B Kullanma kilavuzu

A Kaynak torgu

TR PMW 20

099-002897-EW515 | Ek sistem belgelerini dikkate alin!

Register now
and benefit!

Jetzt Registrieren
und Profitieren!

www.ewm-group.com

ewm

WE ARE WELDING

3 ff 5%

ewm-warranty’
3 shifts / 24 hours / 7 days

*For details visit www.ewm-group.com




Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!
llIIJJ Kullanma kilavuzu, iriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.
+ Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle glivenlik uyarilarini ve ikazlari

okuyun ve izleyin!

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

» Kullanma kilavuzu, makinenin kullanildigi yerde erisilebilir bir noktada bulundurulmalidir.

+ Makinenin Ustiinde bulunan glvenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hak-
kinda bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gdrtlebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

» Bu makine, en son teknolojiler ile gtincel kurallara ve standartlara uygun olarak uretilmistir
ve sadece egitimli uzman personel tarafindan igletilebilir, bakim gérebilir ve onarilabilir.

» Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkh kaynak tutumlarina yol aga-
bilir.

Kurulum, igletmeye alma, igletim, kullanim yerindeki 6zellikler ve kullanim amaci ile ilgili
sorulariniz varsa yetkili saticiniza ya da +49 2680 181-0 numaral telefondan miisteri
hizmetlerimize bagvurun.

Yetkili saticilarin listesini www.ewm-group.com/en/specialist-dealers adresinde bulabilirsiniz

Bu sistemin galistiriimasi ile ilgili sorumluluk, yalnizca sistemin fonksiyonu ile sinirlidir. Higbir sekilde
baska bir sorumluluk kabul edilmez. Bu sorumluluk muafiyeti tesis ilk kez ¢alistirildiginda kullanici taraf-
indan kabul edilmis olur.

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

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

© EWM GmbH

Dr. Giinter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Almanya
Tel.: +49 2680 181-0, Faks: -244
E-posta: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

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

Bu dokimanin icerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.

Veri guvenligi
Kullanici, fabrika ayarina yapilan tim degisikliklerin verilerini yedeklemekten sorumludur. Silinen kigisel
ayarlarin sorumlulugu kullaniciya aittir. Bundan uretici sorumlu degildir.
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Guvenliginiz igin

Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2 Guvenliginiz igin
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da oliimii engellemek igin tam olarak uyul-

masi gereken ¢alisma ya da igletme yontemleri.

+ Glvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézctginii
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken
calisma ya da isletme yontemleri.

» Guvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal s6zcugun igeriyor.
» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A DIKKAT

Kisilerin tehlikeye atilmasini ve olasi hafif yaralanmalari 6nlemek lizere eksiksiz uyul-

masi gereken galisma ve igletim yontemleri.

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

+ Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

==~ Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek icin kullanicinin dikkate almasi gereken

teknik ozelliklerdir.

Belirli bir durumda ne yapilacagini adim adim gdsteren kullanim talimatlari ve listelerini, dikkat cekme
noktasindan taniyabilirsiniz, drnegin:

Kaynak akimi hattinin yuvasini ilgili nesneye takin ve Kilitleyin.

099-002897-EW515 5
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Guvenliginiz igin
Sembol agiklamasi

ewn

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol |Acgiklama

Aciklama

Sembol
=5 | Teknik dzelliklere dikkat edin @ basin ve birakin (dokunun/tiklayin)

lzlf;i\ Makineyi kapatin (=]} |serbest birakin
e
l{/'—{\ Makineyi galistirin @ basin ve basili tutun
N\

hatali/gecersiz @ degistirin

dogru/gegersiz O |déndirin

| ©|w©|®)

y
s

&

Giris Sayi degeri / ayarlanabilir
Gezinme ")r Sinyal 1s1§1 yesil yanar

4 1 A
Cikis - Sinyal 15131 yesil yanip séner

¥
&

Zaman gostergesi
(Ornek: 4s bekleyin / basin)

sé,
II\

Sinyal 18131 kirmizi yanar

Menl goéruntilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)

¢

Sinyal 1131 kirmizi yanip séner

Alet gerekmiyor / kullanmayin

6
’, .
1

Sinyal 1$1§1 mavi yanar

Alet gerekli / kullanin

=5|ob| | |E4

@

Sinyal 151§1 mavi yanip séner
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em;f-n Giivenliginiz igin
Guvenlik talimatlari

2.3 Guvenlik talimatlarn

A UYARI

Gilvenlik uyarilari dikkate alinmadiginda kaza tehlikesi!
Giivenlik uyarnlarinin dikkate alinmamasi 6liim tehlikesine yol agabilir!
» Bu talimattaki glivenlik uyarilarini dikkatle okuyun!
» Kaza 6nleme talimatlarini ve llkelere 6zel sartlari dikkate alin!
* Calisma sahasindaki kisileri kurallara uymalari konusunda uyarin!
Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Elektrik gerilimi, temas edilmesi durumunda hayati tehlike olusturan elektrik ¢carp-
malarina ve yanmalara yol agabilir. Diigik gerilimlere temas edilmesi durumunda da ka-
zaya neden olabilecek sok yasanabilir.
» Kaynak akim soketi, gubuk, tungsten veya tel elektrod gibi gerilim tasiyan pargalara dogru-
dan dokunmayin!
» Kaynak torglarini ve/veya elektrod penselerini her zaman izole edilmis sekilde saklayin!
» Kisisel koruyucu giysilerinizi eksiksiz olarak giyin (yapilan ¢alismaya baglh olarak)!
* Makine yalnizca uzman personel tarafindan agiimahdir!
* Makinenin donmus borulari ¢gézmek igin kullanilmasi yasaktir!
Birden fazla gii¢ kaynagi birlikte kullanildiginda tehlike!
Birden fazla akim kaynagi paralel veya seri birlikte kullanilacaksa, bu sadece bir uzman
tarafindan IEC 60974-9 "Kurulum ve igletim" standardi ve kaza 6nleme talimatlari BGV
D1 (eskiden VBG 15) veya lilkelere 6zel sartlar uyarinca gergeklesmelidir!
Tertibatlar ark kaynagi galigsmalari igin ancak kontrol edildikten sonra kullanilmalidir, bu
sekilde izin verilen bosta galisma geriliminin asilmamasi saglanmalidir.
* Makine baglantisi yalnizca bir uzman tarafindan yapilmalidir!
» Miunferit glic kaynaklari devre digi birakildiginda tim sebeke ve kaynak akimi hatlari
glvenli bir sekilde genel kaynak sisteminden ayrilmalidir. (geri gerilimler nedeniyle tehlike!)
» Kutup degistirici anahtarli kaynak makinalari (PWS-serisi) veya alternatif akim kaynagdi ma-
kineleri (AC) birlikte devreye alinmamali, ¢Unki basit bir yanhs kullanim sonucunda kaynak
gerilimleri izin veriimeyen bir sekilde toplanabilir.
Isima veya asiri i1s1 nedeniyle yaralanma riski!
Ark isimasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.
Sicak is pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.
+ Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak bashgi
kullanin (uygulamaya bagl olarak)!
« ligili Glkenin ylrurlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!
+ Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile 1Isima ve kdrelme
tehlikesine kargi koruyun!

099-002897-EW515 7

22.06.2023



Guvenliginiz igin ev\;"r)
Guvenlik talimatlari
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A UYARI

Uygun olmayan giyimden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

Isinlar, 1s1 ve elektrik gerilimi, ark kaynagi yapilirken ortadan kaldirilamayan tehlike kay-

naklaridir. Kullanici, kisisel koruyucu donanimini (KKD) eksiksiz olarak kullanmahdir.

Kullanilacak koruyucu donanim, asagidaki risklere kargi koruma saglamalidir:

+ Sagliga zararli maddelere ve karigimlara (dumanlar ve buharlar) kargi solunum koruma e-
kipmani kullaniimalidir veya uygun énlemler (havalandirma vs.) alinmaldir.

+ lyonlastirimis radyasyona (kiziltesi ve mordtesi isinlar) ve isiya karsi gerekli korumayi
saglayan kaynak kaski takiimalidir.

» Sicak ortamlara (100 °C veya daha yiiksek sicakliklara karsi koruyabilecek nitelikte), elekt-
rik carpmalarina (6r. gerilim altinda bulunan pargalardan kaynaklanan) karsi kuru kaynakgi
giysileri (ayakkabl, eldiven ve diger koruyucu giysiler) kullaniimahdir.

» Zararh gurultulere kargi kulak korumasi kullaniimalidir.

Patlama tehlikesi!

Kapali kaplarda bulunan ve goriiniirde zararsiz olan maddeler isinma dolayisiyla asiri

basing olugmasina neden olabilirler.

* Yanici ve patlayici sivilar iceren tanklar ¢alisma alanindan uzak tutulmalidir!

« Patlayici sivilari, tozlari veya gazlarin kaynak veya kesme igleminden dolayi iIsinmasini en-
gelleyin!

Yangin tehlikesi!

Kaynak islemi esnasinda olusan yiiksek isilar, sigrayan kivilcimlar, akkor pargalar ve

sicak ciiruflar nedeniyle alev olusabilir.

» Calisma alanindaki alev kaynaklarina dikkat edin!

+ Kibrit veya gakmak gibi kolay alev alan cisimleri yaninizda bulundurmayin.

* Calisma alaninda uygun sondirme ekipmanlarini hazir bulundurun!

+ Kaynak islemine baglamadan 6nce, Uzerinde ¢alisilan par¢anin tUzerindeki yanabilir artiklar
iyice temizleyin.

+ Kaynak yapilmis parcgalarin islemlerine pargalar soguduktan sonra devam edin. Yanabilir
malzemeler ile temasta bulunmalarini engelleyin!

099-002897-EW515
22.06.2023
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Guvenlik talimatlari

A DIKKAT

a Duman ve gazlar!
0 Duman ve gazlar nefes darligina ve zehirlenmeye yol agabilir! Ayrica ¢6ziicii maddelerin
L dumanlari (klorlandiriimis hidrokarbon) ark kaynaginin ultraviyole igimasi nedeniyle ze-
hirli fosgene donisebilir!
* Yeterli temiz hava saglayin!
» Cozlici maddelerin dumanlarini ark 1sin alanindan uzak tutun!
* Gerekli durumlarda uygun bir solunum maskesi kullanin!
« Fosgen olugsmasini dnlemek icin dnce is parcalarinin Gzerindeki klorlandiriimig ¢ézucl
kalintilari uygun énlemlerle nétrlenmelidir.
Gurulta kirliligi!
70 dBA'nIn lizerindeki giiriiltii, isitme duyusuna kalici zarar verebilir!
* Uygun isitme korumasi kullanin!
+ Calisma alaninda bulunan kisilerin uygun isitme korumasi takmasi gerekir!
IEC 60974-10 standardina gore kaynak makineleri elektromanyetik tolerans agisindan iki
sinifa ayrniimigtir (EMU sinifini teknik verilerde bulabilirsiniz) > bkz. Béliim 9:
A Sinifi makineler kamusal algak gerilim besleme sebekelerinden elektrik enerjisinin elde edil-

()
& digi konut alanlarinda kullanilamaz. Elektromanyetik tolerans A Sinifi makineler i¢in glivence

altina alindiginda, bu alanlarda guglikler s6z konusu olabilecegi gibi hatlara bagl arizalarin

yaninda i1sima kaynakl arizalar da s6z konusu olabilir.

B Sinifi makineler sanayi ve konut alanlarinda, kamusal algak gerilim-besleme sebekesine

bagli olan konut alanlari da dahil olmak Uzere, istenilen EMU gerekliliklerini karsilamaktadir.

Kurulum ve igletim

Ark kaynagdi1 makinelerinin isletiminde tim kaynak makineleri standardin gerektirdigi emisyon

sinir degerlerine uydugu halde bazi durumlarda elektromanyetik arizalar meydana gelebilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan arizalardan kullanici sorumludur.

Ortamdaki olasi elektromanyetik sorunlarin degerlendirilmesi igin kullanicinin asagidaki

hususlari dikkate almasi gerekmektedir: (ayrica bakiniz EN 60974-10 Ek A)

+ Sebeke, kontrol, sinyal ve telekominikasyon hatlari

* Radyo ve televizyon cihazlari

» Bilgisayarlar ve diger kontrol tesisatlari

*  Emniyet tertibatlar

* Yakin gevrede bulunan kisilerin saghgi, 6zellikle de kalp pili ve isitme cihazi kullanan kisile-
rin saghgi

+ Kalibrasyon ve dlgum tertibatlari

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin ariza dayanimi

+ Kaynak iglemlerinin yerine getiriimesi gereken c¢alisma saatleri

Yayillmis arizalarin azaltilmasi ile ilgili 6neriler

» Sebeke baglantisi, or. ek sebeke filtresi veya metal borular ile muhafaza

+ Ark kaynak sisteminin bakimi

+ Kaynak kutuplari mimkun oldugunca kisa ve birbirine yakin olmali ve yerden yuratilmelidir

» Potansiyel esitleme

« Is parcasinin topraklanmasi. is pargasinin dogrudan topraklanmasinin mimkiin olmadigi
durumlarda baglantinin uygun kondansatorler ile gerceklestiriimesi gerekmektedir.

* Cevrede bulunan diger tertibatlarin veya tim kaynak tertibatinin muhafaza edilmesi

Elektromanyetik alanlar!

((M)) Gug kaynagi elektrik veya elektromanyetik alanlarin olugmasina neden olabilir; bu alan-

lar elektronik veri yonetimi cihazlari, CNC cihazlari, telekomiinikasyon hatlari, ag hatlari,

sinyal hatlari, kalp pili ve defibrilator gibi cihazlarin fonksiyonlari tizerinde olumsuz etki-

P. ler yaratabilir.

+ Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 7!

+ Kaynak hatlarini tamamen ¢ézin!

* Isimaya karsl hassas olan cihazlari veya donanimlari uygun bir bigimde yalitin!

+ Kalp pillerinin fonksiyonlari olumsuz olarak etkilenebilir (Gerekli gortldiginde bir hekim
tavsiyesi alinmal).

099-002897-EW515 9
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Giivenliginiz igin ev\;’r)
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

Kullanicinin yakumlilukleri!

Makineyi gcalistirmak i¢in ilgili ulusal yonergelere ve yasalara uyulmahidir!

» Calisirken iscilerin saglik korumasini ve guvenligini arttirmak i¢in dnlemler alma ile ilgili
gerceve yonergenin (89/391/EWG) ve buna ait 6zel ydnergelerin ulusal uygulamasi.

+ Ozellikle isciler tarafindan galisirken is araclarinin kullaniminda giivenlik ve saglik korumasi
hakkinda asgari kurallar ile ilgili yonerge (89/655/EWG).

« llgili Gilkenin is giivenligi ve kaza énleme kurallari.

* Makinenin IEC 60974 uyarinca kurulmasi ve galistiriimasi-9.

» Kullanici duzenli araliklarla guvenlik bilincine uygun ¢alisma ile ilgili egitilmelidir.

» Makinenin IEC 60974 uyarinca dizenli kontroli-4.

05" Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

* Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve se¢enekler (akim kaynaklari,
kaynak torglari, elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve asinan pargalar vs.) kullanin!

* Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve Kkilitleyin!

24

Kamusal besleme sebekesine baglanti ile ilgili gereklilikler

Yiiksek performans makineleri besleme sebekesinden gektikleri elektrik nedeniyle sebeke
kalitesini etkileyebilirler. Bu neden bazi makine tipleri i¢cin baglanti sinirlamalari veya miimkiin
olan azami performans empedansi veya kamusal sebeke ile olan arayiizde gerekli olan asgari
besleme kapasitesi ile ilgili gereklilikler ( ortak arayiiz noktasi PCC) gegerli kilinabilir ancak bu
islem icin de makinelerin teknik verilerinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Boyle bir durumda
besleme sebekesinin igsletmecisi ile goriigserek makinen sebekeye baglanip baglanamayacaginin
tespit edilmesi makinenin igletmecisinin veya kullanicisinin sorumlulugu altindadir.

Tasima ve kurulum

i

A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir
yaralanmalara neden olabilir!

» Gaz ureticilerinin ve basin¢h gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

» Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
* Koruyucu gaz tipUnin isinmasini engelleyin!

10
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em;f-n Giivenliginiz igin
Tasima ve kurulum

A DIKKAT

— | Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

:D- Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlari (elektrik hatlari, kumanda hatlari
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi)
yol agabilir!

* Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Devrilme tehlikesi!

lemler ve kurulum esnasinda makine devrilebilir, insanlar yaralanabilir veya zarar goére-
bilir. Devrilme emniyeti 10°'lik bir agiya kadar (IEC 60974-1'e uygun olarak) temin edil-
misgtir.

* Makineyi duz, saglam bir zemin Gzerinde kurun veya tasiyin!

» Aksasuarlari uygun malzemeler ile emniyete alin!

ﬁ Yanhs dosenen hatlar nedeniyle kaza tehlikesi!

Dogru désenmeyen hatlar (sebeke, kumanda, kaynak hatlari veya ara hortum paketleri)
takilip diismenize yol agabilir.

* Besleme hatlari zemine diiz dosenmelidir (iimek olusumu dnlenmelidir).

* Yaya ve tasima yollarina déseme énlenmelidir.

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!

SSS Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilari / baglanti noktalari igletim sirasinda ¢ok isina-
— | bilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi agilirken digari ¢gikan sogutma
maddesi, yaniklara yol agabilir.

+ Sogutma maddesi devresini yalnizca gli¢ kaynagi ve sogutma cihazi kapaliyken agin!
+  Ongérilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!
* Hortum hatlarinin agik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.

Makineler dik konumda ¢aligtirilmak iizere tasarlanmigtir!
izin verilmeyen konumlarda ¢alistirmak makine arizalarina neden olabilir.
* Tasima ve galistirma islemleri sadece dik konumda gergeklestirilmelidir!

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

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

* Aynintili bilgileri ilgili ek donanim bileseninin kullanma kilavuzunda bulabilirsiniz!

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

Toz koruma kapaklari baglanti yuvalarini ve dolayisiyla cihazi kirden ve cihaz hasarlarindan ko-
rur.

* Baglantida hi¢bir ek donanim bleseni ¢alistirimiyorsa, toz koruma kapagi takili olmalidir.
e Ariza ya da kayip durumunda toz koruma kapaginin yerine yenisi konmalidir!

099-002897-EW515 11
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Amaca uygun kullanim ev\;’r)
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 teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri igin 6ngoriilmistir. Bu cihaz, amacina uygun olarak kullaniima-
masi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir. Uygunsuz
kullanimdan kaynaklanan higbir zarar i¢gin sorumluluk kabul edilmez!
» Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz tzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapiimamalidir!

Uygulama alani
Plazma kaynagi i¢in ark kaynak makinelerine yonelik kaynak torgu.
Gecgerli olan diger belgeler

Garanti

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

Uygunluk beyani

c € Bu arin, tasarimi ve yapi sekli itibariyla beyanda belirtiimis olan AB ydnetmelikleri uyarincadir.
Gerekirse size gergek uygunluk beyaninin ashini génderebiliriz.

Servis belgeleri (yedek parcgalar)

A UYARI

Hatali tamirat ve tadilat yapilamaz!
6 Yaralanmalan ve makinenin hasar géormesini 6nlemek i¢in makinenin iizerindeki tamirat
veya tadilatin sadece yetkili kisiler (yetkili servis personeli) tarafindan yapilmasi gerekir!
Yetkisiz miidahale durumunda garanti sona erer!
» Tamir gerektiginde yetkin kisileri (yetkili servis personelini) gérevlendirin!

Yedek pargalar yetkili saticidan alinabilir.

12
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ev\;‘r) Amaca uygun kullanim
Gegerli olan diger belgeler

3.2.4 Toplam belgenin parcgasi

Bu belge, belgeler toplaminin bir pargasidir ve diger tiim kismi belgelerle birlikte gecerlidir!
Ozellikle de giivenlik uyarilari olmak iizere tiim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini
okuyun ve bunlara uyun!

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6érnegi gérinmektedir.

Sekil 3-1

Poz. |Kullanma kilavuzu

A.1 Robotlar

A.2 |Robot araylzu

A.3 [Tasima paleti

A.4 | Sogutma cihazi, gerilim donisturicl, medya ayirma kutusu vs.

A.5 | Gug kaynagi

A.6 Kumanda

A7 Uzaktan kumanda

A.8 |Carpisma korumasi

A.9 |Kaynak torgu

A Toplam dokimantasyon

099-002897-EW515 13
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakis EV\;")‘)

PMW 20

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
4.1 PMW 20
@

Sekil 4-1
Poz. [Sembol |[Tanim
1 Plazma memesi
2 Koruyucu gaz memesi
3 Torg mili
4 Torg govdesi
14 099-002897-EW515
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ev\;‘r) Yapi ve islev
Teslimat kapsami

5

5.1

Yapi ve islev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
6 Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol aga-
bilir!
* Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki givenlik agiklamalarini dikkate alin!
» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kisiler tarafindan gerceklestirilebilir!
+ Bagdlanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!
Kaynak torgunda yanik ve elektrik garpmasi tehlikesi s6z konusudur!
Kaynak torgu (tor¢ boynu ve torg kafasi) ve sogutma sivisi (su sogutmal model) kaynak
islemi esnasinda asiri iIsinmaktadir. Montaj isleri esnasinda elektrik gerilimine veya sicak
parcalara temas edebilirsiniz.
+ Ongoriilen koruyucu ekipmanlari kullanin!
» Glg kaynagini ve tor¢ sogutmasini kapatin ve kaynak torgunun sogumasini bekleyin!

A DIKKAT

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilan / baglanti noktalarn isletim sirasinda ¢ok isina-
bilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi agilirken disari ¢gikan sogutma
maddesi, yaniklara yol agabilir.
+ Sogutma maddesi devresini yalnizca gli¢ kaynagi ve sogutma cihazi kapaliyken agin!
+  Ongériilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!
* Hortum hatlarinin agik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.
Elektrik akimi kaynakli tehlikeler!
e Doniisumlii olarak farkl yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torcu ve de elektrot
tutucusu makineye bagh kalirsa, tiim hatlarda ayni zamanda bosta ¢alisma gerilimi veya
kaynak gerilimi bulunur.
+ Calisma baslangicinda ve galigma aralarinda bu ylzden torgu ve elektrot tutucusunu her
zaman yalitiml olarak kenara koyun!

—
—
—

©
o2

—
—
—

Kaynak torgu, "gaz testi" "gaz yitkama" ve yiiksek debi degerleriyle her acildiktan sonra kaynak
torcundaki nem, havadaki oksijen ve olasi kirlilikler giderilmelidir.

Kaynak torgu montajinin eksik yapilmasi makine hasarina neden olur!
Montajin eksik yapilmasi, kaynak torgunun tahrip olmasina yol agabilir.
* Kaynak torgunu her zaman eksiksiz monte edin.

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

Teslimat kapsami

Teslimat kapsami sevkiyattan énce titiz bir bigimde kontrol edilir ve paketlenir, ancak yine de nakliye
esnasinda hasar olusma durumu géz ardi edilmemelidir.

Giris kontrolii

» Teslimatin tam olup olmadigini irsaliyeden yararlanarak kontrol edin!

Ambalajin zarar gérmesi durumunda

» Teslimatin zarar gértp gérmedigini kontrol edin (g6zle kontrol)!

itiraz durumunda

Teslimat nakliye esnasinda zarar gérmas ise:

» Derhal en son hizmet veren nakliyeci firma ile temas kurun!

* Ambalaji saklayin (nakliyecinin olasi bir kontrol yapma durumu veya iade iglemi igin).
iade iglemi igin ambalaj

Mumkun ise orijinal ambalaji ve orijinal malzemeyi kullanin. Ambalaj ve tagima emniyeti ile ilgili
sorulariniz olmasi halinde litfen tedarikginiz ile iletisime gegin.

099-002897-EW515 15
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Yapi ve islev ev\;’r)
Tasima ve kurulum

5.2

5.2.1

5.3

5.3.1

Tasima ve kurulum
A DIKKAT

— | Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

:D- Nakil sirasinda baglantisi kesilmeyen besleme hatlar (elektrik hatlari, kumanda hatlar
vs.), tehlikelere ve kazalara (6r. bagh cihazlarin devrilmesi ve insanlarin zarar gérmesi)
yol agabilir!

» Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

Ortam kosullar

Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!

Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler makineye zarar verebilir (bakim
araligina dikkat edin > bkz. Béliim 7.2).

* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, tagslama tozlari ve korozif ortam havasi engellen-
melidir!

Calisir durumda

Ortam havasinin sicaklik arahgi:

« -10°Cila+40°C (-13Fila 104 F)
Bagil nem:

* 40 °C (104 F) sicakhkta %50'ye kadar
+ 20 °C (68 F) sicaklkta %90'a kadar

Nakliyat ve Depolama

Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik araligt:
« -25°Cila+55°C (-13Fila 131 F)!

Bagil nem

+ 20 °C (68 F) sicaklkta %90'a kadar

1 Ortam sicakh§i sogutma maddesine bagl! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakligi araligina
dikkat edin!

Fonksiyon tanimi

Farkl malzeme kalinliklarina sahip kaliteli geliklerin, bakir ve titanyum alagimlarinin koruyucu gaz kay-
nagina yoénelik sivi sogutmali plazma kaynak torgudur. Esas olarak, TIG yontemiyle de (DC) kaynatilabi-
len tim metaller kaynatilabilmektedir. Bunlarin arasinda titanyum, zirkon, altin, giimus, bakir ve bakir
alasimlari vardir.

isletme igin sirkiilasyon havasi sogutma cihazi veya ters sogutma Unitesi ile birlikte bir gii¢ kaynagi
kullanilmasi gereklidir. Cok yonlu kullanim olanaklarindan endustride ve ticarette yararlaniimaktadir.

Yontem

"Plazma" fizikte molekadiller, elektronlar, atomlar ve iyonlardan olusan bir karisimdan meydana gelen,
elektrik iletken bir gaz anlamina gelir. Kullanilan plazma gazina bagli olarak plazma 1sininda 15.000 ila
20.000 K sicaklhklara ulasilir.

Kaynak torgu, aktaran ark prensibine gore ¢alisir. Ark, kaynak sirasinda elektrot ve is pargasi arasinda
yanar ve plazma memesi, kullanilan gazin bilesimi ve miktar tarafindan daraltilir. Bu sayede yuksek
¢alisma hizinda ylksek kaliteli baglantilar olusturulabilir.

Elektrot ve is parcasi arasindaki mesafeyi elektrik iletken hale getirmek icin 6nce torgun icinde elektrot ve
plazma memesi arasinda ylksek frekansli yliksek voltaj verilerek pilot ark yakilir. Pilot gazi iyonize olur,
plazma memesinden cikar ve elektrot ve is pargasi arasindaki mesafeyi elekirik iletken hale getirir.
iyonize gaz 1sininin is parcgasi yiizeyine temas etmesi halinde ana akim devresi kapanir. Bu sayede elekt-
rot ve ig parcasi arasinda ana ark olusur ve kaynak igslemi baslar.

Torcun iyi sogutulmasi ve kaynak hizinin yiksek olmasi, islenecek malzemede 1si tesiri altindaki bélgenin
ve isil deformasyonun dusuk kalmasina katki saglar.

Elektrodun dolayli olarak sogutulmasi, elektrodun kolay ve hizli bir sekilde degistirilebilmesini saglar. Bu
sayede elektrot degisimi sirasinda dogru kullanim halinde sogutma suyu torgun igine giremez, ategle-
menin basarisiz olmasina, elektrot ve meme ¢alisma stirelerinin azalmasina yol agamaz.
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ev\;‘r) Yapi ve islev
Fonksiyon tanimi

(K10 O (-)
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—
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Sekil 5-1

Poz. |Sembol |Tanim

Elektrod

Yiksek voltaj

Plazma gazi

Gaz memesi

is parcasi

O |WIN|-

Plazma memesi

7

Koruyucu gaz

5.3.2 Kaynak torgu sogutmasi

=5 Uygun olmayan sogutma maddesi nedeniyle maddi hasar!

Uygun olmayan sogutma maddeleri, bagska sogutma maddeleriyle veya sivilarla hazirlanmis
karigimlar veya uygun olmayan sicaklik araliklari maddi hasara ve iiretici garantisinin gecgerli-
ligini yitirmesine yol agar!

Sogutma maddesi olmadan isletim yasaktir! Kuru calisma, sogutma maddesi pompasi gibi
sogutma bilesenlerinin, kaynak torglarinin ve hortum paketlerinin tahrip olmasiyla sonuclanir.

Sadece bu kilavuzda s6z konusu ortam sartlari (sicaklik araligi) i¢cin uygun oldugu aciklanan
sogutma maddelerini kullanin > bkz. B6liim 5.3.2.1.

(Bu kilavuzda belirtilenler de dahil) farkli sogutma maddelerini birbiri ile karigtirmayin.

Sogutma maddesinin degismesi halinde tiim sivi degistirilmeli ve sogutma sistemi yikan-
malidir.

Sogutma sivisinin bertaraf edilmesi resmi talimatlara uygun olarak ve ilgili glivenlik bilgi formlari
dikkate alinarak gergeklestiriimelidir.

099-002897-
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Yapi ve islev ev\’h‘)
Fonksiyon tanimi

Sekil 5-2
Poz. |Sembol |Tanim
1 Su sogutma
2 Koruyucu gaz
3 Koruyucu gaz ¢ikigi

Isinin bir kismi plazma memesi ve gaz lensi lizerinden torgun sojutma sistemine verilir ve bir kismi koru-
yucu gaz tarafindan torgun digina Uflenir.

5.3.2.1 lzin verilen tor¢ sogutucusu

Sogutma maddesi |S|cakI|k araligi

KF 23E (Standart) |-10 °C bitis +40 °C (14 °F bitis +104 °F)
5.3.2.2 Plazma torgu sogutma devresi

5= Torg¢ sogutma devresine ilave yapi gruplari entegre etmeyin.

® | @

Sl B = & l
Sekil 5-3
18 099-002897-EW515
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Yapi ve islev

Kaynak torcu baglantisi

5.4 Kaynak torgu baglantisi

Kaynak torcunun baglanmasi igin makineye bagl olarak farkl adaptor setleri gerekir!

Sekil 5-4
Poz. |Sembol |Tanim

1 Hizl baglanti nipeli (9 mm /0,35 ing)
Sogutma maddesi beslemesi (mavi)

2 Hizl baglanti nipeli (9 mm / 0,35 ing)
Sogutma maddesi geri donlsu (kirmizi)

3 Ll“JJ Hizli baglanti nipeli (5 mm /0,2 ing)

u ( Koruyucu gaz (sar)
4 Ll“JJ Hizl baglanti pargasi (5 mm/ 0,2 ing)
Y Plazma gazi (kirmizi)

5 Baglanti soketi (9 mm /0,35 ing)
Kaynak akimi baglantisi

6 Baglanti soketi (5-kutuplu)
Kontrol kablosu

7 Baglanti soketi (4 mm /0,16 ing)

Pilot ark akimi

099-002897-EW515

22.06.2023

19



Yapi ve iglev ev\;’r)
Ultraviyole 1sima

5.5

5.6

5.6.1

Ultraviyole i1IsSima

A UYARI

Ark isimasi ciltte ve gézlerde hasarlara neden olur.

Sicak is pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

» Koruyucu kaynak paneli veya yeterli bir koruma seviyesine sahip olan kaynak baglhgi
kullanin (uygulamaya bagli olarak)!

« llgili Glkenin yurGrlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

+ Isleme dahil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile 1Isima ve korelme
tehlikesine karsi koruyun!

’fi Isima veya asiri 1si nedeniyle yaralanma riski!
=

Kaynak akimi Go6z koruma filtresi
<1A Kademe 5
lila2,5A Kademe 6
25ila5A Kademe 7
5ilal10 A Kademe 8
10ilal1l5 A Kademe 9
>15A Kademe 10

Gaz beslemesi (koruyucu gaz ve plazma gazi)

A UYARI

Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimindan kaynaklanan yaralanma tehlikesi!
@ Koruyucu gaz tiiplerinin hatali kullanimi ve yetersiz bir sekilde sabitlenmesi, agir

yaralanmalara neden olabilir!

» Gaz ureticilerinin ve basin¢h gaz ydnetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!

+ Koruyucu gaz tipunin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
+ Koruyucu gaz tipunin isinmasini engelleyin!

Olusan hava neminin digan liflenmesi i¢in, plazma gazi ve koruyucu gazin birka¢ dakika boyunca
torctan akmasini bekleyin. Boylece atesleme sorunlarinin ve kaynak dikisinde gézenek o-
lugsmasinin éniine gegilmis olur.

Ozel torg kepleri kullanilarak ¢calismaya uzun siire ara verilecek durumlarda (gece boyunca, hafta
sonu) hava neminin igeri girmesi énlenir.

Hidrojen
Gaz karigsiminda hidrojenle plazma kaynagdi sirasinda patlama riski olusmamasi igin asagidaki givenlik
Onlemlerine mutlaka uyulmaldir:

1.

icinden gazlarin gectigi boru hatlari, hortumlar, vidali baglantilar ve makineler gaz sizdirmaz halde ol-
mali ve tutulmalidir. Bunun igin sizdirmazlik diizenli araliklarla (haftada bir) kagcak arama spreyi veya
sabunlu suyla kontrol edilmelidir.

Tavanda havalandirma olmasi Onerilir.

Koruyucu gaz tiipleri, yalnizca kivilcim ugmasinin (delinme halinde dahi) mimkin olmadigi bir yere
yerlestiriimelidir. Koruyucu gaz tupleri sabitlenerek devrilmeleri 6nlenmelidir.

. Gaz tlpu valflerinin ve basing disuricullerin baglanti pargalari diger koruyucu gaz tuplerine déniik
olmamalidir.
Kaynak isletmesi sirasinda gerekli olmayan, gaz miktarini gésteren manometreler kapal kalmalidir.

Kaynak isi bittikten sonra koruyucu gaz tiplerinin vanalarini kapatin, basing disuriculerin basincini
tahliye edin ve sistemi elektrik sebekesinden ayirin.

20
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ewn Yapi ve iglev
Gaz beslemesi (koruyucu gaz ve plazma gazi)

5.6.2 Plazma gazi

Sekil 5-5
Poz. [Sembol |[Tanim
1 Basing azaltici
2 Cikis tarafi basing disiiriicu
3 Koruma gazi sisesi
4 Tup muslugu

+ Koruyucu gaz tipuni bunun igin 6ngérilmus olan tip baglanti yerine yerlegtirin.
+ Koruyucu gaz tipunu sabitleyerek devrilmesini 6nleyin.

= Sadece clikis tarafinda bar géstergesi bulunan 2 kademeli basing diisiirticiiler kullanin.

Plazma gazi olarak gogunlukla argon kullaniimaktadir. Daha kolay iyonize edilebilmektedir ve bu nedenle
arkin diglk enerjili olmasina olanak saglamaktadir.

Bazi durumlarda %10'a varan oranda hidrojen veya helyum katkili bir argon karisimi kullanilabilir. Daha
yiksek miktarlarda katki yapilmasi torgun tahrip olmasina yol acgabilir.

Gerekli plazma gazi miktari, dogrudan meme deligine baghdir. Meme deligi ne kadar bliyiik olursa o ka-
dar fazla plazma gazi gerekir. Plazma gazi miktarinin fazla diisiik olmasi, plazma memesinin erkenden
asinmasina yol agar.

@_‘.

Poz. [Sembol |Tanim
1 Plazma gazi miktari
2 derin kaynak nufuziyeti (kiiciik dikis genisligi)
3 orta dereceli kaynak nifuziyeti
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Poz. |Sembol |Tan|m

4 | |yaSS| kaynak niifuziyeti (buyiik dikis genisligi)

Plazma gazi miktarinin (bkz. Poz. 4 / 2) azaltiimasi halinde, sonu¢ daha yumusak bir ark karakteristigi ve
daha si1g bir kaynak nifuziyeti olur. Plazma gazi miktarinin (bkz. Poz. 2 / 4) arttiriimasi halinde, sonug
daha derin bir kaynak nifuziyeti > bkz. Béliim 5.7.1 olur.

5.6.3 Koruyucu gaz
Koruyucu gaz olarak ¢ogunlukla argon kullaniimaktadir. istenen daralma etkisine tamamen ulasmak igin,
koruyucu gaza %10'a varan oranda hidrojen katilabilir. Bu sayede kaynak banyosunun ylzey gerilimi
azalir ve boylece yuzeyi daha iyi kaplar.
Bakir, bakir iceren alagimlar ile reaktif metaller olan titanyum, tantal ve zirkon istisnadir. Bu durumlarda
kati olarak hidrojen yerine helyum kullanilir.

5.6.4 Formasyon gazi

Formasyon gazi bir yandan dikisin alt tarafini oksidasyona karsi korur ve diger yandan destek etkisi
sayesinde kokun asiri gokmesini 6nler. Kaynatilacak malzemelere bagli olarak asagidaki gaz karigimlari
kullanilr.

« Ar
* Ar/Hz2
e Na/H2

5.7 Yk kapasitesi tablolari

3= Belirtilen gaz debisi miktarlari referans degerlerdir. Uygulamaya bagli olarak baska degerler de
daha iyi kaynak sonuglarina yol agabilir. Plazma gazi, meme deligine ve akim giddetine bagl bir
minimum miktarla ¢ikmalidir. Bu miktarin altina diigiildiigiinde tor¢ hasar gérebilir.

@

A

Sekil 5-7
Poz. |Sembol |Tanim
1 Plazma gazi miktari
2 Plazma memesi biiyiiklugi

Plazma memeleri ve elektrotlar, asilmamasi gereken sinirli bir akim tasima kapasitesine sahiptir. Sinir
degerleri asagidaki tabloda bulabilirsiniz:

099-002897-EW515
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Plazma memesi ¢api Maksimum akim Plazma memesi uzunlugu
0,5mm /0,02 ing 8A 24,2 mm /0,95 in¢
0,8 mm (Dental) / 0,03 ing 10A 29,2mm/1,15in¢
0,8 mm (Normal) / 0,03 ing 15A 24,2 mm /0,95 in¢
1,0 mm /0,04 ing 20 A 24,2 mm /0,95 in¢

Plazma memelerinin yiik degerleri, 6zellikle de segilen plazma gazi miktarlari ve elektrot ucunun
plazma memesi igindeki konumu olmak lizere diger parametrelere yakindan baghdir. Yukarida
belirtilen sinirlarin 6tesine dahi olsa 6zellikle de plazma gazi miktarinin degistirilmesi plazma isini
ozelliklerinin ciddi sekilde degismesine neden olur.

5.7.1 Farkli ayar parametreleri igin referans degerler
ilk kaynak denemelerinde farkli ayar parametreleri igin baslangig noktasi olarak asagidaki deneyimler
kullanilabilir:
Plazma gazi miktan 0,2 I/dak / 0,05 gal/dak
Koruyucu gaz miktari 2-51/dak / 0,5-1,3 gal/dak
Pilot ark akimi 46 A
Kaynak akimi 1-1,5 A/0,05 mm/0,002 ing malzeme kalinhgi basina
Baslatma akimi 0,7-3A
Baslangi¢ gaz akigi 0,4 sn
Bitis gaz akisi 4,0 sn
5.8 Asinma pargasi degisikligi
Kaynak dikis kalitesinin dismesi halinde bunun nedeni ¢odunlukla elektrotlarin ve/veya memelerin
asinmis olmasidir. Torgun hasar gérmesini 6nlemek igin asinma pargalarinin degistiriimesi gereksiz yere
ertelenmemelidir.
Kaynak torgunda yapilacak tiim galismalardan 6nce kaynak sistemi kapatilmali ve kazayla
acilmaya karsi emniyete alinmalidir. Tiim makine pargalari sogumus olmalidir.
Asinma pargalarinin tim vida disleri sagdan dislidir:
+ Parcalari s6kme: saati ydéninin aksine déndirme
+ Pargalari sabitleme: saat yoniunde dondirme
Tum vidal ve gegme baglantilar alet kullanilimadan yapilmalidir!
Asinma pargalari degistirilirken daima munferit pargalarda hasar veya asinma olup olmadigi kontrol
edilmeli ve gerekirse degistiriimelidir. TUm parga baglantilari ve sizdirmaz ylzeyler geredince temizlen-
melidir.
5.8.1 Sokme / takma
(T 10 : — I
ﬂwm:é T 3
Sekil 5-8
Poz. [Sembol |[Tanim
1 Gaz memesi
2 Gaz memesi konik nipeli
3 Plazma memesi
4 Merkezleme parcasi
5 Gergi pensesi
6 Elektrod
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Poz. [Sembol |[Tanim
7 Torg govdesi
8 Torg mili
9 Hortum paketi

5.8.2 Plazma memesini degistirme

Plazma memesi se¢imi uygulamaya ve buna bagl akim yikine > bkz. Béliim 5.7 baglidir.

Plazma memesi, meme kanali hasar gérdiigu icin tam olarak gember bigciminde olmadiginda degistiriime-
lidir.

Meme degistirilirken daima elektrot ve merkezleme parcasinda asinma veya hasar olup olmadigi kontrol
edilmelidir.

”ﬂﬂq’mzrcém :
> @

Sekil 5-9

L

. |Sembol |Tanim

v
o
N

Gaz memesi

Gaz memesi konik nipeli

Plazma memesi

Merkezleme parcgasi

Gergi pensesi

Elektrod

Torg govdesi

Torg mili

Qo (No(fa|h[W|IN|=

Hortum paketi

» Gaz memesini (1) gaz memesi contasi (2) ile tor¢ gévdesinden (7) sokun.

* Plazma memesini (3) tor¢ gdvdesinden s6kin ve merkezleme pargasini (4) plazma memesinden gekip
cikartin.

* Yeni plazma memesinin tor¢ gévdesine (7) bitistigi yizeye hafifce termal macun > bkz. Bélim 11
surlin ve merkezleme pargasini plazma memesinin igine itin.

* Plazma memesini el sikihdinda tor¢ gévdesine vidalayin.

» Gaz memesi contasina az miktarda yaglama maddesi VK 500 siirlin, ardindan gaz memesine yerlesti-
rin ve el sikiliginda kaynak torguna vidalayin.

5.8.3 Elektrot degisimi

1=>> Cihaz hasarinin ve hatali kaynak sonuglarinin 6nlenmesi igin, her elektrod degisiminde elektrot
mesafesi bir elektrot ayar mastari ile ayarlanmalidir > bkz. Béliim 5.8.3.2!

099-002897-EW515
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Sekil 5-10

5.8.3.1 Elektrotun yeniden taglanmasi
Kaynak sonucunun iyi olmasi i¢in elektrodun bigimi cok énemlidir. Bu nedenle elektrotlarin kullanmadan
once makineyle taslanarak dogru bigimi verilmesi gerekir. Elektrot ucu fazla asinmisg, fazla kararmis veya
asimetrik bir sekilde geriye yanmissa elektrot degistirilmelidir. Elektrotlar minimum 42 mm uzunluda kadar
yeniden taslanabilir. Elektrodun ucu, 30°'lik bir taglama agisiyla makine kullanilarak yeniden taslanmalidir.

Taslama yoniine dikkat edin

7 ® @,
Sekil 5-11

Elektrotlarn ortalayarak yeniden taglayin

Sekil 5-12

Elektrodun ucu, elektrodun boylamasina eksenini ortalamalidir. Sapma olmasi halinde arkin dengesiz-
lesmesi tehlikesi ortaya ¢ikar. Elektrot ucunun ortalanmamig olmasi, 6zellikle de otomatik kaynak yapilir-
ken asil atesleme noktasinin yaninda ateslemeye yol agar.

099-002897-EW515
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Taglama agisi lizerinden kaynak niifuziyeti

N NN

Sekil 5-13

Taslama konisi ne kadar sivri olursa kaynak niifuziyeti o kadar derin olur. Taglama konisi ne kadar
kiit olursa kaynak niifuziyeti o kadar yassi olur.

5.8.3.2 Elektrot mesafesinin ayarlanmasi

Elektrot ayar mastari bir civata ile ayarlanabilir. Fabrika tarafindan sadece 6n ayari yapilmis
oldugundan, ilk kez kullanilmadan 6nce elektrodun 14,8 mm / 0,58 in¢ (dental memede

19,8 mm/ 0,78 in¢) 6nde durup durmadigi kontrol edilmelidir. Gerekiyorsa elektrot ayar mastari
tekrar ayarlanmalidir. Elektrot ayarini ara sira kontrol edin.

bed bbh s b d

Sekil 5-14

Poz. [Sembol |Tanim

Gaz memesi

Gaz memesi konik nipeli

Plazma memesi

Merkezleme pargasi

Gergi pensesi

Elektrod

Torg govdesi

Torg mili

Qo (N|o(fa|h[W|IN|=

Hortum paketi

Elektrot ayar mastari

— -
- D

Tasiyici pim
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@
o | §

Sekil 5-15

Gaz memesini (1), gaz memesi contasini (2), plazma memesini (3) ve merkezleme pargasini (4)
sokdn.

Elektrot ayar mastarinin (10) ince tarafini elektrot (6) Gzerinden tor¢ gévdesine (7) yerlestirin.

Elektrot ayar mastarinin dniindeki tagiyici pim germe pensesinin (5) déndurilmesiyle ¢ézullr ve elekt-
rot ile birlikte gikartilir.

Yeni veya taglanmis elektrodu, ucu 6nde olacak sekilde elektrot ayar mastarina yerlestirin.

Germe pensesini, 6n tarafindaki oluk elektrot ayar mastarinin tasiyici muylusuna oturacak sekilde
elektrodun Gzerine yerlestirin.

Germe pensesini elektrot ile birlikte torg govdesine vidalayin.
Gaz memesi contasini aginma kontroliinden gegirin ve gerekiyorsa degistirin.

Gaz memesi contasina az miktarda VR 500 yaglama maddesi > bkz. Béliim 11 siiriin, gaz memesine
yerlestirin ve merkezleme pargasi ve plazma memesi ile el sikihdinda kaynak torguna vidalayin.
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6 Isletmeye alma
6.1 Kaynak baglangici

Kaynak 6ncesinde arkin kendisini kisa bir sure stabilize etmesi gerekir.
Pilot ark bu sirada ortada yanmaz.

-

Sekil 6-1

6.1.1 Cift ark

Fazla yiksek akim ylUklenmesinde veya tor¢ konumunun fazla egik olmasi durumunda is pargasi ile pla-
zma memesi arasinda ikinci bir ark olusur.

Sekil 6-2
Akim yiikiiniin yiiksek ve torg ayarinin fazla egik olmasi, plazma memesi aginmasinin artmasina
yol acar.
099-002897-EW515
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Tamir, bakim ve tasfiye

71  Genel
A TEHLIKE
Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

6 Acik durumdaki makinede galismak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
bilir!
isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢ekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.

1. Makineyi kapatin.

2. Sebeke soketini ¢ekin.

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

Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

6 Uriiniin bakimi, kontrol edilmesi ve onarilmasinin sadece uzman Kkisiler (yetkili servis
personeli) tarafindan yapilmasi gerekir. Uzman kisi, egitimi, bilgisi ve deneyimiyle gii¢
kaynaklari kontroliinde ortaya ¢ikan tehlikeleri ve olasi zararlari bilen ve gerekli glivenlik
onlemlerini alabilen kigidir.

» Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 7.2.
+ Asagida ifade edilen kontrollerden biri gerceklestiriimedigi takdirde makine ancak bakim
gegirildikten ve yeniden kontrol edildikten sonra tekrar isletmeye alinabilir.

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde

garanti gecersiz olur. Servis ile ilgili her tlrli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikcisine bagvu-

run. Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz Gzerinden gergeklestirilebilir. Parca degisimi
islemlerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parga siparisi esnasinda makine tipi,
seri numarasl ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin Grin numarasi belirtiime-
lidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda blyik 6l¢ide 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 bagh kirlenme oranlarina gére belli zaman araliklariyla

dlzenli olarak yapilmalidir.
7.2 Bakim g¢aligsmalari, araliklar
7.2.1 Giinliik Bakim isleri

« Torg, hortum paketi ve akim baglantilarinda disg hasar olup olmadidini kontrol edin ve varsa degistirin
ya da uzman personele tamir ettirin.

» Gaz ve su baglantilarinin sizdirmazhgini kontrol edin. Gerekirse usuliine uygun sekilde izole edin.

+ Torg ve gerektiginde gu¢ kaynaginin sogutulmasina yarayan sogutma sisteminin sorunsuz bir sekilde
calisip galismadigini ve sogutma maddesi seviyesini kontrol edin! ihtiyag halinde demineralize su veya
belirtilen sogutma maddesinden doldurun! Gerekiyorsa tamir ettirin!

» Gaz lensi ve gaz memesi konik nipeli de dahil torgtaki asinma pargalarini kontrol edin.

» Entegre soguk tel besleme bulunan torglar igin: Soduk tel beslemedeki tel besleme memesini ve vida-
lar1 kontrol edin!
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7.2.2

7.2.3

B

Aylik bakim galigmalari

+ Sogutma maddesi sisteminde Kirlilikler (camur birikimi veya bulaniklik) olup olmadidini kontrol edin.
Kirlenme halinde sogutma maddesi haznesini temizleyin ve sogutma maddesini degistirin. Yodun Kir-
lenme halinde sodutma sisteminin igi birkag kez yikanmalidir.

+ Sogutma maddesi filtresini temizlemeyin, onun yerine (varsa) degistirin!
+ Sogutma maddesinin elektrik iletkenligini kontrol edin. iletkense sogutma maddesini degistirin.

» Conta pullarinin (kaynak torgu/baglantilar) durumunu kontrol edin. Gerekirse degistirin.
Daime uygun yaglama maddesine sahip conta pullari kullanin!

» Plazma kaynak torgunu ve elektrot germe modulinu pargalarina ayirin ve kontrol edin. Gerekirse
temizleyin. Kirlenme halinde ylksek frekansli sigrama tehlikesi dogar!

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

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

Daha ayrintili bilgiler i¢in lGtfen birlikte verilen "Warranty registration" brostiriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Makineyi tasfiye etme

Kurallara uygun tasfiye!

Cihaz geri kazanima aktarilmasi gereken degerli hammaddeler ve tasfiye edilmesi gereken elekt-
ronik yapi parcalari icermektedir.

* Evsel atiklarla birlikte tasfiye etmeyin!

» Tasfiyeyle ilgili resmi makamlarin kurallarini dikkate alin!

» Kullaniimis elektrikli ve elektronik cihazlar, Avrupa yonetmeliklerine gore (Elektrik ve elektronik eski
cihazlar hakkindaki 2012/19/EU nolu yénetmeligi) ayristirimamis yerlesim bdlgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristinimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢ép kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimis top-
lama zorunlulugunu gésterir.

Bu makine, imha edilmek Gzere ya da geri donlisim amaciyla burada dngérilen ayirma ayristirmali
toplama sistemlerine verilmelidir.

Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi koruya-
rak bertaraf edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristinimamis evsel atiklardan ayri bir
toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yerleri
kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.
Kisisel verilerin silinmesi, son kullanicinin kendi sorumlulugundadir.
Cihaz bertaraf edilmeden énce lambalar, piller veya akiiler sékilmeli ve ayrica bertaraf edilmelidir. Pil
veya aku tipi ve bunlarin bilesimi Ust tarafta belirtiimistir (CR2032 veya SR44 tipi). Asagidaki EWM Urin-
lerinde piller veya akiler bulunabilir:
+ Kaynak kasklari
Piller veya akuler kolay bir sekilde LED yuvasindan gikarilabilir.
» Makine kontrolleri
Piller veya akller, arka tarafinda devre karti Gzerindeki kendilerine ait yuvalardadir ve kolay bir sekilde
¢ikarilabilir. Kontroller piyasada bulunan aletlerle sokulebilir.
Eski cihazlarin iadesi ya da toplanmasi hakkinda bilgiyi yetkili belediyeden alabilirsiniz. Bunun diginda
Avrupa ¢apinda EWM distribUtorlerine de iade edilebilir.
Elektrikli ve elektronik cihazlar yasasi hakkinda daha ayrintili bilgiyi agsagidaki adreste bulunan web
sayfamizda bulabilirsiniz: https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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8.1

Ariza gidermek

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

Ariza giderme igin kontrol listesi

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

Lejant Sembol Tanim
A Hata / Neden
® Go6zim

Kaynak torcu asiri isinmis
~ Sogutucu madde akisi yetersiz

% Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
X Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivriimalari giderin
® Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi > bkz. Bélim 8.2
~ Gevsek kaynak akimi baglantilari
% Torg tarafindaki ve/veya islem parcasina giden akim baglantilarini sikin
%  Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asiri yiklenme
® Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
X Daha yiiksek performanslh kaynak torgu kullanin

Duzensiz ark

~ Kaynak torgcu donanimi uyumsuz ya da asinmisg
® Akim memesini tel gapina ve tel malzemesine uygun hale getirin ve gerekirse degistirin.
® Tel stirimuni kullanilan malzemeye uyarlayin, hava basin ve gerekirse degistirin

» Uyumsuz parametre ayarlari
~® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

Ark tutusmasi yok
» Atesleme turdnun yanhs ayarlanmasi.
X Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
X Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin

%  Atesleme turi: Atesleme turl olarak “HF ylksek frekans atesleme”yi secin. Bu ayar, kullanilan
makineye gore ya atesleme tiriini degistirme salteri ya da makine menistindeki para-
metresi (“Kontrol” kullanma kilavuzuna bakiniz) tzerinden yapilir.

Kot ark tutusmasi

~ Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is parcasina temas ile baglanmasi
® Tungsten elektrodunu yeniden tasglayin veya yenisi ile degistirin
X Gaz memesini temizleyin veya degistirin
® Plazma gazi miktarini kaynak goérevine uyarlayin.
« Pilot ark akimi fazla disuk
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Pilot ark atesliyor, ancak ana ark kapali kaliyor

~ Torg ve is pargasi arasindaki mesafe ¢ok fazla
%« s pargasina mesafeyi azaltin

~ g pargasi yiizeyi kirlenmis

» Atesleme esnasinda kétl bir akim devralmasi

X Ayari "tungsten elektrodu ¢api / atesleme optimizasyonu" déner butonundan kontrol edin ve ge-
rekirse ylkseltin (daha fazla atesleme enerjisi).

X Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
# Uyumsuz parametre ayarlari
X Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin

Gobzenek olusumu
» Gaz ortusi yetersiz ya da yok
% Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tipund degistirin
X Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
% Gaz lensini aliminyum uygulamalarinda ve ylksek alasimli ¢eliklerde kullanin
~® Euro baglantidaki o-ringi ve tor¢ boynunu kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin.
» Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da aginmis
%  Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
» Gaz hortumunda yogunlagmis su
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin
X Euro baglantidaki o-ringi ve tor¢ boynunu kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin.
» Gaz memesi i¢cinde capak
~ Gaz distribitoérd arizal veya mevcut degil

Yiiksek asinma

~ Yuksek elektrot aginmasi

Yetersiz safliga sahip plazma gazi

Elektrot mesafesini kontrol edin.

Yetersiz su sogutmasi

Gaz beslemesinde sizinti

Koruma gazi (argon) icin 6nceden veya sonradan akis siresi

S RRRRXR

~ Yiksek nozul aginmasi

Elektrot mesafesini kontrol edin.

Yetersiz su sogutmasi

Plazma gazi miktarini kaynak gérevine uyarlayin.

Akim sinir degerleri asildi

RRRR
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Ariza gidermek

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

8.2

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

1

0

@3

blau / blue

]

./9 KLICK
W/ CLicK

092-007861-00000

+ Makineyi kapatin ve sogutma tankini maksimum seviyesine kadar doldurun.

Sekil 8-1

* Hizli baglanti pargasini uygun bir yardimci gereg ile acin (baglanti acik).

Sogutma sisteminin havasinin alinmasi igin her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin
mimkiin olan en derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin

yakininda) kullanin!

-~

5

©80

-

6

() KLICK

@ CLICK

1=

Sekil 8-2

+ Disari akan sogutma sivisini toplamak igin uygun bir kabi hizli baglanti pargasinin altina koyun ve ma-

kineyi yakl. 5 saniye icin ¢alistirin.

» Kapama halkasini geriye iterek hizli baglanti pargasini tekrar kapatin.

099-002897-EW515
22.06.2023
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Teknik veriler
PMW 20

9 Teknik veriler
9.1 PMW 20

40° C'de devrede kalma orani [1!

20 A (100 %)

Makine sogutmasi

dolayli su sogutma

Sogutma maddesi gereksinimi

1 l/dak. (2-3 bar)

Sogutma maddesi basinci min.

2,0 bar

Sogutma maddesi basinci maks.

4,0 bar

min. Sogutma maddesi akigi

0,5 I/dak. (Sogutma maddesi geri donusi)

maks. Sogutma maddesi iletkenligi 30 uS/cm

Sogutma maddesi beslemesi 15°C

maks. Geri akis sicakhgi 25°C

Hortum paketi uzunlugu 3-,4m

Agirlik Hortum paketi oimadan 0,07 kg

Uygulanan standartlar bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)
Test isareti CE

1 Y{ik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani £ 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).

9.1.1 Baglanti soketi dlguleri / deligi

7.48 inch

@ 20 mm
@ 0,79 inch

Sekil 9-1
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Genel

10

10.1

10.2

Ek donanim

Kaynak torglari, is parcasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.

Genel

Tip Aciklama Uriin numarasi
EAG PMW 20 Elektrot ayar mastari 094-025465-00000
Kaynak torgcu sogutmasi

Tip Aciklama Uriin numarasi
TYP1 Donma emniyeti kontrolcl 094-014499-00000
KF 23E-5 Sogutma sivisi -10 °C’ye kadar (14 °F), 51 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Sogutma modull, santriflij pompa ile 090-008818-00502
RK 1 Ters sogutma Unitesi 094-002283-00000

099-002897-EW515
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Asinma
PMW 20

parcalar

ewn

11  As

Inma parcalari

05" Yabanci bilesenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda iiretici garantisi ortadan kalkar!

Yalnizca teslimat programimizda bulunan sistem bilesenleri ve se¢cenekler (akim kaynaklari,
kaynak torglari, elektrot tutucular, uzaktan ayarlayici, yedek ve aginan pargalar vs.) kullanin!
* Aksesuar bilesenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve kilitleyin!

1.1 PM

00,
Etf o

W 20

e

F==—H

Sekil 11-1

Poz. Siparis numarasi Tip Tanim

1 394-002698-00000 [NW=11.0mm CERAMIC Gaz memesi

1 394-001117-00000 [NW=10.0mm BAKELITE Gaz memesi

1 394-001116-00000 [NW=9.0mm CERAMIC Gaz memesi

2 094-016466-00000 ([15.00 x 1.00 Gaz memesi contasi

3 394-001115-00000 (0.8 x24.2 Plazma memesi

3 394-001114-00000 (0.5x24.2 Plazma memesi

3 394-000034-00000 (1.0x24.2 Plazma memesi

3 094-020283-00000 (1.2x24.2 Plazma memesi

3.1 394-002697-00000 (0.8 x 29.2 Dental Plazma memesi (Dental)

4 394-001118-00000 [CP PHW 20 Merkezleme pargasi

5 394-018934-00000 |C PMW 20 Germe pensesi

6 094-019147-00000 |1.0X47mm WL10 Plazma elektrodu

7 394-002695-00000 |[1,0x52 Tungsten elektrot (Dental)
094-025516-00000 |[Set PMW 20 Yedek parga kutusu
094-019445-00000 ([VR 500 Yaglama maddesi
094-025527-00000 [(WLP 359 Termal macun

36
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Bayi bulma

12 Ek
12.1 Bayi bulma

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-002897-EW515
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