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Genel Bilgiler
A UYARI

Kullanma kilavuzunu okuyun!

llIIJJ 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.

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.



ewh, Icindekiler
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

1 icindekiler

1o T 1Y ] = 3
B €11 1Y = o 1 1T 11 4148 T 1 5
2.1 Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar............cccccooiiiiiiiieee e 5
A 1= 0 4] oo = Tt [ F= 14 0 F= ] 1 RS ERRR SO 5
PG T o o] F=Ya o o =1 (o =T o1 T o F=1 o= I KRR 6
3 Amaca uygun KUIIaNIM ... e e e e e s e e s s s s s s msmnmsmsmsmsmnmnmnmnmnmnmsnsnsnnnsnsnnnnnnnnnnnnnnn 7
R T B U Yo U] F= 1o 0 =T 1 - o USSR 7
3.2 Gecerliolan diFer DEIGEIET .........ooo i 7
3.2.1 (7= = o | (USRS 7
3.2.2 UYGUNIUK DEYANI.....eiiiiiiiei ettt ettt sttt e e et e e s bt e e e sbeeeeean 7
3.2.3 Servis belgeleri (yedeK parGalar)...........ocueei i 7
4 Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakIg ........cccuccuimiiniiiiiir s 8
g O LT OO T TP RR PRI 8
R Yo YR C-X 5] L= 7T 9
Lo Tt B =T [T g F= L =T o 1= o o USSR 9
5.2 TaSIMA VE KUIUIUM L...oiiiiiiiii ittt et e ettt e e e e st e e e e nnb e e e e e nbeeeeenbeeeeennes 10
5.2.1 Ortam KOSUITAIT ... e e e 10
5211 CaliSIr dUFUMQA. . ..o e 10
5.2.1.2 Nakliyat ve Depolama .........ccooiiiiiiiiiiiie e 10
5.3 FONKSIYON tANIMIL....eiiiiiiie e et e et e e st e e e e nb e e e e enbee e e ennes 10
5.3.1 B (o101 Y o 1 [PPSR 11
5.4 KaynaK tOrGU SOGUEMEAS ....ciiiuiiiiiiiiiiie ittt sttt e sttt e s et e e e et e e e e nbe e e e enbeeeeennes 11
5.4.1 IZin Verilen torg SOGUIUCUSU ............cueuiieeeceeeee ettt en e aees 12
5.4.2 Plazma torgu SOGUEMEA AEVIESI........eiiiiiiiii i 12
5.5  KaynaK torgu BagIantiS| .......coeeeiiiiiiieiie e e 13
5.5.1 Anschlussvariante Microplasma 25, -55, =105 ......ccccooiiiiiiiiiiiie e 13
55.2 Anschlussvariante Microplasma 20, -50 ........cccuuiiiiee i 14
5.6 URIAVIYOIE ISIMA ...ttt ettt ettt e e e et e e e e st e e e e nnbe e e e e nbeeeeenbeeeeenees 14
5.7 Gaz beslemesi (koruyucu gaz ve plazma gaz1).........eueuiuiiie it 15
5.7.1 [ 110 | 0] =T o USSR 15
5.7.2 [ P2V 1T o = 4 RS 15
5.7.3 G0 (U} U o0 o - A USSR 16
574 o]0 4 F= 1Y o] I o F- .4 SR 16
5.8 YUK Kapasitesi tabIOIart ..........c..uiiiiiiiie e 17
5.8.1 18 mm / 0,71 inglik standart meme icin plazma gazi miktarlari ve yik kapasitesi....... 17
5.8.2 23 mm /0,91 in¢lik uzun plazma memesi icin plazma gazi miktarlari ve yuk
= 012 11 (=Y USSR 18
5.8.3 Acil meme icin plazma gazi miktarlari ve yUk kapasitesi ..........ccccceviieeiiiiiieniiieens 18
5.8.4 Arti kutbunda elektrot ve/veya alternatif akim igletimi icin plazma gazi miktarlar
VE YUK KAPASITESI. .o 18
5.9  AsSINMa parcas! deGiSiKIGi . ... .eeeeiuuriieiiiiie e 19
5.9.1 SOKME / 1AKMA. ... e 19
5.9.2 Plazma memesini deGiStirme ..........ooo i 19
5.9.3 EleKtrot degiSimi ... ..coo i 20
5.9.3.1 Elektrotun yeniden taslanmasi...........cccoiiiiiniii i 21
5.9.3.2 Elektrot sikistirma unitesi takiliyken elektrodun sdkilmesi ve tekrar
MONEE EAIMESI ...t 22
5.9.3.3 Elektrot mesafesinin ayarlanmasi............ccccoviiiiiniiii e 23
5.9.3.4 Elektrot ayar mastari (“L* 6lglsU temel ayart).........ccccevviieiiiiiee e 23
5.9.3.5 Temel ayar referans degerleri (eksi kutup elektrodu) ..........cccoccovieninnnnnn 24
5.9.3.6 Temel ayar referans degerleri (arti kutuptaki elektrotta veya alternatif
=] e F= ) PP URRRPP 24
5.9.3.7 Elektrot sikistirma Unitesi sokullyken elektrodun monte edilmesi ............... 25
5.10  ISIEIMEYE @IMA .. .i.vieiieeeceeee ettt ettt n et e e anas 26
5.10.1 KaynaK baslangICl.........ueeiiiiiiiiiie e a e e e 26
B.10.2 Gt @K e 27
099-008232-EW515 3

26.05.2020



icindekiler ev\;h-,
Bu kullanma kilavuzunun kullanimi hakkinda uyarilar

6 Tamir, bakim Ve tasfiye........ccccciiiiii i ———————— 28
L 0t N €T o T OSSR 28
6.2  Bakim galismalari, @raliKIar.......... ...t e e 28

6.2.1 GUNITK BAKIM ISIE ...t 28
6.2.2 AylIK baKim GalISMAaIArT......oooi i e 28
6.2.3 Yillik kontroller ( isletme esnasinda inceleme ve Kontrol) ..........cccooeeiiiiiiiiiiec e 29
6.3  MaKineyi tasfiye lMe.......coo e s 29

A - X g = T | o (= 4T 30
7.1 Ariza giderme iGin KONTrOl lISTESI ......uvuieiiiiiiiiiiiiiiiiieiiii e enrnsnrnrnrnnes 30
7.2  Sogutucu madde devresinin havasinin aliNMASI ..........cccoeiiiiiiiiiiie e 31

T =Y €3 1 G- o {5 R 32
< 70t N o T e 0O USSR 32

8.1.1 Baglanti soketi SlgUleri / deligi ..........ooouuiiiiiiiiii e 32

L2 T Qe Lo T T3 T T 33
1S TRt N €T o= SRR 33
1S JPZ2 €= 1Y =1 (o] (ot U =TT (1)1 ¢ F= 1= T 33

O LT F= T = T - T o 34
SO TR e VAT o T ATV SO 34

= 36
I T = - o T3 - T PR PRR 36

4 099-008232-EW515

26.05.2020



ewn

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 6zelliklerdir.

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 Kkilitleyin.

2.2 Sembol agiklamasi
Sembol |Aciklama Sembol |[Aciklama
= | Teknik 6zelliklere dikkat edin @: Basin ve birakin (dokunun/tiklayin)
o Makineyi kapatin = Serbest birakin
@ vikap BN
b
"\ | Makineyi galigtirin Basin ve basili tutun
NS/
@ hatali/gecersiz @: Degistirin
@ dogru/gegersiz '§3 Dondirin
= - . .
_’l Girig A Sayi degeri/ayarlanabilir
L
Gezinme L Sinyal 1131 yesil yanar
_’Q\_
— V. . . . .
I" Cikis .0. Sinyal 151g1 yesil yanip séner
=l o e
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Giivenliginiz igin e“;h-,
Toplam belgenin pargasi

Sembol [Acgiklama Sembol [Acgiklama
P | Zaman gostergesi v |Sinyal 15131 kirmizi yanar
¢ 4s 7 |(Ornek: 4s bekleyin/basin) ',CP:
—y4— | Menl goriintilemede kesinti (bagka e 2 e |Sinyal 1s1g1 kirmizi yanip séner
ayar olanaklari mevcut) °,O,'

>(]-p< Alet gerekmiyor/kullanmayin
i

Tf Alet gerekli/kullanin

2.3 Toplam belgenin pargasi

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

Resimde bir kaynak sisteminin genel 6rnedi gérinmektedir.

A1 [[[D]]% :

Sekil 2-1

Pos. |Dokumentation

A.1 Umbauanleitung Optionen

A.2 | Stromquelle

A.3 |KuUhlgerat, Spannungswandler, Werkzeugkiste etc.

A.4 | Transportwagen

A.5 |Schweilbrenner

A.6 Fernsteller

A.7 |Steuerung

A Gesamtdokumentation

3) 099-008232-EW515
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ev\;h1 Amaca uygun kullanim
Uygulama alani

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Amaca uygun kullanim
A UYARI

Amaca uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan tehlikeler!
§ Bu cihaz, sanayi ve esnafin kullanimina yonelik olarak en son teknolojiler ile giincel
kurallara ve standartlara uygun olarak iiretilmistir. Bu cihaz, sadece tip levhasinda belir-
tilen kaynak yontemleri igin 6ngorilmiistiir. Bu cihaz, amacina uygun olarak
kullaniimamasi durumunda kisiler, hayvanlar ve esyalar icin 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 yapiimamalidir!

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

Garanti

Daha ayrintil bilgiler igin lUtfen birlikte verilen "Warranty registration" brostriine ve www.ewm-group.com
adresinde yer alan garanti, bakim ve kontrol bilgilerimize bakiniz!

Uygunluk beyani

C Bu drun, tasarimi ve yapi sekli itibariyla beyanda belirtiimis olan AB ydnetmelikleri uyarincadir.
Gerekirse size gergek uygunluk beyaninin aslini génderebiliriz.

Servis belgeleri (yedek pargalar)

A UYARI

Hatali tamirat ve modifikasyon yapilamaz!

Yaralanmalari 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.

099-008232-EW515 7
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Cihaz agiklamasi - Hizli genel bakig ew

PHW 100

4 Cihaz aciklamasi - Hizli genel bakig
4.1 PHW 100

Sekil 4-1

Poz. |Sembol |Tanim

Kabze

Torg tetigi

Torg kep

Germe pensesi goévdesi

Torg govdesi

Gaz memesi

N(fojoa|bh|[W|IN|=

Plazma memesi

8 099-008232-EW515
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ev\;h1 Yapi ve islev
Teslimat kapsami

5  Yapive islev

A UYARI

Elektrik gerilimi nedeniyle yaralanma tehlikesi!
Akim ileten pargalara, 6rnegin elektrik baglantilarina dokunmak hayati tehlikeye yol
acabilir!
» Kullanim kilavuzunun ilk sayfalarindaki guivenlik aciklamalarini dikkate alin!
» Cihazin isletmeye alinmasi sadece gli¢ kaynaklarinin kullanimi konusunda yeterli bilgiye
sahip olan kigiler tarafindan gergeklestirilebilir!
« Baglanti ve elektrik hatlarini cihaz kapali iken baglayin!
Kaynak tor¢unda yanik ve elektrik carpmasi tehlikesi s6z konusudur!
SSS Kaynak torgu (tor¢ boynu ve tor¢ kafasi) ve sogutma sivisi (su sogutmal model) kaynak
— | iglemi esnasinda asiri isinmaktadir. Montaj isleri 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 baglantilar / baglanti noktalan isletim sirasinda ¢ok i1sina-
bilir (su sogutmali model). Sogutma maddesi devresi agilirken disari gikan sogutma
maddesi, yaniklara yol agabilir.
+ Sogutma maddesi devresini yalnizca glic kaynagi ve sojutma cihazi kapaliyken agin!
+  Ongoériilen koruyucu ekipmanlari kullanin (koruyucu eldiven)!
» Hortum hatlarinin ac¢ik baglantilarini uygun tipalarla kapatin.

Elektrik akimi1 kaynakli tehlikeler!
e Donusumlii olarak farkli yontemlerle kaynak yapilirsa ve kaynak torgu ve de elektrot

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

zaman yalitimli olarak kenara koyun!

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

IS  Kaynak torgcu 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!

5.1 Teslimat kapsami

Teslimat kapsami sevkiyattan dnce titiz bir bigimde 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 islemi igin).
iade islemi igin ambalaj

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

099-008232-EW515 9
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Yapi ve islev ew
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)

* Nakliye dncesinde besleme hatlarinin baglantilarini kesin!

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, taglama tozlari ve korozif ortam havasi engellen-
Ortam havasinin sicaklik araligi:
« -10°Cila +40 °C (-13 F ila 104 F)"

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

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

» 20 °C (68 F) sicakhkta %90'a kadar

M Ortam sicaklhgl sogutma maddesine bagli! Tor¢ sogutmasinin sogutma maddesi sicakhgi araligina

5.2 Tasima ve kurulum
yol acabilir!
5.2.1 Ortam kosullar
=
melidir!
5.21.1 Galisir durumda
Bagil nem:
5.2.1.2 Nakliyat ve Depolama
Bagil nem
dikkat edin!
5.3

Fonksiyon tanimi

Farkh malzeme kalinliklarina sahip kaliteli geliklerin, bakir ve titanyum alasimlarinin 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
alasimlari vardir.

isletme igin sirkiilasyon havasi sogutma cihazi veya ters sogutma (nitesi ile birlikte bir gii¢ kaynagdi
kullaniimasi gereklidir. Cok yonli kullanim olanaklarindan endistride ve ticarette yararlaniimaktadir.

10
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ewmn Yapi ve Islev
Kaynak tor¢u sogutmasi

5.3.1 Yontem

"Plazma" fizikte molekdiller, elektronlar, atomlar ve iyonlardan olugan bir karisimdan meydana gelen,
elektrik iletken bir gaz anlamina gelir. Kullanilan plazma gazina bagli olarak plazma isininda 15.000 ila
20.000 K sicakliklara 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 ylksek
¢alisma hizinda ylksek kaliteli baglantilar olusturulabilir.

Elektrot ve is pargasi arasindaki mesafeyi elektrik iletken hale getirmek igin dnce torgun icinde elektrot ve
plazma memesi arasinda ylksek frekansli yliksek voltaj verilerek pilot ark yakilr. Pilot gazi iyonize olur,
plazma memesinden cikar ve elektrot ve is parcasi arasindaki mesafeyi elektrik iletken hale getirir. iyoni-
ze gaz 1sininin is pargasli ylzeyine temas etmesi halinde ana akim devresi kapanir. Bu sayede elektrot ve
i$ parcasi arasinda ana ark olusur ve kaynak islemi baslar.

Torgun iyi sogutulmasi ve kaynak hizinin yuksek olmasi, islenecek malzemede is1 tesiri altindaki bdlgenin
ve 1s1l deformasyonun dislk kalmasina katki saglar.

Elektrodun dolayli olarak sogutulmasi, elektrodun kolay ve hizli bir sekilde degistirilebilmesini saglar. Bu
sayede elektrot deg@isimi 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

NIO|a|Ah|WOIN|(=

Koruyucu gaz

5.4 Kaynak torgcu sogutmasi

[  Sogutma maddesi bilesikleri!

Sogutma maddelerinin diger sivilar ile olusturduklari bilesiklerin veya uygun olmayan sogutma
maddelerinin kullaniimasi1 maddi hasarlarin olusmasina ve (iretici garantisinin gegersiz olmasina
neden olur!

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

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

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

099-008232-EW515 11
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5.4.1 izin verilen tor¢ sogutucusu
Sogutucu madde | Sicaklik arahgi
KF 23E |-10°Ciila +40 °C

1

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

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

5.4.2 Plazma torgu sogutma devresi

1= Torc sogutma devresine ilave yapi gruplari entegre etmeyin.

® @

Sekil 5-3
12 099-008232-EW515
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5.5 Kaynak torgu baglantisi

Kaynak torgcunun baglanmasi igin makineye bagl olarak farkl adaptor setleri gerekir!
5.5.1 Anschlussvariante Microplasma 25, -55, -105

®—.
— N\
®—4

@_.:m@-d/ fT

-
7,
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 donisu (kirmizi)
3 u“JJ Hizh 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
099-008232-EW515 1 3
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5.5.2 Anschlussvariante Microplasma 20, -50

)—s
&—

@_<
@_.

o—if F—

omm— )

Sekil 5-5
Poz. |Sembol |Tanim
1 Anschlussnippel (M12x1)
Kihlmittelvorlauf (blau)
2 Anschlussnippel (M12x1)

KahiImittelricklauf (rot)

3 u“J Anschlussnippel (G 1/4" LH)
u Schutzgas (gelb)

4 Ll“JJ Anschlussnippel (G 1/4" RH)
Y Plasmagas (rot)

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

5.6 Ultraviyole 1s1ma

A UYARI

Isima veya asiri i1s1 nedeniyle yaralanma riski!
éji Ark isimasi ciltte ve gozlerde hasarlara neden olur.

Sicak isg pargalari ve kivilcimlarla temas, yanmalara neden olur.

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

« ligili Glkenin yirirlikteki gerekliliklerine uygun olan kuru koruyucu kiyafetleri (6rnegin koru-
yucu kaynak paneli, eldiven ve benzeri) kullanin!

+ Isleme danhil olmayan kisileri koruyucu perde veya ilgili koruyucu duvar ile 1Isima ve kdrelme
tehlikesine karg! koruyun!

14 099-008232-EW515
26.05.2020



ewmn Yapi ve islev
Gaz beslemesi (koruyucu gaz ve plazma gazi)

Kaynak akimi Go6z koruma filtresi
<1A Kademe 5
1ila2,5A Kademe 6
25ilas5A Kademe 7
5ila10 A Kademe 8
10ila 15 A Kademe 9
>15A Kademe 10
5.7 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 tipunun valfine herhangi bir sabitleme elemani monte edilmemelidir!
« Koruyucu gaz tipinun isinmasini engelleyin!
== Olugsan hava neminin digari iiflenmesi i¢in plazma gazinin birka¢ dakika boyunca torgtan ak-
masini bekleyin. Bu sayede atesleme sorunlari énlenir.
Ozel torg kepleri kullanilarak ¢calismaya uzun siire ara verilecek durumlarda (gece boyunca, hafta
sonu) hava neminin igeri girmesi énlenir.
5.7.1 Hidrojen

Gaz karisiminda hidrojenle plazma kaynagi sirasinda patlama riski olusmamasi icin asagidaki glvenlik

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 dnerilir.

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

4. Gaz tlipu valflerinin ve basing disurdculerin baglanti pargalari diger koruyucu gaz tuplerine déniik
olmamalidir.

5. Kaynak igletmesi sirasinda gerekli olmayan, gaz miktarini gésteren manometreler kapali kalmaldir.

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

5.7.2 Plazma gazi
Sekil 5-6
Poz. |Sembol |Tanim

1 Basing azaltici

2 Cikis tarafi basing diigiiriicu

3 Koruma gazi sigesi

4 Tiap muslugu
099-008232-EW515 15
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+ Koruyucu gaz tipini bunun igin 6ngérilmus olan tlip baglanti yerine yerlestirin.
» Koruyucu gaz tipunu sabitleyerek devrilmesini 6nleyin.

1=  Sadece cikig tarafinda bar géstergesi bulunan 2 kademeli basing diigiiriiciiler kullanin.

Ark olusturan gaz olarak ¢ogunlukla argon kullaniimaktadir. Daha kolay iyonize edilebilmektedir ve bu
nedenle arkin distk 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 baghdir. Meme deligi ne kadar blylk olursa o ka-
dar fazla plazma gazi gerekir. Plazma gazi miktarinin fazla distk olmasi, plazma memesinin erkenden

asinmasina yol agar.
A

@_‘.

N
Sekil 5-7
Poz. |Sembol |Tanim
1 Plazma gazi miktar
2 derin kaynak niifuziyeti (kiiglk dikis genisligi)
3 orta dereceli kaynak nufuziyeti
4 yassi kaynak niifuziyeti (buyiik dikis genisligi)

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

5.7.3 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 ylizeyi daha iyi kaplar.

Bakir, bakir iceren alasimlar ile reaktif metaller olan titanyum, tantal ve zirkon istisnadir. Bu durumlarda
kati olarak hidrojen yerine helyum kullanilr.
5.7.4 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 asagdidaki gaz karigimlari
kullanilr.

 Ar
* Ar/H,
M N2/H2
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Yik kapasitesi tablolari

5.8

Yuk kapasitesi tablolari

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

Poz.

Sembol

Tanim

@

A

1

Plazma gazi miktari

2

Plazma memesi biiyiikliigi

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

5.8.1

18 mm / 0,71 in¢lik standart meme igin plazma gazi miktarlar ve yuk kapasitesi

PHW 100 plazma memelerinde akim yUku referans degerleri, elektrot eksi kutupta, elektrot ¢api 1,0, 1,5,
2,4 mm /0,04, 0,06, 0,09 in¢.
Plazma gazi olarak genelde Argon kullanilir.

Plazma memesi ¢capi Plazma gazi miktari Elektrot capi Akim
0,5mm /0,02 in¢ 0,1-0,2 l/dak 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 ing 8A
0,6 mm /0,02 ing 0,03-0,05 gal/dak 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 ing 10 A
0,8 mm /0,03 ing 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 ing 20A
1,0 mm /0,04 ing 0,2-0,3 l/dak 1,0/1,5 mm / 0,04/0,06 ing 25A
1,2 mm/ 0,05 in¢ 0,05-0,08 gal/dak 1,5 mm /0,06 ing 30A
1,4 mm /0,06 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 40 A
1,6 mm /0,06 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 50 A
1,8 mm /0,07 ing 0,8’72_2"?’14;2]:7(1"% 1,5 mm /0,06 ing 60 A
2,0 mm /0,08 in¢ 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing 70 A
2,2mm /0,09 ing 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing 80 A
2,4 mm/ 0,09 in¢ 0,3-0,5 l/dak 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing 85A

: —— 0,08-00,13 gal/dak —— . —
2,6 mm/0,10 ing 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing 90 A
3,0mm /0,12 ing 0,4-0,6 l/dak 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing 100 A
3,2mm /0,13 ing 0,11-0,16 gal/dak 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing 100 A

099-008232-EW515
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5.8.2 23 mm/ 0,91 in¢lik uzun plazma memesi i¢cin plazma gazi miktarlar ve yuk kapasi-

tesi

Plazma memesi ¢ap!i Plazma gazi miktari Elektrot capi Akim
0,5mm /0,02 in¢ 0,1-0,2 l/dak 1,5 mm /0,06 ing 8A
0,6 mm /0,02 ing 0,03-0,05 gal/dak 1,5 mm /0,06 ing 10A
0,8 mm /0,03 in¢ 1,5 mm /0,06 ing 20 A
1,0 mm /0,04 in¢c 0,2-0,3 l/dak 1,5 mm /0,06 in¢ 25 A
1,2mm /0,05 ing 0,05-0,08 gal/dak 1,5 mm /0,06 in¢ 30 A
1,4 mm /0,06 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 40 A
1,6 mm /0,06 in¢ 0.25-0 4 Vdak 1,5mm /0,06 in¢ 45 A
1,8 mm /0,07 !ng 0’0’7_0,1’1 gal/dak 1,5 mm /0,06 !ng 50 A
2,0 mm /0,08 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 60 A
2,2mm /0,09 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 70 A
2,4 mm /0,09 ing 0,3-0,5 lidak 1,5 mm /0,06 in¢ 80 A

: e 0,08-00,13 gal/dak : ——
2,6 mm /0,10 ing 1,5 mm /0,06 ing 85 A
3,0mm/0,12ing 0,4-0,6 l/dak 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 in¢ 90 A
3,2mm /0,13 ing 0,11-0,16 gal/dak 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 in¢ 100 A
5.8.3 Acili meme igin plazma gazi miktarlari ve yuik kapasitesi

Plazma memesi ¢api Plazma gazi miktari Elektrot capi Akim
0,5mm /0,02 in¢ 0,1-0,2 I/dak
0,6 mm /0,02 ing 0,03-0,05 gal/dak 1,5 mm /0,06 ing 10A
0,8 mm /0,03 in¢ 1,5mm /0,06 ing 18 A
1,0 mm /0,04 ing 0,2-0,3 I/dak 1,5mm /0,06 ing 22 A
1,2 mm /0,05 in¢ 0,05-0,08 gal/dak 1,5 mm /0,06 in¢ 27 A
1,4 mm /0,06 ing 1,5 mm /0,06 in¢g 36 A
1,6 mm /0,06 in¢ 0.25-0 4 Vdak 1,5 mm /0,06 in¢ 40 A
1,8 mm /0,07 ing 0’0’7_0,1’1 gal/dak 1,5 mm /0,06 ing 45 A
2,0 mm /0,08 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 55 A
2,2mm /0,09 in¢ 1,5 mm /0,06 in¢ 65 A
2,4 mm/ 0,09 in¢ 0,3-0,5 l/dak 1,5mm /0,06 in¢ 70 A

- 0,08-00,13 gal/dak
2,6 mm /0,10 ing
3,0mm /0,12 in¢ 0,4-0,6 l/dak
3,2mm/ 0,13 in¢ 0,11-0,16 gal/dak

5" Plazma memelerinin yik degerleri, 6zellikle de segilen plazma gazi miktarlari ve elektrot ucunun
plazma memesi icindeki konumu olmak lizere diger parametrelere yakindan baghdir. Yukarida

belirtilen sinirlarin 6tesine dahi olsa 6zellikle de plazma gazi miktarinin degistiriimesi plazma isini
ozelliklerinin ciddi sekilde degismesine neden olur.

5.8.4 Arti kutbunda elektrot ve/veya alternatif akim isletimi igcin plazma gazi miktarlari
ve yuk kapasitesi.
PHW 100 plazma memesinin akim yuku icin referans degerler, “L” 6l¢lsU elektro-
du > bkz. Béliim 5.9.3arti kutbunda ve/veya alternatif akim isletiminde, elektrod ¢api 3,2 mm /0,13 ing.
Plazma gazi olarak genelde Argon kullanilir.
Plazma memesi ¢api Plazma gazi miktari Arti kutup isle- | Alternatif akim igletimi
timi
1,2 mm /0,05 ing 0,2-0,4 I/dak 30 A 30A
1,6 mm /0,06 in¢ 0,05-0,11 gal/dak 40 A
2,0 mm /0,08 ing 0,3-0,5 I/dak 35A 60 A
2,4 mm /0,09 ing 0,08-0,13 gal/dak 80 A
18 099-008232-EW515
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5.9 Asinma pargasi 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 tiim ¢alismalardan 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 kullaniimadan yapilmalidir!
Asinma pargalar degistirilirken daima minferit pargalarda hasar veya asinma olup olmadigi kontrol
edilmeli ve gerekirse degistiriimelidir. TUm par¢a baglantilari ve sizdirmaz ylzeyler geregince temizlen-
melidir.
5.9.1 Sokme /takma
Sekil 5-9
Poz. |Sembol |Tanim
1 Gaz memesi
2 Gaz lensi
3 Plazma memesi
4 Gaz iletme pargasi
5 Elektrod
6 Gaz memesi konik nipeli
7 Torg govdesi
8 Gergi pensesi
9 Conta
10 Germe pensesi govdesi
1 Torg kepi contasi
12 Torg kep
5.9.2 Plazma memesini degistirme
Plazma memesi se¢imi uygulamaya ve buna bagl akim yikiine > bkz. Béliim 5.8 baglidir.
Plazma memesi, meme kanali hasar gérdigu igin tam olarak gember bigciminde olmadiginda degistiriime-
lidir.
Meme degistirilirken daima elektrot ve merkezleme parcasinda asinma veya hasar olup olmadigi kontrol
edilmelidir.
mﬂm= _______ ﬂ@%
é) Sekil 5g5§ @
Poz. |Sembo| |Tan|m
1 | |Gaz memesi
099-008232-EW515 19
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5.9.3

Poz. [Sembol |Tanim

Gaz lensi

Plazma memesi

Gaz iletme pargasi

Gaz memesi konik nipeli

oW (dN

Torg govdesi

Gaz memesini (1) sokin.
Gaz lensini (2) gaz memesinden veya plazma memesinden (3) ¢ikartin.

Plazma memesini, yapismissa kendi ekseni etrafinda hafifce gevirerek, elinizle dikkatlice torg govdes-
inden (6) disari ¢ekin. Cepegevre oluga sahip plazma memelerinde bunun igin bir pense kullanilabilir,
anahtar alanli plazma memelerinde ise mutlaka meme anahtari kullaniimalidir. Plazma memesini
kesinlikle zorla yana yatirarak ¢ikartmayin, aksi takdirde torg gdvdesindeki takma konisi deforme o-
lacaktir.

Gaz iletme pargasini (4) plazma memesinden alin.

Yeni parcalari yerlestirmeden dnce sizdirmaz yizeyleri temizleyin ve bozuk parc¢a olup olmadigini
kontrol edin.

Gaz memesi contasini (5) kontrol edin ve hasar varsa degistirin. Gaz memesi contasini yaglama mad-
desi VR 500" ile hafifge ovun.

Gaz lensini, 6zellikle plazma memesinin takma konisini hasar kontrolinden gegirin.

Gaz lensini gaz memesine yerlestirin, gaz memesindeki 6ngoérilen yerlesme ylizeyine diz bir sekilde
oturmasina ve gaz memesine yerlestirildikten sonra serbest¢e hareket edebilmesine dikkat edin.

Gaz iletme pargasini yeni plazma memesinin igine itin.

Plazma memesinin tor¢ gévdesine bakan yerlesme yiizeyine hafifce termal macun "' siriin, gaz lensi
konisinin icine oturtun ve gaz memesi ile birlikte kaynak torguna yerlestirin. Elektrot, gaz iletme par-
¢asinin orta deliginden gecer.

Su sogutmali meme takma konisine iyi bir 1si tahliyesinin saglanmasi igin, gaz memesini plazma
memesi ile birlikte kaynak torguna sikica vidalayin.

M'> pkz. Bélim 10

Elektrot degisimi

1> Cihaz hasarinin ve hatali kaynak sonuglarinin 6nlenmesi igin, her elektrod degisiminde elektrot
mesafesi bir elektrot ayar mastari ile ayarlanmalidir > bkz. Béliim 5.9.3.3!

Sekil 5-11

20
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5.9.3.1

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 yanmigsa elektrot degistiriimelidir.

Kaynak torgunun elektrotlari i¢in su referans degerler gecerlidir:

Meme tipi

Elektrot capi

Ug tasarimi

Maks. uzunluk

Min. uzunluk

Standart meme

1,5 mm /0,06 in¢

cift tarafli 30°

51 mm /2,00 in¢

30 mm /1,18 in¢

Standart meme

2,4 mm/ 0,09 in¢

cift tarafli 30°

34 mm/ 1,34 in¢

20 mm /1,07 in¢

Acili meme 1,5 mm /0,06 in¢ cift tarafli 30° 51mm/2,00ing | 30 mm/ 1,18 in¢
Uzun plazma 1,5mm /0,06 in¢ cift tarafli 30° 54 mm/ 2,13 in¢ 35mm/ 1,38 in¢
memesi

30mm/1,18in¢ | 26 mm/ 1,02 in¢

Arti kutup memesi 3,2mm /0,13 in¢ | tek tarafli pah 45°

Taslama yoniine dikkat edin

il ,7I L
—

Ve

Elektrotlar ortalayarak yeniden taslayin

Sekil 5-12

Sekil 5-13

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.
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Taglama agisi lizerinden kaynak niifuziyeti

Sekil 5-14

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

5.9.3.2 Elektrot sikigtirma linitesi takiiyken elektrodun sokiilmesi ve tekrar monte edilmesi

Kaynak torgu, kaynak iglemi yiiriitiilirken de elektrodun plazma memesine konumunu belirli bir
olcilide degistirmeye izin veren bir elektrot sikistirma mekanizmasina sahiptir. Boylece, s6z
konusu kaynak islemi i¢in en uygun mesafe bulunabilir.

Sekil 5-15

Poz. [Sembol |Tanim
Elektrod

Torg govdesi

Germe pensesi govdesi

Torg kep

| Hh([W|IN|(=

Elektrot sikigstirma unitesi

» Elektrodu (1) sékmek igin, bir elinizle germe pensesi gévdesinin (3) tirtillh halkasini tutup diger elinizle
tirtilh torg kepini (4) saat yoninun tersine dogru yakl. 2 tur geri gevirin.

+ Torg kepinin kalan digleri germe pensesi govdesinde kalacaktir ve elektrot degisimi icin tamamen
sokulmemelidir.

» Artik elektrot 6ne dogru cekilerek tor¢ gdévdesinden (2) ¢ikartilabilir.

* Yeni veya taslanmig elektrodu sivri olmayan tarafi dnde olacak sekilde tor¢ gévdesinin icinden germe
pensesine itin ve torg kepini germe pensesi gdévdesine biraz daha siki vidalayin. Boylece germe pen-
sesi, germe pensesi govdesinin igine gekilir ve elektrot kendi basina penseden disari kaymayacak se-
kilde germe pensesi tarafindan tutulur. Ancak elektrodun pozisyon ince ayari igin elle hafifce
kaydirilabilmesi gereklidir.

» Parcalarina ayirmak igin elektrot sikistirma tnitesini (5) tor¢ kepinden tamamen sdklp alin. Bunun
ardindan tor¢ kepi germe pensesi gévdesinden sékillr ve bu esnada germe pensesi 6ne itilerek
gbvdeden gikartilir. Bu, bakim igin gereklidir.

099-008232-EW515
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5.9.3.3 Elektrot mesafesinin ayarlanmasi

]
=

@lg CL@L

Sekil 5-16

—

~l

®

Poz. [Sembol |Tanim
Elektrot ayar mastari

Elektrod
Gergi pensesi

Torg govdesi

Germe pensesi govdesi

Torc kep

N|IO(a|h|WIN|(=

Germe modiilii

» Elektrot ayar mastarini (1) elektrot (2) Gzerinden tor¢ govdesine (4) itin.

+ Germe pensesi govdesinin (5) ayar halkasini hafifge tutun ve tor¢ kepini (6) yalnizca elektrot pozisy-
onu degistirilemeyecek kadar sikin.

+ Germe pensesi govdesini dayanak noktasina kadar torg gévdesinin igine vidalayin.

* Germe pensesi govdesi halen tutma bileziginden her iki yone déndurilebilmelidir. Elektrot dizguin bir
sekilde sikistirildiktan sonra, her iki yonde yakl. £ 1,0 mm’lik bir germe modulu ayar mesafesi kal-
malidir. Bu, elektrot modulinin kaynak gdrevine tam ayarlanmasini mimkan kilacaktir.

5.9.3.4 Elektrot ayar mastar (“L“ 6lgusii temel ayari)

i )

—\

Sekil 5-17

Elektrot ayar mastari, yuvarlak derinlik 6l¢iim gubuguna sahip bir kumpas ile ayarlanabilir.
Fabrika tarafindan sadece 6n ayari yapildigindan mastarin farkl elektrot uzunluklarina
ayarlanmasi gerekir.

099-008232-EW515
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ewn

5.9.3.5 Temel ayar referans degerleri (eksi kutup elektrodu)

5.9.3.6

Meme capi “L” 6lglsU

Meme tipi
Meme capi Standart Uzun Battal Ekstra uzun | Agili meme | Agili meme
Standart Uzun

0,5mm /0,02 in¢ 17,0mm/ | 21,5mm/ | 245mm/ | 28,5 mm/
0,6 mm /0,02 ing 0,67 in¢ 0,85 ing 0,96in¢ | 1,12in¢
0,8 mm /0,03 in¢
1.0 mm /0,04 inc 16,0 mm/ 20,5 mm/ 23,5 mm /27,5 _mm/

: - 0,63 in¢ 0,81 ing 0,93in¢ | 1,08 in¢
1,2 mm /0,05 ing
1.4 mm /0,06 ing 15,5mm/ | 20,0 mm/ | 23,0 mm/ | 27,0 mm/
1,6 mm /0,06 ing o o P A 16,0 mm / 20,0 mm/
1.8 mm/0.07 inc 0,61 ing 0,79 ing 0,91in¢g | 1,06 in¢ 0,63 inc 0.79ing
2,0 mm /0,08 ing 15,0 mm/
2,2 mm /0,09 ing 0,59in¢ | 195mm/ | 22,5mm/ | 26,5 mm/
2,4 mm /0,09 in¢ 14,5mm/ | 0,77 ing 0,89in¢ | 1,04 in¢
2,6 mm /0,10 in¢ 0,57 ing
3,0mm/0,12 in¢ 14,0mm/ [ 190 mm/ | 22,0 mm/ | 26,0 mm /
3,2mm /0,13 in¢ 0,55 in¢ 0,75in¢ 0,87 in¢g | 1,02ing

Temel ayar referans degerleri (arti kutuptaki elektrotta veya alternatif akimda)

Meme capi “L” 6lglisU

Meme tipi

Meme ¢api

Arti kutup

1,2mm /0,05 in¢

15,5mm /0,61 in¢

1,6 mm /0,06 in¢

15,3 mm /0,60 in¢

2,0 mm/ 0,08 ing

15,1 mm /0,59 in¢

2,4 mm /0,09 in¢

15,1 mm /0,59 in¢

Nach der Einstellung der Elektrodenposition muss die Pluspolelektrode kurzzeitig mit 30-35 Ampere be-
lastet werden, damit sich die Elektrodenspitze halbkugelférmig ausbilden kann. Danach muss die Position
der Elektrodenspitze noch einmal auf die oben genannten oder bereits selbst ermittelten Werte Gberpriift
und nachjustiert werden. Die Optimierung der Elektrodenposition erfolgt durch Vor- und Zuriickdrehen
des Spannmoduls. Bei eventueller Schwergangigkeit beim Verstellen des Spannzangen-gehauses kann
die Elektrodenspannung etwas verringert werden.

24
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5.9.3.7 Elektrot sikistirma linitesi sokiiliiyken elektrodun monte edilmesi
1,5-2,0 mm 0
0,06-0,08 inch 0-

- - |

0-0,8 mm

O
R
(o) | i

&

(I
ST
11 4

F :

Sekil 5-18
Poz. |Sembol |Tanim
1 Elektrod
2 Gaz memesi konik nipeli
3 Torg govdesi
4 Gergi pensesi
5 Germe modiilii gévde contasi
099-008232-EW515 25
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5.10
5.10.1

Poz. [Sembol |[Tanim
6 Germe pensesi govdesi
7 Sikistirma kepi contasi
8 Tor¢ kep
9 Yuvarlak derinlik 6lgme gubuguna sahip kumpas
10 Elektrot ayar mastari

Tum contalari torg goévdesinden (3) alin ve az miktarda yaglama maddesi VR 500" siiriin. Ardindan
tum contalari tor¢ gévdesine yerlestirin.

Torg kepini (8) germe pensesi govdesine (6) vidalayin (aralik dlgutisiine dikkat edin).
Germe pensesini (4) germe pensesi govdesine takin ve torg kepini 0 - 0,5 mm’ye kadar vidalayin.

“L* 6lguistind yuvarlak derinlik 6lgme gubuguna (10) sahip kumpas > bkz. Béliim 10 ile elektrot ayar
mastarina (9) aktarin.

On montaiji yapiimis elektrot sikistirma (initesini germe pensesi gévde contasina (5) kadar torga vida-
layin.

Elektrodu (1) sivri olmayan tarafi énce gelecek sekilde 6nden torg¢ gévdesine yerlestirerek germe pen-
sesine itin.

Onceden ayarlanmig elektrot ayar mastarini dnden elektrot araciligiyla tor¢ gévdesine itin.
Elektrot sikistirma Unitesini 1,5-2,0 mn’lik bir aralik élglstine kadar tor¢ gévdesine takin. Burada elekt-
rodun ucu, elektrot ayar mastarinin vidasina her zaman temas etmelidir.

Germe pensesi govdesini bir elinizle sabitleyin, diger elinizle torg kepini sikin. Bu islem yapilirken,
germe pensesi govdesi ile tor¢ gévdesi arasinda 1,5-2,0 mm’lik aralik korunmalidir.

Germe pensesi govdesini takarak elektrodu dogru mesafeye getirin. Elektrot ayar mastarini torg
g6vdesinden cikartin.

Torg kepi dondirulirken elektrot kesinlikle donmemelidir. Gerekiyorsa elektrot sikistirma Gnitesini
tekrar birlestirin.

(1]

isletmeye alma

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

i

Sekil 5-19
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5.10.2 Cift ark

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

Sekil 5-20
5> Akim yiikiiniin yiiksek ve tor¢ ayarinin fazla egik olmasi, plazma memesi aginmasinin artmasina
yol agar.
099-008232-EW515 27
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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 yetKkili kigiler tarafindan

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

cikan tehlikeleri ve olasi zararlari 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 yapiimalidir, 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 Gizerinden gergeklestirilebilir. 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 Griin numarasi belirtiimelidir.

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

Makinenin kirli olmasi, makinenin émrind 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
dizenli olarak yapilmalidir.

6.2 Bakim galismalari, 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¢ kaynagdinin 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 ¢ikisini ve soguk tel besleme boru-
sundaki germe somununu kontrol edin!

6.2.2 Aylik bakim gcaligmalari

» 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 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 modullni pargalarina ayirin ve kontrol edin. Gerekirse
temizleyin. Kirlenme halinde yliksek 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 pargalar igermektedir.

. - . c
- 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 gésterir.

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

+ Almanya'da yasa geregi (elektrikli ve elektronik cihazlarin sirkiilasyonu, geri alinmasi ve gevreyi 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 ¢apinda EWM distribltorlerinlerde de mimkaindur.

099-008232-EW515 29
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Ariza gidermek EV\;‘TI
Ariza giderme icin kontrol listesi

7

71

Ariza gidermek

Tam drinler ciddi dretim 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
® G6zim

Kaynak torgu asiri isinmis
~ 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
® Plazma memesinin yerine sikica oturup oturmadigini kontrol edin.
» Asiri yuklenme
x Kaynak akimi ayarini kontrol edin ve dizeltin
X Daha yiiksek performansl kaynak torgu kullanin

Ark tutugsmasi yok
» Atesleme turdnun yanhs ayarlanmasi.
X Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
® Tungsten elektrodunu yeniden tasglayin veya yenisi ile degistirin
%  Atesleme turl: 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.
Koti ark tutugmasi
» Tungsten elektrodunda malzemenin, kaynak malzemelerine veya is pargasina temas ile baglanmasi
% Tungsten elektrodunu yeniden taglayin veya yenisi ile degistirin
X Gaz memesini temizleyin veya degistirin
% Plazma gazi miktari disuk
% Pilot ark akimi fazla dusuk

Pilot ark atesliyor, ancak ana ark kapal kaliyor
~ Torg ve is pargasi arasindaki mesafe ¢ok fazla
% is parcasina mesafeyi azaltin
s parcgasi yiizeyi kirlenmis
® is pargasinin yiizeyini temizleyin
» Atesleme esnasinda koti bir akim devralmasi
%  Tungsten elektrodunun ayarlanmasi
~ Uyumsuz parametre ayarlari
~® Ayarlari kontrol edin ya da dizeltin
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Sogutucu madde devresinin havasinin alinmasi

Gozenek olugsumu
~ Gaz Ortusu 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 asinma
~ Yuksek elektrot aginmasi

X Yetersiz safliga sahip plazma gazi
X Elektrot mesafesi ¢cok buyuk
® Yetersiz su sogutmasi
%  Gaz beslemesinde sizinti
X Koruma gazi (argon) icin 6nceden veya sonradan akis slresi
# Yuksek nozul aginmasi
X Elektrot mesafesi ¢cok buyuk
X Yetersiz su sogutmasi
% Plazma gazi miktari disik
%  Akim sinir deg@erleri agildi
7.2 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!
1 |
blau / blue
J
2
S J
\
3
=
il IR
|-
\ ) . a8 3
Sekil 7-1
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8 Teknik veriler
8.1 PHW 100

maks. Gug¢ araligi 100 % 40°C'de
devrede kalma orani

0,5-100 A Dogru akim gerilimi (Hitsauspolttimen napaisuus
Elektrodi &: 1,5/2,4 mm / 0,06/0,09 ing)
maks. 35 A Dogru akim gerilimi (Hitsauspolttimen napaisuus "+",
Elektrodi &: 3,2 mm /0,13 ing)
maks. 80 A Alternatif gerilim (Elektrodi &: 3,2 mm /0,13 ing)

Plasmavirta (pilottikaari)

2-10 A

Plasmakaasu

Argon

Suojakaasu Argon, Argon-Hidrojen (yakl. 95/5 %), Argon-Helium, Heli-
um Argon-Aktif gaz karigimi

tor¢ sogutmasi su

maks. Sogutma maddesi basinci 4.5 bar

min. Sogutma maddesi akisi

1,2 l/dak. (Sogutma maddesi geri donlsi)
0,32 gal./dak. (Sogutma maddesi geri donisu)

Sogutma maddesi geri doniis 15-20° C

sicakhgi 59-68° F

maks. Paluulampétila 35°C
95°F

Hortum paketi uzunlugu

3-,4-,6-,10 m/ 118-, 157-, 236-, 394 in¢

Uygulanan standartlar

bkz. Uyumluluk beyani (Cihaz belgeleri)

Givenlik igareti

Ce

M Yiik degisimi: 10 dakika (%60 devrede kalma orani 2 6 dakika kaynak, 4 dakika mola).

8.1.1 Baglanti soketi olguleri / deligi

212 mm
8,35 inch
64 mm
2.52 inch
0w w’
—© —
e A
Sekil 8-1
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Ek donanim

Genel

9

9.1

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
ELECTRODE ADJUSTMENT | Elektrot ayar mastari 094-008262-00000
GAUGE

9.2

ON Adap Microplasma new

Adapter zum Anschluss eines Schweilbrenners mit
Schraubkupplung an Microplasma 25/55/105

Kaynak torcu sogutmasi

092-003539-00000

Tip Aciklama Uriin numarasi

TiP 1 Donma emniyeti kontrolcl 094-014499-00000
KF 23E-5 Sogutma sivisi -10 °C’ye kadar (14 °F), 5| 094-000530-00005
RK 2 Ters sogutma Unitesi 094-002284-00000
RK 3 Ters sogutma Unitesi 094-002285-00000

099-008232-EW515
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Asinma parcalari

== Yabanci bilegenlerden kaynaklanan cihaz hasarlarinda (iretici garantisi ortadan kalkar!

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

Aksesuar bilegenlerini yalnizca akim kaynagi kapaliyken baglanti yuvasina takin ve Kilitleyin!

10.1 PWH/PWM 100
Q0 PR ® O OO
i =
|
m _ - &2 :‘“:%
! : ! & | |, & :
4 st
EQTJ :, _%ﬂv_—d
Sekil 10-1
Poz. Siparis numarasi |[Tip Tanim
1 094-008237-00000 | GASNOZZ SHORT D11mm Gaz memesi, kisa
1 094-008238-00000 | GASNOZZ SHORT D12MM Gaz memesi, kisa
2 094-008240-00000 | GASNOZZ LONG 9.5mm Gaz memesi, uzun
2 094-008239-00000 | GASNOZZ LONG 11mm Gaz memesi, uzun
3 094-008281-00000 | LENS LARGE PORED Gaz lensi, kalin gbzenekli
3 094-008242-00000 |LENS PORED Gaz lensi, ince gézenekli
4 094-009256-00000 |PNOZZ 8-10 A 0,5 mm Plazma memesi
4 094-008282-00000 |PNOZZ 15 A 0,6 mm Plazma memesi
4 094-008243-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 20A 0.8 Plazma memesi
4 094-008244-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 25A 1.0 Plazma memesi
4 094-008245-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 30A 1.2 Plazma memesi
4 094-008246-00000 | PNOZZ PWH/PWM 100 40A 1.4 Plazma memesi
4 094-008247-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 50A 1.6 Plazma memesi
4 094-008248-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 60A 1.8 Plazma memesi
4 094-008249-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 70A 2.0 Plazma memesi
4 094-009393-00000 |[PNOZZ 80 A 2.2 mm Plazma memesi
4 094-008250-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 90A 2.4 Plazma memesi
4 094-009394-00000 |[PNOZZ 95 A 2.6 mm Plazma memesi
4 094-008251-00000 |PNOZZ PWH/PWM 100 100A 3.0 Plazma memesi
4 094-009126-00000 |PNOZZ 3.2mm Plazma memesi
5 094-009396-00000 | PNOZZ LONG 0.5 mm Plazma memesi, uzun
5 094-009397-00000 |PNOZZ LONG 0.6 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008252-00000 | PNOZZ LONG 0.8 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008253-00000 |PNOZZ LONG 1.0 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008254-00000 | PNOZZ LONG 1.2 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008255-00000 |PNOZZ LONG 1.4 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008256-00000 | PNOZZ LONG 1.6 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008257-00000 |PNOZZ LONG 1.8 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008258-00000 | PNOZZ LONG 2.0 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008550-00000 |PNOZZ LONG 2.2 mm Plazma memesi, uzun
34 099-008232-EW515
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Poz. Siparis numarasi |[Tip Tanim
5 094-008259-00000 | PNOZZ LONG 2.4 mm Plazma memesi, uzun
5 094-008551-00000 | PNOZZ LONG 2.6mm Plazma memesi, uzun
5 094-008260-00000 | PNOZZ LONG 3.0mm Plazma memesi, uzun
5 094-008479-00000 | PNOZZ LONG 3.2 mm Plazma memesi, uzun
6 094-019628-00000 | TUBE @ 1,0 mm Gaz iletme pargasi
6 094-008241-00000 | TUBE & 1,5 mm Gaz iletme pargasi
6 094-008787-00000 | TUBE @ 2,4 mm Gaz iletme pargasi
7 094-008236-00000 | SFN DUE Gaz memesi igin o-ring
8 094-019629-00000 | TUNGSTEN SPEC @1,0 mm X 51 mm | Tungsten elektrot, 6zel
8 094-008261-00000 [ TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 51 mm | Tungsten elektrot, 6zel
8 094-008951-00000 [ TUNGSTEN SPEC @1,5 mm X 72 mm | Tungsten elektrot, 6zel
8 094-008283-00000 | TUNGSTEN SPEC @2,4 mm X 72 mm | Tungsten elektrot, 6zel
9 094-019630-00000 | COLLET 1,0 Gergi kovani
9 094-008235-00000 | COLLET 1,5 Germe pensesi
9 094-008277-00000 | COLLET 2,4 Germe pensesi
10 094-008234-00000 | O-RING RETAINER Germe pensesi govdesi igin o-ring
11 094-008276-00000 | RETAINER COMPLETE Germe pensesi gévdesi
12 094-008233-00000 | O-RING TORCH CAP Torg kepi igin o-ring
13 094-018083-00000 | CC XL LONG COMPLETE Torg kepi komple, battal
14 094-008275-00000 | CC LONG COMPLETE Torg kepi komple, uzun
15 094-008274-00000 | CC COMPLETE Torg kepi, komple
094-008270-00000 | PWH/PWM 100 Yedek parga kutusu PWH/PWM
100
094-019445-00000 | VR 500 Yaglama maddesi
094-025527-00000 (WLP 35 g Termal macun
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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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