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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzu, uriinlerin giivenli kullanimi konusunda bilgi verir.

« Tum sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzunu ve 6zellikle gtvenlik 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 glivenlik uyari ve ikaz levhalari, olusabilecek tehlikeler hakkin-
da bilgi verir.
Bu levhalar her zaman gérilebilir ve okunabilir durumda olmalidir.

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

* Makine tekniginin gelismesi nedeniyle teknik degisiklikler farkli kaynak tutumlarina yol aga-
bilir.

IlllJl Kullanma kilavuzunu okuyun!

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 basvurun.

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 ¢alistinldiginda kullanici taraf-
Indan kabul edilmis olur.

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

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

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 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 reticide kalir.
Kismen de olsa ¢ogaltilmasi igin mutlaka yazili izin gereklidir.

Bu dokimanin igeridi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve
hata yapma hakki sakhdir.
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Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

2
2.1

Guvenliginiz igin
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

A TEHLIKE

Dogrudan beklenen agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyul-

masi gereken galigma ya da igletme yéntemleri.

« Glvenlik uyarisi, basliginda genel bir uyari simgesi ile "TEHLIKE" sinyal sézcugini
iceriyor.

» Ayrica tehlike, sayfa kenarindaki bir piktogramla vurgulanir.

A UYARI

Olasi agir bir yaralanmayi ya da 6liimii engellemek igin tam olarak uyulmasi gereken
¢alisma ya da isletme yontemileri.

» Gulvenlik uyarisi, basliinda genel bir uyari simgesi ile "UYARI" sinyal sézctgunu 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 isletim yontemleri.

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

» Tehlike, sayfa kenarinda bulunan bir piktogram ile vurgulanir.

2>  Maddi zararlari veya cihazin hasar gérmesini 6nlemek igin 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.
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27.02.2020



Guvenliginiz igin

Sembol agiklamasi

ewn

2.2 Sembol agiklamasi

Sembol

Aciklama

Aciklama

=

Teknik ozelliklere dikkat edin

Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)

N
S

€

Makineyi kapatin

Serbest birakin

D

Makineyi galistirin

Basin ve basili tutun

hatali/gecersiz

Degistirin

dogru/gecgersiz

Donduarin

\ B B| 8] B3|t

HORSHSHEIE

y
e /

Giris Sayi degeri/ayarlanabilir

Gezinme v4v |Sinyal 15131 yesil yanar
-".D\-

Cikis b Sinyal 15131 yesil yanip séner

=)

L]
LN

X 4s

Zaman gostergesi
(Ornek: 4s bekleyin/basin)

ll\

Sinyal 15131 kirmizi yanar

Menu gorintiilemede kesinti (baska
ayar olanaklari mevcut)

Sinyal 1131 kirmizi yanip séner

Alet gerekmiyor/kullanmayin

=dJl==¢

Alet gerekli/kullanin
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evs;f'n Giivenliginiz igin
Toplam belgenin pargasi

2.3 Toplam belgenin pargasi
Bu kullanma kilavuzu toplam belgenin bir pargasidir ve sadece tiim kismi dokiimanlarla baglantil
olarak gegerlidir! Tim sistem bilesenlerinin kullanma kilavuzlarini, 6zellikle de giivenlik uyarilarini
okuyun ve takip edin!
Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

(11D A7
[_ r"cP n___ ,
+ Bme || @
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Sekil 2-1

Pos. [Dokumentation
A.1 Umbauanleitung Optionen
A.2 | Stromquelle
A.3 |KuUhlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.
A.4 | Transportwagen
A.5 [SchweilRbrenner
A6 |[Fernsteller
A.7 |Steuerung
A Gesamtdokumentation
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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 liretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri i¢in 6ngoriilmistir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve egyalar igin tehlike arz edebilir.
Uygunsuz kullanimdan kaynaklanan higbir zarar igin sorumluluk kabul edilmez!
« Cihaz, yalnizca amacina uygun olarak ve egitimli uzman personel tarafindan kullaniimalidir!
» Cihaz uzerinde uygunsuz degisiklikler veya yapisal modifikasyonlar yapilmamalidir!

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

Garanti

Daha ayrintili bilgiler igin lUtfen birlikte verilen "Warranty registration" brosuriine 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 aslini génderebiliriz.

Servis belgeleri (yedek parcalar)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

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

izinsiz miidahalelerde garanti ortadan kalkar!

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

Yedek pargalar yetkili saticidan alinabilir.

099-003872-EW515
27.02.2020
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Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakis
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4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig

41 PHW 20

Poz. |Sembol

Tanim

Sekil 4-1

Kabze

Torg tetigi

Kapak

Elektrot pensesi

Torg govdesi

NIO|a(h|WIN|=

Gaz memesi

Plazma memesi
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Yapi ve islev ev\;’r’
Teslimat kapsami

5

5.1

Yapi ve islev
A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
+ Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki gtivenlik aciklamalarini dikkate alin!
» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gl¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kisiler tarafindan gergeklestirilebilir!
+ Baglanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!
Kaynak torgunda yanik ve elektrik carpmasi tehlikesi s6z konusudur!
SSS Kaynak torgu (tor¢ boynu ve torg kafasi) ve sogutma sivisi (su sogutmal model) kaynak
— | islemi esnasinda asiri isinmaktadir. Montaj igleri esnasinda elektrik gerilimine veya sicak
S parcalara temas edebilirsiniz.
[@]>-|+ Ongériilen koruyucu ekipmanlari kullanin!
* Glg¢ kaynagini ve tor¢ sogutmasini kapatin ve kaynak torgunun sogumasini bekleyin!

A DIKKAT

Isinan sogutma sivisi ve baglantilari nedeniyle yaralanma tehlikesi!

SSS Kullanilan sogutma sivisi ve baglantilan / baglanti noktalar igletim 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!
6 Donusumlii olarak farkl yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torgu ve de elektrot

tutucusu makineye bagh kalirsa, tiim hatlarda ayni zamanda bosta ¢alisma gerilimi veya
kaynak gerilimi bulunur.
» (Calisma baslangicinda ve galisma aralarinda bu yiizden torgu ve elektrot tutucusunu her

zaman yalitimli olarak kenara koyun!

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

Kaynak torgu montajinin eksik yapilmasi makine hasarina neden olur!
Montajin eksik yapilmasi, kaynak torcunun tahrip olmasina yol acabilir.
* Kaynak torcunu her zaman eksiksiz monte edin.

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

Teslimat kapsami

Teslimat kapsami sevkiyattan dnce titiz bir bicimde kontrol edilir ve paketlenir, ancak yine de nakliye
esnasinda hasar olusma durumu g6z ardi edilmemelidir.

Giris kontrolii

+ Teslimatin tam olup olmadigini irsaliyeden yararlanarak kontrol edin!

Ambalajin zarar gérmesi durumunda

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

itiraz durumunda

Teslimat nakliye esnasinda zarar gérmus ise:

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

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

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

10
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ev\;hq Yapi ve islev
Tasima ve kurulum

5.2 Tasima ve kurulum
A DIKKAT
N Besleme hatlarindan kaynaklanan kaza tehlikesi!

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

* Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!
5.2.1 Ortam kosullari
="  Kirlenmelerden kaynaklanan cihaz hasarlari!
Alisilmadik miktarda toz, asit, korozif gazlar ya da maddeler makineye zarar verebilir (bakim
araligina dikkat edin > bkz. B6liim 6.2).
* Yiiksek miktarda duman, buhar, yag buhari, tagslama tozlari ve korozif ortam havasi engellen-
melidir!
5.21.1 GCalisir durumda
Ortam havasinin sicaklik aralig::
« -10°Cila +40 °C (-13 F ila 104 F)"
Bagil nem:
* 40 °C (104 F) sicaklikta %50'ye kadar
» 20 °C (68 F) sicakhkta %90'a kadar
5.2.1.2 Nakliyat ve Depolama
Kapali alanda depolayin, ortam havasi sicaklik aralig::
. -25°Cila+55°C (-13 F ila 131 F)"
Bagil nem
» 20 °C (68 F) sicakhkta %90'a kadar
M Ortam sicaklhgi sogutma maddesine bagli! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakhgl araligina
dikkat edin!
5.3 Fonksiyon tanimi
Farkh malzeme kalinliklarina sahip kaliteli geliklerin, bakir ve titanyum alagimlarinin koruyucu gaz kay-
nagina yonelik sivi sogutmali plazma kaynak torgudur. Esas olarak, TIG yontemiyle de (DC) kaynatilabi-
len tim metaller kaynatilabilmektedir. Bunlarin arasinda titanyum, zirkon, altin, gimus, bakir ve bakir
alagimlari vardir.
isletme igin sirkiilasyon havasi sogutma cihazi veya ters sogutma (initesi ile birlikte bir giic kaynagi
kullaniimasi gereklidir. Cok yonli kullanim olanaklarindan endistride ve ticarette yararlaniimaktadir.
099-003872-EW515 11
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Yapi ve islev ev\;’r’
Kaynak torgu sogutmasi

5.3.1 Yontem

"Plazma" fizikte molekadiller, elektronlar, atomlar ve iyonlardan olugan bir karisimdan meydana gelen,
elektrik iletken bir gaz anlamina gelir. Kullanilan plazma gazina bagli olarak plazma 1gininda 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 miktari 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 frekansl yliksek voltaj verilerek pilot ark yakilir. Pilot gazi iyonize olur,
plazma memesinden cikar ve elektrot ve is parcasi arasindaki mesafeyi elektrik iletken hale getirir. iyoni-
ze gaz 1sininin ig pargasli ylzeyine temas etmesi halinde ana akim devresi kapanir. Bu sayede elektrot ve
is parcasi arasinda ana ark olusur ve kaynak islemi baslar.

Torcun iyi sogutulmasi ve kaynak hizinin yiksek olmasi, islenecek malzemede 1si tesiri altindaki bélgenin
ve 1s1l deformasyonun dislk kalmasina katki sadlar.

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, atesle-
menin basarisiz olmasina, elektrot ve meme ¢alisma stirelerinin azalmasina yol agamaz.
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Sekil 5-1

Poz. |Sembol |Tanim
Elektrod

Yiiksek voltaj

Plazma gazi

Gaz memesi

Is pargasi

Plazma memesi

Njoja|bh[W|IN|(=

Koruyucu gaz

5.4 Kaynak torgcu sogutmasi

I Sogutma maddesi bilesikleri!

Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olusturduklari bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullaniilmasi1 maddi hasarlarin olusmasina ve liretici garantisinin gegersiz olmasina
neden olur!

* Yalnizca bu kullanim kilavuzunda belirtilmis olan sogutma maddeleri (sogutma maddeleri 6-
zeti) kullaniimalidir.

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

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

12 099-003872-EW515
27.02.2020
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Kaynak torgu sogutmasi

5.4.1 izin verilen tor¢ sogutucusu
Sogutucu madde | Sicaklik arahigi
KF 23E |-10°Ciila +40 °C

1

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

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

5.4.2 Plazma torgu sogutma devresi

15> Torg sogutma devresine ilave yapi gruplari entegre etmeyin.

® @

Sekil 5-3

099-003872-EW515 13
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Ultraviyole 1sima

5.4.3 Kaynak torgu baglantisi
Kaynak torgcunun baglanmasi i¢in makineye bagl olarak farkli adaptor setleri gerekir!

®—.
— N\
®—.

O g

2
Sekil 5-4
Poz. [Sembol |Tanim
1 Hizh baglanti nipeli (9 mm /0,35 ing)
Sogutma maddesi beslemesi (mavi)
2 Hizh baglanti nipeli (9 mm /0,35 ing)

Sogutma maddesi geri donlsu (kirmizi)

3 u“JJ Hizl baglanti nipeli (5 mm /0,2 ing)
u ( Koruyucu gaz (sari)

4 Ll“JJ Hizh 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

14 099-003872-EW515
27.02.2020



ev\;hq Yapi ve islev
Ultraviyole 1sima

5.5

5.6

5.6.1

Ultraviyole 1IsSima

A UYARI

Isima veya asiri 1si nedeniyle yaralanma riski!
é)’fi Ark 1gimasi 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)!
+ llgili Glkenin ylrirlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!
+ [sleme dahil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile iIsima ve kdrelme
tehlikesine kargi koruyun!

Kaynak akimi Go6z koruma filtresi

<1A Kademe 5

1ila2,5A Kademe 6

25ila5A Kademe 7

5ila10 A Kademe 8

10ila15 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!
» Gagz ureticilerinin ve basingli gaz yonetmeliginin talimatlarina uygun hareket edin!
» Koruyucu gaz tlipinin valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
» Koruyucu gaz tipindn isinmasini engelleyin!

Olusan hava neminin digan tiflenmesi i¢in plazma gazinin birka¢ dakika boyunca torc¢tan ak-
masini bekleyin. Bu sayede ategsleme sorunlari énlenir.

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

Hidrojen
Gaz karisiminda hidrojenle plazma kaynagi sirasinda patlama riski olusmamasi icin asagidaki gtivenlik
Onlemlerine mutlaka uyulmaldir:

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

2. Tavanda havalandirma olmasi o6nerilir.

3. Koruyucu gaz tipleri, yalnizca kivilcim ugmasinin (delinme halinde dahi) mimkin olmadidi bir yere
yerlestiriimelidir. Koruyucu gaz tupleri sabitlenerek devrilmeleri dnlenmelidir.

4. Gaz tlpu valflerinin ve basing disurdculerin baglanti pargalari diger koruyucu gaz tuplerine déniik
olmamalidir.
5. Kaynak igletmesi sirasinda gerekli olmayan, gaz miktarini gésteren manometreler kapali kalmahdir.

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

099-003872-EW515 15
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Gaz beslemesi (koruyucu gaz ve plazma gazi)

5.6.2 Plazma gazi

Poz. |Sembol |Tanim

Basing azaltici

Cikis tarafi basing diisiiriici

Koruma gazi sigesi

AIOWOIN|(=

Tiip muslugu

» Koruyucu gaz tipuni bunun igin 6ngérilmus olan tlip baglanti yerine yerlestirin.
+ Koruyucu gaz tlpunu sabitleyerek devrilmesini 6nleyin.

Sadece ¢ikis tarafinda bar gbéstergesi bulunan 2 kademeli basing diisiiriiciiler kullanin.

Ark olusturan gaz olarak ¢ogunlukla argon kullaniimaktadir. Daha kolay iyonize edilebilmektedir ve bu
nedenle arkin dusuk enerjili olmasina olanak saglamaktadir.

Bazi durumlarda %10'a varan oranda hidrojen veya helyum katkili bir argon karigimi kullanilabilir. Daha
yiksek miktarlarda katki yapilmasi torgun tahrip olmasina yol acgabilir.
Gerekli plazma gazi miktari, dogrudan meme deligine baglidir. Meme deligi ne kadar biy(k olursa o ka-

dar fazla plazma gazi gerekir. Plazma gazi miktarinin fazla diistik olmasi, plazma memesinin erkenden
asinmasina yol acar.

16
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Plazma memelerinin dayanikhlik tablosu

Poz. [Sembol |Tanim
1 Plazma gazi miktari
2 derin kaynak nufuziyeti (kliciik dikis genisligi)
3 orta dereceli kaynak niifuziyeti
4 yassi kaynak niifuziyeti (biiyiik dikis genisligi)

Plazma gazi miktari azaltildiginda (2. konumdan 4.ye) ark daha yumusak 6zellikte olur ve kaynak niifu-
ziyeti daha yassi olur. Plazma miktari artirildiginda (4. konumdan 2.ye) kaynak nifuziyeti daha derin olur.

5.6.3 Koruyucu gaz
Koruyucu gaz olarak cogunlukla argon kullaniimaktadir. istenen daralma etkisine tamamen ulasmak igin
koruyucu gaza %10'a varan oranda ve 6zel durumlarda %30'a varan oranda hidrojen katilmasi gerekir.
Bu sayede kaynak banyosunun ylzey gerilimi azalir ve bdylece ylzeyi daha iyi kaplar.
Bakir, bakir igceren alagimlar ile reaktif metaller olan titanyum, tantal ve zirkon istisnadir. Bu durumlarda
kati olarak hidrojen yerine helyum kullanilr.

5.6.4 Formasyon gazi
Formasyon gazi bir yandan dikisin alt tarafini oksidasyona karsi korur ve diger yandan destek etkisi
sayesinde kokin asir ¢okmesini 6nler. Kaynatilacak malzemelere bagli olarak asagidaki gaz karigimlari
kullanilr.
« Ar
* Ar/H,
® Ng/Hz

099-003872-EW515 17
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Plazma memelerinin dayanikhlik tablosu

5.7 Plazma memelerinin dayaniklilik tablosu

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

Plazma memesi ¢api Maksimum akim Plazma memesi uzunlugu
0,5mm /0,02 in¢ 8A 24,2 mm /0,95 ing
0,8 mm (Dental) / 0,03 ing 10 A 29,2mm/1,15in¢
0,8 mm (Normal) / 0,03 in¢ 15A 24,2 mm/ 0,95 ing
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 i¢indeki konumu olmak lizere diger parametrelere yakindan baglidir. Yukarida
belirtilen sinirlarin 6tesine dahi olsa 6zellikle de plazma gazi miktarinin degistirilmesi plazma igini
ozelliklerinin ciddi sekilde degigsmesine neden olur.

5.7.1 Farkhl ayar parametreleri igin referans degerler
ilk kaynak denemelerinde farkli ayar parametreleri icin baslangic noktasi olarak asagidaki deneyimler

kullanilabilir:

Plazma gazi miktari 0,2 l/dak / 0,05 gal/dak

Koruyucu gaz miktan 2-5I/dak / 0,5-1,3 gal/dak

Pilot ark akimi 4-6 A

Kaynak akimi 1-1,5 A/0,05 mm/0,002 in¢ malzeme kalinhgi bagina
Baslatma akimi 0,7-3 A

Baslangi¢ gaz akisi 0,4 sn

Bitis gaz akisi 4,0 sn

1=  Belirtilen gaz debisi miktarlari referans degerlerdir. Uygulamaya bagli olarak baska degerler de
daha iyi kaynak sonucglarina 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 miktar
2 Plazma memesi biiyikliigi
18 099-003872-EW515
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5.8

5.8.1

Asinma parcasi degisikligi
Kaynak dikis kalitesinin dismesi halinde bunun nedeni gogunlukla elektrotlarin ve/veya memelerin

asinmis olmasidir. Torgun hasar gérmesini 6nlemek icin aginma pargalarinin degistiriimesi gereksiz yere
ertelenmemelidir.

Kaynak torgunda yapilacak tim galigmalardan 6nce kaynak sistemi kapatilmali ve kazayla
acilmaya karsi emniyete alinmalidir. Tim makine pargalari sogumus olmalidir.

Asinma pargalarinin tim vida digleri sagdan dislidir:

« Parcalari s6kme: saati ydnunun aksine déndirme

» Parcalari sabitleme: saat yoniinde déndiirme

Tum vidal ve gegme baglantilar alet kullanilmadan yapilmalidir!

Asinma pargalari degistirilirken daima minferit pargalarda hasar veya asinma olup olmadigi kontrol
edilmeli ve gerekirse degistiriimelidir. TUm par¢a baglantilari ve sizdirmaz ylUzeyler geregince temizlen-
melidir.

Sokme / takma

..... ==@“:{_ﬂ

Sekil 5-8

. |Sembol |[Tanim

v
(]
N

Gaz memesi

Plazma memesi

Merkezleme kovani

Gaz memesi konik nipeli

Torg govdesi

Elektrod

Elektrot pensesi

Gergi pensesi

Qo N|jofg(~h|lWIN|-~

Sikigtirma vidasi

099-003872-EW515 19

27.02.2020



Yapi ve islev ev\;’r’
Asinma parcasi degisikligi

5.8.2

5.8.3

Plazma memesini degistirme

Plazma memesi se¢imi uygulamaya ve buna bagl akim yukine > bkz. Béliim 5.7 baghdir.

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

Meme degistirilirken daima elektrot ve merkezleme pargasinda aginma veya hasar olup olmadidi kontrol

22998,

Sekil 5-9

Poz. [Sembol |Tanim

Gaz memesi

Plazma memesi

Merkezleme kovani

Gaz memesi konik nipeli

| Hh[WIN|(=

Torg govdesi

» Gaz memesini (1) dondurerek tor¢ gévdesinden (5) ¢ikarin.
* Plazma memesini (2) merkezleme parcasiyla (3) birlikte déndurerek tor¢ gdévdesinden ¢ikarin.

» Plazma memesinin torg gévdesine bitistigi ylizeye hafifce termal macun M stirtin ve merkezleme par-
¢asinl plazma memesinin igine itin.

* Plazma memesini elinizle dondurerek tor¢ gévdesine takin.

» Gaz memesi konik nipelini (4) tor¢ gévdesinden ¢ikarin ve az miktarda yaglama maddesi VR 500
surun. Ardindan gaz memesi konik nipelini tekrar tor¢ gdvdesinin igine yerlestirin.

» Gaz memesini elinizle déndlrerek tor¢ govdesine takin.
M > bkz. Bélim 9

(1

Elektrot degisimi

Makinenin hasar gérmesini ve kaynak sonuclarinin hatali olmasini é6nlemek icin elektrot her
degistirildiginde elektrot mesafesi ayarlanmalidir! Ayar ya bir elektrot ayar

mastariyla > bkz. B6liim 9 ya da piyasada bulunan bir kumpasla yapilabilir. Plazma memesi ve
elektrot (normal veya dental) uygun kombinasyonda kullaniimalidir!

Sekil 5-10

20
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5.8.3.1 Elektrotun yeniden taglanmasi
Kaynak sonucunun iyi olmasi icin elektrodun bigimi ¢ok énemlidir. Bu nedenle elektrotlarin kullanmadan
once makineyle taslanarak dogru bigimi verilmesi gerekir. Elektrot ucu fazla asinmis, fazla kararmis veya
asimetrik bir sekilde geriye yanmissa elektrot degistirilmelidir. Elektrotlar minimum 42 mm uzunluga kadar
yeniden taslanabilir. Elektrodun ucu, 30°'lik bir taglama agisiyla makine kullanilarak yeniden taslanmalidir.

Taslama yoniine dikkat edin

® @

Sekil 5-11

Elektrotlari ortalayarak yeniden taslayin

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 aslil atesleme noktasinin yaninda ateslemeye yol agar.
Taslama agisi tizerinden kaynak niifuziyeti

Sekil 5-13

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

099-003872-EW515 21
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5.8.3.2 Elektrot mesafesinin ayarlanmasi (elektrot ayar mastari)

Ayar mastari se¢imi, plazma memesi/elektrot mevcut kombinasyonuna (normal veya
dental) > bkz. B6liim 9 baghdir!

v
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N
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Sekil 5-14
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\
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O
S

. |Sembol |Tanim

Gaz memesi

Plazma memesi

Merkezleme parcasi

Elektrot ayar mastari

Gaz memesi konik nipeli

Torg govdesi

Elektrot pensesi

Gergi pensesi

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

Elektrod

-
o

1

Sikigtirma vidasi

Gaz memesini (1) déndurerek torg govdesinden (6) gikarin.

Plazma memesini (2) merkezleme pargasiyla (3) birlikte dondirerek torg gévdesinden gikarin.
Sikistirma vidasini (10) soékun ve elektrodu (9) germe pensesiyle (8) ¢ikarin.

Elektrot ayar mastarini (4) dayanak noktasina kadar tor¢ gévdesinin igine takin.

Yeni veya yeniden taslanan elektrodu ucu 6nde olacak sekilde germe pensesinden gegirin ve elektrot
ayar mastarinin dayanak noktasina dayanana kadar éne dogru itin.

Sikistirma vidasini tekrar elektrot pensesine (7) takin ve sikin.
Elektrot ayar mastarini tekrar déndurerek tor¢ gévdesinden gikarin.

Gaz memesi konik nipelini (5) tor¢ gdvdesinden ¢ikarin ve az miktarda yaglama maddesi VR 500 ¥
surdn. Ardindan gaz memesi konik nipelini tekrar tor¢ gdvdesinin igine yerlestirin.

Plazma memesinin tor¢ gévdesine bitistigi ylizeye hafifce termal macun
¢asini plazma memesinin igine itin.

Plazma memesini elinizle dondirerek tor¢ gévdesine takin.
Gaz memesini elinizle déndurerek tor¢ gdévdesine takin.
bakiniz aksesuar > bkz. Béliim 9

surlin ve merkezleme par-

22
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5.8.3.3 Elektrot mesafesinin ayarlanmasi (kumpas)
Farkl elektrotlar icin farkli mesafeler olduguna dikkat edin. Normal model elektrot 35,8 mm ve

dental elektrot 40,8 mm.
Q @

Yl
>
=

Sekil 5-15
Poz. |Sembol |Tanim
1 Torg govdesi
2 Elektrot

Normal model 35,8 mm, 1,41 in¢
Dental model 40,8 mm, 1,61 in¢

3 Elektrot pensesi

Sikistirma vidasi

» Elektrodun (2) tamamini elektrot pensesiyle (3) dondurerek tor¢ gévdesinden (1) ¢ikarin.

» Elektrot pensesinin vida disi baslangicindan elektrodun ucuna kadar olan elektrot mesafesini (A) kum-
pasla ol¢iin (normal model 35,8 mm / dental model 40,8 mm).

« Sikistirma vidasini (4) gevseterek elektrot mesafesini gerekli 6lgliye ayarlayin.
* Ardindan elektrodu sikistirma vidasiyla sabitleyin.
» Elektrodun tamamini elektrot pensesiyle tekrar tor¢ gévdesine takin ve elinizle sikin.

099-003872-EW515
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59 isletmeye alma
5.9.1 Kaynak basglangici

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

-

Sekil 5-16

5.9.2 Ciftark

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

Sekil 5-17

I Akim yiikiiniin yiiksek ve torg ayarinin fazla egik olmasi, plazma memesi agsinmasinin artmasina
yol acar.

099-003872-EW515
24 27.02.2020



E\A;h1 Tamir, bakim ve tasfiye
Genel

6 Tamir, bakim ve tasfiye
6.1  Genel

A TEHLIKE

Kapatmadan sonra elektrik geriliminden kaynaklanan yaralanma tehlikesi!

% Acik durumdaki makinede ¢calismak 6liimle sonuglanabilecek yaralanmalara neden ola-
bilir!
isletim esnasinda makinedeki kondansatorler elektrik gerilimi ile yiiklenir. Bu gerilim
sebeke soketi ¢cekildikten sonra 4 dakikaya kadar etkin olmaya devam eder.
1. Makineyi kapatin.
2. Sebeke soketini gekin.
3. Kodansatorler desarj olana dek en az 4 dakika boyunca bekleyin!

A UYARI

e Kurallara aykiri bakim, kontrol ve onarim!

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

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

cikan tehlikeleri ve olasi zararlar bilen ve gerekli giivenlik 6nlemlerini alabilen kigidir.

« Bakim talimatlarina uyunuz > bkz. Béliim 6.2.

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

Onarim ve bakim igleri sadece egitimli ve yetkili uzman personel tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde ga-
ranti gecgersiz olur. Servis ile ilgili her tlrli konuda sadece yetkili bayinize, cihazin tedarikgisine bagvurun.
Garanti talepleri ile ilgili iadeler sadece yetkili bayiniz izerinden gercgeklestirilebilir. Parca degisimi islem-
lerinde sadece orijinal yedek pargalar kullaniimalidir. Yedek parga siparisi esnasinda makine tipi, seri

numarasi ve makinenin model numarasi, tip tanimlamasi ile yedek parganin triin numarasi belirtiimelidir.

Bu cihaz, belirtilen ortam kosullarinda ve normal ¢alisma kosullarinda blyik 6l¢ide bakim gerektirmez ve
asgari dizeyde temizlik gerektirir.

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrina 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.

6.2 Bakim galigsmalari, araliklar
6.2.1 Giinliik Bakim isleri

« Torg, hortum paketi ve akim baglantilarinda dis 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 gu¢ kaynaginin sogutulmasina yarayan sogutma sisteminin sorunsuz bir sekilde caligip
calismadigini ve sojutma maddesi seviyesini kontrol edin! ihtiyag halinde demineralize su veya belirti-
len 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 besleme ¢gikisini ve soguk tel besleme boru-
sundaki germe somununu kontrol edin!

6.2.2 Aylik bakim caligmalari

+ Sogutma maddesi sisteminde kirlilikler (camur birikimi veya bulaniklik) olup olmadidini kontrol edin.
Kirlenme halinde sogutma maddesi haznesini temizleyin ve sogutma maddesini degistirin. Yogun kir-
lenme halinde sogutma sisteminin igi birka¢ 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 modullni parcalarina ayirin ve kontrol edin. Gerekirse
temizleyin. Kirlenme halinde ylksek frekansl sicrama tehlikesi dogar!
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Makineyi tasfiye etme

6.2.3

6.3

Yillik kontroller ( igletme esnasinda inceleme ve kontrol)

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

Daha ayrintil bilgiler igin lGtfen birlikte verilen "Warranty registration" brostriine 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
elektronik yapi pargalari igermektedir.

* 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 yonetmeligi) ayristirimamis yerlesim bolgesi ¢oplerine atilamaz.
Bunlar ayristiriimis olarak toplanmalidir. Tekerlekli ¢op kutularinin Gzerindeki sembol, ayristiriimis top-
lama zorunlulugunu gbsterir.

Bu makine, imha edilmek lizere ya da geri déniisiim amaciyla burada 6ngériilen ayirma ayristirmali
toplama sistemlerine verilmelidir.

Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirklilasyonu, geri alinmasi ve ¢evreyi koru-
yarak tasfiye edilmesiyle ilgili yasa (ElektroG)) eski bir makineyi ayristiriimamis evsel atiklardan ayri
bir toplama noktasina iletmek zorunludur. Kamusal atik kurumlari (belediyeler) bunun igin toplama yer-
leri kurmustur, buralarda konutlardan gelen eski cihazlar Ucretsiz olarak teslim alinir.

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

Bunun disinda iade Avrupa capinda EWM distribtorlerinlerde de mimkunddir.
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Ariza giderme igin kontrol listesi

7 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.

7.1  Anza 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 torgu asiri iIsinmig
» Sogutucu madde akisi yetersiz
X Sogutucu madde seviyesini kontrol edin ve gerekirse sogutucu madde doldurun
® Boru sistemindeki (hortum paketleri) kivriimalari giderin
% Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi > bkz. Béliim 7.2
~ Gevsek kaynak akimi baglantilari
~® Torg tarafindaki ve/veya islem pargasina giden akim baglantilarini sikin
X Akm memesini kurallara uygun olarak sabitleyin
» Asir yiklenme
X Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
® Daha yiiksek performanslh kaynak torgu kullanin

Ark tutugsmasi yok
~ Atesleme tirtnin yanlis ayarlanmasi.
® Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
% Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin
X Atesleme tirl: Atesleme turl olarak “HF yiksek frekans atesleme”yi segin. Bu ayar, kullanilan
makineye gore ya atesleme turinu degistirme salteri ya da makine menusindeki para-
metresi (“Kontrol” kullanma kilavuzuna bakiniz) izerinden yapilir.
Kotii ark tutugsmasi
# Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is pargasina temas ile baglanmasi
X Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin
X Gaz memesini temizleyin veya degistirin
% Plazma gazi miktari disuk
X Pilot ark akimi fazla dusuk

Pilot ark atesliyor, ancak ana ark kapali kaliyor

~ Torg ve is pargasi arasindaki mesafe ¢ok fazla
X is pargasina mesafeyi azaltin

~ s parcasi yiizeyi kirlenmis

# Atesleme esnasinda koti bir akim devralmasi

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

X Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
» Uyumsuz parametre ayarlari
® Ayarlari kontrol edin ya da duzeltin
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

7.2

Gobzenek olusumu
~ Gaz ortlisU yetersiz ya da yok
® Koruyucu gaz ayarlarini kontrol edin, gerekirse koruyucu gaz tupunu degistirin
® Kaynak yapilan yeri koruyucu duvarlarla emniyete alin (hava akimi kaynak sonucunu etkiler)
# Kaynak torgu donanimi uyumsuz ya da aginmig
%  Gaz memesi boyutunu kontrol edin ve gerekirse degistirin
~ Gaz hortumunda yogunlasmis su (hidrojen)
X Hortum paketini gazla durulayin ya da degistirin

Yiiksek aginma

~ Yuksek elektrot aginmasi

Yetersiz safliga sahip plazma gazi
Elektrot mesafesi ¢cok blylk
Yetersiz su sogutmasi

Gaz beslemesinde sizinti

Koruma gazi (argon) i¢in 6nceden veya sonradan akis suresi
Uksek nozul asinmasi

Elektrot mesafesi ¢cok blylk
Yetersiz su sogutmasi

Plazma gazi miktari disik

Akim sinir degerleri asildi

SRRRRR

N

RRRR

Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Sogutma sisteminin havasinin alinmasi igin her zaman mavi renkli ve sogutma sisteminin
mumkiin olan en derin noktasinda bulunan sogutma maddesi baglantisini (sogutma tankinin
yakininda) kullanin!
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Sekil 7-1
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Teknik veriler

PHW 20
8 Teknik veriler
8.1 PHW 20
40°C'de devrede kalma orani 20 A (100 %)
makine sogutmasi epasuora vesijaahdytys
Jadhdytysnesteen tarve 1 I/dak. (2-3 bar)
0,26 gal./dak. (2-3 bar)
Sogutma maddesi basinci min. 2,0 bar
Sogutma maddesi basinci <maks. 4,0 bar
min. Sogutma maddesi akisi 0,5 I/dak. (Sogutma maddesi geri déniisu)
0,13 gal./dak. (Sogutma maddesi geri donisi)
Sogutma maddesi beslemesi 15°C
59 °F
maks. Riicklauftemperatur 25°C
77 °F
Hortum paketi uzunlugu 3m
118 in¢
Agirlik liman letkupakettia 0,13 kg
0,29 Ib
Uygulanan standartlar bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)
Giivenlik igareti CE€
8.1.1  Baglanti soketi olgiileri / deligi
190 mm
7.48 inch
[T~
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w w
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{
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//?06
Sekil 8-1
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Ek donanim

Kaynak torgu sogutmasi

ewn

9 Ek donanim
Kaynak torglari, is pargasi uglari, elektrot pensleri veya ara hortum paketleri gibi performansa
bagl aksesuar bilesenleri yetkili distribiitoriiniizdentemin edebilirsiniz.
9.1 Kaynak torgu sogutmasi
Tip Aciklama Uriin numarasi
TiP 1 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, santrifij pompa ile 090-008818-00502
RK 1 Ters sogutma Unitesi 094-002283-00000
9.2 Genel
Tip Aciklama Uriin numarasi
EAG PHW 20 Elektrot ayar mastari 394-001119-00000
EAG PHW 20 Dental Elektrot ayar mastari 394-002701-00000
30 099-003872-EW515
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PHW 20

10 Asinma parcalar

=" Yabanci bilegenlerden 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 kilitleyin!

10.1 PHW 20

Sekil 10-1

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 Conta pulu

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

3 394-002697-00000 (0.8 x 29.2 Dental Plazma memesi (Dental)

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

5 094-019147-00000 [1.0X47MM WL10 Plazma elektrodu

5 394-002695-00000 |[1,0x52 Dental Plazma elektrodu (Dental)

6 394-002694-00000 |[EH Elektrot pensesi

7 394-002238-00000 [C PHW 20 Germe pensesi

8 394-002693-00000 [CP PHW 20 Sikistirma vidasi

9 394-002692-00000 |BC PHW 20 Elektrot pensesi, komple (sikistirma vidasi,

germe pensesi ve elektrot pensesi)
094-025515-00000 [PHW/PMW 20 Yedek parga kutusu
094-019445-00000 |VR 500 Yaglama maddesi
094-025527-00000 |[WLP 35¢g Termal macun
099-003872-EW515 31
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Bayi bulma

11 Ek
11.1 Bayi bulma

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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