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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

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

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

* Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildigi yerde erisilebilir bir noktada bulundurulmaldir.

* Makinenin Ustiinde bulunan guvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler
hakkinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérulebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

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

IlllJl Kullanma kilavuzunu okuyun!

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

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

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

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

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

© EWM AG
Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8
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Bu belgenin telif hakki Ureticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltiimasi icin mutlaka yazili izin gereklidir.

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

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

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

uyulmasi gereken galisma ya da igletme yéntemleri.

+ Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sdzciigiinii
iceriyor.

* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

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

» Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcigunu igeriyor.
* Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalar énlemek uizere eksiksiz

uyulmasi gereken galisma ve isletim yontemleri.

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

=  Kullanicinin dikkat etmesi gereken teknik 6zellikler.

Belirli bir durumda ne yapilacagdini adim adim goésteren kullanim talimatlar ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, 6rnegin:

+ Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve kilitleyin.

4 099-002025-EW515
29.11.2017



ev\;h-) Guvenliginiz i¢in
Sembol agiklamasi

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol [ Tanim

= [Kullanicinin dikkat etmesi gereken
teknik ozellikler.

3 Makineyi kapatin

Tanim

Basma ve birakma / Dokunma / Tuglar

Serbest birakin

Basin ve basili tutun

@ Makineyi galistirin

Acin

Cevirin

@ Yanlis

Dogru

@ Mendiye giris

Menide gezinti

Sayi degeri - ayarlanabilir
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Sinyal 15131 yesil yanar

Sinyal 15131 yesil yanip s6ner

Menuden ¢ikis Sinyal 15131 kirmizi yanar

4
)

Zaman gostergesi (6rnek: 4 s bekleyin /
basin)

Sinyal 1511 kirmizi yanip soner

o4ss

Menu gorintiilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)

Alet gerekmiyor/kullanmayin

Alet gerekiyor/kullanin

@é@%
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Guvenliginiz i¢in ev\;h‘)
Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin parcasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel érnegi gérinmektedir.
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Sekil 2-1
Poz. Belgeleme
Al Glg¢ kaynagi
A2 Kaynak torcu
A Toplam belgeleme
6 099-002025-EW515
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ev\;h-) Amaca uygun kullanim
Uygulama alani

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Amaca uygun kullanim

A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolgjiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda
belirtilen kaynak yéntemleri igin 6ngoérilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullanilmamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar i¢in tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢in sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz Uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Uygulama alani
Plazma kaynag i¢in ark kaynak makinelerine yonelik kaynak torgu.

Gecgerli olan diger belgeler

Garanti

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

Uygunluk beyani

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

» Elektromanyetik uyumluluk yénetmeligi (EMV)

» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
izinsiz degisiklik, hatali tamirat, "Ark kaynagi sistemleri - calisma sirasinda denetim ve kontrol" ile ilgili
surelere uyulmamasi ve/veya Uretici tarafindan agik¢ca onaylanmayan izinsiz yapisal degisiklikler
yapilmasi durumunda, bu beyan gegerliligini kaybeder. Her Uriine spesifik bir uygunluk beyaninin asl
eklenmistir.

Servis belgeleri (yedek parcalar)
A UYARI

e Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Yedek pargalar yetkili saticidan alinabilir.

099-002025-EW515
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis E\A;h‘)

PHB 50

4 Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig
4.1 PHB 50

@\

Sekil 4-1
Poz. |Sembol |Tanim
1 Tungsten elektrot
2 Gaz memesi
3 Torg kep
4 Kabze
8 099-002025-EW515
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ev\;h-) Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

Baglanti
4.2 Baglanti
ONT
o=
@—*’ : T
J
Sekil 4-2
Poz. [Sembol |Tanim
1 Sogutma suyu rakoru M12x1
Su gidis akisi
2 Sogutma suyu rakoru M12x1
Su geri akigl
3 “ Baglanti rakoru G 1/4"
Koruyucu gaz
4 LUUJ Baglanti rakoru G 1/4"
V Plazma gazi
5 Baglanti soketi, kaynak akimi
Torg kaynak akimi baglantisi
6 Baglanti soketi, pilot ark akimi
Torg pilot ark akim baglantisi
099-002025-EW515 o]
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Yapi ve islev ev\;h‘)

Baglanti

5 Yapi ve Iglev
A UYARI
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
e Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
» Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki gtivenlik agiklamalarini dikkate alin!
» Cihazin isletmeye alinmasi sadece glg¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kigiler tarafindan gergeklestirilebilir!
+ Baglanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!
A DIKKAT
Elektrik akimi kaynakh tehlikeler!

e Donusiimlii olarak farkli yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torgu ve de elektrot
tutucusu makineye bagl kalirsa, tiim hatlarda ayni zamanda bosta ¢alisma gerilimi veya
kaynak gerilimi bulunur.

* Calisma baslangicinda ve calisma aralarinda bu ylzden torcu ve elektrot tutucusunu her
zaman yalitimli olarak kenara koyun!
[ Tum sistem ve aksesuar bilesenlerine ait belgeleri okuyun ve dikkate alin!
10 099-002025-EW515
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Yapi ve islev

‘ Kaynak torgu sogutmasi

5.1 Kaynak torgu sogutmasi

I Uygun olmayan sogutma maddelerinin kullanimi kaynak torgu hasarlarina neden olmaktadir!
Uygun olmayan sogutma maddeleri kaynak torcunda hasarlarin olusmasina neden olabilir!
* Sadece sogutma maddeleri KF 23E kullanm (- 10 °C ila + 40 °C arasinda olan sicaklik araligmi

dikkate alm).

[  Sogutma maddesi bilesikleri!
Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olugturduklari bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullanilmasi maddi hasarlarin olusmasina ve liretici garantisinin gecgersiz olmasina
neden olur!
e Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri

6zeti) kullaniimalidir.

* Birbirinden farkli sogutma maddeleri karistirrimamalidir.
* Sogutma maddesi degisiminde sivinin tamami degistirilmelidir.

= Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili giivenlik bilgi formlar
dikkate alinarak gergeklestiriimelidir (Alman atik anahtar numarasi: 70104)!
Madde evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemelidir!
Madde kanalizasyona karismamalidir!
Sivi baglayici malzeme ile (kum, ¢akil, asit baglayici, liniversal baglayici, talas tozu) sivinin
emilmesini saglayin.

Sekil 5-1
Isinin bir bélumu plazma memesi ve gaz lensi Gzerinden torgun sogutma sistemine (1) génderilir ve
koruyucu gazin (2) bir kismi torg icerisinden disariya Uflenir (3).
Elektrodun buyuk bir alana sahip olmasinin birden fazla avantaji vardir:
+ Ideal sogutma
+ Ideal akim gegisi
» uzun elektrot kullanim suresi
099-002025-EW515 11
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Yapi ve islev ev\;h‘)
isletmeye alma

5.2
5.2.1

5.2.2

5.2.3

5.24

isletmeye alma

Hazirhk

Plazma gazinin birkag dakika boyunca torg i¢erisinden akmasina izin verin, bu sayede olusmus olan
nemlilik kurutulur. Béylece atesleme sorunlari 6nlenmis olur.

Kaynak basglangici

Kaynak dncesinde arkin kendisini kisa bir stire stabilize etmesi gerekir.

Pilot ark bu sirada ortada yanmaz.

Sekil 5-2

Elektrodun ayarlanmasi

Yeni bir kaynak gorevine baslarken elektrodu yeniden ayarlayin.

Gergi pensesi govdesindeki ayar halkasini gevirerek arki ideal bir sekilde ayarlayin.
Elektrodun pozisyonu elektrot mastarina aktarilabilir ve ayni gérev igin tekrar kullanilabilir.

Nozul segimi

Nozullarda olabildigince uzun bir kullanim émrtine ulasabilmek icin memeye maksimum akimindan fazla
yuklenmemesi gerekmektedir.

Gerekiyorsa bir blylk nozula gegis yapin.

Nozul servis suresine kullanilan plazma gazi miktari da etki eder.

Kural: Plazma gazi miktari ne kadar diisiikse servis siiresi o kadar kisadir.

Referans noktasi olarak plazma memesi ve is pargasi arasinda mesafe olarak 1 ile 1,5 kat meme ¢api
baz alinabilir.

12
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ev\;h-) Yapi ve islev
Kaynak parametresi

5.25 Ciftark
Fazla yuksek akim yuklenmesinde veya tor¢ konumunun fazla egik olmasi durumunda is pargasi ile
plazma memesi arasinda ikinci bir ark olusur.

55>  Yiiksek akim yiiklenmesi ve fazla egik tor¢ konumu ciddi bir meme asinmasina neden olur.
Sekil 5-3

5.2.6 Elektrodun taslanmasi
Plazma kaynag i¢in kullanilacak elektrotlar makine ile taglanmalidir. Elektrot bakim siresi artirilir ve
kaynak sonuglari cogaltilabilir hale gelir.
Taslama agisi eksi kutup kaynagi icin 30°'dir (ayar agisi 15°).
isletim sirasinda ucu yuvarlak ile yarim kiire arasinda olan arti kutbu elektrodu yaklasik olarak 1 mm
uzunlugundaki bir pah ile 45°'lik bir pah agisinda 6énceden taglanir. Kaynak isletimi ile ilgili nihai seklini
Ust akim araliginda (yaklasik 35 Amp.) kisa bir siireligine yiklenmeye maruz kaldiktan sonra alr.
Yeniden taslama uzunluklari maksimum akim yiklenmesine baghdir.
Kural: Bir elektrot isletimdeki gergek akim yiklenmesi ne kadar disiikse o kadar sik olarak yeniden
taslanabilir.

5.3 Kaynak parametresi

5.3.1 Kaynak ana parametreleri
+ Kaynak akimi
* Plazma miktar
* Koruyucu gaz

5.3.2 Plazma gazi
Plazma gazi olarak genelde Argon kullanilir.

099-002025-EW515 13
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Yapi ve islev

Kaynak parametresi

ewn

5.3.3 Koruyucu gaz tedarigi

534

A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatal kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir

@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
yaralanmalara neden olabilir!

» Gaz ureticilerinin ve basingl gaz yénetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
» Koruyucu gaz tipinin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
» Koruyucu gaz tipinin isinmasini engelleyin!

Kusursuz kaynak sonuclarinin 6n kosulu koruyucu gaz tedariginin koruyucu gaz tiipiinden
kaynak torcuna kadar engellenmemis bir bicimde gerceklesmesidir. Bunun diginda ttkanmis bir

koruyucu gaz tedarigi kaynak torgunun zarar gérmesine neden olabilir!

e Koruyucu gaz baglantisinin kullaniimadigi durumlarda sari1 renkli koruma tapasini yeniden

yerine takin!

e Tum koruyucu gaz baglantilari gaz sizdirmaz bir bicimde olusturulmalidir!

Cogu kaynak gorevi igin

Argon/hidrojen karigimi (Ar + 4-6,5%H2)

Titanyum ve aliminyum ham

maddeleri i¢in

Saf argon

Aliminyum

isletim ile ilgili 6neriler

Kullanilan kaynak akimina baglh olarak gerekli olan plazma memesi secilmelidir.

Helyum ve Argon - Helyum - Gaz karisimlari

Stabil bir plazma i1sinin olugmasi i¢in akim siddetine bagli olarak farkli gaplara sahip plazma memeleri

tavsiye edilir:

Cap Akim siddeti Plazma gazi Koruyucu gaz
0,6 mm 6 A'ya kadar 0,3 l/dak 3,0 I/dak

0,8 mm 12 A'ya kadar 0,3 l/dak 3,0 l/dak

1,0 mm 18 A'ya kadar 0,4 l/dak 4,0 l/dak

1,2 mm 26 A'ya kadar 0,4 l/dak 4,0 l/dak

1,4 mm 32 A'ya kadar 0,5 l/dak 5,0 I/dak

1,6 mm 40 A'ya kadar 0,5 l/dak 5,0 I/dak

1,8 mm 50 A'ya kadar 0,6 l/dak 6,0 l/dak

[55>  Bu bilgiler %60 devrede kalma orani ile yapilan kaynak igletimi i¢in referans degerler olarak

gecerlidir. Kesismeler, plazma gazi miktarina bagli olarak, miimkiindiir.

14

099-002025-EW515
29.11.2017



ewn

Yapi ve islev
Elektrod degigimi

5.4

Elektrod degisimi

)
o
N

Sembol

Sekil 5-4

Tanim

Torg kep

Gergi pensesi

Gergi kovan govdesi

Dengeleme yayi

Elektrot kilavuz elemani

Tungsten elektrot

Ayar mastari

Torg govdesi

Olo(Jd[OO|O|DR|W|IN]|EF

Yerlestirme borusu, seramik

=
o

Plazma memesi

=
=

Gaz memesi

099-002025-EW515
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Yapi ve islev ev\;h‘)
Elektrod degisimi

Asagidaki siralamay! dikkate alin:

+ Elektrot kilavuz elemanini arkadan tor¢ gévdesine vidalayin.
+ Dengeleme yayini yerlestirin.

» Gergi kovani gbvdesini dayanma noktasina kadar vidalayin.
» Tungsten elektrotlu germe pensesini yerlestirin

* Ayar mastarini 6nden plazma memesinin dis yuvasina, dayanma noktasina kadar vidalayin, boylece
tungsten elektrodu dngérilen pozisyonda olur.

» Torg kepini digli ara pargaya vidalayin.

» Ayar mastarini sékun.

» Seramik yerlestirme borusunu 6nden iceriye dogru itin.
» Plazma memesini sikica vidalayin.

» Gaz memesini vidalayin.

=5 Gergi kovani gévdesi (izerinden plazma i1sin1 sonradan optimize edilebilir. Tungsten elektrodunun
pozisyonu béylece az da olsa degistirilebilir.

099-002025-EW515
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evﬁ‘n Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

6
6.1

6.2

6.2.1

Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

A TEHLIKE

e Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Acik durumdaki makinede ¢aligmak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden
olabilir!

isletim esnasinda makinedeki kondansatérler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini gekin.

3. Kodansatdrler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

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

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

cikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kisidir.

» Bakim talimatlarina uyunuz.

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

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

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

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrinu ve devrede kalma oranini azaltir. Temizlik, en az alti ayda bir
olmak uzere, ¢evre kosullarina ve bu kosullara bagl kirlenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla
dizenli olarak yapilmaldir.

Temizleme
* Dis ylzeyleri nemli bir bez ile temizleyin (asindirici temizlik maddeleri kullanmayin).

+ Makinenin havalandirma kanalini ve gerekirse sogutucu lamellerini yag ve su icermeyen basingli hava
ile temizleyin. Basing¢li hava makinedeki fanlarin asiri dénmesine ve zarar gérmesine neden olabilir.
Makinenin fanlarina dogrudan hava tutmayin ve gerektiginde 6nlerine engel koyun.

» Sogutma sivisini kire karsi kontrol edin ve gerektiginde degistirin.

Kir filtresi

Dusurlilmis sogutma havasi gegisi ile kaynak makinesinin devrede kalma orani azaltilir. Kir birikmesine
bagh olarak (en geg her 2 ayda bir) kir filtresinin diizenli olarak sokilmesi ve temizlenmesi gerekmektedir
(6rn. basingh hava ile Ufleterek).
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Tamir, bakim ve tasfiye ev\;h‘)
Bakim cgalismalari, araliklar

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Bakim ¢alismalari, araliklar

Giinliik Bakim isleri
Gorsel kontrol

Ana gug¢ beslemesi ve bunun gerilim gidermesi

Gaz tupl guvenlik elemanlari

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

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

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

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

Diger, genel durum

Calisma kontroli

Kullanim, bildirim, koruma ve konumlandirma tertibatlari (fonksiyon testi).
Kaynak akimi hatlari (saglam, kilitli konum ile ilgili kontrol edin)

Gaz hortumlari ve bunlarin kumanda birimleri (selenoik valf)

Gaz tupl guvenlik elemanlari

Tel bobinin kurallara uygun olarak sabitlenip sabitlenmedigini kontrol edin.

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

Yapisan kaynak ¢apaklarini temizleyin.
Tel besleme makaralari diizenli olarak temizlenmelidir (kirlenme derecesine bagh).

Aylik bakim ¢aligmalari
Gorsel kontrol

Govde hasarlari (6n, arka ve yan duvarlar)

Tekerlekler ve bunlarin givenlik elemanlari

Tasima elemanlari (kemer, kaldirma kulagi, kabze)

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

Calisma kontrolU

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

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

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

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

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

IEC 60974-4 standarti ,tekrarlanan inceleme ve kontrol" e uygun olarak tekrarl kontrol iglemi
gerceklestiriimelidir. S6z konusu ydnetmeliklerin yaninda, kontrol i¢in gecerli Glke yasalarina ve
talimatlarina da uyulmalidir.

0=  Daha ayrintili bilgiler igin liitfen birlikte verilen "Warranty registration" brosiiriine ve www.ewm-
group.com adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!
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evﬁ‘n Tamir, bakim ve tasfiye
Makineyi tasfiye etme

6.4  Makineyi tasfiye etme

= Kurallara uygun tasfiye!

Cihaz geri kazanima aktariimasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi
gereken elektronik yapi pargalari igermektedir.

e Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin! -
e Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarm kurallarmi dikkate alm!

» Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu ydnetmeligi) ayristinimamis yerlesim bdlgesi ¢Oplerine atilamaz.
Bunlar ayristirilmis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin tGzerindeki sembol, ayristiriimig
toplama zorunlulugunu gésterir.

Bu makine, imha edilmek lGzere ya da geri donisim amaciyla burada éngérulen ayirma ayrigtirmali
toplama sistemlerine verilmelidir.

+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi
koruyarak tasfiye edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristirimamis evsel atiklardan
ayri bir toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama
yerleri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar lcretsiz olarak teslim alinir.

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

* Bunun disinda iade Avrupa ¢apinda EWM distribttoérlerinlerde de mimkundir.
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Ariza gidermek ev\;h‘)
Ariza giderme igin kontrol listesi

v

Ariza gidermek

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

Ariza giderme i¢in kontrol listesi

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

Lejant Sembol Tanim

N Hata / Neden
% Co6zUm

Kaynak torgu asiri isinmig
~ Sogutucu madde akisi yetersiz
% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
X Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivrilmalari giderin
X Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi
» Gevsek kaynak akimi baglantilari
X Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
* Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asiri yuklenme
X Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
X Daha yuksek performansli kaynak torgu kullanin

20
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Ariza gidermek

Ariza giderme igin kontrol listesi

Ark tutugsmasi yok
» Atesgleme turindn yanhs ayarlanmasi.

X
X
X

Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
Tungsten elektrodunu yeniden taslayin veya yenisi ile degistirin

Atesleme tiri: Atesleme tiri olarak “HF ylksek frekans atesleme”yi segin. Bu ayar, kullanilan
makineye goére ya atesleme turinu degistirme salteri ya da makine menusindeki
parametresi (“Kontrol” kullanma kilavuzuna bakiniz) Gzerinden yapilir.

Kot ark tutugsmasi
# Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is parcasina temas ile baglanmasi

X
X
X
X

Tungsten elektrodunu yeniden taslayin veya yenisi ile degistirin
Gaz memesini temizleyin veya degistirin

Plazma gazi miktar disuk

Pilot ark akimi ¢ok dusuk

Pilot ark atesliyor, ancak ana ark kapali kaliyor
~ Torg ve is pargasi arasindaki mesafe ¢ok fazla

X

is parcasina mesafeyi azaltin

s pargasi yiizeyi kirlenmis
» Atesleme esnasinda koéti bir akim devralmasi

X

X

Ayari "tungsten elektrodu gapi / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve
gerekirse yUkseltin (daha fazla atesleme enerjisi).

Tungsten elektrodunun ayarlanmasi

» Uyumsuz parametre ayarlari

X

Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

Gozenek olusumu
~ Gaz ortlsu yetersiz ya da yok

X
X

Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipina degistirin
Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)

~ Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da asinmis

X

Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin

# Gaz hortumunda yogunlagmis su (hidrojen)

X

Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin

Yiiksek aginma
~ Yiksek elektrot aginmasi

SRRRXRRR

N

RRRXR

Yetersiz safliga sahip plazma gazi

Elektrot mesafesi ¢ok buyuk

Yetersiz su sogutmasi

Gaz beslemesinde sizintl

Koruma gazi (argon) i¢in dnceden veya sonradan akis siresi

Uksek nozul agsinmasi

Elektrot mesafesi ¢cok buyik
Yetersiz su sogutmasi
Plazma gazi miktari dusik
Akim sinir degerleri asildi
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Ariza gidermek

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

ewn

7.2

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Sgutma maddesi sogutma tankindaki azami dolum seviyesinden asagiya diisecek olursa
sogutma maddesi devresinin havasinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda kaynak makinesi
sogutma maddesi pompasini kapatacak ve sogutma maddesi arizasi ile ilgili bir sinyal verecektir,.

Sogutma sisteminin havasinin alinmasi i¢in her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin
miimkiin olan en derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin

yakininda) kullanin!

1

A
_@ max

G

blau / blue

L_ 1%

|

LL @

5} KLICK
CLICK

092-007861-00000
\. J

Sekil 7-1

My
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Teknik veriler
PHB 50

8 Teknik veriler

8.1 PHBS50
Performans bilgileri ve garanti yalnizca orijinal yedek ve asinan pargalaria baglantili olarak
gegcerlidir!
Tip PHB 50 20 A PHB 50 50 A
Performans araligi, %60 devrede kalma 20 A 50 A
oraninda maksimum deger
Plazma gazi Argon
Koruyucu gaz Argon, Argon — Hidrojen (yakl. 6-7 Hac.%),
Plazma gazi miktan 0,3 -0,5 l/dak
Koruyucu gaz miktari 3,0 — 6,0 I/dak

Sogutma sistemi

Sivi ile sogutma

Torg sogutmasi

Sogutma maddesi karisimi

Sogutma maddesi basinci 2 bar
Sogutma maddesi asgari akisi 3 l/dak
Sogutma maddesi iletme degeri <40us
Hortum paketi uzunlugu 3m
Standarda gore uretildi EN 50078
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Asinma parcalari

ewn

PHB 50
9 Asinma parcalari
9.1 PHBH50
Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda liretici garantisi ortadan kalkar!
e Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve segcenekler (akim kaynaklari,
kaynak torglari, elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan parcalar vs.) kullanin!
e Aksesuar bilegenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!
10.06
10.03
10.01 10.10 1022 (10.23 10.08 10.05 10.07
g . _ b
10.04 10.25 10.26
Sekil 9-1
Poz. Siparig numarasi Tip Aciklama
10.01 | 094-002027-00000 |GASNOZZ SPEC CERAM Gaz memesi, 6zel
10.01 |094-002028-00000 |d=9.5mm/I=17 mm Gaz memesi, 6zel
10.03 |094-002029-00000 |PNOZZ 0.6mm Plazma memesi
10.03 |094-002030-00000 |[PNOZZ 0.8mm Plazma memesi
10.03 |094-002031-00000 |PNOZZ 1.0mm Plazma memesi
10.03 |094-002032-00000 |PNOZZ 1.2mm Plazma memesi
10.03 |094-002033-00000 |[PNOZZ 1.4mm Plazma memesi
10.03 |094-002034-00000 |PNOZZ 1.6mm Plazma memesi
10.03 |094-002035-00000 |[PNOZZ 1.8mm Plazma memesi
10.04 |094-002036-00000 |PNOZZ S 0.6mm Plazma memesi, sivri
10.04 |094-002037-00000 |PNOZZ S 0.8mm Plazma memesi, Sivri
10.04 |[094-002038-00000 |PNOZZ S 1.0mm Plazma memesi, sivri
10.04 |094-002039-00000 |PNOZZ S 1.2mm Plazma memesi, Sivri
10.05 [094-002043-00000 |COLLET 1.0mm Germe pensesi
10.05 [094-002044-00000 ([COLLET 1.5mm Germe pensesi
10.06 |094-002047-00000 |TE SPEC 1.0x62 Tungsten elektrot, 6zel
10.06 |094-002048-00000 |TE SPEC 1.5x63 Tungsten elektrot, 6zel
10.07 |094-002046-00000 |BACK CAP WITH O-RING Torg kep
10.08 |094-002042-00000 |RETAINER Gergi kovan govdesi
10.1 094-002051-00000 |[CERAMIC TUBE 1.0 Yerlestirme borusu
10.1 094-002052-00000 |CERAMIC TUBE 1.5 Yerlestirme borusu
10.22 |[094-002049-00000 |ELECENTBUSH 1.0 Elektrot kilavuz elemani
10.22 |[094-002050-00000 |ELECENTBUSH 1.5 Elektrot kilavuz elemani
10.23 |094-002040-00000 |CENT SPRING Dengeleme yayi
10.25 |094-002041-00000 |O-Ring 5x1.5 O-Ring
10.26 | 094-002045-00000 |O-Ring g 4x1.2 O-Ring
- 094-002053-00000 |ELECTRODE ADJUSTMENT | Elektrot ayar mastari
GAUGE
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EWM bayilerine genel bakis
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10.1

Ek A
EWM bayilerine genel bakig

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

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

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miundersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 « Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.(n

Q) sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

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

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strale 13a

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

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

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

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STI.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 2124943219

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

{:I- Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Minchen Region branch

Gadastralle 18a

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

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM Schweilfachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-StralRe 8 - 56271 Mundersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum TyrSova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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