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Ortiilu elektrot kaynag:
artik kolay

Pico 160 / Pico 160 cel puls
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Pico 160 cel puls - Pico 160

Ortilu elektrod kaynagi artik cok kolay.
Her yerde kullanilabilir.

=

Asiri hafif - Sadece 4,7 kg ile
piyasadaki en hafif makinelerden biri

= Santiyede, merdivenlerde, tirmanma desteklerinde, ¢elik
yapi konstriiksiyonlarinda ve iskeleler tizerinde kolayca
tasimak icin pratik tasima kayisi

= Yapi miihendisligi, insaat miihendisligi, madencilik vs.
islemlerinde en zor kosullar altinda dahi kolay kullanim.

Saglam ve santiyeler icin son derece
uygun

= Jeneratorlerle birlikte sorunsuz calisma icin %-40 ila
+15'lik genis sebeke gerilim tolerans araligi ve azami
100 m uzunlugunda ana gli¢ beslemesi

= |P 23 uyarinca sigrama suyuna karsi koruma

= Saglam aliiminyum gévde

= Darbeye dayanikl plastikten imal edilen 6n,
arka taraf ve cihaz tabani

Essiz EWM kalite garantisi ile

3*““// Years = Kaynak makineleri icin 3 yil garanti ve transformatérler
s ve DC redresorler icin 5 yil garanti
Ewm-warranty* = Sinirsiz calisma siiresi — Gstelik 3 vardiyali isletimde,
3 shifts / 24 hours / 7 days haftada 7 giin, glinde 24 saat calistiginda bile
\h *For defaily vidt www.pam-groupsom J
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Tum ortilu elektrod gereklilikleri icin
miikemmel donanimli

= Guvenli ve korunakl ateslemeye yonelik atesleme
otomatigi, elektrodun is pargasina yapigmasini nler

= Bitiin elektrod tiplerinde dengeli ark, arkta kopma
gorilmez

Pico 160 cel puls ek fonksiyonlar

= Seliilozik elektrodlar icin mutlak gtivenli dikey dikis kaynagdi

= Ortiilu elektrod palslama:
« En aza indirgenen ¢apak olusumu sayesinde daha az
kaynak sonrasi isleme
« Mikemmel aralik kdpriileme ile birlikte pozisyon
kaynaginda kolayca kaynak yapma

Bliyukler gibi TIG kaynag

= Tungsten kalintilari olmadan TIG liftark (ark olusum tipi)

Pico 160 cel puls ek fonksiyonlar

= 2 kHz'ye kadar TIG palslama:
« En iyi metal damlaciklar ile kdse kaynaklarina
kaynak yapilmasi
« Dikey asagidan yukariya kaynaga ve pozisyon
kaynagina kolay kaynak yapilmasi

Tavizsiz kaynak - her yerde

Enerji masraflarini diisiiren invertor
teknolojisi

= Yiksek verim ve otomatik enerji tasarruf modu (devreye
alinabilir Standby islevi) sayesinde daha az tiiketim

= Akimi ve dolayisiyla da tretim maliyetlerini dusurir

EWM'nin buyk streklilik inisiyatifi

m Evolution®

EWMAG /// www.ewm-group.com



Pico 160 cel puls

Pico 160 cel puls — Tavizsiz kaynak.

Tum ortult elektrod gereklilikleri icin.

ORTULU ELEKTROD

= 4 mm'ye @ kadar cubuk elektrodlarin kaynadi

= Selliloz elektrodlari ile kaynak yaparken de
%100 yukaridan asagi kaynak icin gtivenli

= Degisik elektrod tipleri icin optimum kaynak
karakteristikleri (Arcforce): Rutil (R), Rutil temel (RB),
Temel (B), Rutil sellloz (RC), Seliloz (C)

= Glvenilir atesleme ve tekrar atesleme icin ayarlanabilir
sicak baslatma akimi ve siresi

= Yapismaz - elektrod yapismaz ve tavlanmaz

Uzun kullanim émri icin yenilikgi,
dayanikh govde

IP 23 uyarinca sigrama suyuna karsi koruma

Guvenli ve glivenilir kullanim: Asiri
sicaklik yiikiinden korumali, toza
karsi korumali elektronik sistem

Ayarlanabilir sebeke akim sinir
10A,13A,16 Ave20 A

Asiri gerilim korumasi: Yanhshkla 400 V
sebeke gerilimine baglandiginda
makinede hasar olusmaz

Saglam, carpmaya karsi dayanikh plastik taban

= Ortiili elektrod palslama (0,2 Hz - 500 Hz)
« Azaltilmig 1s1 girdisinde 6zellikle yassi ve genis kaynak
dikisi icin pozisyon kaynaginda kaynak
« Az capak olusumu, daha az kaynak sonrasi isleme, ince

« Glvenli bir sekilde kok ayak noktasinin tespit

edilmesiyle "Cam agaci teknigi" olmadan dikey asagidan

yukariya kaynaklara kaynak yapilmasi

« Glvenli yanak olusumu icin degisen hava boslugu ile
bilesenlerin kaynaginin yapilmasi
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TIG Click Wheel islevli

= Tungsten kalintilari olmadan TIG liftark SEZgiSEl kullanim
(ark olusum tipi)

= TIG palslama (0,2 Hz - 2 kHz)

« En iyi metal damlaciklar ile kdse kaynaklarina Ka)vlnak pa'r.ametresmln - Kaypa?'k yontemlrlln'§§slm|:
¢ogaltilabilir ayarlanmasi icin Ortala elektrod, ortuli
kaynak yapilmasi .
dijital gosterge elektrod Cel ve TIG
« Dikey asagidan yukariya kaynaga ve pozisyon
kaynagina kolay kaynak yapilmasi
Secim: Ortiilii elektrod Hirsizhk
ve TIG icin palslama emniyeti

Tasima kayisl

Seffaf koruma tapasi
araciligiyla korumal
kontrol elemanlari

Buyuk yik soketleri Uzaktan kumanda
(@ 13 mm) - Profesyonel baglantisi Click Wheel islevli biiyiik
kullanim icin

doéner buton - eldivenlerle
de kolayca ayarlamak icin

Elle uzaktan kumanda RG 13 RS-453 5 m -
uzak mesafeden de kaynak akiminin
kolayca ayarlanmasi

EWMAG /// www.ewm-group.com “



Pico 160

Pico 160 - Kolayca ortull elektrod kaynagi.
Kullanigh, hafif, dayanikli

ORTULU ELEKTROD

= 4 mm'ye @ kadar cubuk elektrodlarin kaynadi
= Sicak baslama ve Arcforce - glivenli atesleme ve kaynak icin
= Yapismaz - elektrod yapismaz ve tavlanmaz

Uzun kullanim émri icin yenilikgi,
dayanikl govde

IP 23 uyarinca sigrama suyuna karsi koruma

Glvenli ve glvenilir kullanim: Asiri
sicaklik yiikiinden korumali, toza
karsi korumali elektronik sistem

Asir gerilim korumasi: Yanliglikla 400 V
sebeke gerilimine baglandiginda
makinede hasar olusmaz

Saglam, carpmaya karsi dayanikh
plastik taban
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TIG Kolay kullanim

= Tungsten kalintilari olmadan TIG liftark
(ark olugum tipi)

Ayar yardim: elektrod capi

Tasima kayisi ici k k ak
: Y Kaynak yonteminin secimi: R a2 /na X!

Ortiili elektrod ve TIG

AMNECE

=16 | =20 | &25 | 325
Rutile 30-60 | 40-80 |50-110 | 80-1&0
Basic 30-55 | 50-80 | 80-110[110-140

Seffaf koruma tapasi A
aracihgiyla korumali

kontrol elemanlari

Biyuk yik soketleri
(@ 13 mm) - Profesyonel
kullanim icin

Eldivenli ellerle de kolay
kullanimi saglayan
biylk doner buton

EWMAG /// www.ewm-group.com



Pico 160 cel puls - Pico 160

Hepsi tek elden.
Kaynak aksesuarlari ve kaynak metalleri.
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Aksesuarlar

Kir filtresi

Tozlu ortamda da
kullanim icin ilave
koruma. Kolayca
distan takilabilir

Tasima tutamadg

Pratik tasima tutamagi -
kolayca sonradan
donatilabilir, daha stabil,
glivenli tagima igin

Kaynak ek donanimlar

Optimum kaynak sonucuna giden yol sadece kaynak
makinesi ve kaynak torcundan ¢ok daha fazlasindan
olusur. Bizewm'de kendimizi sistem tedarikgisi olarak
goruyoruz ve bu nedenle de size her kaynak goérevi

icin uygun ilave kaynak metalini sunuyoruz. Komple monteli olarak
kablo ve buyuk yiik

soketiile (@ 13 mm)

Elektrod pensesi

is parcasi ucu

Komple monteli olarak
kablo, kiskag ve biyuk
yuk soketi ile (@ 13 mm)

Elle uzaktan kumanda
RG 13 RS-453 5 m (Pico 160 cel puls)

g Akim ayari dogrudan ¢alisma yerinde,

Kaynak torcu érn. dikey dikis kaynaginda

Gaz sogutmali TIG kaynak
torcu gaz cevirme valfli

Kaynak metalleri

-
mn

TIG: Cesitli alagimlar ve bunlarin hemen temin edilebilir olmasi 1“\- 'L J

size maksimum esneklik garanti eder. Kaynak cubuklarimiz en i
iyi islenebilirlik ve ylksek bir kaliteye sahip sonuclar garanti g

etmektedir. A

Ortiilii elektrot: EWM cubuk elektrodlar, boru ve tank imalati,
santiye ve atolye kaynak islemleri ve aginmalara dayanikh

katmanlara uygulama yapmak icin cok uygundur. ister dikey - ‘

S

dikis kaynadi icin selulozik elektrodlar, isterse de yiiksek
centik dovme degerleri icin rutil ve temel 6zli elektrodlar:
portféylimiizde size uygun olan her sey var.

EWMAG /// www.ewm-group.com “



Pico 160 cel puls - Pico 160
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Pico 160 cel puls Pico 160

Kaynak yontemi

Ortiilii elektrod

Ortiili elektrod palslama

TIG

Liftark (ark olusum tipi)

oo |0 o o

TIG palslama

Fonksiyonlar

Sicak baslatma

Yapismaz

Palslama L] -

Sebeke akim siniri
10A,13A,16 A, 20 A (M)

Ayarlanabilir kaynak
parametreleri

Ortiili elektrod

Kaynak akimi

Sicak baslatma akimi ve siiresi

Arcforce

Arcforce dizeltmesi (M)

e o | o o o
1

Pals frekansi, akimi ve balansi

TIG -

Kaynak akimi

Pals frekansi, akimi ve balansi

Baslatma akimi (M)

e o |0 o

Cikis rampasi siiresi (M)

Ekranlar, Gostergeler

Ekran: Kaynaktan once, kaynak sirasinda ve
sonrasinda kaynak parametreleri

LED'ler: Parazitler, kaynak parametreleri ° °

Aksesuarlar / Secenekler

Elektrod pensesi

Is parcasi ucu

Doner valfli TIG kaynak torcu

Elle uzaktan kumanda RG 13 RS-453 5 m

Kabza

o e o0 o o

Kir filtresi

(M) Menii Gizerinden ayarlanabilir
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Teknik veriler Ortiilii elektrod TIG

Akim ayar araligi 5A-150A 5A-160 A

Gerilim ayar aralig 20,2V-26,0V 10,2V-16,4V

Devrede kalma orani 40 °C

Pico 160 cel puls
%30 150 A 160 A
%60 120 A
%100 110A

Devrede kalma orani 40 °C Pico 160
%30 - 160 A
%35 150 A -
%60 120 A 130A
%100 100 A

Bosta calisma gerilimi (Pico 160 cel puls) 94V

Bosta calisma gerilimi (Pico 160) 105V

Sebeke gerilimi (tolerans) 1x230V (+%15 ila -%40)

Frekans 50/60 Hz

Sebeke sigortasi

(glvenlik sigortasi, yavas patlamali) 16A

maks. baglanmis yiik 7,3 kVA 4,9 kVA

tavsiye edilen jenerator glicti 9,9 kVA

Gurdltt emisyonu <70dB (A)

cos® / verim %0,99 /83,0

Yalitim sinifi / koruma siniflandirmasi H/IP23

Elektromanyetik uyumluluk A

yonetmeligi sinifi

Ortam sicakligi

-25°Cila +40°C

Makine sogutmasi / tor¢ sogutmasi

Fan (AF) / gaz

Glvenlik isareti

[s]/ CE/HI

Uygulanan uyumlu standartlar

IEC 60974-1,-10

370x129x 236 mm

BoyutlarU/G/Y 14,6 x5,1x9,3ing
Agirhk 14(’)74kl%)
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Simdi bilgi malzemesi isteyin ve bizimle irtibata gecin,

memnuniyetle yardimai oluruz!

Tel. +49 02680 181-0
info@ewm-group.com
www.ewm-group.com/contact

WE ARE WELDING

PDF dosyasi indirme

www.ewm-group.com/sl/brochures
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llave kaynak malzemeleri

EWM AG

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8
D-56271 Miindersbach

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

EWM kaynak ansiklopedisi

Satis / Danismanlik / Servis

(=<} m A ] A Bu dokimanin icerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi
1 ’ 4
u lUJ = edin! yine de degisiklik, yazim hatasi ve hata yapma hakki saklidir.





