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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG

Oto ja: Titan XQ
Welding 4.0 — przysztos¢ spawalnictwa

Przejdz do nowego wymiaru -
witamy w Swiecie Welding 4.0 firmy EWM.

Przysztos¢ profesjonalnego spawania jest potgczona zarzadzania spawaniem Welding 4.0 ewm Xnet, firma

z siecia, cyfrowa i bez papieru. To sg wtasnie wyzwania EWM dostarcza idealnego rozwiazania dla przedsiebiorstw
~przemystu 4.0 na ktdre kazde przedsiebiorstwo musi spawalniczych —znakomite przygotowanie na przysztos¢,
wczesniej lub pézniej odpowiedzie¢. Wraz z nowa spawarka dzieki ktéremu spawanie staje sie jeszcze bardziej

wieloprocesowg MIG/MAGTitan XQ oraz systemem ekonomiczne i udokumentowane jakosciowo.

s

Wszystkie innowacyjne procesy spawania i charakterystyki
otrzymujq Panistwo w cenie kupna spawarki

= Zawsze najlepsza jakos¢ i wydajnos¢ spawania,
poniewaz wszystkie innowacyjne procesy
spawania od EWM sg dostepne w wersji seryjnej a I I

Wyswietlanie instrukcji spawania i parametréw
w urzadzeniu mobilnym - jeden rzut okiem
i wszystko jest jasne

= Latwa kontrola parametréw bezposrednio w miejscu
pracy spawacza, poniewaz mozna odczytac WSZyStkIe |
aktualne dane spawania

System zarzadzania spawaniem P e
Welding 4.0 - ewm Xnet ’
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Tworzenie instrukcji spawania bez uzywania papieru -
przypisanie instrukcji spawania do elementéw i spawaczy

= Wygodne tworzenie instrukc)i ey e
spawania oraz wiasciwe ' e
przyporzadkowanie
gwarantujace wysoka
jakos¢ - prosto z biura

Zarzadzanie elementami, dzieki ktéremu produkgcja staje
sie wydajniejsza - krok po kroku do perfekc;ji

= Minimalizacja btedéw
spawania dzieki wygodnemu,
opartemu na elementach
przyporzadkowaniu instrukgji
spawania do kazdego
sciegu/spoiny

Uchwyt spawalniczy PM z wyswietlaczem
graficznym - informacje dostepne
bezposrednio przy spawanym elemencie

= Szybkie odczytywanie i potwierdzanie
aktualnego zadania spawalniczego dzieki
planowi zadania spawalniczego
dostepnemu wygodnie na uchwycie
przy elemencie spawanym



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, przeglad systemu

Przeglad systemu

Spis tresci

Strona

6-13

\__ Spawarka wieloprocesowa MIG/MAG Titan XQ puls

= Wersje
Titan 350 XQ puls 350 A (100% CP)
Titan 400 XQ puls 400 A (80% CP)
Titan 500 XQ puls 500 A (80% CP)
Titan 600 XQ puls 600 A (40% CP)

= Chfodzona gazem lub woda
= Z osobnym podajnikiem drutu

Podajnik drutu Titan Drive XQ

14-17

\__ Uchwyt spawalniczy PM

Standardowy i funkcjonalny uchwyt z wyswietlaczem graficznym lub bez niego oraz z oswietleniem
LED miejsca spawania

RD3 X RD2 X 2U/DX

d &8

18-21
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Spis tresci Strona

Praktyczna, stopniowalna koncepcja obstugi 22-31

Expert XQ 2.0

Innowacyjne procesy spawania

Optymalny tuk dla kazdego zadania

MIG/MAG:
= Wydajny tuk forceArc / forceArc puls = coldArc/ coldArc puls — minimalizacja
z gtebokim wtopieniem wprowadzania ciepfa przy spawaniu cienkiej blachy
= Wydajny tuk wiredArc/ wiredArc puls = Positionweld - do spawania w niewygodnych
ze stabilizacja wtopienia dzieki dynamicznej pozycjach
regulacji drutu = tuk impuls i standard
= rootArc/ rootArc puls - dla doskonatego
spawania $ciegiem graniowym Spawanie TIG, elektroda otulong i Ztobienie
System zarzadzania spawaniem Welding 4.0 — ewm Xnet 54-59

= &

Opcje, akcesoria 60-73

Dane techniczne 74-75



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG

Titan XQ - maszyna z charakterem
Indywidualna konfiguracja do najmniejszych szczegotéw,
dla kazdego zastosowania

Zyczenia stajg sie rzeczywistoscia

Spawanie to samo zycie. Kazdy uzytkownik stawia swojej woda. Tylko jedno zawsze pozostaje takie samo: najwyzsza
spawarce inne wymagania. Dzieki Titan XQ kazdy dostaje jakos¢, diuga zywotnos¢, znakomite wtasciwosci spawania
urzadzenie w takiej konfiguracji, ktéra najlepiej odpowiada i mozliwos$¢ intuicyjnej obstugi kazdego modelu z serii
jemu i jego zadaniom. Do wyboru dostepne sg modele Titan XQ.

350 A, 400 A, 500 A i600 A w postaci chtodzonej gazem lub

all m Wszystkie metody, jedna spawarka, jedna cena!
MIG/MAG:
= Wydajny tuk forceArc / forceArc puls z gtebokim wtopieniem

= Wydajny tuk wiredArc / wiredArc puls ze stabilizacja
wtopienia dzieki dynamicznej regulacji drutu

= Doskonate spawanie sciegiem graniowym za pomoca tuku
rootArc / rootArc puls

= Minimalizacja wprowadzania ciepta podczas spawania
blach cienkich za pomocag tuku coldArc / coldArc puls

= Positionweld - do spawania w niewygodnych pozycjach
= tuk impulsowy i standardowy

= Spawanie TIG i elektroda otulonga, ztobienie

System obudowy flexFit z licznymi mozliwos$ciami
mocowania — porzadek to juz potowa sukcesu

= Uchwyt zespolonego przewodu posredniego, nosniki podajnika
drutu i wiele wiecej: liczne indywidualne elementy wyposazenia
oraz opcje mozna zamocowac za pomoca wygodnych
slizgaczy na profilu z odlewu aluminium przy gérnych profilach
poprzecznych obudowy

= Wyczerpujace informacje od strony 60

espolone przewo osrednie - najwyzsza \\\\\\\\\\
jzakclaos;c'lidiuza iyw:t):\t))éc' dnte EWM=najiey \\\\\\\W
= Przemystowa jakos¢ wtyczek \\\\

= Wysokoelastyczny kabel sterujacy i spawalniczy odporny
na duze obcigzenia zginajace i skrecajace

= Weze w oplocie tkaninowym odporne na duze obcigzenia
mechaniczne i termiczne

= Weze gazu odporne na dyfuzje zgodnie z EN 559
= Odporne weze ochronne
= Obustronne zabezpieczenie przed wyrwaniem

= Szybka wymiana — wszystkie przytacza s dostepne od
zewnatrz
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Drive XQ - wszystkie funkcje na stanowisku pracy

= Podajnik drutu dostepny z trzema wersjami sterownikéw ze stopniowalnym poziomem ztozonosci

= Wyczerpujace informacje od strony 14

Pokrywa ochronna - brud jest bez szans

= Chroni caty uktad sterowania przed zabrudzeniami i uderzeniami

= tatwe otwieranie pokrywy ochronnej nawet w rekawicach dzieki
ergonomicznemu uchwytowi

Opcja: Obrotowy podajnik drutu

Praktyczne i wygodne uchwyty

= Ergonomiczne wzornictwo

= Bezproblemowe chwytanie w rekawicach i bezpieczne
przemieszczanie urzadzenia

= Przewdd masy lub przewody do uchwytu mozna zawiesic¢
wygodnie na gérnym chwycie

= Mozliwos$¢ zamocowania uchwytu palnika na obu uchwytach,
indywidualnie dla oséb prawo- i leworecznych (opcja)

Uchwyt

= Wytrzymata rura z odlewu aluminium z ergonomicznie
zaokraglonym tytem i dobrze dobrang Srednica, utatwiajaca
przemieszczanie spawarki

= Elastyczne wykorzystanie urzadzenia dzieki systemowi flexFit
od spodu, stuzacemu do zamocowania akcesoriéw i opcji na
$lizgaczach.

W kazdej chwili wiadomo, co sie dzieje

= Sygnalizuje kolorami aktualny
stan roboczy

Pole przytaczy - kable beda wdzieczne

= Przylacza z przodu i z tytu lekko pochylone w dét zmniejszaja
ryzyko zagiecia podtaczonych kabli

= tatwe podiaczanie wszystkich potaczen kabli bez uzycia narzedzi



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG

Indywidualna konfiguracja -
odpowiada doktadnie na Twoje potrzeby

Wersja zgodna z zyczeniem klienta: z uchwytem butli gazowej
na dwie butle lub bez uchwytu, dtugos¢ przewodu sieciowego
do 15 m, wersja dla dwdch podajnikéw drutu itd.

Opcjonalne dwa podajniki drutu - zmiana zadania
spawalniczego bez straty czasu na zmiane wyposazenia

= Latwe i proste przetaczanie miedzy dwoma réznymi drutami

i gazami ochronnymi, np. przy spawaniu drutem proszkowym
i rdzeniowym

Bezpieczny transport zurawiem - z lotu ptaka

= 4 solidne uchwyty (@ 40 mm) do prostego zaczepiania lub
przektadania zawiesia zurawia

Duze kota - nie straszne im przeszkody

= Urzadzenie dzieki kotom o $rednicy az 250 mm jedzie lekko
i fatwo pokonuje przeszkody takie jak kable i progi

= Duze rozstawy kot zapewniajace stabilne oparcie nawet \\\\\\\\\\\\\\\ \
w ukos$nych pozycjach do 15° \\\\\\\\\\Q\\\%&%

Kétka samonastawcze - prosto do celu

= Ponadprzecietna srednica @ 160 mm sprawia, Ze jazda, kierowanie
i pokonywanie przeszkdd jeszcze nigdy nie byly tak proste

= Z hamulcem ustalajgcym zapobiegajacym przetoczeniu, nawet na
pochylonym terenie
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Gorny uchwyt butli gazowej — bezpieczne zamocowanie
= Do butli pojedynczych i podwéjnych (opcja)

= Szybkie i tatwe zabezpieczanie butli z gazem za pomoca paséw
Z napinaczami

= Zabezpieczenia przed wyrwaniem dla zespolonych przewodéw
posrednich poprzez zastosowanie uchwytéw

Odcigzajacych dla Uchwyt dla jednej Dwie butle z gazem

przewodéw butli z gazem ostonowym
ostonowym

Uchwyt butli zgazem ostonowym na dole -
dobry punkt oparcia

= Standardowo dla butli pojedynczej lub podwdjnej

= Latwe odstawianie butli z gazem dzieki niskiej, ptaskiej
krawedzi zatadowczej wézka z butlami

Chlodzenie uchwytu - duza wydajnos¢ dzieki korzystnej objetosci

= Bardzo wydajne chtodzenie palnika ogranicza koszty dzieki nizszemu
zuzyciu czeéci uchwytu

= Wysoka moc chtodzenia 1500 W, wydajna pompa wirnikowa i zbiornik
wody o pojemnosci 8 litréw

= Wyczerpujace informacje od strony 12



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, inwertor

Inwertorowe zrédto energii, ktore
nie wyschnie nawet na pustyni

Mato bierze, duzo daje.

Stata dostepnos¢ pradu spawania przy jednoczesnej
oszczednosci energii to sztuka, ktéra opanowaty inwertory
elektroniczne. Nowa technologia inwertorowa Titan nie
zawodzi nawet w najtrudniejszych warunkach pracy
ciagtej i w ekstremalnych warunkach otoczenia. Przyczyng
jest nadzwyczajnie dtugi cykl pracy, wysoka sprawnos¢

i sprawdzona wydajnos¢ EWM, jak réwniez solidne
wykonanie.

Dobra dostepnos¢ podczas produkcji -
to urzadzenie to prawdziwy kon roboczy

w temperaturze otoczenia 40°C

Titan XQ moze pracowa¢ wszedzie - nigdy nie
zawodzi

= Mozliwos¢ stosowania we wszystkich warunkach
réwniez w czasie upatéw, mrozu, deszczu, sniegu lub
przy zapylonej atmosferze

= Zakres temperatur roboczych od - 25 °C do +40 °C
= Ochrona przed wodg rozpryskowa — klasa ochrony IP23

= Kompatybilnos$¢ z wieloma napieciami sieciowymi —
alternatywnie 400V, 415V, 460V, 480V i 500V

Z niezréwnang gwarancjq jakosci EWM

= 3 lata gwarancji na spawarkii 5 lat gwarancji na
transformatory i prostowniki

= Bez ograniczenia godzin pracy — nawet w trybie pracy
3-zmianowej, 24 godziny dziennie, 7 dni w tygodniu

3 Years // Years
transformer
and rectifier

ewm-warranty”
3 shifts / 24 hours / 7 days
\ *For details visit www.ewm-group.com )

Te znakomite parametry wewnetrzne sa miedzy innymi
rezultatem tego, ze wszystkie podzespoty zostaty
zwymiarowane z odpowiednim zapasem. Szczegdlnie
wydajne chfodzenie pétprzewodnikéw zapewnia wyjatkowo
dtuga zywotnos¢ tej innowacyjnej spawarki.

Inwertory

*Titan XQ 400 / 500 puls
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Modut mocy RCC (Rapid Current Control) -
wysoka stabilno$¢ procesu

= Szybka, inwertorowa regulacja pragdu spawania —
nawet w przypadku dtugich wigzek przewodéw

Sterowanie wentylatorem inwertora -
oszczednos¢ energii

= Wentylatory sterowane temperaturg i moca urzadzenia
= Mate zanieczyszczenie i cicha praca wentylatora

tatwy serwis i konserwacja

= tatwy dostep do komponentéw w module mocy

Zabezpieczenie przed zwarciem doziemnym
(ostona PE)

= Wylaczenie pradu spawalniczego w razie awarii, po
wystagpieniu btadzacych pradéw spawania

= Ochrona przewodoéw PE

Wszystkie podzespoty sa zwymiarowane

z nalezytym zapasem - wysoka rezerwa mocy

i dtugi cykl pracy 80% CP

= Dtuga trwatos¢ dzieki duzej chtodnicy, ograniczajacej
nagrzewanie sie podzespotéw pétprzewodnikowych

= Wysoka dostepnosc¢ urzadzenia dzieki duzym rezerwom
mocy

= Wysokiej jakosci podzespoty zamontowane w sposéb
zapobiegajacy zapyleniu i zabrudzeniu gwarantuja
wysokg odpornos¢ na awarie

Energooszczedna technologia inwertorowa

= Niskie zuzycie energii dzieki wysokiej sprawnosci
i automatycznej funkcji oszczedzania energii (funkcja
czuwania)

= Obniza koszty pradu, a tym samym koszty produkgji

Wielka inicjatywa EWM w zakresie zrbwnowazonego rozwoju

m Evolution®

1



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, chtodzenie uchwytu

Odswiezajgca innowacyjnosc¢ — zwtaszcza, gdy jest
gorgco dzieki chtodzeniu uchwytu

Aby uchwyt zawsze byt chtodny

Szczegdlnie wydajne chtodzenie woda uchwytéw do tuku
wysokiej mocy gwarantuje niska temperature uchwytu,

a tym samym nizsze koszty wymiany czesci zamiennych

i konserwacji palnika, nawet w trudnych warunkach
otoczenia.

Wysoka wydajnos¢ chtodzenia 1500 W -
czysta oszczednos¢

= Zmniejsza zuzycie czesci eksploatacyjnych uchwytu
i wydtuza jego zywotnos¢

= 8-litrowy zbiornik mieszczacy wystarczajaca rezerwe
wody nawet w przypadku dtuzszych wigzek przewodéw

= Umozliwia wygodna prace dzieki bezpiecznemu
chtodzeniu réwniez w trybie ciagtym

Indywidualna konfiguracja - tak, jak chcesz

= Titan XQ jest dostepny w wersji chtodzonej gazem lub
woda
= Wersja standardowa z pompa 3,5 bar

= Wzmocniona pompa 4,5 bar do zastosowania z dtugimi
wigzkami przewodéw lub przy duzych réznicach
wysokosci, np. przy budowie statkdéw lub pojazdéw

Wskaznik poziomu napetnienia -
zawsze najbardziej aktualny poziom

= Dobrze czytelny wskaznik poziomu napetnienia ze skala
MIN / MAX

Seryjny czujnik przeptywu -
aby zapobiec awariom

= Chroni uchwyty spawalnicze chtodzone wodg przed
przegrzaniem i uszkodzeniami spowodowanymi zbyt
niskim przeptywem ptynu chtodzacego

Wysokowydajne
chtodzenie uchwytu

12
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Réwniez z mozliwoscig pdzniejszej zabudowy —
jezeli teraz jest niepotrzebny

= Chtodnica ma konstrukcje modutowa i mozna jg
zamontowac lub wymieni¢ kilkoma ruchami

Kontrola temperatury ptynu chtodzacego -
aby nigdy nie byto za goraco

= Chroni uchwyt spawalniczy przed przegrzaniem
wskutek goracej wody chtodzacej

tatwy serwis i konserwacja

= tatwo dostepne podzespoty w chtodnicy

Wentylator chtodnicy sterowany temperatura
i predkoscig obrotowa
= Mniejsze zabrudzenie chtodnicy i mniejszy hatas,

poniewaz wentylator pracuje tylko wtedy, gdy jest
potrzebny
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG
Podajnik drutu Drive XQ

Obstuga prosta jak drut — dzieki lekkosci i precyz
Podajnik drutu Drive XQ

Jezeli praca jest ciezka, to trzeba ja sobie utatwic

Toporne rusztowanie na placu budowy, trudna pozycja w razie potrzeby nawet przez wtaz. Wysokoprecyzyjny
robocza lub duze spawane podzespoty elastyczny podajnik podajnik drutu z czterema rolkami gwarantuje staty rezultat
drutu Drive XQ wszedzie jest mile widzianym towarzyszem. spawania, oszczedza nerwy i optaca sie — przy dtugiej

Masa przenoszonego urzadzenia wynosi tylko 13 kg (bez zywotnosci i nawet w najtrudniejszym 3-zmianowym

szpuli drutu) na ergonomicznie wywazonym uchwycie — systemie pracy.

Pokrywa szpuli drutu — ochrona przed zabrudzeniem i wziernik

= Pytoszczelna pokrywa szpuli drutu

= Wziernik do sprawdzania ilosci drutu na szpuli
= tatwa i wygodna wymiana szpuli
= W pehni odizolowana komora drutu

UL ] - .

System zamkniecia - zawsze niezawodny

= Nawet w najtrudniejszych zastosowaniach, klapy ostonowe
pozostajg zamkniete

Wyposazenie - przemyslana konstrukcja

= Wymiana zespolonych przewodéw posrednich bez uzycia narzedzi

= Brak koniecznosci ingerencji w obszar elektryki dzieki przytaczom
dostepnym od zewnatrz

= Odcigzone przewody
zespolone z pasem
i napinaczem

. m

= Ostoniete przytacza
przewodow zespolonych

DGC

D‘ﬁ Elektroniczna regulacja przeptywu gazu DGC to

gwarancja oszczednosci

= Zapobieganie btedom w spawaniu wskutek zbyt duzej lub zbyt = Brak uderzenia gazu z zawirowaniami podczas zaptonu
matej ilosci gazu tuku dzieki ptynnemu otwieraniu i zamykaniu zaworu

= Wydajno$¢ dzieki oszczednosci gazu dzieki precyzyjnej regulacji elektrycznego

= Zatrzymanie spawania, gdy nie jest osiggniety minimalny
krytyczny przeptyw gazu (wyczerpana butla z gazem lub
przerwane zasilanie gazem)

= Przeptyw gazu regulowany precyzyjnie w sposéb cyfrowy

= Przeptyw gazu pasujacy do odpowiedniego zadania

spawalniczego (JOB) ustawiony fabrycznie
= Utatwiona kalkulacja dzieki rejestracji doktadnego zuzycia

= Doktadny przeptyw gazu, w zaleznosci od gazu ostonowego R 0 el 2 G e T S (k)

regulowany automatycznie bez koniecznosci przeliczania argonu,
mieszanki gazowej argonu, CO, czy helu
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Podajnik drutu - precyzyjny i praktyczny

= 4 napedzane rolki podawania drutu

= Oszczedzajace czas automatyczne wprowadzanie
drutu

= tatwa wymiana rolek bez uzycia narzedzi

= Mocowanie rolek z zabezpieczeniem przed
zgubieniem Funkcje - przydatne w codziennej pracy

= Przetacznik kluczykowy - blokowanie sterownika w celu
ochrony przed btedna obstuga

= Przetaczanie miedzy trybem programu oraz Up/Down
Oswietlenie wnetrza - utatwiajagce wymiane rolek

= tatwa wymiana drutu i prosta obstuga nawet przy stabym
oswietleniu

Przycisk wprowadzania drutu

= Automatyczne zatrzymanie drutu po dotknieciu

Przycisk testu gazu

Przylacza - stabilne i zabezpieczone

= Wyzerowane przytacze centralne i przytgcze wody

= Ochrona przed obiciem dzieki wystajacej krawedzi
z tworzywa sztucznego

System obudowy flexFit - solidny i modyfikowalny

= Stabilna konstrukcja podstawy z odlewanego aluminium

= Mozliwos$¢ zamocowania prowadnicy szynowej,
gumowych nézek, zestawu kot itp.

WHS
%\\ A Ogrzewanie szpuli z drutem WHS - Czujnik rezerwy drutu WRS - brak
i wraca okres suchy niespodzianek podczas spawania
= Zapobiega osadzaniu sie wilgoci na drucie = Ostrzega lampka kontrolng, gdy na szpuli drutu pozostato
spawalniczym dzieki podgrzewaniu jedynie 10% drutu
= Regulacja temperatury do 40° C = Ogranicza ryzyko btedéw podczas spawania wskutek

skonczenia sie drutu

=0 i i k t i 5 d h
graniczenie ryzyka powstawania porow wocorowyc = Przewidujace planowanie produkcji pozwala ograniczy¢

przestoje, a tym samym koszty produkgji, poniewaz mozna
w pore zatozy¢ nowa szpule drutu




Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG
Podajnik drutu Drive XQ

ldziemy naprzéd — precyzyjnie i trwale
Naped podawania drutu eFeed

Idziemy naprzéd - precyzyjnie i trwale.

Precyzyjne i bezposlizgowe podawanie drutu i tym samym nawet w trudnych warunkach pracy ciagtej i niekorzystnych
wyjatkowa stabilnos¢ proceséw spawania dzieki osiom okolicznosciach otoczenia. Precyzyjny, solidny naped
napedowym na tozyskach kulkowych oraz czterem rolkom podawania drutu gwarantuje optymalne wyniki spawania

z oddzielnym napedem. Ten solidny mechanizm radzi sobie i koi nerwy spawacza.

Naped podawania drutu eFeed z tozyskowanymi kulkowo rolkami
napedowymi z poczwérnym napedem - kolejny postep

Rolki UNI dla dwéch $rednic drutu — oszczednos$¢ na wymianie rolek

= Mozliwos¢ bezposredniego stosowania bez kosztéw dodatkowych, fabryczne
wyposazenie w rolki UNI do stali i stali szlachetnej 1,0 mm i 1,2 mm

= Ponadto rolki UNI sg dostepne w rozmiarach 0,8 + 1,0 mm

Rolki z oznaczeniem barwnym - nie da sie ich pomyli¢

= Rolki z barwnym oznaczeniem dla réznych srednic drutu
= Zawsze prawidtowe wyposazenie dzieki barwnemu oznaczeniu
= tatwa i szybka kontrola

np. rolki UNI dla $r. 1,0 mm-1,2 mm np. @ 1 mm z rowkiem U np. @ 1 mm z rowkiem V radetkowany

z rowkiem V (niebieskie/czerwone) (niebieski/zotty): do aluminium (niebieski/pomaranczowy): drut rdzeniowy

do stali szlachetnej i stali

25

Stal
szlachetna
Stal,
Lutowanie

Aluminium

Drut
proszkowy

£ e

16



ewm

WE ARE WELDING

Naped podawania drutu eFeed - korzysci dla spawacza

= Odpornosc i solidnos¢ dzieki obudowie z odlewu
cisnieniowego aluminium

= Dluga trwatos¢ i mniejsze zuzycie dzieki
ograniczonemu luzowi rolek: wszystkie 4 osie
napedowe sg osadzone na podwdjnych tozyskach
kulkowych (nie slizgowych)

= Oszczednos$¢ czasu dzieki bezbtednemu, w petni
automatycznemu wprowadzaniu drutu bez ucigzliwego
otwierania napedu

Stal
szlachetna
Stal,
Lutowanie

= Wymiana rolek bez narzedzi, mocowania rolek
zabezpieczone przed zgubieniem

= Ochrona przed obrazeniami dzieki zakrytemu
uzebieniu

= Optymalne przenoszenie sity dzieki duzej srednicy rolek
(37 mm)

= 4 napedzane rolki podawania drutu

Indywidualna regulacja sity docisku -
tyle, ile potrzeba

Aluminium

2-2,5

Drut
proszkowy

2,5-3

= Site docisku mozna ustawi¢ oddzielnie dla przedniej i tylnej
pary rolek

= Do aluminium, stali, stali szlachetnej, lutowania, drutu
rdzeniowego

Widoczny transport drutu - petna kontrola

Odblokowanie uchwytu
rolki

= Umozliwia kontrole wzrokowa przy automatycznym
przewlekaniu po zmianie szpuli drutu

Do wymiany rolki wystarcza 3 kroki

W najkrétszym czasie, bez narzedzi i z uzyciem czesci, ktérych nie mozna zgubic

Otwieranie
zabezpieczonego przed
zgubieniem uchwytu rolki

+

Wymiana rolki
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, spawarka PM z wyswietlaczem

Chwy¢ byka za rogi — ergonomia w spawalnictwie
Profesjonalne uchwyty spawalnicze z serii PM

EWM dotrzymuje obietnic.

Chetnie chwytamy za to, co dobrze lezy w dtoni. Uchwyty konstrukgji z ochrong przed zagieciem ufatwiaja spawanie
nowych spawarek PM sg wyposazone w ergonomiczne bez zmeczenia. Dzieki temu sita potrzebna do prowadzenia
wktadki gumowe utatwiajace trzymanie i wygodne palnika jest ograniczona do minimum. Réwniez przyciski
prowadzenie urzadzenia podczas spawania. Utatwia to prace obstugowe oraz wyswietlacz graficzny przy uchwytach
zwlaszcza w niewygodnych pozycjach. Takze wywazone funkcyjnych sa przydatne i zwiekszaja wydajnos¢: dzieki nim
wzornictwo uchwytéw, zmniejszona masa uchwytu mozna ustawic wiele funkcji spawarki bezposrednio przy
oraz innowacyjna wiazka przewoddéw o kompaktowej spawanym elemencie.

Kompaktowy przegub kulowy - optymalny
promien pracy w kazdej pozycji

= Wygodna praca poprzez odcigzenie, zwtaszcza
w niewygodnych pozycjach

Zabezpieczenie wytacznika uchwytu -
zapobiega przypadkowemu zaptonowi

= Wysoki poziom bezpieczenistwa — ochrona
przed przypadkowym wtgczeniem

= Ochrona przed uszkodzeniami spawanego
elementu

Zalety
Obnizenie kosztéw produkcji —
jakos¢ zaczyna sie optacac

= Wyraznie mniejsze zuzycie czesci eksploatacyjnych takich
jak koncéwka pradowa i dysza gazowa

= Zminimalizowany nakfad prac dodatkowych przy mniejszej
ilosci rozpryskow dzieki precyzyjnemu wyptywowi gazu

= Mniejsze zuzycie gazu ostonowego dzieki ograniczeniu jego
strat

Wktady gumowe w ostonach uchwytu -
aby uchwyt dobrze lezat w rece

= Wysoki komfort spawania dzieki ergonomicznie
uformowanemu uchwytowi

= Bezpieczny chwyt i optymalne prowadzenie
uchwytu nawet w niewygodnych pozycjach

Dtuga trwatos¢ koncowek pradowych EWM -
rozmiar ma znaczenie

= Ochrona przed przegrzaniem dzieki optymalnemu
przejsciu ciepta przy przekroju materiatu wiekszym o
30% oraz stozkowemu gniazdu dyszy pradowej w M7/M9
w poréwnaniu z typowymi rozmiarami gwintow M6/M8
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Cztery typy obstugi -
dobry wybér dla kazdego

Dla spawarki Titan XQ dostepny jest palnik  ‘

standardowy i trzy palniki funkcyjne (szczegétowe
informacje na kolejnych stronach)

Technologia X -

zamiast dodatkowego przewodu sterujacego

= Praca bez zmeczenia dzieki Izejszym zestawom
przewoddéw do uchwytu, poniewaz odpada masa
oddzielnego przewodu sterujgcego

Zintegrowane oswietlenie LED - rozjasnia
nawet najciemniejsze zakamarki

= Ufatwia spawanie w naroznikach i w ciemnych
obszarach pracy
= Oswietlenie LED wiacza sie niezaleznie od

wytacznika uchwytu podczas poruszania
palnikiem (zabezpieczenie przed btedami

obstugi)
Wyzsza jako$¢ spawu - dobry rezultat to jeszcze za mato Wersje
= Ograniczenie liczby awarii dzieki sprawnemu prowadzeniu drutu = Uchwyt standardowy serii PM -PM221/301/401G,
- promien ugiecia szyjki palnika wiekszy o 40% (od PM 301) -PM301/451/551W
= Najlepsze odprowadzanie ciepta w korpusie uchwytu, dzieki = PM serii S z krétkim palnikiem -PM451/551WS
czemu czesci eksploatacyjne mniej sie nagrzewaja « PM serii L z diugim palnikiem . PM451/551WL

= Znakomite okrycie strefy tuku przez gaz

= Bezpieczny kontakt dzieki przykrecanej koncéwce pradowej
i dyszy gazowej
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, spawarka PM z wyswietlaczem OLED

Chwy¢ byka za rogi — ergonomia w spawalnictwie
Profesjonalne uchwyty spawalnicze z serii PM

Cztery typy obstugi — dobry wybér dla kazdego.

Dla spawarki Titan XQ dostepny jest palnik standardowy

i trzy palniki funkcyjne. Réznia sie one koncepcja obstugi

i mozliwosciami wyswietlacza. Jedno maja jednak wspdlne:
ergonomiczna perfekgja i solidna jakos¢ EWM. Wyboér nalezy

do Ciebie.

PM xxx RD3X

PM xxx RD2X

Uchwyty funkcyjne
z wyswietlaczem
graficznym i oswietleniem LED

Mozliwosci regulacji:

= Prad spawania i predko$¢ drutu

= Korekta napiecia spawania

= Metoda spawania

= Programy spawania i zadania (JOB)
= Tryb pracy - 2-takt/4-takt

= Zarzadzanie spawanymi elementami:
Liczba spoin spawalniczych zgodnie z planem
kolejnosci spawania

Widok:
= Wszystkie ustawialne parametry spawania i funkcje

= Stan komunikatéw o btedach i ostrzezen

Uchwyty funkcyjne
z wyswietlaczem
graficznym

i oswietleniem LED
Mozliwosci regulaciji:
= Prad spawania i predkos¢ drutu
= Korekta napiecia spawania lub

= Programy spawania

Wskazanie:
= Wszystkie ustawialne parametry spawania

= Stan komunikatéw o btedach i ostrzezen

20



ewm

WE ARE WELDING

PM xxx 2U/DX

Uchwyt standardowy PM xxx

Uchwyt funkcyjny
z oswietleniem LED

Mozliwosci regulacji:
= Prad spawania i predkos$¢ drutu
= Korekta napiecia spawania lub

= Programy spawania

= Standardowy wytacznik uchwytu do wszystkich
urzadzen MIG/MAG

= Opcja wylgcznika uchwytu na gérze

21



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, przeglad sterownikow

Praktyczna, stopniowalna koncepcja obstugi

Titan XQ — Wersje sterownikéw i
mozliwosci potaczenia z siecia:

= Expert XQ 2.0

= Expert XQ 2.0 LG ze >
zintegrowanga bramg LAN >

= Expert XQ 2.0 WLG ze

zintegrowang brama WiFi
LAN/WiFi

GMAW Standard | pulse
1,20 mm

il Aps P4

Brak sterownika w zrédle pradu spawania

22
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Drive XQ Wersje sterownikéw Drive XQ

Expert XQ 2.0

JOE 9 GMAW Standard | pulse

1'47A 17.7V

P4 &Y

HP-XQ

LP-XQ

23
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG,
sterownik Expert XQ 2.0

Wszystko dla tych, ktorzy chcag wiecej.
Sterownik Expert z intuicyjng obstuga

Sterownik Expert XQ 2.0 pokazuje, na co sta¢ urzadzenie. Szybka wyswietlacza - nie peka

Uzytkownik za pomoca pokretta wybiera tylko metode
spawania, materiat, gaz i srednice drutu. Pasujaca
charakterystyka dla zadania spawalniczego (JOB) pojawia
sie natychmiast na solidnym i czytelnym wyswietlaczu
LCD i mozna od razu przystapic¢ do pracy. Wiecej radosci
z wydajnej pracy.

= Odporna na zarysowania szybka ochronna
wyswietlacza ze szkta akrylowego z powtoka
ochronng

= Zawsze dobra czytelnos¢ - bez oznak zuzycia jak
na przyktad w przypadku ekranéw dotykowych

= Gruba na 3 mm ostona ze szkfa akrylowego chroni
wyswietlacz LCD przed uszkodzeniami

Wyswietlacz LCD — wszystko na pierwszy rzut oka Sterownik - logiczny, poniewaz

zorientowany na praktyke

= Wyswietlacz tekstowy do parametréw spawania
i funkgji

= Przejrzysta i intuicyjna klawiatura foliowa

= Dobra czytelnos¢ rowniez przez przytbice spawalnicza odporna na kurz, brud i wilgo¢

= Szybkie przetaczanie miedzy poziomami

= Dobry kontrast nawet w petnym storicu dzieki matowe;j A
poprzez praktyczna i intuicyjng obstuge

powierzchni

Zmiana metody spawania

= Szybkie przetaczanie miedzy
metodami spawania:
- forceArc/ forceArc puls
- wiredArc/ wiredArc puls
- rootArc/ rootArc puls
- coldArc/ coldArc puls
- Positionweld
-tuk impulsowy i standardowy

Przytacze USB -
dla nowych zadan

= Dokumentacja offline
zadan spawalniczych

Xbutton - klucz

do spawania

= Aktualizacja
charakterystyk

= Aktualizacja

= Indywidualne uprawnienia
oprogramowania

dostepu i dopasowanie do
menu

Obstuga pokrettem z przyciskiem -
obrd¢, nacisnij i gotowe

Wybor jezyka -
zna wiecej jezykow niz niejeden profesor

= Bezposredni dostep do wszystkich = Zainstalowane jezyki menu uzytkownika: niemiecki,
istotnych parametréw spawania angielski, francuski, wtoski, holenderski, polski, duriski,
poprzez intuicyjng koncepcje obstugi totewski, rosyjski, hiszpanski, czeski, szwedzki, portugalski,
z funkcja pokretta z przyciskiem turecki, wegierski, rumunski

L e
k I iew jed kach
ratowych i migdzynarodowyeh (mmiincy —f o] -
] Ju
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Cykl programu spawalniczego -
wiele krokéw na pierwszy rzut oka
= Proste ustawianie wszystkich parametréw spawania
w przebiegu programu, takich jak prad poczatkowy, prad

Wire speed [fin] wypetniania krateru
Il-carrection -3.6Y

T o

3%

Okno JOB -
jakie zadanie wybierasz?
GMAW Standard | pUlSE = Prosty wybodr charakterystyki dla zadania za pomoca
. . ' pokretta z przyciskiem
G3Si1/ G45i1 - metoda spawania
1,20 mm - rodzaj materiatu

- rodzaj gazu
- $rednica drutu

Ar-82/C02-18 (M21)

4 & O

Parametry spawania - wszystko ma swoja wartos¢

JOB 9 GMAW Standard | pulse ; = Wyswietlanie efektywnej mocy tuku umozliwiajace tatwe
§,u6 1,20 rarn obliczenie energii liniowej

4 U”r_lrl-'“ 0.0k = Wartosci zadane, rzeczywiste i ostatnie

147A 17 7| R
Ry Apd P4 28

Szybkie przelaczanie miedzy zadaniami MIG/MAG -
»GMAW Standard | pulse ( optymalne rozwigzanie dla kazdego zadania spawalniczego

forceArc | forceArc puls = Wydajny tuk forceArc / forceArc puls z gtebokim wtopieniem
coldArc | coldArc puls L] W)'/da'jny tuk \'Nired'Arc/ wirfdArc puls - ze stabilizacjg wtopienia
rootArc | rootArc pU'S dzieki dynamicznej regulacji drutu

- - n k * . Yo . . * k
wiredArc I wiredArc pU|S Doskonate spawanie $ciegiem graniowym za pomoca tuku

rootArc / rootArc puls

= Minimalizacja wprowadzania ciepta podczas spawania blach
cienkich za pomoca tuku coldArc / coldArc puls

= Positionweld - do spawania w niewygodnych pozycjach

= tuk impulsowy i standardowy
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, sterownik Expert XQ 2.0

WPOR welding data assistant

_@_ 3924 Z8.0v &.0 m/Jmin
11,0k 0:35min
) Weld length 35.0cm

2] © welding speed 60,0 crjfmin
Thermal efficiency 85 %

E: 1.10k3mm

1845 o D.93kJ:ll'lmm

Heat input () 0,96 kJfrmm
Preheating temperature (T0O) 150°C
Plate thickness {d) 20.0mm

el o 3D
Weld Factor 1.00Fz2 1.00F3

Transitional thickness 16.1 mm
Cooling time £35S

IECE] LV
6.6/ mjmin
294w

Asystent danych spawania WPQR - wszystko ma
swoja wartosé

= Asystent danych spawania WPQR umozliwia szybkie, tatwe
i doktadne obliczenie wprowadzanego ciepta oraz energii
liniowej

Obliczenie czasu T8/5

= Na podstawie juz obliczonego wprowadzenia ciepta
Q obliczany jest bezposrednio czas stygniecia T8/5
z uwzglednieniem podanej grubosci blachy i wtasciwosci
spoiny

Monitorowanie danych spawalniczych -
ochrona i informacja

= Dozwolony obszar pracy

= Napiecie spawania

= Prad spawania

= Predko$¢ podawania drutu

= Parametry zadane przez WPS

Lista ulubionych obejmujaca nawet 10 zadan JOB -
troche rutyny nie zaszkodzi

= Wieksza wydajnosc i rzadsze btedy w obstudze
= Indywidualne tworzenie i wywotywanie zadan JOB

= Bezposrednie, utatwione wybieranie stosowanych
proceséw spawania (JOB)

= Przesytanie do innych spawarek przez przystawke zdalnego
sterowania QX lub bezposrednio przez Expert XQ 2.0
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Prosta wymiana danych przez pamie¢ USB -
przysztos¢ wliczona w cene

= Zawsze najnowszy stan techniki spawalniczej:
Dzieki technologii Titan XQ firmy EWM mozna
zaktualizowac sterownik, gdy tylko pojawia sie nowe
udoskonalenia lub zadania spawalnicze - wystarczy
podfaczy¢ pamiec¢ USB.

= EWM na biezaco rozwija procesy spawania, charakterystyki
materiatu, charakterystyki Zzrédet pradu spawania, funkcje
sieciowe oraz indywidualne funkcje obstugowe. Réwniez
juz dostarczone urzadzenia EWM dzieki tej funkcji moga
zostac uaktualnione do najnowszego stanu.

= tatwe przesytanie danych na sterowniki LP-XQ i HP-XQ
jest mozliwe réwniez z przystawka zdalnego sterowania
Expert XQ 2.0

Uprawnienia dostepu przez Xbutton -
indywidualne uprawnienia uzytkownika

= |dentyfikacja spawacza

= Xbutton umozliwia przyporzadkowanie spawacza do
spawarki

= Zarzadzanie uprawnieniami dostepu dla réznych
poziomoéw obstugi uktadu sterowania i parametrow
spawania

= Mozliwa doktadna kalkulacja dzieki systemowi
zarzadzania spawaniem Welding 4.0 EWM Xnet
z indywidualna rejestracjg danych dla urzadzenia,
zastosowania i spawacza

= Wyjatkowo wytrzymaty i zdecydowanie trwalszy niz np.
karty RFID

Szybka wymiana danych dla przemystu 4.0

= Potaczenie w sie¢ dowolnej liczby Zrédet pradu spawania
przez LAN/WiFi

= tatwa transmisja danych online przez ztacze danych USB

Industry

s
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, sterownik HP-XQ

Dla perfekcjonistow — indywidualne mozliwosci regulacji
Sterownik HP-XQ - maksymalna zmiennos$¢ do najmniejsz

Sterownik HP-XQ oferuje maksimum mozliwosci program wypetniania krateru, w najdrobniejszym szczegéle.
indywidualnych ustawien dla danego zadania Idealny sterownik dla uzytkownikéw profesjonalnych, ktérzy
spawalniczego. Uzytkownik moze indywidualnie nie pozostawiajg doskonatych wynikéw przypadkowi.

ksztattowac przebieg spawania od pradu zajarzania az po

Wskaznik rezerwy drutu - ostrzezenie
przy 10% pozostatej ilosci (opcja)

Parametry procesu spawania -

kontrola do najdrobniejszych szczegétow = Pozwala uniknac nieprzyjemnych
niespodzianek i btedéw spawania wskutek

nieoczekiwanego skonczenia sie drutu

= Szybkie i tatwe ustawianie wszystkich parametréw
za pomoca czytelnego schematu potokowego ze
wskaznikami LED, np. prad poczatkowy i wypetniania
krateru

Wycofanie drutu

= Utatwia wycigganie drutu
MIG/MAG ]

=9
.hr:e&rc H\_ _L J—\

Zmiana metody wiredAire t \_

spawania roothre S

coldArc

= Szybkie przefaczanie | @

miedzy metodami

spawania: Wskaznik w kW - moc
- forceArc/ skuteczna tuku
forceArc puls
. wiredArc/ = Do obliczania energii liniowej

wiredArc puls
- rootArc/ rootArc puls
- coldArc/ coldArc puls H

g @ " . Standard

Soft = Dynamics <+ Hard L} |mpU|S

= Positionweld
Zmiana jednostek —
zawsze na miare

= Parametry wskazywane alternatywnie
w jednostkach krajowych
i miedzynarodowych (mm/Inch)

= Latwe przestawianie dzieki
odpowiedniemu menu tylnemu

Obstuga pokrettem z przyciskiem -
obrd¢, nacisnij i gotowe

= Lewe pokretto z przyciskiem do ustawia- = Prawe pokretto z przyciskiem do ustawia-
nia punktu roboczego Synergic (prad, nia korekty dtugosci tuku i dynamiki tuku
posuw drutu, grubos¢ blachy)
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dla kazdego zadania spawalniczego
ych szczegotéw

[
Soft -

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc

rootArc

coldArc

JOB-LIST
3s

Dynamics < Hard

@ standard

Pulse

igiph
. Position

weld

ANMMISICE

Parametry procesu spawania - kontrola do
najdrobniejszych szczeg6tow

= Szybkie i tatwe ustawianie wszystkich parametréow
za pomocg czytelnego schematu potokowego ze
wskaznikami LED

= Zawsze odpowiednia moc spawania dzieki
konfigurowalnemu programowi poczatkowemu
i programowi spawania (16 programoéw na zadanie JOB)

= Nienaganny rezultat spawania dzieki
- zredukowanemu programowi spawania do kontroli ciepfa
podczas procesu
- programowi wypetniania krateru ze specyficznymi
czasami zboczy pozwalajacymi unikna¢ peknie¢ krateru

= Dla zapobiezenia wadom spoiny mozna ustawic¢ czas
poczatkowego i koncowego wyptywu gazu

Dynamika tuku - raz miekki, raz twardy

= Umozliwia osiagniecie doskonatych rezultatéw spawania
dzieki precyzyjnemu dozowaniu tuku od ,miekkiego”
(szeroka spoina, mate wtopienie) do ,twardego” (twardy
tuk, gtebsze wtopienie)

= Wskaznik wybranego poziomu dynamiki dzieki
paskowi LED

Szybkie przelaczanie miedzy zadaniami MIG/MAG -
optymalne rozwigzanie dla kazdego zadania
spawalniczego

= Wydajny tuk forceArc / forceArc puls z gtebokim wtopieniem

= Wydajny tuk wiredArc/ wiredArc puls - ze stabilizacja
wtopienia dzieki dynamicznej regulacji drutu

= Doskonate spawanie sciegiem graniowym za pomoca tuku
rootArc / rootArc puls

= Minimalizacja wprowadzania ciepta podczas spawania
blach cienkich za pomoca tuku coldArc / coldArc puls

= Positionweld - do spawania w niewygodnych pozycjach

= tuk impulsowy i standardowy
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, sterownik LP-XQ

Inteligentna prostota — po prostu wtacz i spawaj
Sterownik LP-XQ - intuicyjna obstuga

Sterownik LP-XQ dzieki fabrycznemu programowi ustawit

optymalne parametry wymaganego procesu spawania

zaczynajac od pradu zajarzania, a koriczac na programie

wypetniania krateru. Pozwala to zaoszczedzi¢ czas

poswiecony na dobranie wartosci. Spawacz moze wiec od

Przejrzyste wzornictwo - nic nie odwraca uwagi

razu rozpoczac prace - po prostu wprowadza punkt roboczy
za pomoca pokretta i zaczyna spawanie. Ten sterownik jest
zalecany w sytuacji, gdy spawacze czesto sie zmieniaja — np
podczas prac montazowych i na placach budowy.

Wskaznik rezerwy drutu - ostrzezenie
przy 10% pozostatej ilosci (opcja)

= Znakomicie czytelny interfejs uzytkownika

= Prosta, intuicyjna obstuga — wskazywane sg tylko funkcje, ktére sg

aktywne w danym momencie

= Po prostu wybiera¢ prawidtowo - parametry spawania sa
ustawione optymalnie dla typowych zadan spawalniczych,
zaczynajac od pradu zajarzania a korczac na kraterze korcowym

MIG/MAG

. forcefrc
Zmiana metody wiredare
spawania roothirc

coldArc

= Szybkie przefaczanie | e
miedzy metodami ~—sw. i

spawania:
- forceArc/
forceArc puls
- wiredArc/
wiredArc puls
- rootArc/ rootArc puls
- coldArc/ coldArc puls H

= Pozwala unikna¢ nieprzyjemnych
niespodzianek i btedéw spawania wskutek
nieoczekiwanego skoriczenia sie drutu

Wycofanie drutu

= Utatwia wycigganie drutu

Wskaznik w kW -
moc skuteczna tuku

= Do obliczania energii liniowej

HH ©® @ standard )

e e, VYO
(4] (=

g .'_v Ef ® " = Standard
_— -Scuft- Dynamics + Hard = = Impuls

LP- %3 AMMEICE

Zmiana jednostek -
zawsze na miare

= Parametry wskazywane alterna-
tywnie w jednostkach krajowych
i miedzynarodowych (mm/Inch)

= Latwe przestawianie dzieki odpo-
wiedniemu menu tylnemu

Obstuga pokrettem z przyciskiem -
obrd¢, nacisnij i gotowe

= Lewe pokretto z przyciskiem do ustawia-
nia punktu roboczego Synergic (prad,
posuw drutu, grubos¢ blachy)

= Positionweld

= Prawe pokretto z przyciskiem do ustawia-
nia korekty dtugosci tuku i dynamiki tuku



Soft -

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc
rootArc

coldArc

JOB-LIST
3s

Dynamics <+ Hard

@ standard

Pulse
igiph
: Positi

g ® L

AMmMISICE

ewm

WE ARE WELDING

Dynamika tuku - raz miekki, raz twardy

= Umozliwia osiggniecie doskonatych rezultatéw spawania
dzieki precyzyjnemu dozowaniu tuku od ,,miekkiego”
(szeroka spoina, mate wtopienie) do ,twardego” (twardy
tuk, gtebsze wtopienie)

= Wskaznik wybranego poziomu dynamiki dzieki
paskowi LED

Szybkie przetagczanie miedzy zadaniami MIG/MAG -
optymalne rozwigzanie dla kazdego zadania
spawalniczego

= Wydajny tuk forceArc / forceArc puls z gtebokim wtopieniem

= Wydajny tuk wiredArc/ wiredArc puls - ze stabilizacja
wtopienia dzieki dynamicznej regulacji drutu

= Doskonate spawanie $ciegiem graniowym za pomoca tuku
rootArc / rootArc puls

= Minimalizacja wprowadzania ciepta podczas spawania
blach cienkich za pomoca tuku coldArc / coldArc puls

= Positionweld - do spawania w niewygodnych pozycjach

= tuk impulsowy i standardowy

Przystawka zdalnego sterowania Expert XQ 2.0 -
gdy potrzebnych jest wiecej funkgcji

= Umozliwia w razie potrzeby wykorzystanie wszystkich
dodatkowych funkgji Expert XQ 2.0

= Do wszystkich sterownikéw Expert XQ 2.0, LP-XQ i HP-XQ
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, przeglad metod spawania
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Przeglad metod spawania

Strona
Spawanie stali niestopowych i niskostopowych
Spawanie sciegiem graniowym = rootArc® 34-35
Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych = forceArc puls® 36-37
Spawanie spoin pachwinowych = forceArc puls® 38-39
z gtebokim wtopieniem
Spawanie z wykorzystaniem 100% CO, = coldArc®/ 41
rootArc®
Do spawania stali niestopowych oraz nisko- i wysokostopowych
Spawanie spoin pachwinowych z petnym przetopem = forceArc puls® 42-43
Spawanie w niewygodnych pozycjach = Positionweld 44-45
bez techniki rozprowadzania
Spawanie z cigglym wtopieniem = wiredArc/ 40
i stalg wydajnoscia wiredArc puls
Spawanie i lutowanie stali niestopowych, niskostopowych
i wysokostopowych oraz blach ocynkowanych
Spawanie i lutowanie blach cienkich = coldArc® 46-47
Spawanie stali wysokostopowej
Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych = forceArc puls® 48-49
Spawanie aluminium i stopow aluminium
Spawanie aluminium i stopéw aluminium = tuk impulsowy 50
Spawanie w niewygodnych pozycjach = Positionweld 51

bez techniki rozprowadzania

Cladding

Napawanie, utwardzanie 52-53



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie sciegiem graniowym
stali niestopowych i niskostopowych

Twoje wymagania

Nieréwnomierny, zmienny wymiar szczeliny

Nasze rozwigzanie - rootArc®

Doskonate mostkowanie szczelin

Doskonata jakos$¢ spoiny sprawdzanej metodami
rentgenowskimi

Dobre wtasciwosci grani oraz niezawodne taczenie zboczy

Spawanie w réznych pozycjach

Wysoka sztywnos¢ tuku do spawania $ciegiem graniowym
we wszystkich pozycjach

Zwiekszenie produktywnosci

Wysoka predko$¢ spawania i moc topienia w poréwnaniu ze
spawaniem metoda TIG lub elektroda otulona

Proces ograniczajacy rozpryski

tatwa obstuga

Szybka cyfrowa regulacja procesu, tatwe prowadzenie
uchwytu i doskonata kontrola

Uzycie uchwytéw spawalniczych dostepnych powszechnie
w handlu bez dodatkowego ruchu drutu

Spawanie nawet z dtugimi wigzkami przewodéw bez
dodatkowego przewodu pomiaru napiecia dzieki modutowi
mocy RCC (Rapid Current Control)

Do zastosowan recznych i zmechanizowanych

Bez szlifowania warstw wypetniajacych

Ptaska, gtadka powierzchnia spoiny i niemal bezrozpryskowy
proces pozwalajacy unikng¢ dodatkowej obrébki

Elastyczno$¢ podczas produkgji

wszystkich grubosci blach, wszystkimi

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
in
procesami

m Spawanie Sciegiem graniowym ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

Przygotowanie spoiny graniowej na rurze, kat rowka
spawalniczego 60°, szczelina 3 mm

Sciana przednia
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rootArc®

Spawanie sciegiem graniowym PC ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

L

\J

i e s e S M e
o o A ST o A,

Sciana przednia Gran Grubos¢ blachy 5 mm
Szczelina 3 mm

Spawanie sciegiem graniowym PC ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

15 T 4

10

Sciana przednia Gran Grubos¢ blachy 10 mm, skos
jednostronny 15 stopni,
szczelina4 mm

Gran Spawanie rur o grubosci $cianki
15 mm, kat rowka spawalniczego 60°
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie warstw wypetniajacych i kryjgcych stali
niestopowej i niskostopowej

Twoje wymagania
tatwa obstuga

Bezpieczne wtopienie
Ograniczenie deformacji elementéw

Wieksza opfacalnos¢

Niezawodne spawanie w wypadku utrudnionej
dostepnosci

Nieréwnomierny, zmienny wymiar szczeliny
Podtopienia, wyglad spoiny

Kwalifikacja procesu spawania

Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

= tatwa do nauczenia nawet dla niedoswiadczonego
spawacza dzieki szybkiej cyfrowej regulacji procesu niemal
bez rozpryskéw, ograniczenie podtopien

= Znakomite okrycie grani i skoséw dzieki gtebokiemu
wtopieniu

= Zmodyfikowany, ograniczajacy wprowadzenie ciepta,
kierunkowo stabilny tuk impulsowy

= Mozliwe ograniczenie objetosci $ciegu spawalniczego,
potencjat ograniczenia czaséw spawania o ponad 50%
podczas produkgji recznej lub zautomatyzowane;j

= Perfekcyjne spawanie takze z dtugimi koricéwkami drutu
(stickout)

= Znakomite mostkowanie szczeliny nawet w wysokim
zakresie mocy

= Znakomite pokrycie powierzchni materiatu, gtadka
powierzchnia spoiny nawet w przypadku blach silnie
utlenionych lub zabrudzonych

= Kwalifikacja poprzez badanie procesu (nr procesu 135)
wg DIN EN 1SO 15614-1

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania

tatwa obstuga wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
Spawanie z ograniczong objetoscia spoiny zostato Standardowy tuk natryskowy forceArc®

sprawdzone i potwierdzone wielokrotnie przez
niezalezne instytuty badawcze. Procesy spawania
EWM forceArc® i forceArc puls® umozliwiajg skrécenie
czasOw spawania w poréwnaniu ze spawaniem
standardowym tukiem natryskowym nawet o0 50%.
Zredukowany kat rowka spawalniczego pozwala
zaoszczedzic zasoby przy zachowaniu tych samych Mz 1159
wiasciwosci mechaniczno-technologicznych.

11 $ciegéw 5 Sciegow
Czas spawania
krétszy o 50%

Niezmienne wiasciwosci mechaniczno-technologiczne

Kompletny raport specjalistyczny ukazujacy
zalety tego procesu mozna pobrac z Internetu
pod adresem:

www.ewm-group.com/sl/professionalreport
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forceArc puls®

m Pelny przetop, jednostronnie spawana spoina doczotowa przy zredukowanym kacie rowka

60°
20 \ / 20

S355, 20 mm, kat otwarcia 60° S355, 20 mm, kat otwarcia 30°
9 $ciegdw, standardowy tuk natryskowy 4 $cieqi, forceArc puls®
Petny przetop, m Petny przetop,
obustronnie spawana spoina T obustronnie spawana spoina doczotowa

30
35° 35° 50
W
$235, 30 mm, kat otwarcia 35° $355, 50 mm, kat otwarcia 30°
8 $ciegow 15 Sciegéw
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie spoin pachwinowych z gtebokim wtopieniem
stali niestopowych i niskostopowych

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

Wieksza opfacalnos¢ = Qgraniczenie liczby warstw w spoinach pachwinowych

= Znakomite okrycie grani i skoséw dzieki gtebokiemu

Bezpieczne wtopienie -
P P wtopieniu

= Zmodyfikowany, ograniczajacy wprowadzenie ciepta,

Ograniczenie deformacji elementéw Kierunkowo stabilny fuk natryskowy

= Perfekcyjne spawanie waskich spoin takze z dtugimi
Niezawodne spawanie w wypadku utrudnionej koncdwkami drutu (stickout)
dostepnosci = Szybka regulacja zmian dtugosci swobodnego korca drutu
(stickout) do 40 mm bez negatywnego wptywu na proces

= Przeniesienie sit do wnetrza elementu dzieki gtebokiemu
wtopieniu, mniejsza objetos¢ spoiny dzieki wiekszej
skutecznej grubosci zgodnie z DIN EN ISO 17659:2005- 09,
mniejsze wprowadzenie ciepta do elementu

Ograniczenie naprezen w strefie spoiny pachwinowe;j

= Kwalifikacja poprzez badanie procesu (nr procesu 135) wg

Kwalifikacja procesu spawania DIN EN ISO 15614-1

= Szybka regulacja cyfrowa procesu, tatwos¢ w nauce
Prosta, bezpieczna obstuga i mozliwo$¢ bezposredniego zastosowania niezaleznie od
kata przytozenia uchwytu

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
do 65% do 70% do 50% do 35%
Oszczednos$¢ energii Ograniczony czas produkgcji Nizsze Mniejsze wydzielanie dymu
(spawanie, dodatkowa koszty materiatu podczas spawania

obrébka)
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forceArc puls®

Spawanie z gtebokim wtopieniem zgodnie z DIN EN 1090

Wykorzystaj peten potencjat swojej spoiny. Proces forceArc puls® dzieki
uwzglednieniu skutecznej grubosci spoiny pachwinowej umozliwia spawanie
jednowarstwowe do a =8 mm w poréwnaniu za =5 mm w przypadku proceséw
bez gtebokiego wtopienia.

www.ewm-group.com/sl/titanforcearc

/4 S —<) OSF—

Przeptyw sity w standardowych Lepszy przeptyw sity dzieki
spoinach pachwinowych gtebokiemu wtopieniu

Efektywna
grubos¢
spoiny

s

Wymiar spoiny pachwinowej\?\

Definicja skutecznej grubosci spoiny $355, 10 mm, skuteczna gtebokos¢ spoiny
zgodnie z DIN EN ISO 17659;2005- 09 zgodnie z8 mm wg DIN EN ISO 17659:2005-09

Spawanie z gtebokim wtopieniem i dtugim wylotem drutu

35°

Grubos¢ blachy srednicy 10 mm, kat rowka spawalniczego 35° 10
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania
Spawanie ze statym wtopieniem i statg wydajnoscia
Do spawania stali niestopowych oraz nisko-

i wysokostopowych

wiredArc / wiredArc puls

Twoje wymagania

Pewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza

Nasze rozwigzanie -
wiredArc / wiredArc puls
Proces spawania z ciagta duza gtebokoscia wtopienia

niezaleznie od zmiany dtugosci wolnego konca drutu (tzw.
stickout)

Mniejsza ilos¢ lub brak rozpryskéw

Spawanie niemal bez rozpryskéw dzieki szybkiej cyfrowej
regulacji procesu spawania

Kontrolowane wprowadzanie ciepta

Cyfrowa regulacja procesu zapewnia doptyw statego pradu
spawania

Energia liniowa i wprowadzenie ciepta pozostaja niemal
takie same pomimo zmiany dtugosci wolnego konca drutu

Wieksza produktywnos¢

Mozliwo$¢ ograniczenia kata rowka spawalniczego, a tym
samym objetosci spoiny

Estetyczna powierzchnia spoiny

Ptaska, gtadka powierzchnia spoiny i niemal bezrozpryskowy
proces pozwalajacy unikng¢ dodatkowej obrobki

tatwa obstuga

Metoda tatwa w nauce i kontroli

Elastycznos$¢ podczas produkgji

wolny koniec drutu 12mm  wolny koniec drutu 30 mm

Standard

wiredArc

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania

wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami

Standard

Zmiana diugosci wolnego korica drutu (tzw. stickout)

w standardowych procesach spawania powoduje zmiane
gtebokosci wtopienia. Szczegdlnie podczas spawania ze
zwiekszajgcym sie wolnym koricem drutu moze dojs¢ do
niewystarczajacego objecia spodu grani (brak wtopienia).

wiredArc

Dzieki funkcji EWM wiredArc wtopienie jest state nawet
przy zmianie dtugosci wolnego konca drutu (tzw.
stickout). Innowacyjna regulacja utrzymuje prad spawania
i wprowadzenie ciepta na niemal takim samym poziomie.
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Spawanie stali niestopowych i nisko-
stopowych przy zastosowaniu 100% CO,

100% CO,

Two: . Nasze rozwigzanie -
woje wymagania coldArc® / rootArc® / Standard

= Cyfrowa regulacja procesu zapewniajaca przejscie kropli
bez rozpryskéw dzieki modutowi mocy RCC (Rapid Current
Control)

Ograniczenie rozprysku takie jak w przypadku mieszanki
gazowej

= Szybka regulacja procesu dzieki najnowoczesniejszej

Stabilnos¢ procesu : .
P mikroelektronice

= Spawanie z ograniczong iloscig rozpryskéw, podobnie jak
w przypadku mieszanki gazowej
Zwigkszenie produktywnosci = Spawanie nawet z dtugimi wigzkami przewodéw bez

dodatkowego przewodu pomiaru napiecia dzieki modutowi
mocy RCC (Rapid Current Control)

tatwa obstuga = Metoda utatwiajgca prowadzenie i kontrole
= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami

Spawanie sciegiem graniowym PC ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

/

S$355, grubos¢ blachy 3 mm, z G3Si1 przy srednicy 1,2 mm ponizej 100 % CO,

m Spawanie sciegiem graniowym PA ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

/\

S$355, grubos¢ blachy 3 mm, z G3Si1 przy srednicy 1,2 mm ponizej 100% CO,
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie spoin pachwinowych z petnym przetopem
stali niestopowych oraz nisko- i wysokostopowych

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

= Dobre mostkowanie szczeliny nawet w wysokim zakresie

. mocy, tatwa nauka i mozliwo$¢ bezposredniego stosowania
Prosta, bezpieczna obstuga - . . ]
= Znacznie mniejsza emisja dymu podczas spawania

w poréwnaniu ze spawaniem tukiem impulsowym

= Bezpieczny, petny przetop nawet bez szczeliny, dlatego
tatwiejszy montaz

Wieksza opfacalnos¢ = Mozliwos$¢ ograniczenia kata rowka spawalniczego, co
pozwala zmniejszy¢ objetos¢ spoiny i liczbe Sciegdw, co
prowadzi do znacznych oszczednosci

= Spawanie obustronne z petnym przetopem potaczen
doczotowych i pachwinowych bez koniecznosci szlifowania
lub Ztobienia strony przeciwnej do grani

Bez ztobienia lub szlifowania
przeciwnej strony spoiny graniowej

= Znakomite okrycie grani i skoséw dzieki gtebokiemu

Bezpieczne wtopienie .
AHIEEATEU L wtopieniu

= Wysoka stabilnos¢ procesu podczas spawania na jeziorku

Sl spawalniczym, nawet z matym katem rowka
= Perfekcyjne spawanie takze z dtugimi koricéwkami drutu
(stickout)
Niezawodne spawanie w wypadku utrudnionej = Réwniez w ciasnych i waskich rowkach z bardzo diugimi
dostepnosci koricami drutu
= Szybka regulacja zmian dtugosci swobodnego konca drutu
(stickout) do 40 mm bez negatywnego wptywu na proces
= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastycznos¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
Oszczednos$¢ czasu dzieki zastosowaniu forceArc puls®
w produkgji
100%
= 80%
<
3 60%
o Montaz Dodatkowe informacje
a
o 40%
S : . . } Obrébka strumieniowa, E
20% szlifowanie "
I Spawanie

Standard forceArc puls®

Proces spawania
www.ewm-group.com/sl/savings
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forceArc puls®

m Jednostronnie spawana spoina pachwinowa m Spoina dwustronna z petnym przetopem

5 15
35° 35°
—, ——
S355,5mmna 10 mm $355, 15 mm, kat rowka spawalniczego 35°
m Spoina dwustronna z petnym przetopem m Spoina dwustronna z petnym przetopem

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, kat rowka spawalniczego 40° 1.4301, 10 mm, dwustronne spawanie z petnym

przetopem w spoinie doczotowej z katem 35°
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania
Spawanie stali niestopowej, niskostopowej
I wysokostopowej w niewygodnych pozycjach

bez rozprowadzania

Twoje wymagania

Wieksza produktywnos¢

Nasze rozwigzanie - Positionsweld ————

Wieksza predkos¢ spawania w poréwnaniu z tradycyjng
technika rozprowadzania

Pewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza

Skoncentrowany, modyfikowany cyfrowo tuk impulsowy

Mniejsza ilos¢ lub brak rozpryskow

Spawanie niemal bez rozpryskéw dzieki szybkiej cyfrowej
regulacji procesu spawania

Kontrolowane wprowadzanie ciepta

Fabrycznie optymalnie ustawione przetaczanie miedzy niska
a wysoka moca spawania

Proces minimalizujgcy wprowadzenie ciepta z mniejsza
moca tuku i energia liniowa

Estetyczna powierzchnia spoiny

Ptaska powierzchnia o réwnomiernej tusce i niemal
bezrozpryskowy proces ograniczajacy naktad prac
dodatkowych

tatwa obstuga

Latwe ustawianie i lekkie prowadzenie

Elastycznos¢ podczas produkgji

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
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Positionweld

Spoiny pionowe, liniowe prowadzenie m Spawanie w pozyc;ji sufitowej, prosta obstuga
uchwytu bez rozprowadzania

—

5 5
5 ‘ 5
S355, grubos¢ blachy 5 mm S355, grubos¢ blachy 5 mm
m Spoiny pionowe, liniowe prowadzenie m Spawanie w pozyc;ji sufitowej, prosta obstuga

uchwytu bez rozprowadzania

5

1.4301 grubos¢ blachy 5 mm 1.4301 grubos¢ blachy 5 mm
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie i lutowanie blach cienkich ze stali
niestopowych, nisko-stopowych i wysokostopowych
oraz blach ocynkowanych

Nasze rozwigzanie — coldArc® /

Two;e wymagania coldArc pu|s®

= Minimalizacja wprowadzania cieptfa dzieki sterowanemu

Mniejsza deformacja, minimalne przebarwienia cyfrowo przejséciu kropli w technice zwarciowej dzieki
modutowi mocy RCC (Rapid Current Control)

= Ptaska, gtadka powierzchnia spoiny w niemal
Estetyczna, gtadka powierzchnia spoiny, mniejsza ilos¢ bezrozpryskowym procesie, mniejsza ilo$¢ przebarwien
rozpryskow lub ich catkowity brak i deformacji pozwala ograniczy¢ dodatkowa obrébke,
doskonate pokrycie powierzchni przy lutowaniu

= Stopiony materiat nie spada, krawedzie sa dobrze kryte

R i enny wymiar szczeliny nawet w przypadku niedokfadnego przylegania

= Optymalne ustawienie wydajnosci procesu, spokojny

Bezpieczne wtopienie ) . .
P P i stabilny proces spawania

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, fatwe prowadzenie
uchwytu i doskonata kontrola

tatwa obstuga = Spawanie nawet z dtugimi wigzkami przewoddéw bez
dodatkowego przewodu pomiaru napiecia dzieki modutowi
mocy RCC

= Minimalne powstawanie rozpryskéw, maty wptyw na

Spawanie i lutowanie blach powlekanych (ocynkowanych) odpornoéé korozyjna

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastycznos¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
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coldArc® / coldArc puls®

Spawanie blach ze stali niestopowych Spawanie blach ze stali wysokostopowych

Spawanie blach ze stali ocynkowanej Lutowanie blach ze stali ocynkowanej

Lutowanie blach wysokowytrzymatych, np. Usibor® Lutowanie blach wysokostopowych (CrNi)
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych na
stali wysokostopowej

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

Bezpieczne, gtebokie wtopienie = Skoncentrowany, modyfikowany cyfrowo tuk impulsowy

= Spawanie niemal bez rozpryskéw dzieki szybkiej cyfrowej

... i regulacji procesu spawania
Mniejsza ilos¢ lub brak rozpryskéow n . i . . .
= Mniejsza emisja dymu w poréwnaniu ze spawaniem tukiem

impulsowym

= Proces minimalizujgcy wprowadzenie ciepta przy nizszej
Minimalne odksztatcenie mocy tuku i energii liniowej ograniczonej nawet o 20%
w stosunku do tuku impulsowego

= Mozliwos$¢ ograniczenia objetosci spoiny dzieki mniejszemu
katowi rowka spawalniczego podczas spawania
wielowarstwowego

Wieksza produktywnos¢ = Symetrycznie wyksztatcone spoiny pachwinowe
z maksymalng mozliwa gruboscia (wymiar a)

= Mniejsza temperatura warstwy posredniej / ograniczenie
czaséw dodatkowych

= Plaska, gtadka powierzchnia spoiny i niemal bezrozpryskowy

B At alpovierzchnia spoiny proces pozwalajacy unikna¢ dodatkowej obrébki

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, fatwe prowadzenie

uchwytu i doskonata kontrola
tatwa obstuga ) . . - I
= Stata powierzchnia spoiny przy réznych ustawieniach

palnika
= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastycznos¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
Twoje zalety
Oszczednos¢ kosztéw catkowitych do 30% Do 20% wiekszy wymiar spoiny pachwinowej

= Obnizenie kosztéw wynagrodzen, materiatu dodatkowego, = Symetryczne tworzenie spoiny dzieki gtebokiemu,
gazu ostonowego i kosztéw energii skoncentrowanemu wtopieniu z trwatg spoing
= Skrécenie czasu produkgji

Niemal brak rozpryskéw

. . - o
PP A S CEE B ML m e 1560 = Minimalizacja dodatkowej obrébki, rowniez w przypadku

= Mniejszy naktad prac dodatkowych (prostowanie, blach z zendra lub silnymi zabrudzeniami
szlifowanie, czyszczenie) poprzez zredukowane

odksztatcenie, przebarwienie i naprezenie

= Minimalizacja naktadu prac dodatkowych wskutek
krétszych czaséw oczekiwania w spawaniu
wielowarstwowym



ewm

WE ARE WELDING

forceArc puls®

Sciana przednia: Mniejsze wprowadzane ciepta w forceArc Sciana tylna: Mniejsze wprowadzane ciepta w forceArc puls®,
puls®, mniejsze utlenianie powierzchni, dzieki czemu uzyskuje  mniejsze utlenianie powierzchni

sie lepszy wyglad spoiny

forceArc puls® ma w gérnym zakresie mocy do 15% nizsze wprowadzanie ciepta niz tuk impulsowy. To zapewnia mniej
przebarwien i mniejsze odksztatcenia obrabianych przedmiotéw.

Zalety

= Mniejsze wprowadzenie ciepta = Mniejszy nakfad prac dodatkowych (wyréwnywanie,
= Zminimalizowana energia liniowa szlifowanie, czyszczenie)

= Ograniczenie deformacji, przebarwieri i naprezen = Mniej przypalen sktadnikéw stopowych i dzieki temu

wyzsza odpornosc¢ na korozje

4,8 mm

4,0 mm;

Proces forceArc puls® Impuls
Podawanie drutu w m/min 13 13
Energia liniowaw kJ/mm 1,21 (-15%) 1,44
Vs w m/min 0,45 0,45
Wymiar spoiny pachwinowej 5,7 (+15%) 4,8
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie
aluminium i stopow aluminiowych

tuk impulsowy

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - tuk impulsowy ———

= Szybka i stabilna regulacja procesu dzieki najnowoczesniejszej

Pewne wtopienie, jmuj ran i zbocz ; .
ewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza mikroelektronice

= Spokojne, stabilne przejscie kropli, mniejsze zakopcenie

Estet . hni . powierzchni
stetyczna powierzchnia spoin
Y P pony = Indywidualnie dopasowany wyglad spoiny dzieki swobodnie

konfigurowalnej funkgcji Superpuls

= Zajarzenie bez rozpryskéw dzieki odwracanemu kierunkowi

Ograniczenie rozpryskow
9 pry posuwu drutu

Spawanie wszystkich grubosci blach = Niezawodny proces juz od T mm

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, tatwe prowadzenie uchwytu

tatwa obstuga i doskonata kontrola

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami

Obustronne spawanie aluminium w przemysle stoczniowym
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Spawanie aluminium i stopéw aluminium
W niewygodnych pozycjach bez techniki rozprowadzania

Positionweld

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - Positionsweld ———

Pewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza = Skupiony, sterowany cyfrowo tuk impulsowy

= Fabrycznie optymalnie ustawione przetaczanie miedzy niska

Kontrolowane wprowadzanie ciepfa .
a wysoka mocg spawania

= Wieksza predkos¢ spawania w poréwnaniu z tradycyjng

Wieksza produktywnos¢ technika wahadtowa

= Ptaska powierzchnia o réwnomiernej tusce i niemal
Estetyczna powierzchnia spoiny bezrozpryskowy proces ograniczajacy naktad prac
dodatkowych

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, tatwe prowadzenie

tatwa obsfuga uchwytu i doskonata kontrola

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi
procesami all m

m Spawanie w pozycji stojacej, tatwa obstuga

AIMg5, grubos¢ blachy 4 mm

m Spawanie w pozyc;ji sufitowej, prosta obstuga

AIMg5, grubos¢ blachy 4 mm
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Napawanie / cladding/ utwardzanie

Twoje wymagania

Dobra odpornosc¢ na korozje podczas naktadania

Nasze rozwigzanie -

cladding / utwardzanie

Mniejsze zmieszanie wskutek optymalnego ustawienia
procesow

Mniej szlifowania po spawaniu

Bardziej rbwnomierna powierzchnia do szlifowania,
minimalne naktady zwigzane z obrébka

Stabilny tuk

Wysoka stabilnos¢ procesu dzieki cyfrowej regulacji tuku,
minimalizacja ilosci rozpryskéw

tatwa obstuga

tatwa obstuga i konfiguracja

Elastycznos$¢ podczas produkgji

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m

procesami

Procesy napawania bez dodatkowych kosztow
w przypadku stopéw Co i Ni, jak réwniez
wysokostopowe potaczenia CrNi
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Cladding / utwardzanie

m Cladding rur ptetwowych

) j § 1 ' . 2N
Odporny na korozje cladding materiatu Alloy 625 Ni

m MAG + cladding goragcym drutem dla uzyskania maksymalnej wydajnosci stapiania

N . L 7 Nowy wariant procesu, kombinacja procesu spawania MAG
‘ L i e Z o z dodatkowo doprowadzanym goragcym drutem.

% 4 = Wydajnos¢ stapiania mniejsza nawet o 13,8 kg dla
uzyskania wyraznie wiekszej produktywnosci

= Minimalne rozciefczenie
= Jeszcze lepsze wihasciwosci naktadanych warstw
= tatwa budowa i ustawienie procesu

= Metoda odpowiednia do claddingu i utwardzania
(napawania stopem twardym)

Dodatkowe informacje

www.ewm-group.com/sl/cladding
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, ewm Xnet

System zarzadzania spawaniem Welding 4.0 - ewm Xnet
Krok w kierunku wydajnej i oszczedzajacej zasoby techniki

Inteligentne i zwiekszajace produkcyjnos¢ potaczenie
cztowieka i maszyny w siec i automatyczny przeptyw danych
w tancuchu produkcyjnym to cechy charakterystyczne
koncepcji przemystu 4.0. Na te potrzeby w branzy
spawalniczej odpowiada nowy, innowacyjny system
zarzadzania spawaniem Welding 4.0 ewm Xnet. W ten
sposéb bez wiekszych naktadéw przysztosciowe koncepcje
takie jak,,Smart factory”lub ,Digital transformation” stajg

sie rzeczywistoscia - i to bez duzych nakfaddw. Zalety sa

oczywiste: lepsza integracja cztowieka i produktu z siecig
zwieksza wydajnosc i jakos¢, obniza koszty a jednoczesnie
oszczedza zasoby. Dzieki inteligentnemu monitorowaniu

i przejrzystym procesom od projektowania poprzez
produkcje, a konczac na ostatecznej kalkulacji spoiny, zawsze
mamy najlepszy przeglad. ewm Xnet to korzysci z koncepcji
przemystu 4.0 dla firm spawalniczych dowolnej wielkosci

i specjalizacji. Juz teraz wybierz przyszto$¢ dla swojej firmy

i skontaktuj sie z nami.

Titan XQ 500 real-time view

@

8.3
28,
5.0 ..
0.0 -
0e.
&8

Rozwiazania sieciowe

Rozwigzanie kompaktowe

= Okazjonalne zapisywanie, przegladanie i analizowanie
danych spawania oraz przeglad urzadzen potaczonych w sie¢

= |dealne rozwigzanie do trybéw jednozmianowych oraz

mniejszych i srednich przedsiebiorstw uzytkujacych do ok. 15
urzadzen potfaczonych w sie¢

Rozwiazanie standardowe

= Ciggte zapisywanie, przegladanie i analizowanie danych
spawania oraz przeglad urzadzen potaczonych w sieé

= Standardowe rozwigzanie dla $rednich i duzych

przedsiebiorstw uzytkujacych do ok. 60 urzadzen
potaczonych w sie¢
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Zalety Xnet

= Rejestracja danych spawalniczych
= Centralny zapis, przegladanie i analiza

= Monitoring online - sterowanie i monitorowanie procesu
spawania dla dowolnej liczby urzadzen spawalniczych
z dowolnej liczby stanowisk komputerowych

= Analiza, ocena, raportowanie i dokumentacja
zarejestrowanych online parametréw spawania kazdego
urzadzenia spawalniczego podtagczonego do sieci poprzez
réznorodne narzedzia do dokumentacji i analizy.

= Mozliwos¢ przekazywania danych na wszystkie
urzadzenia spawalnicze w sieci

= Wygodny i fatwy w przygotowaniu uktad graficzny
elementdw sieci na podstawie planu hali, w tym opcje
powiekszania, nawigacji i wiele innych.

Interfejs OPC UA

takich jak np. OPC UA mozna eksportowac dane
z systemu EWM do formatu standardowego, tak
aby zintegrowac je z nadrzednymi systemami
zarzadzania produkgja.

ewm
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Moduty i podzespoty Xnet

= Zestaw startowy - rejestracja danych spawania
W czasie rzeczywistym oraz zarzadzanie
i przekazywanie parametréw zuzycia

= Manager WPQ-X - tworzenie instrukgcji spawania,
zarzadzanie nimi i ich przyporzadkowywanie do
spawaczy

= Zarzadzanie elementami — zarzadzanie elementem,
tworzenie procedur spawania, przyporzadkowanie
instrukgji spawania

= Xbutton — uprawnienia dostepu i przyporzadkowanie
instrukcji spawania do spawacza za pomoca
solidnego przycisku sprzetowego

Poprzez zastosowanie standaryzowanych interfejséw
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, ewm Xnet, zarzgdzanie spawanymi elementami

Zarzadzanie spawanymi elementami ewm
Xnet (modut 3)

Krok 1 - Krok 2 -
przygotowanie do pracy w ewm Xnet skanowanie kodu kreskowego przy elemencie spawanym
= Zapisywanie produkowanego elementu na komputerze = Spawacz skanuje kod paskowy na elemencie spawanym

w biurze w czasie przygotowania do pracy poprzez ewm za pomoca czytnika

Xnet

= Dane elementu spawanego s3 wywotywane przez

= Utworzenie produkowanej czesci na komputerze sterownik:

biurowym - Numer zlecenia

- Numer spawanego elementu

= Tworzenie danych rysunku lub ich import z pliku CAD . Grupa elementéw

= Tworzenie planu kolejnosci $ciegéw - Numer seryjny
= Przyporzadkowanie instrukcji spawania + Numer p:f\rtu’ L . L. .
- Plan kolejnosci $ciegdw (np. spoina 1, $cieg 1, spoina 1,
= Drukowanie kodu kreskowego, dodawanie go do $cieg 2 itp.)
zlecenia lub umieszczanie bezposrednio na elemencie - Instrukcja spawania (dane spawalnicze dla kazdego
w postaci kodu kreskowego $ciegu/spoiny)

- Wymagane kwalifikacje spawacza

= Wysytanie danych elementu do spawarki poprzez
LAN/WiFi

= Dane sg dostepne offline w spawarce, np. podczas pracy
na placu budowy
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Krok 3 - Krok 4 -

Xbutton wywotywanie sciegéw i spoin wedtug planu
kolejnosci sciegéw za pomocg uchwytu PM
i wyswietlacza graficznego

= Spawacz uwierzytelnia sie za pomoca Xbutton na = Spawacz rozpoczyna prace zgodnie ze wskazywang
spawarce w celu odblokowania zadania spawalniczego kolejnoscig sciegéw

= Wszystkie parametry spawania sa ustawiane
automatycznie dla kazdej spoiny/kazdego $ciegu

= Po kazdym $ciegu/spoinie spawacz potwierdza jego
wykonanie przyciskiem na palniku PM z wyswietlaczem
graficznym

= Tymczasowe wyjscie z zadania np. w celu wykonania
sczepien za pomoca przycisku na uchwycie PM
z wyswietlaczem graficznym

= Wysdwietlanie ze spoinami / sciegami

an’ﬂ Hn:n::u WPS &‘::
B“”ﬂ Camponent E
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, ewm Xnet, zarzagdzanie spawanymi elementami

Zarzadzanie spawanymi elementami ewm

Xnet (modut 3)

Cel to zwiekszenie wartosci dodanej podczas spawania.

Zaczynajac od przygotowania pracy w biurze, a koriczac

na spawaniu w produkgji — system zarzadzania spawanymi
elementami Xnet wykonuje cata prace zwigzang

z integracja sieci. Program towarzyszy wszystkim stronom
zaangazowanym w caty proces roboczy az do nienagannego
wykonania elementu, zapobiega btedom lub pozwala je

w pore rozpoznac i usunagé. Oprocz wysokiej, powtarzalnej
jakosci spawu, firma EWM moze znacznie zwigkszy¢

TR, Pae 1. 1)

Manufacurer EWM A Jonk Bt jeird

Strit Wikd sedm detalls One-sided witout backing bar
oy Type of preparation and deaning Plasa

WP Mo W e 100 D955

Taster or test autharity

Weld preparation

r

=
-t

l

s
s

1
1y

Przygotowanie pracy w ewm Xnet - krok 1

= Zwiekszenie produktywnosci dzieki szybszemu,
elektronicznemu przesytowi danych i komunikacji

= Wieksza predkos¢ produkcji dzieki kompleksowemu
przygotowaniu pracy wraz z automatycznymi ustawieniami
parametréw spawania dla kazdego $ciegu/spoiny

= Zwiekszenie jakosci poprzez usuwanie zrédet btedow —
plan kolejnosci sciegéw definiuje instrukcje spawania dla
kazdego pojedynczego $ciegu/spoiny

i Welding procedure specification [ 3
e\h‘h‘l N (WPs) e |
'l RO

wydajnos¢ produkcyjna dzieki zarzadzaniu spawanymi
elementami. Dzieki temu czas produkcji mozna skréci¢ np.
o nieproduktywny czas tracony na znajdowanie i ustawianie
doktadnie pasujacych parametréw spawania poprzez
jednoznaczne przyporzadkowanie instrukcji spawania do
planu produkgji.

Kod kreskowy utworzony z WPS

Interfejs OPC UA

Poprzez zastosowanie standaryzowanych
interfejsow takich jak np. OPC UA mozna
eksportowac dane z systemu EWM
do formatu standardowego, tak aby
zintegrowac je z nadrzednymi systemami
zarzadzania produkgja.
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Ergonomiczny monitor
bezposrednio przy
stanowisku pracy
wyswietla m.in. plan
kolejnosci Sciegéw

Skaner kodéw paskowych -
wczytywanie identyfikatora
elementu - krok 2

Kolejnos¢ spawania — krok 4

Uchwyt PM
zwyswietlaczem
graficznym

Xbutton do przyporzadkowywania |
elementu do spawacza -
krok 3

Kod QR

Logowanie dowolnych mobilnych
urzadzen koricowych, smartfonéw lub
tabletow itd. poprzez Expert XQ 2.0

EWM AG /// www.ewm-group.com 59



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, opcje

Przeglad opcji

LS -

Obrotowy podajnik drutu Przedtuzenie trzpienia
obrotowego

I

Mocowanie dwéch Uchwyt wigzki przewodow

podajnikéw drutu

Ochrona odbojowa Filtr przeciwpytowy dla zrodta
pradu spawania i chtodnicy

\\\\\\
Uchwyt palnika Uchwyt na dwie butle h\\&\i\\\\&m

A\
\
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G —— e
JGas-SoIIwert L;‘min"_'I I

DGC - elektroniczna regulacja WHS - podgrzewanie szpuli WRS - czujnik rezerwy drutu

wypltywu gazu z drutem

Uchwyt palnika Zestaw rolek

L] o
L] =
Nézki gumowe Zaczep do dzwigu

——— =1 oy

Zestaw Heavy Duty (blacha Przytacze do podawania drutu
ochronna z zawieszeniem z beczki
na zurawiu)




62

Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, opcje

Spetnia zyczenia spawacza
Opcje Titan XQ

Obrotowy podajnik drutu - praca na okragto
= Miejsce na podajnik drutu Drive XQ
= Zwiekszony promien roboczy dzieki mozliwosci obrotu

= Podajnik drutu z mozliwoscia zaktadania i zdejmowania
bez uzycia narzedzi

Przedtuzenie trzpienia obrotowego - wiecej miejsca

dla kot

= Umozliwia zakfadanie podajnika drutu Drive XQ
z zamontowanym zestawem két na opcje obrotowego
podajnika drutu

= Wystarczy kilka ruchéw - przedtuzenie nalezy po prostu
zatozy¢ na trzpien opcjonalnego obrotowego podajnika
drutu i zamocowac

Mocowanie dwéch podajnikow drutu - zmiana

zadania spawalniczego bez straty czasu na zmiane

wyposazenia

= Wygodne przetaczanie miedzy dwoma metodami
spawania dzieki dwém podajnikom drutu Drive XQ na
jednym urzadzeniu

= tatwa wymiana szpuli drutu — urzadzenia mozna fatwo
rozciggnad

Uchwyt wiazki przewodoéw - réwniez w przypadku

dtuzszych przewodéw

= Uchwyt do mocowania dtuzszych wigzek przewodoéw
(do 40 m), akcesoria i palnik

= Mozliwo$¢ zastosowania wspdlnie z opcja dozbrajania
w obrotowy podajnik drutu
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Ochrona przed uderzeniami - podczas codziennego
ruchu w warsztacie

= Ochrona urzadzenia i podtgczonych wtyczek przed
uszkodzeniami z przodu

Filtr przeciwpytowy spawarki i chtodnicy —
brud pozostaje na zewnatrz
= Ochrona spawarki przed skrajnym zanieczyszczeniem

= Mozliwo$¢ montazu i demontazu bez narzedzi w celu
czyszczenia

= Materialy montazowe zabezpieczone przed zgubieniem

= tatwe czyszczenie

Uchwyt palnika - porzadek to juz potowa sukcesu

= Bezpieczne miejsce mocowania chroni przed
uszkodzeniami

= Do uchwytéw MIG/MAGi TIG
= Proste przykrecanie do uchwytu urzadzenia
= Indywidualne wersje dla prawo- i leworecznych

Uchwyt na dwie butle
= Do pracy zdwoma podajnikami drutu

= Spawanie z r6znymi gazami ostonowymi bez dtugich
czaséw przebudowy




Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, podajnik drutu Drive XQ, opcje

Wszystko indywidualnie dopasowane
Podajnik drutu Drive XQ, opcje
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DGC - oszczedno$¢ gazu przy zajarzeniu

I/min. 4

30

Oszczednos$¢ gazu z DGC

DGC
Dﬂﬁ DGC - elektroniczna regulacja wyptywu gazu -
po prostu doktadna oszczednos¢ gazu

= Zapobieganie btedom w spawaniu wskutek zbyt duzej lub
zbyt matej ilosci gazu

= Wydajnos¢ dzieki oszczednosci gazu dzieki precyzyjnej
regulacji

= 100%-owa powtarzalnos¢ dzieki elektronicznemu
ustawianiu i zapisowi w poszczeg6lnym JOB (zadaniu
spawalniczym)

= State ilosci przeptywu gazu dzieki elektronicznemu
sterowaniu

= Wskazanie wartosci zadanej i rzeczywistego przeptywu gazu
w I/min

= Szczegdlnie przydatny w przypadku dtugich przewodoéw
zespolonych, np. w budowie statkdw i konstrukgji stalowych

= Brak uderzenia gazu z zawirowaniami podczas zaptonu
tuku dzieki ptynnemu otwieraniu i zamykaniu zaworu
elektrycznego

. -
=
e
-
-
-
-

= Zapobiega dostawaniu sie wilgoci do jeziorka
spawalniczego dzieki wysuszeniu podgrzanego drutu

= Temperatura regulowana do 40° C (z mozliwoscia
regulacji)

= Gwarancja optymalnego wyniku spawania, zwtaszcza
w przypadku aluminium

= Ograniczenie ryzyka powstawania poréw wodorowych

WRS

= Ostrzega, gdy na szpuli drutu pozostato jedynie 10%
drutu

Czujnik rezerwy drutu WRS - zadnych
niespodzianek podczas spawania

= Zapobiega wadliwym spoinom wskutek skoriczenia sie
drutu

= Ogranicza przestoje dzieki mozliwosci wczesnego
zaplanowania wymiany szpuli
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, podajnik drutu Drive XQ, opcje

Uchwyt palnika - nic sie nie przypala
= Wieksze bezpieczenstwo podczas pracy
= Wydtuza zywotnos¢ uchwytu spawalniczego

= Zapewnia porzadek w miejscu pracy

Zestaw kot - mobilnos$¢ na okragto
= Maksymalna elastyczno$¢ zastosowania Drive XQ
= Wygoda dzieki mozliwosci przemieszczania urzadzenia

= Duze kétka (@125 mm) tatwo pokonujace przeszkody

Né6zki gumowe - aby nic sie nie zeslizgneto

= Do wymiany na standardowg szyne slizgowa

Zaczepy dla zurawia — w powietrzu jak w domu
= Pozwala na fatwy i bezpieczny transport

= Maksymalna mobilnos$¢ nawet w pozycji wiszacej
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Zestaw Heavy Duty (metalowa ptyta ochronna plus
zaczepy dla zurawia) — gdy koncza sie zarty

= Najlepsza ochrona w trudnych warunkach otoczenia
= Praca w pozycji stojacej, lezacej lub wiszacej

= Poslizgowa, odporna na temperature i uderzenia blacha
ochronna

= Zaczepy dla zurawia zapewniajace maksymalng mobilnos¢
i fatwy, bezpieczny transport

Przytacze do transportu z beczki -
spawanie bez konca

= Wieksza efektywnos¢ dzieki transportowi drutu z beczki

= Oszczednos¢ czasu na wymianie szpul drutu

Gniazdo przytaczeniowe podajnika drutu

= Mozliwosci podtaczenia palnika do Ztobienia oraz palnika
do spawania elektroda otulong

= Jeszcze wieksza elastycznos¢ zastosowania

Przeptywomierz umozliwiajacy reczne ustawianie
przeplywu gazu ostonowego

= Precyzyjne ustawienie i kontrola bezposrednio na miejscu

= Szczegdlnie przydatny w przypadku dtugich przewoddéw
zespolonych, np. w budowie statkéw i konstrukgji
stalowych
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, akcesoria

Akcesoria Titan — przydatne, bo zorientowane na
uzytkownika

Przystawka zdalnego sterowania

R10 19-biegunowa

= Ustawienie predkos¢ podawania drutu, korekta
napiecia spawania

= Wytrzymata metalowa obudowa z gumowymi
noézkami, patak i magnes mocujacy, 19-stykowe
gniazdo przytaczeniowe

= Oddzielny przewdd przytaczeniowy, do wyboru 5 m,
10mi20m

Przeglad systemu palnika Push/Pulll

Przeglad systemu podajnika posredniego

Drive XQ

Drive XQ
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Przystawka zdalnego sterowania RC Expert XQ 2.0

= Ustawienie i wyswietlanie wszystkich parametréw
spawania Titan XQ

= Solidna obudowa metalowa z uchwytem i 3 magnesami
mocujacymi

= Pokrywa z tworzywa sztucznego

= 7-biegunowe zlgcze wtykowe

= Alternatywnie z przewodem przytaczeniowym
2m,5m, 10 mund 20 m

do
<12m p

Uchwyt spawalniczy
MIG/MAG Push/Pull

Palnik Push/Pull

= Bezpieczne i ciggte podawanie drutéw cienkich i miekkich,
np. aluminium, nawet w przypadku dtuzszych wigzek
przewodéw

= Precyzyjna regulacja sity docisku rolek podawania drutu

= Praca bez zmeczenia dzieki ergonomicznej ostonie
uchwytu

Przystawka
zdalnego
sterowania
(opcjonalna)

Standardowy palnik
MIG/MAG

miniDrive WS

Podajnik posredni miniDrive -
dostaniesz sie wszedzie

= Miejsce spawania jest ciasne, oddalone od zrédta pradu
a duzy ciezar przeszkadza?
W takim przypadku miniDrive to idealne rozwiazanie.

= Wydajna waga lekka: tylko 7,5 kg

= Najlepsza ochrona dzieki zaokraglonym krawedziom
i protektorom z tworzywa sztucznego

= Pewne podawanie drutu nawet na dtugich odcinkach

Wiecej akcesoriow mozna znalez¢ na stronie
www.ewm-sales.com
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, przeglad zastosowan w automatyzacji

Spawanie zautomatyzowane - doskonate wyniki przy

wysokiej jakosci i optacalnosci

Zrédto pradu spawania dla robota,
Titan XQ Rob

Zrédto pradu spawania dla robota,
Titan XQ Rob

Media Box dla robota,
F Drive 4 Rob 5 XR

Podajnik drutu dla robota,
M drive 4 Rob 5 XR
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Wspornik montazowy
Media Box dla robota Uchwyt spawalniczy do robota frontDrive

na 3. osi robota ze zintegrowanym napedem z funkcja cofania

F Drive 4 Rob 5 XR

Konsola montazowa dla
podajnika drutu ROB 5 Uchwyt spawalniczy do robota

na 3. osi robota

M Drive 4 Rob 5 XR

Konsola montazowa dla
podajnika drutu ROB 5 Uchwyt spawalniczy do robota

za 3. osi robota z pustym watem

M Drive 4 Rob 5 XR

7



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, przeglad zastosowan w automatyzacji

Spawanie zautomatyzowane - doskonate wyniki przy
wysokiej jakosci i optacalnosci

Zrédto pradu spawania dla robota, Titan XQ Rob
Interfejs robota XR

Panel RC XQ

ze sterownikiem Expert XQ 2.0

Bramy do pofaczenia w sie¢

= Brama LAN XQ LG (opcja)
= Brama LAN/WiFi XQ WLG (opcja)

Wersja alternatywna

= Chtodzenie gazem i woda

Podajnik drutu dla robota,
M drive 4 Rob 5 XR

Bezpieczne, przykrecane
przytacze state

do przewodu obcigzenia z ostong

Przytacze prowadnicy drutu

Gniazdo przytaczeniowe,

Przylacze G1/4 23-stykowe

dla weza gazu dla zespolonego przewodu

posredniego
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Uchwyt spawalniczy robota frontDrive

Wiazka przewodow ze ztagczem Przezroczysta Palnik uchwytu z
ewm powerConnector ostona z poliweglanu szybkoztaczem

Prosta wymiana palnika
uchwytu poprzez nowe
szybkoztacze

antykolizyjne

Naped 4-rolkowy eFeed

= Niezawodne podawanie drutu dzieki
czterem napedzanym rolkom

= Oznaczone barwnie rolki posuwu drutu,
wymieniane bez narzedzi

Opcjonalnie dostepna funkcja
przedmuchiwania
Pokrywa ze szkta akrylowego palnika stuzaca do jego
czyszczenia

do kontroli zespotu napedowego

Naped 4-rolkowy eFeed

do najwyzszych wymagan odnosnie \g
jakosci Gniazdo przylaczeniowe,

Opcjonalne zestawy 19-stykowe

przytaczeniowe

dla analogowych sygnatow
sterujacych takich jak ochrona przed
kolizja czy naped uchwytu Push/Pull

dla réznych prowadnic drutu

Przycisk Przytacze centralne Euro EZA

= Wprowadzanie drutu (opcjonalnie Dinse DZA i EWM ECS)
= Wycofanie drutu

= Test gazu

Szybkoztaczka

Stabilne, izolowane szyny

dooeor e dostepna opcjonalnie dla doptywu

i powrotu chtodziwa
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, podajnik drutu Drive XQ, dane techniczne

3 Years // Years
transformer
‘and rectifier

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

*For details visit warm ewm-Qroup.com J

Dane techniczne 350 puls 300 puls 500 puls 600 puls
Zakres regulacji pradu spawania 5A-350A 5A-400A 5A-500A 5A-600A
Zakres regulacji napiecia spawania 10,2V -34V 102V-36V 102V-40V 10,2V -44V
Cykl pracy — prad spawania przy
temperaturze otoczenia 40° C
100% 350A 370A 470A 470A
80% - 400 A 500 A 500 A
60% - - - 550 A
40% - - - 600 A
Napiecia sieciowe 50 Hz / 60 Hz 3x400V (od -25 % do +20 %) di 3 x 500 V (od -25 % do +10 %)
Bezpiecznik sieciowy (zwtoczny) 3x20A 3x25A 3x32A 3x32A
Sprawnos¢ 88 %
cos @ 0,99
Napiecie.bie.zgu_ja’fpwego 82V
przy napieciu sieciowym 3 x 400 V
maks. pobdr mocy 15,4 KVA 18,6 KVA 25,8 KVA 34,1 KVA
Zalecana moc pradnicy 20 KVA 25 KVA 35KVA 45 KVA
Stopien ochrony IP23
Klasa EMC A
Temperatura otoczenia od-25°Cdo 40°C
Chtodzenie urzadzenia Wentylator

Chtodzenie palnika

Gaz lub woda

Zbiornik wody chtodzacej 8L

Oznaczenie bezpieczenstwa / C E

Normy IEC 60974-1,-2,-10
1150x 972 x 678 mm

Wymiary D x S x W

45,3 x 38,3 x 26,7 inch

Masa urzadzenia chtodzonego gazem

114 kg/ 251,32 1b

Masa urzadzenia chtodzonego woda

128 kg/ 282.19 b

*Titan XQ 400 / 500 puls
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Dane techniczne Drive XQ
Cykl pracy — prad spawania przy
temperaturze otoczenia 40° C
100% CP 470 A
40% CP 600 A
L . od 0,5 m/min ‘
Predkos¢ podawania drutu do 25 m/min

Wyposazenie w rolki fabrycznie

Rolki napedowe
Uniod 1,0do 1,2 mm
(dla drutu stalowego)

Naped

4-rolkowy (37 mm)

Ztacze uchwytu spawalniczego

Przytacze centralne Euro

Dostosowany do otworéw
wiazowych

Kompletne,
od 42 cm (owalne)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane
szpule drutu
od 200 mm do 300 mm

Stopien ochrony

IP 23

Klasa EMC

A

Temperatura otoczenia

od -25°Cdo 40°C

Znak bezpieczenstwa

q3

Normy

IEC 60974-1,-5,-10

Wymiary D x S x W

660 x 380 x 280 mm
26x15x 11inch

Masa

13 kg
28.66 Ib
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Zamowcie Panstwo materialy informacyjne lub skontaktujcie sie nami. Plik PDF do pobrania

Chetnie udzielimy porady!

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

www.ewm-group.com/sl/brochures
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EWM Welding 4.0 - Multi-process
Welding technology

MIG/MAG welding machine

ewm maxsolution =
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Broszura Broszura Broszura
maXsolution — Doradztwo w zakresie Oferta produktéw, ustugi Titan XQ puls

innowacji i technologii

Catalogue 2017/2018
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Catalogue 2016/2017
Catalogue 2015/2016
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Katalog Katalog Katalog
Spawarki i akcesoria Uchwyty spawalnicze i Akcesoria spawalnicze
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Podrecznik Podrecznik

Materiaty spawalnicze

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

Leksykon spawania EWM
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Tre$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana,
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