /
0.045in.)
1.4 mm/ 1.6 mm (0.055in./
0.062in.)
7 | 0558 102 518 |Locking knob N/A N/A
8 | 0558 102 331 |Pressure arm N/A N/A
complete assembly
9 | 0558 102 550 |Shoulder screw N/A N/A
10 | 0558 102 459 |Euro adapter N/A N/A
locating screw
11 | 0464 636 880 |Euro adapter N/A N/A

0463 486 001

-36 -

© ESAB AB 2023




ASINAN PARCALAR

1 2
3
W 10
L] < 11
- \o
l ©
4 N
/// )
T Up
S 6

0463 486 001 -37 - © ESAB AB 2023



AKSESUARLAR

AKSESUARLAR

0700 300 857

TIG Torch
TXH™ 201 4 m (13 ft) TIG torch c/w 8 pin
plug

W4014450 Foot control
Contactor on/off and current control with
4.6 m (15 ft) cable and 8-pin male plug
0463 486 001 © ESAB AB 2023
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YEDEK PARCALAR

Item

Ordering no.

Denomination

1

0700 200 004

MIG Torch MXL™ 270, 3 m (10 ft)

0349 312 105

Gas hose, 4.5 m (14.8 ft)

0700 006 900

MMA welding cable kit, 3 m (10 ft)

3
4
5

0700 006 901

Return welding cable kit, 3 m (10 ft)
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