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Altalanos tanacsok

A FIGYELMEZTETES
IlllJl Olvassa el a kezelési és karbantartasi utasitast!

A kezelési és karbantartasi utasitas ismerteti a termékek biztonsagos kezelését.

* Az dsszes rendszerelem kezelési és karbantartasi utasitasat el kell olvasni és be kell tar-
tani, kiilénds tekintettel a biztonsagi utasitasokra és figyelmeztetésekre!

* A baleset-megel6zési elGirasokat és az egyes orszagokra vonatkozo rendelkezéseket
vegye figyelembe!

* Akezelési és karbantartasi utasitast a készilék hasznalati helyén kell tarolni.

» A késziiléken lévd biztonsagi jelek és figyelmeztetd tablak a lehetséges veszélyekrél adnak
felvilagositast.
Azoknak mindig felismerhetéeknek és olvashatdaknak kell lennilik.

» A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen
készilt és csak szakértdk Uzemeltethetik, végezhetik karbantartédsat és javithatjak.

» A késziiléktechnika tovabbfejlédése kdvetkeztében fellépd miiszaki moédositasok kilénbozé
hegesztési viselkedést eredményezhetnek.

A telepitéssel, iizembe helyezéssel, lizemeltetéssel, az alkalmazas helyének sajatossagaival,
valamint az alkalmazas céljaval kapcsolatos kérdéseivel forduljon értékesitési partneréhez vagy
vevészolgalatunkhoz a +49 2680 181-0 telefonszamon.

A hivatalos értékesitési partnerek listajat a www.ewm-group.com/en/specialist-dealers webcimen
érheti el.

A gyarto feleléssége ennek a készlléknek az lizemeltetésével kapcsolatban kizarélag csak annak
mikodbképességére korlatozodik. Minden tovabbi felelésség — teljesen mindegy, hogy milyen alapon
nyugszik — nyomatékosan ki van zarva. A felel6sségnek ezt a korlatozasat a gép Gzembe helyezésével a
felhasznald elismeri.

A kezelési utasitasban leirtakat, valamint a gép Uzemeltetésének, hasznalatanak és karbantartasanak
modjat a gyartd nem tudja felligyelni.

A készulék szakszeritlen 6sszeszerelése anyagi karokat és személyi sériléseket okozhat. Ezért a gyartod
semmiféle felel6sséget nem vallal az olyan veszteségért, karért vagy koltségért, amely a készlilék hibas
dsszeszerelésének, szakszeritlen Uzemeltetésének valamint hibas hasznalatanak vagy karbant-
artasanak kévetkezménye, vagy valamilyen médon azzal 6sszefliggésbe hozhaté.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 8
56271 Mindersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

A jelen dokumentum szerzdi joga a gyarto tulajdonat képezi.
Sokszorositas, még kivonatos formaban is, csak a gyartd irasos engedélyével lehetséges.

A jelen dokumentum tartalma gondos kutatasokon, ellenérzéseken és 6sszeallitason alapszik, ennek el-
lenére a valtoztatas, eliras és tévedés joga fenntartva.
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2 A sajat biztonsaga érdekében
21 A jelen dokumentacio hasznalatara vonatkozé tudnivalok

A VESZELY

Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigoruan be kell tartani

annak érdekében, hogy a kozvetleniil sulyos személyi sériiléseket vagy halalos

kimenetelii baleseteket elkeriiljiik.

A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VESZELY" sz6t és egy altalanos
veszélyre utalé szimbdlumot.

* A veszély tipusara az oldal szélén talalhat6 piktogram utal.

Iz  Miszaki

A FIGYELMEZTETES

Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket szigoraan be kell tartani
annak érdekében, hogy egy lehetséges sulyos személyi sériilést vagy halalos
kimenetelii balesetet elkeriljiink.

+ A veszélyre figyelmeztetd matrica tartaimazza a “FIGYELMEZTETES" sz6t és egy
altalanos veszélyre utald szimbélumot.

» A veszély tipusara az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

A VIGYAZAT
Azokra a munka- és lizemi folyamatokra vonatkozik, amelyeket a lehetséges konnyebb
sériilések elkeriilése érdekében pontosan be kell tartani.

« A veszélyre figyelmezteté matrica tartalmazza a “VIGYAZAT“ szét és egy altalanos
veszélyre utalé szimbolumot.

* A veszély tipuséra az oldal szélén talalhaté piktogram utal.

sajatossdgok, amelyeket az anyagi karok és a késziilék kdarosodasanak elkeriilése

érdekében a felhasznalonak figyelembe kell vennie.

Pontokba

szedettek azok a kezelési utasitasok és felsoroldsok, amelyek Iépésrél Iépésre megmutatjak

Onnek, hogy az adott helyzetben mit kell tenni, pl.:
* Az aramkabel csatlakozéjat egy megfeleld ellendarabba bedugni és régziteni.

099-003872-EW511
27.02.2020
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Szimbdlumok jelentése

ewn

2.2 Szimboélumok jelentése

Szim- Leiras Szim- Leiras
bélum bélum
= Vegye figyelembe a miszaki sa- Megnyomas és elengedés (lépte-
jatossagokat. tés/gombnyomas)
), |Keészulék kikapcsolasa Elengedés
W

D

Készllék bekapcsolasa

Megnyomas és nyomva tartas

N 8| B &) &| &

t/.
® Helytelen/érvénytelen Kapcsolas
@ Helyes/érvényes Forgatas
_’l— Bemenet Szamérték/beallithato
L
Navigalas L A jelz6lampa zdlden vilagit
-‘.):
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J ] ° °
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’45“

(példa: 4 s varakozas/mikodtetés)
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Megszakitas a menlkijelzésben (to-

vabbi beallitasi lehetéségek
lehetségesek)

)

A jelz6lampa pirosan villog
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Szerszam szikséges/hasznalata

099-003872-EW511
27.02.2020
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A teljes dokumentacié része

2.3 A teljes dokumentacioé része
Ez a kezelési és karbantartasi utasitas a teljes dokumentacioé része és csak az 6sszes
rész-dokumentummal egyiitt érvényes! Az 0sszes rendszerelem kezelési és karbantartasi
utasitasat el kell olvasni és be kell tartani, kiilonosen a biztonsagi utasitasokat!
Az abra egy hegesztérendszer altalanos példajat mutatja.
(DD A7
a N |
A1 [[Dj]] &':P_TT_ i +
& M [Ty as
w2 I it
&+
&[T A5 A
A3 ([0
L
M1 A4
Abra 2-1
Poz. |Dokumentacio
A.1 | Atépitési utmutaté opciok
A2 |Aramforras
A.3 Hitokeszilék, fesziltségatalakitd, szerszamoslada, stb.
A4 |Szallitokocsi
A.5 |Hegesztpisztoly
A6 |Tavvezérlbk
A7 |Vezérlés
A Teljes dokumentacio
099-003872-EW511 7
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Alkalmazasi terilet

3 Rendeltetésszeriu hasznalat
A FIGYELMEZTETES

A nem rendeltetésszerii hasznalat miatti veszélyek!!

A késziilék a technika mai szintjének és a szabalyoknak ill. szabvanyoknak megfeleléen

ipari hasznalatra késziilt. Kizarélag a tipustablan megadott hegesztési eljarasokhoz

hasznalhaté. Nem rendeltetésszerii hasznalat esetén a késziilékbdl személyekre, allato-

kra és anyagi értékekre hato veszélyek szarmazhatnak. Az ezekbdl ered6 karokért nem

vallalunk felelésséget!

» A késziiléket kizarolag rendeltetésszeriien és képzett, szakérté személyzetnek szabad
hasznalnia!

* A készillék szakszeriitlen médositasa vagy atépitése tilos!

3.1 Alkalmazasi terulet
Hegesztdpisztoly ivhegeszt készlilékekhez plazma-hegesztéshez.
3.2 Ervényes dokumentumok

3.2.1 Garancia

B&vebb informacio talalhaté a mellékelt "Warranty registration" prospektusban, valamint a garanciardl,
karbantartasroél és ellenérzésrdl szol6 tajékoztatonkban a www.ewm-group.com oldalon!

3.2.2 Szabvanymegfelel6ségi nyilatkozat

C A jelen termék a tervezésében és kivitelében a nyilatkozatban felsorolt EU-iranyelveknek felel
meg. Szlikség esetén megkiildjilk Onnek a specifikus eredeti megfeleléségi nyilatkozatot.

3.2.3 Szervizdokumentumok (pétalkatrészek)

A FIGYELMEZTETES

Tilos mindenféle szakszeriitlen atalakitas vagy javitas!

A sériilések és a késziilék meghibasodasanak elkeriilése érdekében a késziiléken
barmiféle atalakitast vagy javitast csak arra kiképzett szakember végezhet!
Szakszeriitlen javitas vagy atalakitas a garancia elvesztésével jar!

» Javitas igénye esetén kérje kiképzett szakember (EWM szakszerviz) segitségét!

Tartalék alkatrészek a teruletileg illetékes EWM-képviseleten keresztll rendelheték.

8 099-003872-EW511
27.02.2020
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Szallitasi terjedelem

5

Felépités és funkciok
A FIGYELMEZTETES

Sériilésveszély az elektromos fesziiltség miatt!
6 Az aram alatt all6 alkatrészek, pl. aramcsatlakozasok érintése életveszéllyel jarhat!
* A kezelési és karbantartasi utasitas elsé oldalan talalhaté biztonsagi utasitasokat vegye
figyelembe!
* Az lzembe helyezést kizardlag olyan személyek végezhetik, akik megfelel§ ismeretekkel
rendelkeznek az aramforrasok kezelésének tertletén!
» Az 0sszekotd- vagy aramvezetékeket lekapcsolt készliléknél csatlakoztassa!l
Egési sériilés és aramiités veszélye a hegesztépisztolynal!
SSS Hegesztés kozben a hegesztdpisztoly (pisztolynyak, ill. pisztolyfej) és a hiitéfolyadék
— | (vizhiitéses kivitel esetén) er6sen felheviil. A szerelési munkak soran elektromos feszii-
S5 Itséggel vagy forré részegységekkel keriilhet érintkezésbe.
[@)>-|+ Viselien megfelels védéfelszerelést!
» Kapcsolja le a hegesztési aramforrast, ill. a hegesztdpisztoly hiitést, és hagyja lehdiini a he-
gesztdpisztolyt!

A VIGYAZAT
Felmelegedett hiit6folyadék és azok csatlakozasai miatti sériilésveszély!
SSS A hasznalt hiitéfolyadék és azok csatlakozas-, ill. kotéspontjai er6sen felmelegedhetnek
— | lizem kozben (vizhiitéses kivitel). A hiité6folyadék kor megnyitasakor a kilépd hiitéfoly-

adék forrazasokat okozhat.

* A htéfolyadék kort kizardlag kikapcsolt aramforrasnal, ill. hiitékésziléknél nyissa meg!
* Viseljen szabalyszer(i védéfelszerelést (védkesztyi)!

+ A tdml6évezetékek nyitott csatlakozoit zarja megfeleld dugokkal.

6 Az elektromos aram veszélyes!

Ha valtakozva dolgozik kiilonb6z6 hegesztéeljarasokkal (pl. AWI, MIG/IMAG vagy BKI) és

a készilékhez egyidejlileg csatlakoztat valamilyen hegesztopisztolyt és elektrodafogét,

akkor valamennyi csatlakoztatott elem egyidejlileg liresjarati- ill. ivfesziiltség ala kerul!

+ Ezért a hegesztdpisztolyt ill. az elektrédafogdt mindig a munkadarabtdl (ill. a testkabeltél)
elszigetelten tegye le!

Szabaditsa meg a hegesztbépisztolyt nedvességtoél, Iégkéri oxigéntdl és az esetleges szenny-
ezbdésektdl a ,,gazteszt”, ,,gazoblités” funkcioval valo nyitas és megnévelt dramlasi értékek utan.

Hianyosan felszerelt hegesztOpisztoly altali késziilékkarok!
A hianyos felszerelés a hegesztbpisztoly karosoddsat okozhatja.
* A hegesztépisztolyt mindig teljesen fel kell szerelni.

.z
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evﬁ'n Felépités és funkcidk
Szallitasi terjedelem

5.1  Szallitasi terjedelem
A szallitasi terjedelmet csomagkuldd szolgalatunk gondosan ellenérzi és csomagolja, azonban a szallitas
kozben keletkez6 esetleges sériilések nem zarhatok ki.
Ellenérzés aruatvételkor
» Ellendrizze a széllitmany hianytalansagat a szallitélevél alapjan!
Ha a csomagolas sériilt
» Ellenérizze a széllitmany esetleges sérlléseit (szemrevételezéssel)!
Reklamacié esetén
Ha szallitds kdzben a szallitmany megsérult:
+ Haladéktalanul 1épjen kapcsolatba a legutolsé szallitmanyozaéval!
+ Orizze meg a csomagolast (a szallitmanyozé altal végzett esetleges ellenérzés vagy visszakiildés
céljabol).
Csomagolas visszakiildéshez
Lehet8ség szerint az eredeti csomagolast és az eredeti csomagoléanyagokat hasznalja. A
csomagolassal és a szallitasi rogzitéssel kapcsolatos kérdések esetén kérjuk, forduljon a szallitmanyozo
vallalathoz.
5.2 Szallitas és elokésziiletek a hegesztéshez
A VIGYAZAT
S5 Balesetveszély az ellatovezetékek miatt!

:D- A szallitas kézben a le nem valasztott ellatovezetékek (halozati vezetékek, vezériéveze-
tékek stb.) veszélyeket, mint pl. a csatlakoztatott késziilékek felborulasa és személyi
sériilések okozhatnak!

+ Valassza le az ellatovezetéket a szallitas el6tt!
52.1 Uzemeltetési koriilmények
IF> Szennyezédés altal okozott késziilékkarok!

A szokatlanul nagy mennyiségli por, savak, korroziv gazok vagy ésszetevék kart tehetnek a kés-

ziilékben (Vegye figyelembe a karbantartasi id6k6zoket > lasd fejezet 6.2).

* Fiist, g6z, olajk6d és csiszoldsbdl ered6 por nagy mennyiségben keriilendé!

5.21.1 Miikoddés kdzben
Kornyezeti levegé hémérséklettartomanya:
« -10°C .. +40°C (-13 F ... 104 F)!"
Relativ paratartalom:
* max. 50% 40 °C (104 F) esetén
* max. 90% 20 °C (68 F) esetén

5.2.1.2 Sczallitas és tarolas
Tarolas zart helyiségben, kdornyezeti levegé hémérséklettartomanya:
« -25°C..+55°C (-13F ... 131 F)!"
Relativ paratartalom
* max. 90% 20 °C (68 F) esetén
0 A kornyezeti hémérséklet hlitéfolyadéktdl fliggs! A hegesztépisztoly hiités hiitékdzeg hémérséklettar-

tomanyat vegye figyelembe!

5.3 A gép miikodésének ismertetése
Folyadékhitésl plazma hegesztépisztoly kilonbdz6 anyagvastagsagu minéségi acélok, réz- és
titdnotvozetek védégazas hegesztéséhez. ElsGsorban olyan fémek hegesztheték, amelyek a TIG eljaras
(DC) segitségével is hegeszthetdk. Ide tartozik a titan, a cirkon, az arany, az ezlst és a réz és 6tvozeteik.
Az Uzemeléshez az aramforrassal egyutt leveg6keringeté egység vagy visszahlté készilék hasznalata
szukséges. A kiilénbdz6 felhasznalasi lehetéségeinek kdszonhetéen az iparban és a kereskedelemben
hasznaljak.
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5.3.1

Eljaras

A fizikaban a ,plazma” egy elektromosan vezet6 gaz, amely molekulak, elektronok, atomok és ionok
keverékébdl all. A felhasznalt plazmagaztdl figgden a plazmasugarban 15 000-20 000 K h6mérsékletek
érheték el.

A hegesztdpisztoly a tovabbitott iv elvén mlkddik. Az iv ég az elektrdda és a munkadarab kézoétti heges-
ztés soran, és a plazmafuvoka, az 6sszetétel, valamint a felhasznalt védégaz mennyiség hatasara
O0sszehlUzddik. Ez lehetbvé teszi a magas mindségl dsszekottetések Iétrehozasat nagy munkasebesség
mellett.

Annak érdekében, hogy az Ut az elektroda és a munkadarab kozo6tt elektromosan vezetéképes legyen, a
segédivet el6szor meggyuitjak a pisztolyon bellil, az elektroda és a plazmafivoka, nagyfrekvencias ma-
gas feszlltség alkalmazasaval. A pilot gaz ionizalddik, kilép a plazmafivéokabdl, és elektromosan ve-
zetBképessé teszi az elektréda és a munkadarab kozotti utat. Ha az ionizalt gazsugar megérinti a mun-
kadarab felliletét, a f6 aramkor zar. Ez képezi a f6 ivet az elektroda és a munkadarab kozoétt, és meg-
kezdédik a hegesztési folyamat.

A pisztoly j6 hiitése és a nagy hegesztési sebesség elésegiti, hogy a hé hatasa alatt all6 zona és a fel-
dolgozandé anyag hétorzulasa alacsony maradijon.

Az elektroda kdzvetett hlitése biztositja, hogy az elektroda gyorsan és egyszerlien cserélhetd legyen. A
megfelel6 kezelés mellett az elekirdda cseréjekor nem kerilhet hiitéviz a pisztoly belsejébe, amely
gyujtaskimaradashoz, valamint az elektroda és a fuvoka élettartamanak csékkenéséhez vezethet.

@ ]
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Abra 5-1

Poz. |Jel Leiras

W-elektrod

Nagyfesziiltség

Plazmagaz

Gazfavoka

Munkadarab

Plazmafuvéka

Njoja|bh[W|IN|(=

Védégaz
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5.4 Hegesztopisztoly hiitése

[  Hiitéfolyadékok keverése!

A hiitéfolyadék 6sszekeverése vagy nem megfelel6 hiitéfolyadék hasznalata karosodast okozhat
és a gyarto garanciajanak elvesztésével jar!

* Kizarolag ebben a kezelési utasitasban megtaldlhato (Hiit6folyadékok attekintése)
hiitéfolyadékot hasznaljon!

* Kiilonb6zé tipusu hiitéfolyadékokat tilos 6sszekeverni!
* A hiitéfolyadék lecserélésekor a hiitérendszerben lévé 6sszes hiitéfolyadékot le kell ereszteni.

A hiitéfolyadék artalmatlanitasanak a hatésagi eléirasoknak megfeleléen és a megfeleld
biztonsagi adatlapok figyelembevételével kell torténnie.

5.4.1 Megengedett hegesztopisztoly hiitéanyag
Hiitéfolyadék tipusa | Hémérséklettartomany
KF 23E |-10°C ++40°C

Abra 5-2
Poz. | Jel Leiras
1 Vizhiités
2 Védégaz
3 Védogaz kilépés

A hé egy része az plazmaflvokan és a gazlencsén keresztill jut a pisztoly hiitérendszeréhez, a védégaz
egy része pedig kifivasra kertil a pisztolybal.

5.4.2 Plazma hegeszt6pisztoly hiité korfolyamat
=== Ne épitsen be tovabbi részegységeket a pisztoly hiité korfolyamataba.

® 00 O Nl

| |

Abra 5-3
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5.4.3 Hegesztopisztoly csatlakoztatasa
A hegesztépisztoly csatlakoztatasahoz a késziiléktdl fiiggéen kiilonféle adapterkészletekre van

sziikség!
Abra 5-4
Poz. |Jel Leiras
1 Gyorscsatlakozé kézcsavar (9 mm / 0,35 inch)
Hitéfolyadék el6remend (kék)
2 Gyorscsatlakoz6 kézcsavar (9 mm / 0,35 inch)

H(t6viz visszafolyd (piros)

3 u“JJ Gyorscsatlakozé kdzcsavar (5 mm/ 0,2 inch)
\v ( Védégaz (sarga)

4 Ll“JJ Gyorscsatlakozé (5 mm / 0,2 inch)
Y Plazmagaz (piros)

5 Csatlakoz6dugé (9 mm / 0,35 inch)
Hegesztéaram csatlakozé
6 Csatlakoz6dug6 (5 polusu)
Vezérlékabel
7 Csatlakoz6dugé (4 mm / 0,16 inch)

Masodlagos ivaram

14 099-003872-EW511
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5.5 Ultraibolya sugarzas

A FIGYELMEZTETES

Sugarzas, vagy h6 okozta sériilésveszély!
éﬁi Az ivfénysugarzas a bor és a szem sériiléséhez vezet.

A forré6 munkadarabbal és szikraval valé érintkezés égési sériiléshez vezet.

* Hasznaljon megfeleld védelmi fokozatu hegesztdpajzsot, ill. hegesztdsisakok (az alkalma-
z4stdél fuggden)!

» Viseljen az orszag idevago elbirasainak megfelel szaraz védéruhazatot (pl. hegesztdpajz-
sot, keszty(t stb.)!

» Védje a kivll all6 személyeket a sugarzastol és vakitastol hegeszté6féggonnyel, vagy meg-
felel6 védofallal!

Hegesztéaram Ultraibolya-sziird
<1A 5. fokozat
1..25A 6. fokozat
25..5A 7. fokozat
5..10A 8. fokozat
10...15A 9. fokozat
>15A 10. fokozat

5.6 Gazellatas (védo- és plazmagaz)
A FIGYELMEZTETES

@ A védoégazpalackok helytelen kezelése miatti sériilésveszély!

A véddgazpalackok helytelen kezelése és nem megfelel6 régzitése sulyos sériilést oko-
zhat!

* A gazgyartok és a nyomégazrol szolo rendelet utasitasait be kell tartani!
* Avédbgazpalack szelepén nem szabad régzitésnek lennie!
» Kerilje a védbégazpalack felmelegedését!

I Hagyja, hogy a plazmagaz néhany percig ataramoljon a pisztolyon, hogy a keletkez légnedves-
ség kifuvasra keriiljén. lly médon elkeriilhetbk a gyujtasi problémak.

Specialis pisztolysapkak hasznalatadval elkeriilheté, hogy a lIégnedvesség bejutdsa a hosszabb
sziinetek alatt (éjszaka, hétvégén).

5.6.1 Hidrogén

A kovetkez6 biztonsagi intézkedéseket be kell tartani annak biztositasa érdekében, hogy a gazkeverék-
ben hidrogénnel torténd plazmahegesztés kdzben ne Iépjen fel robbanasveszélyes helyzet:

1. A csbvezetékeknek, tdmlSknek, csavarkdtéseknek és készilékeknek, amelyeken keresztll a gazok
aramlanak, gaztémornek kell lenniiik. E célbdl a tdmdorséget rendszeresen (hetente)
szivargaserzékel6 spray-vel vagy szappanos vizzel kell ellen8rizni.

2. Mennyezeti elszivas javasolt.

3. A gazpalackokat csak olyan helyen szabad felallitani, ahol nem fordulhat el6 szikrahullas (még
felszuras esetén sem). A gazpalackokat biztositani kell felborulas ellen.

4. A gazpalack szelepek és a nyomascsokkentd csatlakozocsonkjait nem szabad mas gazpalackokra
irdnyitani.
5. A nem hasznalt gdzmennyiség méréknek a hegesztés kézben zarva kell maradniuk.

6. A hegesztési munka befejezése utan zarja el a gazpalackok szelepeit, nyomasmentesitse a
nyomascsokkentét és valassza le a berendezést a halézatrol.

099-003872-EW511 15
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5.6.2 Plazmagaz

Poz. | Jel Leiras
1 Nyomascsokkentd
2 Nyomascsokkentd kilépd oldala
3 Gazpalack
4 Gazpalack elzarészelep

» Véddgazpalackot az erre kialakitott palacktartéra elhelyezni.
+ Biztositsa a véd6gazpalackot felborulas ellen.

Csak kétfokozatu palacknyomas-cs6kkentéket hasznaljon bar kijelzéssel a kimeneti oldalon.

lehetbve.

Bizonyos esetekben argon keveréke legfeljebb 10% hidrogénnel, ill. hélium-adalékkal hasznalhatd. A
nagyobb mennyiségl adalékok tonkretehetik a pisztolyt.

A sziikséges plazmagaz mennyisége kdzvetlen 6sszefliggésben all a fuvdka furataval. Minél nagyobb a
fuvoka furat, annal tobb plazmagaz sziikséges. A tul kevés plazmagaz a plazmafavoka id6 el6tti
kopasahoz vezet.

16
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v

Poz. | Jel Leiras
1 Plazmagaz mennyiség
2 mély beégés (kicsi varratszélesség)
3 kozepes beégés
4 lapos beégés (nagy varratszélesség)

Ha csokkentik a plazmagaz mennyiségeét (2. poz.-rél 4. poz.-ra), lagyabb ivkarakterisztika és laposabb
beégés jelentkezik. Ha ndvelik a plazmagaz mennyiségét (4. poz.-rél 2. poz.-ra), mélyebb beégés jelent-
kezik.

5.6.3 Védégaz

Védbgazkeént féként argont hasznalnak. A kivant zsugorité hatas teljes elérése érdekében a védbégazhoz
10%, kuldnleges esetekben 30% hidrogént kell hozzaadni. Ez csdkkenti a hegflird6 fellileti feszulltségét
és ezaltal el6segiti a nedvesithetéséget.

Ez aldl kivételt képeznek a réz vagy réztartalmu 6tvozetek, valamint a titén, tantal és cirkon reaktiv
fémek. Ezekben az esetekben hidrogén helyett héliumot hasznalnak.
5.6.4 Formalé gaz

A formalé gaz egyrészt védi a varrat alsé részét az oxidaciétol, masrészt megakadalyozza, hogy a
tamasztd hatasa révén a gyokér tulzottan megereszkedjen. A hegesztendd anyagtol figgéen a kévetkezé
gazkeverékeket kell hasznaini.

 Ar
- ArH,
® Ng/Hz
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5.7 A plazmafuvéokak terhelhetéségi tablazata

A plazma favokak és elektrédak korlatozott aramfelvételi kapacitassal rendelkeznek, amelyet nem szabad
tullépni. A hatarértékek az alabbi tablazatban talalhatok:

Plazmafuvoka atméro Maximalis aram Plazmafavéka hossza
0,5mm/0.02 inch 8A 24,2 mm/0.95 inch
0,8 mm (dental) / 0.03 inch 10A 29,2 mm/ 1.15inch
0,8 mm (normal) / 0.03 inch 15A 24,2 mm/0.95 inch
1,0 mm / 0.04 inch 20 A 24,2 mm/ 0.95 inch

A plazmafivékak terhelési értékei szoros dsszefiiggésben allnak mas paraméterekkel, kiilonésen
a kivalasztott plazmagazmennyiségekkel és az elektréda hegyének a plazmafivékaban valé
helyzetével. Kiillonésen a plazmagaz mennyiségének valtozasa, még a fent emlitett hatarokon tul
is, jelentds valtozast okoz a plazmasugar karakterisztikajaban.

5.7.1 Iranyértékek a kiilonféle beallitasi paraméterekhez
A kovetkez6 tapasztalatok referenciaként szolgalhatnak a kiilonb6zd beallitasi paraméterekhez:

Plazmagaz mennyisége 0,2 I/min / 0,05 gal/min

Védbégaz mennyisége 2-5 I/min / 0,5-1,3 gal/min

Pilotaram 4-6 A

Hegesztéaram 0,05 mm/0,002 col anyagvastagsag esetén 1-1,5 A
Inditéaram 0,7-3 A

Védoégaz el6aramlas 04s

Védoégaz utanaramlas 40s

1= A megadott gazaramlasi mennyiségek iranyértékek. Az alkalmazastél fiiggéen mas értékek jobb
hegesztési eredményhez is vezethetnek. A plazmagaznak a fuvoka furatatol és aramerésségtol
fiiggéen minimalis mennyiséggel kell kiaramolnia. A mennyiség alsé hatareltérése el6tt a pisztoly

karosodhat.
A
Abra 5-7
Poz. |Jel Leiras
1 Plazmagaz mennyiség
2 Plazmafuvéka mérete
1 8 099-003872-EW511

27.02.2020



evﬁ'n Felépités és funkcidk
Kopodalkatrészcsere

5.8 Kopoébalkatrészcsere
Ha a hegesztés mindsége romlik, a legtobb esetben ennek kopott elektrédak és/vagy fuvokak az oka. Az
€g06 karosodasanak elkeriilése érdekében a kopdalkatrészek cseréjét nem szabad sziikségtelentil halo-
gatni.
A hegesztépisztolyon valé6 munka megkezdése elétt ki kell kapcsolni a hegesztérendszert és
biztositani kell azt véletlen bekapcsolas ellen. A késziillék minden komponensének le kell hiilnie.
A kopoalkatrészek menetei egytdl egyig jobbos menetek:
» Alkatrészek meglazitasa: forgatas az 6ramutato jarasaval ellentétes iranyban
+ Alkatrészek rogzitése: forgatas az 6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyban
Az dsszes csavaros és/vagy dugos csatlakozast szerszam nélkiil kell 1étrehozni!
A kopodalkatrészek cseréjekor minden komponenst ellenérizni kell sériilések és kopas szempontjabdl, és
szukség esetén ki kell cserélni. Az dsszes alkatrészkapcsolatot, ill. tomitéfeluletet megfeleléen meg kell
tisztitani.
5.8.1 Szétszerelés /| 6sszeszerelés
? PP PP
LDQHI[I:JI ----- =:-ﬂ:@ﬁ.1:{_|]
Abra 5-8
Poz. | Jel Leiras
1 Gazfuvoka
2 Plazmafavéoka
3 Kozpontosito hiively
4 Fuvoka tomitégydiri
5 Egétest
6 W-elektréd
7 Elektrodafogo
8 Szoritéfogé
9 Szoritécsavar
099-003872-EW511 19
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5.8.2

5.8.3

A plazmafuvoka cseréje

A plazmafiuvoka megvalasztasa az alkalmazastél és a kapcsolodd dramterheléstél > lasd fejezet 5.7
fugg.

A plazmafuvokat ki kell cserélni, ha a fuvokacsatorna megsértilt, és ezért mar nem pontosan koér alaku.

A fuvoka cseréjekor az elektrodat és a kdzpontosité darabot is ellenérizni kell kopas és sérilés szempon-

tjabol.
(1] <o i | ﬂ@
Abra 5-9
Poz. | Jel Leiras
1 Gazfuvoka
2 Plazmafuvoka
3 Kozpontosité hiively
4 Fuavoka tomitégyiirid
5 Egétest

» Csavarja ki a gazfuvokat (1) a pisztolytestbdl (5).
» Csavarja ki a plazmafuvokat (2) a kézpontosité darabbal (3) a pisztolytestbdl.

- Dorzsdlje be vékonyan hévezetd pasztaval ' a plazmafuvoka illesztéfeliiletét a pisztolytestig, majd tol-
ja a kdzpontositd darabot a plazmafuvokaba.

+ Kézzel csavarja be a plazmafuvokat a pisztolytestbe.

» Vegye ki a fuvokatomité-gyirlt (4) a pisztolytestbdl, majd finoman dorzsdélje be VR 500 kenéanyaggal
[ Végezetiik helyezze a favokatdomit-gyiiriit a pisztolytestbe.

» Kézzel csavarozza 6ssze a gazfuvokat a pisztolytesttel.
M > J4sd fejezet 9

Elektrédacsere

A késziilek kdrosodasanak és a nem megfelel6 hegesztési eredmények elkeriilése érdekében az
elektrédak tavolsagdt minden egyes elektréda cseréjekor be kell dllitani! A beallitas elvégezhet6
elektréda beadllito idomszer > lasd fejezet 9 segitségével vagy kereskedelemben kaphatoé
tolomérével. A plazmafiavoékat és az elektrodat (normal vagy dental) a megfelelé6 kombinaciéban
kell hasznalni!

Abra 5-10
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5.8.3.1 Az elektréda ujracsiszolasa

Az elektroda alakja dont6 fontossagu a j6 hegesztési eredmény elérése érdekében. Ezért az elektrodakat
a hasznalat el6tt géppel megfeleld alakura kell csiszolni. Az elektrodat ki kell cserélni, ha az elektréda
hegye tulzottan elhasznalddott, tulzottan megkopott vagy aszimmetrikusan visszaégett. Az elektrodak
toébbszor, legalabb 42 mm hosszusagig lehet Gjracsiszolni. Az elektrédahegy ujracsiszolasat géppel kell
elvégezni 30°-os szbggel.

Vegye figyelembe a csiszolas iranyat

® @

Abra 5-11

Az elektrédak centrikus ujracsiszolasa

Abra 5-12

Az elektroda hegyének centrikusan, az elektréda hossztengelyén kell lennie. Eltérés esetén fennall annak
a kockazata, hogy az iv instabilla valik. A nem kdzpontos elektrédahegy kilénésen az automata heges-
ztésnél a tényleges gyujtasi pont melletti gyujtashoz vezet.

Beégés csiszolasi szoggel

Abra 5-13

I~ Minél keskenyebb a csiszolasi szdog, annal mélyebb a beégés. Minél szélesebb a csiszolasi sz6g,
annal laposabb a beégés.
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5.8.3.2 Elektréodatavolsag beallitasa (elektroda beallité idomszer)

A beallité idomszer megvalasztasa a plazmafiivokal/elektroda-kombinacio jelen kivitelétél fiigg
(normal vagy dental) > ldasd fejezet 9!
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Abra 5-14

O
S

. |Jel Leiras

Gazfavoka

Plazmafuvoka

Kézpontosité darab

Elektréda beallité idomszer

Favoka tomitégydiri

Egétest

Elektréodafogo

Szoritéfogo

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

W-elektrod

Szoritécsavar

-
o

Csavarja ki a gazfuvokat (1) a pisztolytestbdl (6).

Csavarja ki a plazmafuvékat (2) a kdzpontositod darabbal (3) a pisztolytestbdl.
Csavarja ki a szoritécsavart (10), és vegye ki az elektrodat (9) a szoritépatronnal (8).
Utkozésig csavarja be az elektroda beallité idomszert (4) a pisztolytestbe.

Vezessen be egy U, ill. Ujracsiszolt elektrodat a hegyével el6re a szoritdépatronba, és tolja addig elére,
amig az el nem éri az elektroda beallité idomszer Gtk6zéjét.

Csavarja be a szoritécsavart az elektrédafogoba (7), majd hizza meg szorosan.
Csavarja ki az elektréda beallitd idomszert a pisztolytestbdl.

Vegye ki a fuvokatomitd-gyrit (5) a pisztolytestbdl, majd finoman dérzsolje be VR 500 kenéanyaggal
M, Végezetilk helyezze a fuvokatomité-gyrit a pisztolytestbe.

Dorzsolje be vékonyan hévezetd pasztaval " a plazmafivoka illesztéfeliiletét a pisztolytestig, majd tol-
ja a kdzpontositd darabot a plazmafuvokaba.

Kézzel csavarja be a plazmaflvokat a pisztolytestbe.
Kézzel csavarozza 6ssze a gazfuvokat a pisztolytesttel.

M |asd tartozékok > lasd fejezet 9
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5.8.3.3 Elektrédatavolsag beallitasa (tolomérg)

Vegye figyelembe a kiilonb6z6 elektrodok kiilonb6z6 tavolsagait. Normal kivitelii elektréda 35,8
mm, dental kivitel( elektréda 40,8 mm.

® ®

Yl
>
=

Abra 5-15
Poz. |Jel Leiras
1 Egoétest
2 Elektréda

Normal kivitel 35,8 mm, 1,41 col
Dental kivitel 40,8 mm, 1,61 col

3 Elektrédafogé
Szoritécsavar

+ Csavarja ki az elektrédat (2) az elektrédafogdval egyutt (3) a pisztolytestbél (1).

* Mérje meg az elekirodatavolsagot (A) az elektrodafogé menetének kezdetétél az elektroda hegyeéig
(normal kivitel 35,8 mm / dental kivitel 40,8 mm).

» A szoritdcsavar (4) meglazitasaval allitsa be az elektrédatavolsagot a szikséges méretre.
+ Rogzitse az elektrédat a szoritécsavarral.
» Csavarja be az elektrédat az elektrodafogoval egyitt a pisztolytestbe, majd kézzel huzza meg.
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Felépités és funkcidk ev\;’r’
Uzembe helyezés

59 Uzembe helyezés

5.9.1 A hegesztés megkezdése
A hegesztés el6tt az ivfénynek roviden stabilizalédnia kell.
A pilotivfény ebben az idépontban nem kdzépen ég.

-

Abra 5-16

5.9.2 Kettés ivfény

Tal magas aramterhelés, ill. tul ferde hegesztépisztoly-tartas esetén a munkadarab és a plazmafuvoka
kdzott egy masodik ivfény képzddik.

Abra 5-17
I A megnovekedett dramterhelés és a ferde hegesztSpisztoly beallitas jelentés plazmafivoka-
kopadssal jar.
24 099-003872-EW511
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evﬁ'n Karbantartas, apolas és hulladékkezelés

Altalanos

6

Karbantartas, apolas és hulladékkezelés

6.1 Altalanos
A VESZELY

% Sérilésveszély a késziilék kikapcsolasat kovetéen is meglévo elektromos fesziiltség

miatt!
L~ Halalos kimenetelii baleseteket okozhat, ha a hegesztégéppel ugy dolgoznak, hogy
annak burkolata nincs a helyén!
Uzem kézben a késziilékben 1évé kondenzatorok elektromosan feltoltédnek. 4 percig
tart, amig ezek a kondenzatorok a halézati csatlakozé kihuzasat kovetéen elveszitik
toltottségiiket.
1. Késziiléket kikapcsolni.
2. Halozati csatlakozot kihdzni.
3. Legalabb 4 percet varni, amig a kondenzatorok elvesztik toltéttséguket!
A FIGYELMEZTETES
Szakszeriitlen karbantartas, ellenérzés és javitas!

e A termék karbantartasat, ellendrzését és javitasat csak szakértd, képesitett személyek
végezhetik. Képesitett személy az, aki képzettsége, ismeretei és tapasztalatai alapjan
felismeri a hegesztési aramforrasok ellendrzésénél fellépd veszélyeket és lehetséges
kovetkezménykarokat, és meg tudja tenni a sziikséges biztonsagi intézkedéseket.

+ Tartsa be a karbantartasi el8irast > lasd fejezet 6.2.
» Ha az alabbi ellendrzések valamelyike nem teljesil, a készlléket csak a javitas és az
ismételt ellenérzés utan szabad ismét Uzembe helyezni.

A hegesztégép javitasat és karbantartasat csak olyan szakember végezheti, aki erre megfelel6 kiképzés-

sel rendelkezik. Ha arra jogosulatlan személy végez javitast vagy karbantartast a gépen, akkor az a ga-

rancialis jogok megvonasaval jar. Barmilyen probléma esetén forduljon ahhoz a szakkeresked6hoz, akitdl

a gépet vasarolta! Garancialis javitas vagy csere csak azon a szakkereskeddn keresztill lehetséges, a-

kitl a gépet vasarolta. A gép javitasa soran csak eredeti alkatrészeket épitsen be! Alkatrészek rende-

Iésekor a kdvetkezd adatokat kérjik megadni: gép tipusa, gyartasi- és cikkszama, alkatrész megne-

vezése és cikkszama.

Jelen késziilék a megadott kdrnyezeti feltételek és normal munkafeltételek mellett messzemenden kar-

bantartdsmentes és minimalis dpolast igényel.

A szennyezett készlilék miatt az élettartam és a bekapcsolasi id6 csokken. A tisztitasi intervallumokat al-

apvetben a kdrnyezeti feltételek és a készilék ehhez kapcsolddo elszennyez6dése hatarozzak meg

(mindazonaltal legalabb félévente).

6.2 Karbantartasi munkak, idokozok
6.2.1 Napi karbantartasi munkak

+ Ellenérizze a pisztolyt, a tomlécsomagot és az dramcsatlakozasokat kilsé sérilések szempontjabal,
és adott esetben cserélje ki, ill. javittassa meg szakszemélyzettel.

» Ellenérizze a gaz- és vizcsatlakozasokat szivargas szempontjabdl. Szikséges esetén tomitse le
szakszer(en.

» Ellenérizze a htéberendezés kifogastalan mikodését a hegesztépisztoly és adott esetben az aram-
forras hltését illetéen, valamint ellenérizze a hitéfolyadékszintet! Sziikség esetén t6ltson utana demi-
neralizalt vizet, ill. el6irt hit6folyadékot! Sziikség esetén végeztessen javitast!

» Ellenérizze a pisztolyban talalhaté kopdalkatrészeket (beleértve a gazlencsét és a gazfuvoka
tomitégylrat).

» Integralt hideghuzal-adagoldval rendelkez8 hegeszt8pisztolyok esetén: Ellenérizze a hideghuzal-
adagolé fuvokat és a szoritbanyat a hideghuzal-adagolé csévon!
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Karbantartas, apolas és hulladékkezelés ev\;’r’

Elhasznalodott készilékek artalmatlanitasa

6.2.2 Havonta elvégzendd karbantartasi munkak

6.2.3

Ellenérizze a hiitéfolyadék rendszer szennyezettségét (iszaplerakdédasok vagy zavarosodas). Szen-
nyezédés esetén tisztitsa meg a hitéfolyadék tartalyt és cserélje ki a hiitéfolyadékot. Fokozott szen-
nyezédés esetén a hitérendszert tdbbszor at kell dbliteni.

Ne tisztitsa, hanem (ha van) cserélje ki a hltéfolyadék szlrét!

Ellenérizze a hiitéfolyadék elektromos vezetbképességét. Amennyiben vezetbképes, cserélje ki a
hitéfolyadékot.

Ellenérizze a tomitégylirlik (hegesztdpisztoly/csatlakozok) allapotat. Adott esetben cserélje ki.

A tomitégyUriket mindig megfelelé ken6anyaggal nedvesitse be!

Szerelje szét és ellenbrizze a plazma hegesztépisztolyt, valamint az elektrédabefogé modult. Adott
esetben tisztitsa meg. Szennyez6dés esetén nagyfrekvencias atutések jelentkezhetnek!

Evente elvégzendd ellendrzések (lizem kozbeni ellenérzések és vizsgalatok)

Az IEC 60974-4 szabvany (,/dbszakos feliilvizsgalat és ellen6rzés*) szerint kell elvégezni a készllék
rendszeres id6kozonkeénti atvizsgalasat. Az itt leirt ellen6rzéseken tul be kell tartani az adott orszagban
érvényes sajatos elbirasokat is.

B&vebb informacio talalhaté a mellékelt "Warranty registration" prospektusban, valamint a garanciardl,
karbantartasroél és ellenérzésrél szolé tajékoztatonkban a www.ewm-group.com oldalon!

Elhasznalodott késziilékek artalmatlanitasa

Szakszerii hulladékkezelés!
A készilék értékes nyersanyagokat tartalmaz, amelyeket Gjrahasznositas céljabol 6ssze kell
gyljteni, az elektronikai alkatrészeket pedig eldiras szerint kell artalmatlanitani.

Az elhasznalddott alkatrészeket tilos a haztartasi hulladékokkal egyiitt kezelni!
Az elhasznalddott alkatrészeket a hatosagi el6irasoknak megfeleléen kell artalmatlanitani!

A hasznalt villamos- és elektronikai készllékeket az eurdpai elSirasok szerint (Az elektromos és elekt-
ronikus berendezések hulladékairdl sz6l6 2012/19/EK iranyelv) nem szabad a nem valogatott kom-
munalis hulladékba helyezni. Azokat kuldn kell gydjteni. A kerekes kuka szimbolum a szikséges
szelektalt hulladékgyUjtésre utal.

Ezt a készlléket a hulladékkezelés, ill. Ujrahasznositas céljabdl a szelektiv gy(jtés erre a célra terve-
zett rendszeréhez kell adni.

Németorszagban a térvénynek (Az elektromos és elektronikus készilékek forgalomba hozatalardl,
visszavételérdl és kornyezetkimél® hulladékkezelésérdl szolo torvénynek (ElektroG)) megfeleléen a
régi készuléket a nem szelektalt kommunalis hulladéktdl elvalasztott kezeléshez kell adni. A kommu-
nalis hulladékkezelés felelSsei (telepllések) gyijtéhelyeket létesitettek erre a célra, ahol ingyen le le-
het adni a privat haztartasbol szarmazoé régi készilékeket.

A régi készllékek visszaadasaval vagy gylijtésével kapcsolatban az illetékes helyi 6nkormanyzatnal
érdeklédjon.

Mindezeken tul az elhasznalt hegesztékészulékeit Europaban barmely EWM szakkereskedésben is
leadhatja.
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evﬁ'n Hibaelharitas
Ellenérzdlista lzemzavar elharitashoz

7 Hibaelharitas

A gyartas soran és végellendrzés alkalmaval valamennyi termék szigoru vizsgalatokon esik at. Ha ennek
ellenére valamilyen rendellenességet észlel a készllék mikddésében, akkor annak ellenérzését az
alabbiak szerint kell elvégezni. Ha a leirt javitasi mod nem vezet eredményre, akkor forduljon valamelyik
hivatalos EWM szakkeresked6hoz.

71 Ellenorzolista uiizemzavar elharitashoz

A késziilék kifogastalan miikodésének alapfeltétele, hogy annak kialakitasa megfeleljen a hasznalt
hozaganyaghoz és az alkalmazott védégazhoz!

Megjegyzések Jel Leiras
N Hibajelenség / Hibaok
% Lehetséges javitas

Hegeszt6pisztoly tulmelegedett
~ Hit6folyadék térfogatarama tul kevés
X A hitéfolyadék szintjét ellendrizni, és szikség esetén pétolni a hianyt
® A tdmlbkben (kabelkotegben) eltomédést okozo szennyezédést eltavolitani
~® A hiitékdzeg kor légtelenitése > lasd fejezet 7.2
~ Hegesztéaramkabel csatlakozdi lazak (nincsenek jol meghuzva)
~® A pisztoly aramkabelének és / vagy testkabel csatlakozéit meghuzni
X Huzza meg rendesen az aramatadot
~ Tulterhelés
X A beallitott hegeszt6aramot ellendrizni, és sziikség esetén modositani
® Nagyobb terhelhetéségl hegesztdpisztolyt hasznalni
Nincs ivgyujtas
~ Ivgyujtasi mod beallitdsa nem megfelels.
*® Wolfram elektréda beallitas
*®  W-elektrédot megkdszoriini vagy cserélni
X Gyujtasi mad: valassza ki a "nagyfrekvencias-ivgyujtast”. A beadllitas a készuléktél fliggben a
gyujtasi modok valtokapcsoloval vagy a készilékmeniik egyikében (lasd a "Vezérlés" kezelési
és karbantartasi utasitast) a parameéterrel torténik.
Rossz ivgyujtas
~ Raolvadt fémcseppek a W-elektrdd fellletén a hozaganyaggal vagy a munkadarabbal valé érintkezés
kovetkeztében
X W-elektrodot megkdszorilni vagy cserélni
% Tisztitsa meg vagy cserélje ki a gazfuvokat
~® Tul csekély plazmagaz mennyiség
X Tul alacsony masodlagos ivaram

A segédiv gyuijt, de a f6iv nem gyullad meg
~ Tul nagy tavolsag a hegesztdpisztoly és a munkadarab kézott
X Tavolsag csokkentése a munkadarabtdl
» Munkadarab felllet szennyez8dott
~ Rossz aramatvétel gyujtaskor
~® Ellenérizze és sziikség esetén ndvelje a ,Volfram elektréda atmérdéje / gyujtasoptimalizalas” for-
gatégomb beallitasat (t6bb gyujtéenergia)
*® Wolfram elektréda beallitas
» Osszeegyeztethetetlen paraméterbedllitas
® A beadllitasokat ellendrizni és szikség esetén modositani
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Vizh(itékor l1égtelenitése

7.2

Gazporusok a varratban
~ Nem megfelel6 vagy hianyzé gazvédelem
® A védbgaz térfogataramanak beallitasat ellendrizni, sziikség esetén a gazpalackot cserélni
X A hegeszté munkahelyet védSéparavannal kdrbevenni (a huzat elfujhatja a védégazt)
~ A hegeszt6pisztolyban lévé alkatrészek kopottak vagy nem megfeleléek
X Ellenérizni a gazterel§ méretét, és szlkség esetén cserélni
~ Lecsapodott (kondenz) viz a gaztémlében
% A kabelkdteget gazzal atdbliteni vagy kicserélni

Magas kopas
» Magas elektrodakopas
Tul alacsony tisztasagu plazmagaz
Az elektrodatavolsag tul magas
Elégtelen vizhiités
Tomitetlenség a gazbevezetésben
Tul csekély védégaz (argon) el6-, ill. utanaramlasi idé
» Magas fuvokakopas
% Az elektrodatavolsag tul magas
X Elégtelen vizhiités
~® Tul csekély plazmagaz mennyiség
% Az aramértékhatarok atlépve

RRRRXR

Vizhiitokor légtelenitése

A hiitérendszer légtelenitésére mindig a kék szinii csatlakozoét kell hasznalni, amely a
hiitérendszer leheté legmélyebb pontjan (a tartaly kozelében) talalhaté!
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Abra 7-1
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Miszaki adatok

PHW 20
8 Miiszaki adatok
8.1 PHW 20
40°C'de devrede kalma orani 20 A (100 %)
makine sogutmasi Nepfimé chlazeni vody
Pozadavek chladiciho prostiedku 1 I/min (2-3 bar)
0,26 gal./min (2-3 bar)
Hiit6folyadék nyomas min. 2,0 bar
Hitéfolyadék nyomas <max. 4,0 bar
min. Hiit6folyadék atfolyas 0,5 I/min (Hutéfolyadék visszatér)
0,13 gal./min (Hlt&6folyadék visszatérd)
Hitéfolyadék eléremend 15°C
59 °F
max. Rucklauftemperatur 25°C
77 °F
Kabelkéteg-hosszlsag 3m
118 inch
Agirlik Bez svazku hadic 0,13 kg
0,29 1b
Uygulanan standartlar bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)
Giivenlik isareti CE€
8.1.1 Méretek
190 mm
7.48 inch
[T~
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Abra 8-1
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Kiegészitok ev\ﬁr’
Hegesztdpisztoly hitése
9 Kiegészitok
Teljesitményfiiggé rendszerkomponensek (pl. hegesztépisztoly, testkabel, elektrédafogé vagy
kézbensd kabelkoteg) a teriiletileg illetékes EWM-képviselettdl rendelhetdk.
9.1 Hegesztdpisztoly hiitése
Tipus Megnevezés Cikkszam
TYP 1 Készilék hitéfolyadék fagyaspontjanak 094-014499-00000
ellenérzésére
KF 23E-5 Hatéfolyadék -10 °C-ig (14 °F), 51 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Hitémodul 6rvényszivattyaval 090-008818-00502
RK1 Vizhiit6 egység 094-002283-00000
9.2 Altalanos
Tipus Megnevezés Cikkszam
EAG PHW 20 Elektroda beallitd idomszer 394-001119-00000
EAG PHW 20 Dental Elektroda beallitd idomszer 394-002701-00000
099-003872-EW511
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Kopé alkatrészek
PHW 20

A nem eredeti gyadri alkatrészek hasznalatabdl eredé karokra nem vonatkozik a gyartomiivi

* Kizarolag a szallitasi programunkban megtaladlhato eredeti gyari alkatrészeket és kiegészitdket
(aramforras, hegesztépisztoly, elektrodafogd, tavszabdlyzo, alkatrész, kopoalkatrész, stb.)

* A kiegészitbket az aramforrashoz csak annak kikapcsolt allapotaban szabad csatlakoztatni!

10 Kopé alkatrészek
=
garancia!
hasznaljon!
10.1 PHW 20

Abra 10-1

Poz. Rendelési szam Tipus Megnevezés

1 394-002698-00000 |[NW=11.0MM CERAMIC |Gazfuvoka

1 394-001117-00000 |NW=10.0MM BAKELITE |Gazfuvoka

1 394-001116-00000 |NW=9.0MM CERAMIC Gazfavoka

2 094-016466-00000 |15.00 x 1.00 Tomitdégyara

3 394-001115-00000 |[0.8x24.2 Plazmafuavoka

3 394-001114-00000 |(0.5x24.2 Plazmaftivoka

3 394-000034-00000 |[1.0x24.2 Plazmafuavoka

3 094-020283-00000 |[1.2x24.2 Plazmaftuvoka

3 394-002697-00000 |0.8 x 29.2 Dental Plazmafuavoéka (dental)

4 394-001118-00000 |CP PHW 20 Kozpontositd darab

5 094-019147-00000 |1.0X47MM WL10 Plazmaelektréda

5 394-002695-00000 | 1,0x52 Dental Plazmaelektréda (dental)

6 394-002694-00000 |[EH Elektrodafogo

7 394-002238-00000 [C PHW 20 Szoritopatron

8 394-002693-00000 |CP PHW 20 Szoritécsavar

9 394-002692-00000 (BC PHW 20 Elektrédafogd, komplett (szoritdcsavar,

szoritopatron és elektrédafogo)

094-025515-00000 |PHW/PMW 20 Pétalkatrész doboz
094-019445-00000 |VR 500 Kenbanyag
094-025527-00000 |(WLP 35g Hévezet6 paszta
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Viszontelado keresése

11 Melléklet

11.1 Viszonteladod keresése

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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