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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG

Povoleno: Titan XQ
Welding 4.0 — budoucnost svarovani

Dobyjte novou dimenzi -
vitejte ve svété Welding 4.0 spolec¢nosti EWM.

Budoucnost profesionalniho svafovani je propojena pfistrojem MIGG/MAG Titan XQ a systému fizeni svafovani
do sité, digitalni a bezpapirova. Jedna se o vyzvy Welding 4.0 ewm Xnet poskytne spole¢nost EWM idealni
LIndustrie 4.0, kterym se dfive nebo pozdéji musi postavit feSeni pro svafovaci provozy - do budoucnaprvotridni

_ kazdy podnik. S novym multiprocesnim svafovacim kvalita, pro jesté uspornéjsi, kvalitativné certifikovatelné

svarovani.

Vsechny inovativni metody svafovani a charakteristiky jsou
obsazeny v kupni cené svarovaciho pfristroje

= Vzdy svarovat kvalitné a efektivné, protoze
vSechny inovativni metody svarfovani EWM I I
jsou k dispozici sériové a

Postup ke svaiovani a svarovaci data zobrazit
pomoci Mobile-Device - jeden pohled
fekne vie

= Jednoducha kontrola parametrt pfimo na
pracovisti svarece vyvolanim viech aktualnich
svafovacich dat
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Sestaveni postupu ke svarovani bez papirt -
pfifazeni postupu ke M ke konstruk¢nim diliim

sV _vo

a svarecum

g e 1

Welding procedure specifi
(wps)

fektivni sestaveni postupu
ke svarovani a komfortni
pfifazeni zabezpecujici
kvalitu pfimo z kancelare

ewm

Sprava konstrukénich dili pro efektivni vyrobu -
krok za krokem k dokonalosti

= Minimalizace svarovacich
chyb diky komfortnimu
a o dily se opirajicimu
pfifazeni postupu ke
svarovani pro kazdou
jednotlivou housenku/svar

Svarovaci hofak PM s grafickym displejem -
informace pfimo na vyrobku

= Casové Usporné odeditani a komfortni
potvrzeni aktualniho svarovaciho tkolu
podle planu sledu svafovacich operaci
prostifednictvim svarovaciho horaku
na obrobku



Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, piehled systému

Prehled systému
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\____ Multiprocesni svarovaci pristroj MIG/MAG Titan XQ puls

= Provedeni
Titan 350 XQ puls 350 A (DZ 80 %
Titan 400 XQ puls 400 A (DZ 80 %
Titan 500 XQ puls 500 A (DZ 80 %
Titan 600 XQ puls 600 A (DZ 40 %

= Chlazeni plynem nebo vodou

= = = =

= Nekompaktni se samostatnym posuvem dratu

14-17

_ Posuv dratu Titan Drive XQ

18-21

\____ Svarovaci hofak PM

Standardni a funkéni hotak s a bez grafického displeje rovnéz i osvétleni LED mista spojeni
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\____ Prakticka, odstuprfiovana koncepce obsluhy 22-31
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\___ Inovativni procesy svafovani
Optimalni svafovaci oblouk pro kazdy pfipad pouziti

MIG/MAG:
= forceArc / forceArc puls - vysoce vykonny = coldArc/ coldArc puls — minimalizace vyvijeného
svarovaci oblouk s hlubokym zavarem tepla pro svafovani tenkych plechd
= wiredArc/ wiredArc puls - vysoce vykonny = Positionweld - ke svafovani ve vynucenych
svafovaci oblouk se zévarovym stabilizadtorem diky polohach
dynamické regulaci dratu = impulsni a standardni svarovaci oblouk
= rootArc/ rootArc puls - pro perfektni svafovani
kotene WIG a ru¢ni svafovani obalenou elektrodou,
drazkovani
\____ Welding 4.0 systém managementu svafovani ewm Xnet 54-59

= &

\______ Volitelné vybaveni, 60-73

prislusenstvi

\__ Technicka data 74-75




Titan XQ - multiprocesni svafovaci pfistroj MIG/MAG

Titan XQ - stroj s osobnosti Individualné
konfigurovatelny az do nejmensiho detailu pro kazdy
pozadavek

Z prani se stava skutecnost

Svafovani tak rozmanité jako sdm zivot. Kazdy uZivatel plynové nebo vodni chlazeni. Jen jedno zlstane vSude
ma jiné pozadavky na sv(j svarovaci pfistroj. Diky stejné: maximalni kvalita, dlouhd trvanlivost, vynikajici
Titan XQ ziska nyni kazdy pfistroj konfiguraci, ktera charakteristika svafovani a intuitivni ovladani kazdého
nejvice odpovida jeho potiebam a oblastem pouZiti. modelu fady Titan XQ.

Na vybér jsou modely pro 350 A, 400 A, 500 A a 600 A,

all m Vsechny metody, jeden svarovaci pfistroj, jedna cena!
MIG/MAG:

= forceArc / forceArc puls - vysoce vykonny svafovaci
oblouk s hlubokym zavarem

= wiredArc/ wiredArc puls - vysoce vykonny svarovaci
oblouk se zdvarovym stabilizdtorem diky dynamické
regulaci dratu

= rootArc / rootArc puls — pro perfektni svafovani kofene

= coldArc / coldArc puls — minimalizace vyvijeného tepla pro
svarovani tenkych plech(

= Positionweld - ke svafovani ve vynucenych polohach
= impulsni a standardni svafovaci oblouk

= WIG a rucni svafovani obalenou elektrodou, drazkovani

Skrinovy systém flexFit s mnoha moznostmi
upevnéni - poradek je polovi¢ni svafovani

= Drzdk svazku propojovacich hadic, traverzy zatizeni pro posuv
dratu - nebo cokoli jiného: Mnoho individudlné pouzitelnych
¢asti pfislusenstvi a moznosti Ize prostifednictvim uzite¢nych
upevnovacich prvkd do drazky upevnit na hlinikovy
kontinualné lity profil horni pfi¢né podpéry skiiné

= Podrobné informace od strany 60

Svazky propojovacich hadic EWM -
maximadlni kvalita pro dlouhou trvanlivost
= Konektor v primyslové kvalité

= Vysoce ohebné fidici a svafovaci kabely pro vysoké
namahani v ohybu a krutu

= Hadice s textilnim opletem pro vysoké zatizeni tlakem
a teplotou

= Plynové hadice odolné vii difuzi dle CSN EN 559
= Odolné potahovaci hadice
= Oboustranna odlehceni tahu

= Rychla vyména — viechny pfipojky jsou pfistupné zvenci
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Drive XQ - pfindasi viechny funkce na pracovisté

= Posuv dratu, k dostéani ve tfech prakticky odstupriovanych variantach fizeni

= Podrobné informace od strany 14

Ochranny kryt — neda necistoté zadnou Sanci

= Chréni celé ovladani pred zneciSténim a ndrazy

= Jednoduchd otevirdni ochranného krytu i s rukavicemi
diky ergonomicky tvarovanému uchytu

Volitelné: Posuv dratu - oto¢ny

Rukojeti — praktické a snadno pouzitelné

= Ergonomicky design

= Ke snadnému uchopeni v rukavicich a bezpe¢nému
posunuti pfistroje

= Zemnici kabel nebo svazek hadic svarovaciho horaku lze
prakticky a pofadné zavésit na hornim presahu

= MoZnost upevnéni pro drzék hofakl na obou rukojetich,
individudlné pro pravéky a levaky (volitelné)

Rukojet

= Robustni hlinikova kontinudlné lita trubka s ergonomicky
zaoblenou zadni stranou a dobfe uchopitelnym primérem
k jednoduchému pojezdu svafovaciho pfistroje

= Flexibilni pouzivani diky systému flexFit na zadni
strané k uchyceni pfislusenstvi a volitelného vybaveni
prostifednictvim upevnovacich prvkl do drazky

Infolinka pro provozni stav

= Barevné signalizuje
aktudlni provozni stav

Pripojovaci pole - kabel fika diky

= Mirné doll naklonéné ptipojky na celni a zadni strané brani
prehnuti ptipojenych kabell

= Snadné pripojeni viech kabelovych spoji bez naradi




Titan XQ - multiprocesni svafovaci pfistroj MIG/MAG

Individualné konfigurovatelny -
rozmérové presny podle vasi potieby

Provedeni uréené pro zédkaznika: s a bez drzaku plynovych
lahvi pro jednu nebo dvé lahve, délka sitového vedeni az
15 m, provedeni pro dva posuvy dratu atd.

Volitelné dva posuvy dratu -
zména svarovacich ukoll bez pfipravné doby

= Snadnd zména 2 rGznych dratd a ochrannych plynd, napf.
ke svafovani masivnich a pInénych drat

Bezpecna doprava jefabem - snadné vznaseni

= 4 robustni Uchyty (40 mm @) k jednoduchému zahdknuti
nebo prostréeni jefabové vidlice

e @

Velka kola - pfekonaji prekazky

= Na velkorysém priméru 250 mm jezdi pfistroj lehce
a bezproblémové prekonava prekazky jako kabel
nebo prahy

= Velké 3itky stopy pro stabilitu v sikmych polohach do 15°

Otocna kola — vedou k cili

= Nadprdmérné @ 160 mm usnadnuiji jizdu, fizeni
a prekonavani prekazek

= Se zajistovaci brzdou proti popojizdéni, i u sklond
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Drzak plynovych lahvi - pro bezpeéné zastaveni
= Pro jednu nebo dvé lahve (volitelné)

= Jednoduché a rychlé zajisténi plynovych lahvi pomoci
popruhl s upinacimi mechanizmy

= Bezpecné odlehceni tahu pro svazky propojovacich hadic
prostfednictvim drzaka

Odlehceni tahu Drzak lahve Dvé lahve
pro svazek ochranného plynu ochranného plynu
propojovacich hadic

Drzak plynovych lahvi dole - dobra stabilizace
= Standardné pro jednu nebo dvé lahve

= Jednoduché postaveni lahve ochranného plynu diky nizké,
ploché nakladaci hrané voziku k prepraveé lahvi

Chlazeni horaku - velky objem pro velky vykon

= Velmi dobré chlazeni hofdku snizuje naklady diky nizsi
spotiebé opotrebitelnych dilt horaku

= Vysoky chladici vykon 1 500 W, vykonné rotacni ¢erpadlo
a vodni nadrz 8 litrd

= Podrobné informace od strany 12




Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, invertor

Zdroj energie invertoru,

ktery nevyschne ani v pustiné

Malo bere, hodné dava.

Pfiprava dodate¢né udrzitelného a energii Setficiho
svafovaciho proudu je uméni elektronického invertoru.

Nova titanova invertorova technologie presvédci dokonce

i u velmi tvrdého trvalého provozu a za extrémnich
podminek prostiedi. Davod: Nadpriimérné vysoké
dovolené zatiZeni, vysoky stupen ucinnosti a trvanlivost
pfislove¢nd pro EWM i robustni zpracovani.

Vysoka dostupnost ve vyrobé -
skutecny dric¢

pfi teploté prostredi 40 °C

Pouzitelny vSude - Titan XQ nezna NE

= Pouzitelny za viech klimatickych podminek, i za tepla,
mrazu, desté, snéhu nebo v prasné atmosfére

= Provozni rozmezi -25 °C az +40 °C
= Ochrana proti stfikajici vodé - tfida ochrany IP23

= Vicenasobné napéti - volitelné pracuje se sitovym
napétim 400V, 415V, 460V, 480V a 500V

S nepredstizitelnou zarukou kvality EWM

= 3 letd zaruka na svarovaci pfistroje a 5 letd zaruka
na transformatory a usmérnovace

= Bez omezeni provoznich hodin — dokonce i ve
3 sménném provozu, 24 hodin denné, 7 dn(i v tydnu

3 Years // Years
transformer
and rectifier

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

\L *For details visit www.ewm-group.com

Za vynikajici vnitini hodnoty je mezi jinym odpovédné
velkorysé dimenzovéni viech komponent. Zejména
chlazeni polovodicli garantuje zvlast dlouhou Zivotnost
tohoto inovativniho svarovaciho pfistroje.

Invertor

*Titan XQ 350/400/500 puls
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Vykonovy modul RCC (Rapid Current Control) -
vysoka stabilita procesu

= Rychl3, digitalni regulace svafovaciho proudu -
i u dlouhych svazkd hadic

Ovladani ventilatoru v invertoru — s Gsporou
energie

= Ventilator fizeny teplotou a vykonem

= Malé znecisténi a tiché zvuky ventilatoru

Snadny servis a udrzba

= Dobfe pfistupné komponenty ve vykonové ¢asti

Kontrola zemniho zkratu (ochrana PE)

= Vypnuti svafovaciho proudu v pripadé zavady,
pfi vzniku bludnych svarovacich proud

= Ochrana vedeni PE

Velkorysé dimenzovani vSiech komponent -
vysoké zalohy vykonu, vysoké dovolené
zatizeni 80 % DZ

= Dlouha trvanlivost diky velkému chladicimu télesu pro
malé zahfivani polovodi¢ovych konstrukénich prvkd

= Vysoka dostupnost pfistroje diky velkym zalohdam
vykonu

= Vysoce kvalitni, usporadané konstrukéni prvky
chrdnéné proti prachu a znecisténi zajistuji ochranu
pred vypadkem

Invertorova technologie Setrici naklady na energii

= Nizka spotreba proudu diky vysokému stupni
uc¢innosti a automatickému rezimu Uspory energie
(funkce Standby)

= Snizuje proud, a tim vyrobni naklady

Velkad iniciativa spole¢nosti EWM v oblasti
trvale udrzitelného rozvoje

m Evolution®

11



Titan XQ - multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, chlazeni hofaku

Inovativni a osvézujici — zvlasté, kdyz jde o teplo

Diky chlazeni hofaku

Svarovaci horak udrzovat vzdy v chladu

Zvl&st vykonné chlazeni svafovaciho hofaku vodou pro
vysoce vykonny svafovaci oblouk garantuje studeny
svarovaci hofak, a tim nizké néasledné naklady za
opotiebitelné dily a Udrzbu svafovaciho hofaku i za
tézkych podminek prostredi.

Vysoky chladici vykon 1 500 W -

Setii penize

= Snizuje opotiebeni opotiebitelnych dilti svafovaciho
horaku, a tim prodluzuje trvanlivost

= Nadrz na vodu 8 litr, dostatek rezervni chladici vody
i pro dlouhé svazky hadic

= Dovoluje komfortni praci diky bezpe¢nému chlazeni
i za trvalého provozu

Individualné konfigurovatelny - jak si prejete

= Titan XQ je k dispozici jako varianta chlazena plynem
nebo vodou
= Standardni provedeni s ¢erpadlem 3,5 baru

= Zesilené cerpadlo 4,5 baru pro pouziti dlouhych
svazkl hadic nebo u velkych vyskovych rozdil(,
napfiklad v konstrukci lodi a vozidel

Ukazatel stavu hladiny -
budete vzdy v obraze

= Dobfe odecitatelny ukazatel stavu hladiny
se stupnici MIN/MAX

Sériovy snimac pratoku -
ochrana proti vypadku

= Chréni svafovaci hofaky s vodnim chlazenim pred
prehfatim a poskozenim kvuli nizkému pritoku
chladiciho prostfedku

Vysoce vykonné
chlazeni horaku

-‘A._’..
¥
;
1l
5

12
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Mozné dovybaveni i pozdéji - i kdyz jej
v soucasné dobé neni potieba
= Chladici modul je moduldrné zkonstruovany a miize

byt nékolika zasahy dodate¢né vybaven nebo
vyménén

Chladici kapalina s kontrolovanou teplotou -
vzdy v zelené oblasti

= Chrani svafovaci horak pred prehratim horkou
chladici vodou

Snadny servis a udrzba

= Dobfe pfistupné komponenty v chladicim modulu

Chladici ventilator s fizenou teplotou a otackami

= Nizké znecisténi chladiciho modulu a mensi hlu¢nost,
protoze ventilator bézi jen v pripadé potreby




Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, posuv dratu Drive XQ

Vzdy na draté — diky lehkosti a pfesnosti
Posuv dratu Drive XQ

Tézka prace muze byt lehci

At uz na neschlidné stavenistni konstrukci, na tézko dokonce i prlilezny otvor. Vysoce piesny posuv dratu se
pfistupné pracovni poloze nebo na velkych konstrukénich ¢tyfmi kolec¢ky garantuje konstantni vysledky svafovani,
dilech - vsude je flexibilni posuv dratu Drive XQ chréni nervy a pocité se s dlouhou trvanlivosti dokonce
piijemnym privodcem. M4 jen 13 kg (bez civky drat() i pfi nejtvrdsim nasazeni ve 3sménném provozu.

na ergonomicky vyvézené rukojeti — v pfipadé potieby

Priklopova draténa civka - ochrana proti prachu s prizorem

= Prachotésny kryt dratu

= Prdzor ke kontrole mnozstvi dratu na civce
= Jednoduchd a komfortni vyména civky

= Zcela izolovany prostor dratu

AL L X LR

Systém uzavért - stale spolehlivé

odnimatelné kryty zaviené

Vybaveni - promyslena konstrukce

= Vyména svazkl propojovacich hadic bez naradi

= Nejsou potiebné zadné zasahy do elektrické oblasti
prostfednictvim zevné pristupnych pfipojek

= Svazek hadic s odleh¢enim [ el -
tahu s popruhem a upinacim
zamkem

= Chrdnéné pfipojky svazku
hadic

DGC

“ﬁ

DGC - elektronicka regulace mnozstvi plynu
Setii pro vas

= Zamezeni vadam pfi svafovani pfilis velkym nebo = Bez plynového razu s vifenim pfi zapalovani svafovaciho
malym mnozstvim plynu oblouku pozvolnym otevienim a zavienim elektrického

= Efektivita Usporou plynu diky pfesnému nastaveni ventilu

= Pfesné digitalné nastavitelné mnozstvi plynu = Zastaveni svafovani pfi podkroceni kritického mnozstvi

= Vhodné mnozstvi plynu k p¥islusnému svafovacimu plynu (lahev ochranného plynu prazdna nebo prerusené
ukolu (JOB) optimalné zadané z vyroby zasobovani plynem)

= Pfesné mnozstvi plynu podle ochranného plynu = Snadnéjsi kalkulace zaznamenanim presné spotieby
automaticky bez pfepo¢tu pro argon, argonovy smésny plynu v kombinaci se softwarem Xnet (voliteIné)

plyn, CO,, helium

14
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Posuv dratu - presny a prakticky

= 4 pohdnéné podavaci kladky dratu

= Casové Usporné automatické zavadéni dratu
= Jednoducha vyména kladky bez pouZziti nastroj(

= NeztratiteIné upevnéni kladek

Funkce - uzite¢né pfi kazdodennim nasazeni

= Uzamykatelny spina¢ — uzamdeni fizeni k ochrané pred
chybnou obsluhou

= Pfepinac rezimu Program nebo Up/Down
Osvétleni vnitiniho prostoru - pro vyménu kladky

= Snadna vyména dratu a jednoducha obsluha i pfi
$patnych svételnych pomérech

Tlacitko zavadéni dratu

= Automatické zastaveni dratu pii dotyku

Tlacitko testovani plynu

Pfipojky - stabilni a chranéné

= Odsazena centrdlni a vodni pfipojka

= Ochrana proti ndraztim diky vy¢nivajici plastové hrané

Sk¥inovy systém flexFit - robustni a variabilni

= Stabilni konstrukce spodni ¢asti z kontinualné odlitého
hliniku

= MozZnost upevnéni kluznych list, pryZzovych podpérek,
sady kol apod.

A

WHS - ohfev civky dratu,
nova perioda suseni

WRS - snimac rezervy dratu, zadna
prekvapeni pfi svarovani

= Brani usazovani vlhkosti na svarovacim dratu = U 10 % zbyvajiciho mnozstvi civky dratu varuje
predehievem prostfednictvim kontrolky
= Regulovana teplota na 40 °C = Minimalizuje nebezpeci chyb svart pfi nedostatku dratu

Sruieneh “vodikovich nort béhem svarfovani

= Snizuje nebezpeci vodikovych porl

. 3 Sy = Vyhledové planovéni vyroby redukuje vedlejsi doby,
a tim i ndklady na vyrobu, protoze mize byt vcas
vloZzena nova civka dratd




Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, posuv dratu Drive XQ

Jde to kupredu - presné a trvale
Pohon posuvu dratu eFeed

Jde to kupredu - presné a trvale.

Pfesné a bezeskluzové podavani hnacimi osami podminek prostiedi zvladne vasi praci robustné
uloZzenymi v kuli¢kovych loziskach a ¢tyfmi jednotlivé dimenzovana mechanika. Pfesny, robustni pohon posuvu
pohanénymi kolecky zajistuji maximalné stabilni procesy dratu garantuje optimalni vysledky svafovani a chrani
svarovani. Také pfi tvrdém nasazeni a za nepfiznivych nervy svarece.

Pohon posuvu dratu eFeed s hnacimi kladkami 4nasobné
pohanénymi a ulozenymi v kulickovych lozZiscich - vétsi pokrok

Uslechtila
2,5 | ocel ocel,
pajeni
; o . . 1| Hlinik
Kolecka UNI pro dva priméry dratu - usetfite si vyménu kolecek
2 | PInény drat

= Pfimo pouzitelny bez dodate¢nych nakladd, z vyroby vybaveny kolecky UNI pro
1,0 mm a 1,2 mm ocel a uslechtila ocel

£

= Kole¢ka UNI jsou naproti tomu k dispozici pro 0,8 + 1,0 mma 1,2 + 1,6 mm (=

Barevné oznacena kolecka - nelze je zaménit

= Barevné oznacend kolecka pro rizné priméry dratu
= Vzdy spravné osazeni diky barevnému oznaceni
= Moznost jednoduchého a rychlého odecitani

napt. kole¢ka UNI pro @ 1,0 mm az napf. @ 1 mm s drazkou napf. @ 1 mm s drazkou V, ryhovana
1,2 mm s drazkou V (modra/¢ervend) U (modra/zlutd): pro hlinik (modré/oranzova): pro vyplnhovy drat
pro uslechtilou ocel, ocel
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Pohon posuvu dratu eFeed - vyhody pro vas

= Trvanlivy a robustni diky skfini z hlinikového
tlakového odlitku

= Dlouhd zZivotnost a mensi otér diky redukované
vuli kolecek: vSechny 4 hnaci osy jsou ulozeny
v dvojitychkulickovych loziskach (bez kluznych lozZisek)

= Casova Uspora diky bezchybnému, piné
automatickému zavadéni dratu bez pracného
otevirani pohonu

Uslechtila
ocel ocel, |[3-3,5
pajeni

Hlinik 2-2,5

PInény drat |2,5-3

= VVlyména kladek bez naradi s neztratitelnym
upevnénim kladek

= Ochrana pred poranénim zakrytim ozubeni
= Optimalni pfenos sily diky velkému prdméru
kladek (37 mm)

= 4 pohanéné podavaci kladky dratu

Individudlné nastavitelny pritla¢ny tlak -
tolik, kolik je ho zapotrebi

~ Odjisténi drzaku kladky

= Pritlacny tlak pro predni a zadni par kladek Ize rdzné
nastavit

= Pro hlinik, ocel, uslechtilou ocel, pajeni, vyplhovy drat

Viditelny posuv dratu - plna kontrola

= Pfi automatickém zavadéni po vyméné civky dratu
dovoluje vizualni kontrolu

Vyména kladek jen ve 3 krocich
Béhem velmi kratké doby, bez nastroje a s neztratitelnymi dily

Odklopeni neztratitelnych ~ Vyména kladky

drzakud kladky
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pristroj MIG/MAG, svarovaci hofak PM s displejem

Kazdy se toho rad chopi — ergonomie ke svarovani
Profesionalni svarfovaci horak rady PM

Dodrzuji to, co EWM slibuje.

Co padne dobfe do ruky, toho se radi chopite. Drzadla
novych svafovacich hofakd PM jsou diky pryzovym
vlozkdm ergonomicky optimalizovany tak, abyste je

pfi svarovani mohli ptijemné drzet a flexibilné vést.
Zejména ve vynucenych polohach usnadnuji praci. Také
vyvazeny design drzadel, mensi hmotnost svafovacich
horak( a inovativni svazek hadic s kompaktni konstrukci

s chranicem proti zlomu pfispivaji k neunavujicimu
svarovani. Tak je potfebnd vynalozend sila k vedeni
svarovaciho hofdku omezena na minimalni miru. Ovladaci
tlacitka i graficky displej funkénich horakd jsou také
uzitecné a zvysuji efektivitu: Jejich pomoci Ize pfimo na
obrobku nastavit mnoho funkci svafovaciho pfistroje.

Kompaktni kulovy kloub - optimalni
rozsah pohybu v kazdé poloze

= Pfijemna prace diky odlehceni zejména
ve vynucenych polohach

Ochrana tlacitek hotaku -
brani chybnému zapaleni

= Vysoka bezpecnost — bez zapnuti pfi
neumyslné aktivaci

= Ochrana pfed poskozenim na obrobku

Vyhody pro vas

Pokles vyrobnich nakladui -
kvalita se vyplati

= Prokazatelné mensi opotiebeni opotrebitelnych dill
proudové Spicky a plynové hubice

= Minimalizovana dodatecnd préce diky vyrazné mensimu
rozstiiku nasledkem presného proudéni plynu

= Mensi spotifeba ochranného plynu zabranénim
ztraty plynu

Pryzové vlozky v drzadle -
abyste pfii svafovani dobfe vnimali hmatem

= Vysoky komfort pfi svafovani diky ergonomicky
pfijemné tvarované rukojeti

= Bezpeclné zastaveni k optimalnimu vedeni
svafovaciho hofdku i ve vynucenych polohach

Dlouha Zivotnost proudovych Spi¢cek EWM -
velikost je dulezita

= Bez prehrati — optimalni prechod tepla diky 0 30 %
vétsimu prarezu materialu a konickému ulozeni
proudové spicky v M7/M9 oproti béznym velikostem
zavitu M6/M8
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Ctyfi varianty obsluhy -
garantuji dobry vybér

Jeden standardni hofék a tfi funkeni hofaky
jsou k dispozici pro Titan XQ (podrobnosti na
nasledujicich stranach)

Technologie X -

nahrazuje dodatecné fidici vedeni

= Neunavujici prace diky lehkym svazk(m hadic
horaku, jestlize odpadd vaha samostatného
fidiciho vedeni

Integrované osvétleni LED -
osvétli i tmavé rohy

= Usnadni svafovani v rozich a na
tmavych mistech pracovni oblasti

= Osvétleni LED se zapina nezavisle na
tlac¢itku horaku pfi pohybu svafovaciho
horaku (bez chybného ovladani)

Zvysena kvalita svaru - lepsi nez dobra Provedeni

= Minimalizace chyb diky bezporuchovému vedenidratu-040% = Rada standardnich hofaki PM - PM221/301/401G,
vétsi polomér ohybu hrdla svarovaciho hotaku (od PM 301) -PM301/451/551W

= Vynikajici odvadeéni tepla v téle hofaku, a tim maly ohrev = Rada S PM krétké hrdlo -PM451/551WS
eppeitiElalislian e = Rada L PM dlouhé hrdlo -PM451/551WL

= Vynikajici pokryti plynem oblasti svafovaciho oblouku

= Bezpecnéjsi kontakt diky Sroubované proudové a plynové Spicce
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, svarovaci hofak MT s OLED

Kazdy se toho rad chopi — ergonomie ke svarovani
Profesionalni svarfovaci horak rady PM

Ctyfi varianty obsluhy - garantuji dobry vybér.

Jeden standardni hotak a tfi funkeni horaky jsou k dispozici
pro Titan XQ. Rozlisuji se svou koncepci obsluhy a moznostmi
zobrazeni. Jedno ale maji v3ichni spole¢né: Ergonomicka
dokonalost a robustni kvalita EWM. Mate na vybér.

PM xxx RD3X PM xxx RD2X

)

Funkéni horak s grafickym
displejem a svétlem LED

Funkéni horak s grafickym
displejem a svétlem LED

Moznosti nastaveni: Moznosti nastaveni:

= Svafovaci proud a rychlost dratu = Svafovaci proud a rychlost dratu

= Korekce napéti na oblouku = Korekce napéti na oblouku. nebo
= Metoda svafovani = Svafovaci programy

= Svafovaci programy a ukoly (JOB)

= Druh provozu 2taktni/4taktni

= Sprava konstrukcnich dilG:
Vybér svard podle planu sledu svarovacich operaci Zobrazeni:

Zobrazeni: = VSechny nastavitelné parametry svafovani

= VSechny nastavitelné parametry svarovani a funkce S EEy e e e

= Stav chybovych a varovnych hlaseni
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PM xxx 2U/DX

Funk¢ni horak se
svétlem LED

Moznosti nastaveni:
= Svafovaci proud a rychlost dratu
= Korekce napéti na oblouku nebo

= Svafovaci programy

PM xxx standardni horak

= Standardni tlacitko hotaku pro viechny pfistroje
MIG/MAG

b |

= Moznost Tlac¢itko hofaku nahore
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, piehled fizeni

Prakticka, odstupriovana koncepce obsluhy

Titan 4 XQ —— Varianty ovladani a moznosti
propojeni do sité:
= Expert XQ 2.0
= Expert XQ 2.0 LG >
s integrovanou branou LAN
= Expert XQ 2.0 WLG WiFi LAN

s integrovanou branou LAN/WiFi

s

“147A 177V

i, Ao P4 GY

Brany k propojeni do sité
(pfistroje bez fizeni Expert XQ 2.0)

= LAN brana XQ LG —
(volitelné z vyroby) L~ %
[ ]
= LAN/WiFi brana XQ WLG
Z3adné fizeni v proudovém zdroji (volitelné z vyroby) WiFi LAN

Create ]

%

Confi

Yl
Load eﬁ ]
p——

— A

Profile @ ()
ust @ <

Scan ‘l@

Transfer ﬁnﬂ
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Varianty fizeni Drive XQ

Expert XQ 2.0

1'47A 17.7V

e Aod P4 X

MIG/MAG

. forceArc
H P'XQ wiredArc

rootArc

caldArc

{ nn
u u s Paosition
. weld

Soft = Dynamics + Hard

HP. AMMBEICE

MIG/MAG

@ rorcenr
L P_XQ wiredArc

rootArc

coldArc

(=

JOB-LIST
3s

Soft = Dynamics <+ Hard
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, fizeni Expert XQ 2.0

Pro vSechny, ktefi chtéji vice — vsechno.
Rizeni Expert s intuitivnim ovladanim

. ) L Tabule displeje - malo bere
Rizeni Expert XQ 2.0 ukazuje, co pfistroj nabizi. Uzivatel

muze vybirat jen jesté koleckem — metoda svarovani,
material, plyn, prdmér dratu. Vhodna charakteristika pro
svarovaci ukol (JOB) se okamzZité zobrazi na robustnim

a lehce odecitatelném displeji LCD a mazete hned zacit.
Pro vétsi zabavu a efektivni praci.

= Ochranné sklo displeje odolné vici
poskrabani z akrylatového skla s tvrdou
povrchovou Upravou

= Velmi dobfe ¢itelny — bez zndmek opotiebeni,
jako napfiklad u dotykovych displejd

= Ochranné sklo o tloustce 3 mm z akryldtového
skla chrani displej LCD pred poskozenim

Obrazovka LCD - vsechno na

prvni pohled Rizeni - logické, protoze je praktické

= Foliova kldvesnice prehlednd, intuitivni rovnéz
i necitliva vUci prachu, znecisténi a vihkosti

= Zobrazeni svafovacich parametru
a funkci srozumitelnym textem

= Rychly pfechod mezi Grovnémi diky
praktickému ovladani

= Dobie odecitatelny i skrze svafecskou pfilbu

= Dobry kontrast i v protisvétle diky odrazejicimu
se povrchu

Zména metody

= Rychly pfechod mezi
metodami svafovani:
-forceArc/ forceArc puls
- wiredArc/ wiredArc puls
- rootArc/ rootArc puls
- coldArc/ coldArc puls
- Positionweld
-impulsni a standardni

svarovaci oblouk

Pripojka USB -
pro nové ukoly

= Offline dokumentace
svarovacich dat

= Aktualizace

charakteristik Xbutton - kli¢ ke svarovani

= IndividuadlIni pfistupova prava
a prizpUsobeni nabidky

= Aktualizace softwaru

Ovladani kole¢kem -
otodit, stisknout, hotovo

Vybér jazyka -
vice jazyk(i nezZ mnozi profesofi

= Piimy pristup ke viem ddlezitym = Predinstalované jazyky pro uzivatelskou nabidku: Némcina,
parametrim svafovani diky intuitivni angli¢tina, francouzstina, italstina, holandstina, polstina,
koncepci ovladani funkénim kole¢kem dénstina, lotystina, rustina, Spanélstina, cestina, Svédstina,

portugalstina, turectina, madarstina, rumunstina

C NN ==
Volitelna zob i hod arodnich neb
o bt v e e ] e
Ic =
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Wire speed [fmin]

U-carrection -3.6Y

Ei i

Pribéh svarovaciho programu -
prehled mnoha krokt

= Jednoduché nastaveni vsech parametr(i svarovani
v JOB - provozu, jako napt. startovaci proud, kone¢na
intenzita proudu kraterd

GMAW Standard | pulse
G381 1 G4Si1
1,20 mm
Ar-82/C02-18 (M21)

4 & O

Okno JOB -
ktery svarovaci ukol to ma byt?

= Jednoduchy vybér JOB charakteristik kole¢kem
- metoda svarovani
- druh materidlu
-druh plynu
- primér dratu

JOE9 GMAW Standard | pulse
suf 1,20 mm

4.0 T

147A17. 7V

R O

Parametry svarovani - vSechno ma svou hodnotu

= Indikace efektivniho vykonu svafovaciho oblouku
k jednoduchému vypoctu useckové energie

= Nastavené, skute¢né a uchované hodnoty
= Druhy provozu

= Stavova hlaseni

»GMAW Standard | pulse

forceArc | forceArc puls
rootArc | rootArc puls
wiredArc | wiredArc puls

Rychly pfechod mezi metodami MIG/MAG -
pro kazdy svarovaci ukol optimum

= forceArc/forceArc puls - vysoce vykonny svafovaci
oblouk s hlubokym zavarem

= wiredArc/wiredArc puls - vysoce vykonny svafovaci
oblouk se zavarovym stabilizadtorem diky dynamické
regulaci dratu

= rootArc/rootArc puls - pro perfektni svafovani kofene

= coldArc/coldArc puls - minimalizace vyvijeného tepla
pro svarovani tenkych plecht

= Positionweld - ke svafovani ve vynucenych polohach
= impulsni a standardni svafovaci oblouk
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, fizeni Expert XQ 2.0

WPOR welding data assistant

_@_ 3924 2.0 &, 0 m/Jmin
11,0k 035 min
) Weld length 35.0cm
2] © welding speed &0.0 crjmin
Thermal efficiency 85 %k
E: 1.10k3mm
185 | & ooairm

Heat: input () 0,96 kJfrm
Preheating temperature (TO) 150°C
Plate thickness {d) 20.0mm
3D
Weld Factor . 1.00F3
Transitional thickness 16,1 mm
Cooling time £35S

Asistent svarovacich dat WPQR -
vSsechno ma svou hodnotu

= Asistent svafovacich dat WPQR rychle a jednoduse
umoznuje pfesny vypocet pronikani tepla i vnesené
energie

Vypocet ¢asu T8/5

= Zjiz vypocitaného vneseného tepla Q se pfimo
vypocita doba vychladnuti T8/5 pfi zohlednéni
uvedené tloustky plechu a faktord svart

IECE LV
6.6/ mjmin
294w

Kontrola svafovacich dat -
chrani a informuje

= Povolend pracovni oblast
= Svarovaci napéti

= Svarovaci proud

= Rychlost dratu

= Parametry zadané prostiednictvim postupu ke svafovani

Seznam oblibenych polozek az k deseti JOB -

vytvafi rutinu

= Zvysuje efektivnost a brani chybné obsluze

= Individudlni sestaveni a otevieni kol JOB

= Pfimy, zjednoduseny vybér pouzitych procest
svarovani (JOB)

= Pfenos na dalsi svarovaci pfistroje prostrednictvim
délkového ovladace QX nebo piimo na Expert XQ 2.0
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Jednoducha vyména dat prostrednictvim
USB flash disku — véetné hudby budoucnosti.

= Vzdy na nejnovéjsi urovni svarovaci techniky: Diky
technologii Titan XQ EWM Ize aktualizovat fizeni,
jakmile jsou k dispozici nové vyvoje nebo svafovaci
ukoly - jednoduse prostrednictvim USB flash disku

= EWM prabézné dale vyviji procesy svafovani,
charakteristiky materidlu, charakteristiky proudovych
zdrojl, propojeni do sité a individudlni obsluhu.
| stavajici pfistroje EWM z toho profituji diky
jednoduché vyméné dat

= Jednoduchy prenos dat na fizeni LP-XQ a HP-XQ je
mozny i s ddlkovym ovladacem Expert XQ 2.0

Opravnéni k pfistupu prostfednictvim Xbutton -

individudlni uzivatelska prava

= |dentifikace svafece

= Xbutton umoznuje pfifazeni svarece ke svarovacimu
pfistroji

= Sprdava pristupovych prav pro riizné urovné ovladani
fizeni a parametry svafovani

= Pfesna dodatec¢na kalkulace je mozna diky systému
fizeni svafovani Welding 4.0 EWM Xnet s individudInim
zaznamenavanim dat pro kazdy pfistroj, aplikaci
a svafece

= Zvl&st robustni a podstatné trvanlivéjsi nez napt.
¢ipové karty RFID

Rychly datovy provoz pro Industrie 4.0

= Propojeni do sité libovolného poctu zdroja svarovaciho
proudu - prostrednictvim LAN/WiFi nebo externi brany
LAN/WiFi

= Pfenos dat offline jednoduse prostrednictvim
USB pripojky

Industry

D
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, fizeni HP-XQ

Pro perfekcionisty — individualni moznosti nastaveni ke
Rizeni HP-XQ - maximalni variabilita az do nejmensiho

Rizeni HP-XQ nabizi maximalni miru specifickych individudlné specifikovat v kazdém detailu. Predstavuje
moznosti nastaveni pro pfislusny svafovaci ukol. idedlni fizeni pro profesiondlni uZivatele, které pro
Uzivatel m{iZe proces svafovani od startovniho proudu perfektni vysledky nic nenechava nahodé.

az k programu konecné svafovaci tvorby kraterd

Zobrazeni rezervy dratu -

varuje u zbyvajiciho mnozstvi 10 %

(volitelné)
Parametry pribéhu svafovani -
kontrola az do nejmensiho detailu = Brani nepfijemnym piekvapenim a chybam
pfi svafovani kvlli neocekdvanému
nedostate¢nému mnozstvi dratu

= Rychlé a jednoduché nastaveni vsech parametr
prostrednictvim logického schématu pribéhu
s vedenim uzivatele LED, napf. startovaci proud
a konec¢na intenzita proudu krater(

Zpétny pohyb dratu

= Usnadnuje zavadéni
MIG/MAG dratu

. forceArc

wiredArc

Zména metody roothre

coldArc

= Rychly pfechod mezi
metodami svarovani:
- forceArc/
forceArc puls
- wiredArc/
wiredArc puls

Zobrazeni kW -
efektivni vykon
svarovaciho oblouku

= Pro vypocet Useckové

- rootArc/rootArc puls energie
- coldArc/coldArc puls
i'l—:l . Pulse VOlba
i @ ¢ Peltien = Standard
— _-S;tt_nvnamil:s + Hard = " lmPUIS
HE=xe AMECE  , positionweld
Zména jednotek -
vzdy vhodna mira
= Volitelnd zobrazeni hodnot
v ndrodnich nebo mezinarodnich
jednotkach (mm/Inch)
= Jednoduché prestaveni
prostfednictvim nabidky na pozadi
Ovladani kole¢kem -
otodit, stisknout, hotovo
= Levé kole¢ko pro nastaveni = Pravé kolecko pro nastaveni korekce
pracovniho bodu Synergic (proud, délky a dynamiky svafovaciho oblouku

posuv dratu, tloustka plechu)




kazdému svarovacimu ukolu

detailu

Soft =

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc

rootArc

coldArc

Vo

‘(‘((((

JOB-LIST
3s

Dynamics <+ Hard

. Standard

Pulse
nn

Position
weld

AI[s1Cé
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Parametry pribéhu svairovani -
kontrola aZ do nejmensiho detailu

= Rychlé a jednoduché nastaveni viech parametru
prostiednictvim logického schématu priibéhu
s vedenim uzivatele LED

= Vzdy vhodny svarovaci vykon diky nastavitelnému
startovacimu programu a svafovacimu proudu
(16 programt pro kazdy JOB)
= Dokonalé vysledky svafovani diky
- zkrdcenému svafovacimu programu k tepelné kontrole
béhem svafovani
- programu konecné svarovaci tvorby krater( se
specifickymi dobami ndbéhu k zamezeni trhlin
konec¢ného krateru

= Proti chybdm svard Ize na za¢atku a na konci nastavit
dobu predfuku a dofuku plynu

Dynamika svarovaciho oblouku -
od tuhého k tvrdému

= Umoznuje excelentni vysledky svafovani diky presnému
davkovani svarovaciho oblouku od ,soft” (Siroky svar, maly
zavar) az do,hard” (tvrdy svarovaci oblouk, hluboky zavar)

= Zobrazeni vybraného dynamického stupné
prostfednictvim listy LED

Rychly pfechod mezi metodami MIG/MAG -
pro kazdy svarovaci ukol optimum

= forceArc/forceArc puls - vysoce vykonny svafovaci
oblouk s hlubokym zavarem

= wiredArc/wiredArc puls - vysoce vykonny svafovaci
oblouk se zavarovym stabilizadtorem diky dynamické
regulaci dratu

= rootArc/rootArc puls - pro perfektni svarovani kofene

= coldArc/coldArc puls — minimalizace vyvijeného tepla
pro svarovani tenkych plecht

= Positionweld - ke svafovani ve vynucenych polohach

= impulsni a standardni svafovaci oblouk
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, fizeni LP-XQ

Inteligentné jednoduche - zapnéte a zaCnéte svafovat
Rizeni LP-XQ - intuitivni obsluha

Rizeni LP-XQ vhodné z vyroby nastavilo optimalni kole¢kem a pusti se do toho. Rizeni se doporucuje,
parametry pozadovaného priabéhu svarovani od jestlize se svarecsky personadl stfida, napf. pfi montaznim
startovniho proudu az k programu kone¢né svafovaci nasazeni a na stavenisti.

tvorby krateru. To usetii dobu pfipravy. Svérec tak mize

fimo zacit pracovat - jednoduse zada pracovni . .
pfimo zacit pracovat — jednoduse zada pracovni bod Zobrazeni rezervy dratu -

varuje u zbyvajiciho mnozstvi 10 %
Piehledny design - nic nerusi (volitelné)

= Optimalni moznost odecitani uzivatelského rozhrani = Brani nepfijemnym piekvapenim a chybam

ol e e e . pfi svarovani kvali neocekavanému

= Samovysvétlujici, intuitivni ovladani — ihned jsou zobrazeny . v
nedostate¢nému mnozstvi dratu

aktivni funkce

= Jednoduse spravny vybér — parametry svafovani v procesu od
startovniho proudu az ke konec¢né svarovaci tvorbé krater(
jsou optimalné prednastaveny pro bézné svafovaci ukoly podle
materialu Zpétny pohyb dratu

= Usnadnuje zavadéni dratu

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc

Zména metody roothre

coldArc

= Rychly prechod mezi
yeny p z Zobrazeni kW -

D™
metodami svarovani: @
efektivni vykon

- forceArc/
forceArc puls svarovaciho oblouku

- wiredArc/
wiredArc puls

- rootArc/ rootArc puls

- coldArc/ coldArc puls

= Pro vypocet Useckové
energie

HH @ © standare
i_l_:' © ':"f.ll!'l.. Volba
- @ ] I R = Standard
I S;tt_nvnamil:s + Hard : L] |mpU|S
LP- XQ AMDEICE s
= Positionweld
Zména jednotek -
vzdy vhodna mira
= Volitelnd zobrazeni hodnot
v narodnich nebo mezinarodnich
jednotkach (mm/Inch)
= Jednoduché prestaveni
prostfednictvim nabidky na pozadi
Ovladani kole¢ckem -
otodit, stisknout, hotovo
= Levé kolec¢ko pro nastaveni = Pravé kolec¢ko pro nastaveni korekce
pracovniho bodu Synergic (proud, délky a dynamiky svafovaciho oblouku

posuv dratu, tloustka plechu)




Soft =

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc
rootArc

coldArc

/o

d(‘((l(

JOB-LIST
3s

Dynamics < Hard

. Standard

Pulse
Inr

Position
weld

Al[s1CE
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Dynamika svarovaciho oblouku -
od tuhého k tvrdému

= Umoznuje excelentni vysledky svafovani diky presnému
davkovani svafovaciho oblouku od ,soft” (Siroky svar, maly
zavar) az do ,hard” (tvrdy svarovaci oblouk, hluboky zavar)

= Zobrazeni vybraného dynamického stupné
prostfednictvim listy LED

Rychly pfechod mezi metodami MIG/MAG -
pro kazdy svarovaci ukol optimum

= forceArc/forceArc puls - vysoce vykonny svafovaci
oblouk s hlubokym zavarem

= wiredArc/wiredArc puls - vysoce vykonny svarovaci
oblouk se zavarovym stabilizadtorem diky dynamické
regulaci dratu

= rootArc / rootArc puls — pro perfektni svafovani korene

= coldArc/coldArc puls — minimalizace vyvijeného tepla
pro svarovani tenkych plecht

= Positionweld - ke svafovani ve vynucenych polohach

= impulsni a standardni svarovaci oblouk

Dalkovy ovladac Expert XQ 2.0 -
jestliZze je zapotrebi vice funkci

= V pfipadé moznosti umoziuje vyuziti veskerych
dodatecnych funkci Expert XQ 2.0

= Pro vSechna fizeni Expert XQ 2.0, LP-XQ a HP-XQ
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, metoda svafovani, pfehled
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Metoda svarovani — prehled

ewm

WE ARE WELDING

Strana
- Svarovani nelegované az nizkolegované oceli
Svarovani kofene " rootArc®  34-35
Svarovani plnicich a krycich vrstev = forceArc puls® 36-37
Svarovani koutovych svard s hlubokym zavarem = forceArcpuls®  38-39
Svafovani za pouziti 100 % CO, = coldArc®/ 41
rootArc®
——— Svarovani nelegované, nizkolegované a vysokolegované oceli
___ Svarovani uplnych spojeni u koutovych svart = forceArc puls® 42-43
— Svarovani ve vynucenych polohach = Positionweld 44-45
bez rozkyvu hofaku
~ Svarovani s konstantnim zdvarem = wiredArc/ 40
a konstantnim vykonem wiredArc puls
Svarovani a pajeni nelegované, nizkolegované a vysokolegované oceli
a pozinkovanych plechi
ti Svarovani a pajeni tenkych plecht " coldArc® _ 46-47
Svarovani vysoce legované oceli
L Svarovani plnicich a krycich vrstev = forceArc puls® 48-49
Svarovani hliniku a hlinikovych slitin
Svarovani hliniku a hlinikovych slitin = Impulznioblouk 50
Svarovani ve vynucenych polohach = Positionweld 51
bez rozkyvu hofaku
Navarovani
L Cladding, tvrdé navary 52-53
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani kofene nelegovanych

a nizkolegovanych oceli

Vase pozadavky

Nerovnomeérna, ménitelna vzduchova mezera

Nase reseni — rootArc®

Perfektni pfemosténi mezery

Vysledek spolehlivé vyhovujici rentgenovym zkouskam

= Dobra struktura kofene a spolehlivé nataveni otupenych

hran drazky

Svarovani v riiznych polohach

Vysoky tlak svafovaciho oblouku pro svafovani kofene ve
vsech polohéach

Zvyseni produktivity

Vysoka rychlost svafovani a odtavovaci vykon
v porovnani s WIG nebo ru¢nim svafovanim obalenou
elektrodou

Proces s malym rozsttikem

Jednoducha manipulace

Rychla digitalni regulace procesu, snadné vedeni

a kontrola

Pouziti béznych svafovacich horak(i bez dodate¢ného
pohybu dratu

Svarovani i u dlouhych svazk( hadic bez dodate¢ného

méficiho vedeni napéti diky vykonovému modulu
RCC (Rapid Current Control)

Pro ru¢ni a mechanizované aplikace

Bez pribrouseni mezivrstev

Plochy, hladky povrch svaru a proces témérf bez rozstriku

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin — pfistroj pro svafovani se viemi

pro méné dodatecné prace
in-
procesy a pro viechny tloustky plechu

\'/=} Svarovani kofene se vzduchovou mezerou, bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

Priprava svafovani korene na trubce, Uhel otevieni svaru,
60° se vzduchovou mezerou 3 mm

Predni strana
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rootArc®

Svarovani kofene PC se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

o R T S

Predni strana Koren Tloustka plechu 5 mm
Vzduchovd mezera 3 mm

Svarovani kofene PC se vzduchovou mezerou,

bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

15 T 4

10

Predni strana Koten Tloustka plechu 10 mm, faseta
jednostranné 15 stupn, vzduchové
mezera 4 mm

60°

15

Koren Svarovani trubky, tloustka stény
15 mm, Uhel otevreni svaru 60°
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani plnicich a krycich vrstev
nelegované a nizkolegované oceli

Vase pozadavky Nase reseni - forceArc puls®

= Snadné zauceni i pro nezacvicené svéiece diky rychlé
Jednoducha manipulace digitaIni regulaci procesu, témér bez rozsttiku, redukce
vytvareni vrubl

= Vynikajici pravar kofene a nataveni otupenych hran

B zavar drazky hlubokym zavarem

= Modifikovany, teplo minimalizujici, smérové stabilni

Minimalizace deformace konstrukcnich dilu . g
impulzni oblouk

= Mozna redukce objemu svaru, potencidlné pro doby
Vétsi Uspornost svarovani kratsi o vice nez 50 % ve vyrobé, ru¢né
automaticky

= Perfektni svafovaniis velmi dlouhymi konci dratu (délka

Spolehlivé svafovani pfi horsi dostupnosti B ho dratu)

= Vlynikajici premosténi mezery i ve vysokém vykonovém

Zmeénitelna, nerovhomérna vzduchova mezera f;
pasmu

= Vynikajici smaceni povrchu materidlu, hladky povrch

Vytvareni vrub(, tvar svaru g . evis ,
svaru i u silné zoxidovanych nebo znecisténych plechd

= Kvalifikovano prezkousenim (¢. procesu 135) dle

Kvalifikace procesu svarovani CSN EN 1SO 15614-1

R e nipulace = EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m

procesy a pro vsechny tloustky plechu

Svarovani s redukovanym objemem svaru byl
nékolikrat otestovan a potvrzen nezavislymi
instituty. Procesy svafovani EWM forceArc®
a forceArc puls® umoznuji zkraceni doby svarovani
ve srovnani se standardni metodou se sprchovym
obloukem az o 50 %. Diky redukovanému thlu
otevieni svaru jsou chranény zdroje za soucasné
nezménénych mechanicko-technologickych
vlastnosti. 11 svarovych housenek 5 svarovych housenek
Doba svafovani
kratsi o 50 %
Nezménéné mechanicko-technologické vlastnosti

Standardni sprchovy oblouk forceArc®

Kompletni odbornou zpravu, ktera
popisuje vyhody, najdete na internetu
pod nasledujicim odkazem:

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

m Uplné spojeni, jednostranné svareny tupy stroj u redukovaného uhlu otevieni svaru

60° 30°
20 20
S355, 20 mm, Uhel otevfeni svaru 60° S355, 20 mm, Uhel otevfeni svaru 30°
9 svarovych housenek, standardni sprchovy oblouk 4 svarové housenky, forceArc puls®
m Uplné spojeni, m Uplné spojeni,
oboustranné svareny spoj T oboustranné svafeny tupy spoj

30
35° 35° 50
W
S$235,30 mm, Uhel otevfeni svaru 35° S355, 50 mm, Uhel otevieni svaru 30°
8 svarovych housenek 15 svarovych housenek
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani koutovych svart s hlubokym zavarem
nelegovanych a nizkolegovanych oceli

Vase pozadavky

Vétsi uspornost

Nase feSeni - forceArc puls®

Snizeni poctu svarovych vrstev u koutovych svar(

Bezpecny zavar

Vynikajici priivar kofene a nataveni otupenych hran
zavaru

Minimalizace deformace konstrukénich dilu

Modifikovany, teplo minimalizujici, smérové stabilni
sprchovy oblouk

Spolehlivé svarovani pfi horsi dostupnosti

Perfektni svafovani v tzkych drazkach i s velmi dlouhymi
konci dratu (délka volného dratu)

Rychla regulace zmén délky volného dratu, délky
volného dratu az do 40 mm, bezpecny proces

Redukce napéti v oblasti koutového svaru

Premisténi sil dovnitf konstrukéniho dilu diky hlubokému
zavaru, mensimu objemu svaru diky velké u¢inné tloustce
svaru dle CSN EN ISO 17659:2005- 09, mensi pronikani
tepla do konstruk¢niho dilu

Kvalifikace procesu svarovani

Kvalifikovano prezkousenim (¢. procesu 135) dle
CSN EN ISO 15614-1

Jednoducha, bezpec¢na manipulace

Rychla digitalni regulace procesu, snadné zauceni
a moznost pfimého nasazeni nezavisle na thlu
nastaveni hofaku

Flexibilita ve vyrobé

az az
65 % 70 %
Uspora energie Redukovand vyrobni doba

(svarovani, dodate¢né
dohotoveni)

EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m
procesy a pro vsechny tloustky plechu

az
50 %
Nizsi Nizsi
naklady na material emise svafovaciho koure
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forceArc puls®

Svarovani s hlubokym zavarem dle CSN EN 1090

VyuZzijte plny potenciél vaseho svaru. Proces forceArc puls® pfi zohlednéni
ucinné tloustky svaru u koutovych svart umoziuje jednovrstva svafovani az
a =8 mm oproti a =5 mm u metody bez hlubokého zavaru.

Dalsi informace
www.ewm-group.com/sl/forcearctitan

Indukeni tok u standardnich Lepsi indukeni tok diky
koutovych svart hlubokému zavaru

U¢inna
tloustka svaru

s

Rozmér a\?\

Definice G¢inné tloustky svaru dle S355, 10 mm, uc¢inna tloustka svaru
CSN EN ISO 17659;2005- 09 8 mm dle CSN EN ISO 17659:2005-09

Svarovani s hlubokym zavarem u dlouhé délky volného dratu

35°

Tloustka stény nosniku 10 mm, Uhel otevfeni svaru 35° 10
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani s konstantnim zavarem a konstantnim
vykonem nelegované, nizkolegované a vysoce
legované oceli

wiredArc/wiredArc puls

. . Nase rfeseni -
Vase pozadavky

wiredArc/wiredArc puls
= Proces svafovani s konstantné vysokou hloubkou zavaru

nezavisle na zméné volného konce dratu (tzv. délka
volného dratu)

Bezpecny zavar, pravar korene a nataveni
otupenych hran

= Vlysledné svafovani téméf bez rozsttiku diky rychlé

Mensi nebo zadny rozstrik po svarovani 2 . . .
digitalni regulaci procesu svafovani

= Digitalni regulace procesu nabizi konstantni svafovaci

| proud
Kontrolované vnaseni tepla -~ . o i o
= Useckovd energie a pronikani tepla zlistanou témér

konstantni i pfes zmény délky volného dratu

= Moznost k redukci Uhlu otevieni svaru, a tim objemu

Vyssi produktivita .

= Plochy, rovhomérny povrch svaru a proces témér bez

B e (ciipovrch svaru rozstfiku pro méné dodatec¢né prace

Jednoducha manipulace = Snadné zauceni a kontrola

Flexibilita ve vyrobé

= EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi
procesy a pro vsechny tloustky plechu all m

Délka volného Délka volného

dratu 12 mm dratu 30 mm

Standard

Zména volného konce drat (tzn. délka volného dratu)

u standardnich proces(l svafovani zpGsobi zménu hloubky
zavaru. Zvlasté svarovani s vétsi délkou volného dratu
mUze vést k nedostatecnému provareni paty korene

(vady spoje).

Standard

wiredArc S EWM wiredArc z(stane zavar pfi zméné
volného konce dratu (tzv. délka volného dratu) konstantni.
Inovativni regulace udrzujte svarovaci proud a pronikani
tepla téméf konstantni.

wiredArc
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Svarovani za pouziti 100 % CO,
nelegované a nizkolegované oceli

100 % CO,

Nase reseni -
coldArc®/rootArc®/Standard

= Digitalné regulovany proces pro kapénkovy prechod
Minimalizace rozstfiku, jako u smésného plynu s malym rozsttikem, diky vykonovému modul
RCC (Rapid Current Control)

Vase pozadavky

= Rychla regulace procesu pouzitim moderni

Procesni stabilita mikroelektroniky

= Svarovani redukujici rozstfik, jako u smésného plynu

= Svafovani i u dlouhych svazkd hadic bez dodate¢ného
méficiho vedeni napéti diky vykonovému modulu
RCC (Rapid Current Control)

Zvyseni produktivity

Jednoduché manipulace = Snadné vedeni a kontrola

R BIE vyrobs = EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m

procesy a pro viechny tloustky plechu

Svarovani korene PC se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

S$355, tloustka plechu 3 mm, s G3Si1 v priméru 1,2 mm pod 100 % CO,

Svarovani korene PA se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

S$355, tloustka plechu 3 mm, s G3Si1 v priméru 1,2 mm pod 100 % CO, 3
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani uplnych spojeni u koutovych svaru
nelegované, nizkolegované a vysoce legované oceli

Vase pozadavky Nase reseni - forceArc puls®

Dobré pfemosténi mezery i ve vysokém rozsahu vykonu,

i iy ) moznost snadného zauceni a pfimého nasazeni
Jednoduchd, bezpecna manipulace i S ) . ) L
= Vyrazné nizsi emise svafovaciho koure oproti svafovani

impulznim obloukem

= Bezpecné Uplné spojeni i bez vzduchové mezery, proto
dobra montaz
Vétsi uspornost

Mozna redukce Uhlu otevfeni svaru, tim mensi objem
svaru a snizeni poctu housenek umoznuje vysoké tspory
nakladi

Oboustranné svafena Uplna spojeni v tupém svaru nebo
styku T bez vybrouseni nebo vydrazkovani protilehlé
strany kofenu

Zadné drazkovani nebo vybrouseni protilehlé
strany kofenu

Viynikajici privar kofene a nataveni otupenych hran

S jzavar drazky hlubokym zavarem

Vysoka stabilita procesu pfi svafovani na svarovaci lazni

Stabilni svafovaci oblouk . M L
dokonce i s malym uhlem otevieni svaru

= Perfektni svafovaniis velmi dlouhymi konci dratu
(délka volného dratu)

Spolehlivé svafovani pfi horsi dostupnosti ) Takey uz,kych amaljch drézkach s velmi dlouhymi
konci dratd
= Rychld regulace zmén délky volného dratu, délky

volného dratu az do 40 mm, bezpecny proces

i . VI
Flexibilita ve vyjrobé EWM allin — pFistroj pro svafovani se viemi a”m

procesy a pro viechny tloustky plechu

Casova Uspora pouzitim forceArc puls® ve vyrobé

100 %
s 80%
e}
o)
S 60%
= Il Montéz Dal3i informace
o 40%
\; II s e v s
> 20% Tryskani, brouseni

I Svarovani

Standard forceArc puls®

Proces svarovani
www.ewm-group.com/sl/ersparnis
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forceArc puls®

m Jednostranné svareny koutovy svar m Oboustranné svafované Uplné spojeni

5 15
35° 35°
p— —
S355,5mmna 10 mm S355, 15 mm, Uhel otevreni svaru 35°
m Oboustranné svafované uplné spojeni m Oboustranné svafované uplné spojeni

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, Uhel otevieni svaru 40° 1.4301, 10 mm, oboustranné Uplné spojeni

na tupém spoji s Uhlem otevieni svaru 35°
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani ve vynucenych polohach nelegované,
nizkolegované a vysoce legované oceli bez rozkyvu

horaku

Vase pozadavky

Vyssi produktivita

Nase reseni - Positionweld

Vysoké rychlosti svafovani v porovnani s tradi¢ni
technikou rozkyvu hofaku

Bezpecny zavar, privar kofene a nataveni
otupenych hran

Soustfedény, digitalné modifikovany impulzni oblouk

Mensi nebo zadny rozstfik po svafovani

Vysledné svafovani témér bez rozsttiku diky rychlé
digitalni requlaci procesu svarovani

Kontrolované vnaseni tepla

Z vyroby optimalné nastaveny pfechod mezi nizkym
a vysokym svafovacim vykonem

Teplo minimalizujici proces s nizkym vykonem
svafovaciho oblouku a Gsec¢kovou energii

Opticky odpovidajici povrch svaru

Plochy, rovnomérné strukturovany povrch svaru a proces
témér bez rozstiiku pro méné dodatecné prace

Jednoducha manipulace

Jednoduché nastaveni a snadné vedeni

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi
procesy a pro vsechny tloustky plechu all m
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Positionweld

m Stoupajici svar, linedrni vedeni horaku m Svarovani nad hlavou, jednoducha manipulace
bez rozkyvu horaku

T T—

5 5
5 ' 5
S355, tloustka plechu 5 mm S355, tloustka plechu 5 mm
m Stoupajici svar, linedrni vedeni horaku m Svarovani nad hlavou, jednoducha manipulace

bez rozkyvu hofaku

5

1.4301 tloustka plechu 5 mm 1.4301 tloustka plechu 5 mm
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani a pajeni tenkych plechu z nelegované,
nizkolegované, vysoce legované oceli

a pozinkovanych plechu

Vase pozadavky

Nizsi mira deformace, minimalni nabéhové barvy

Nase reseni - coldArc®/coldArc puls® ———

Minimalizace tepla diky digitalné fizenému kapénkovému
prechodu ve zkratu, diky vykonovému modulu
RCC (Rapid Current Control)

Opticky odpovidajici, hladky povrch svaru, mensi nebo
zadny rozsttik po svafovani

Plochy, hladky povrch svaru a proces témér bez
rozstfiku, méné ndbéhovych barev a deformace redukuji
dodatecné prace, vynikajici smaceni povrchu pti pajeni

Zmeénitelna, nerovhomérna vzduchova mezera

Nedochazi k propadani taveniny, spolehlivé nataveni
otupenych hran drazky i s pfesazenim hrany

Bezpecny zavar

Optimalné nastaveny procesni vykon, klidny a stabilni
proces svafovani

Jednoducha manipulace

Rychla digitalni regulace procesu, snadné vedeni
a kontrola

Svarovani i u dlouhych svazkd hadic bez dodate¢ného
méficiho vedeni napéti diky vykonovému modulu RCC

Svarovani a pajeni povrstvenych
(pozinkovanych) plecht

Minimalni tvorba rozstfiku, minimalni vliv na odolnost

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin — pfistroj pro svafovani se viemi
procesy a pro vsechny tloustky plechu

vUci korozi
i
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coldArc®/coldArc puls®

Svafovani nelegovanych plecht Svafovani vysoce legovanych plechid

Svafovani pozinkovanych plechtd Pajeni pozinkovanych plech

Pajeni vysoce pevnych plech(, napft. Usibor® Pajeni vysokolegovanych (CrNi) plech(
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani plnicich a krycich vrstev
vysoce legované oceli

Vase pozadavky Nase reseni - forceArc puls®

Bezpecny hluboky zavar = Soustfedény, digitdlné modifikovany impulzni oblouk

= Vysledné svarovani témérf bez rozstfiku diky rychlé
» .y i L digitalni requlaci procesu svarovani
Mensi nebo zadny rozstfik po svafovani s j . . L
= Méné emisi svafovaciho koufe v porovnani se svafovanim
impulzniho oblouku

= Teplo minimalizujici proces s nizkym vykonem
Minimalni deformace svarovaciho oblouku a Use¢kovou energii ve srovnani
s impulznim obloukem snizené az 0 20 %

= Moznost ke snizeni objemu svaru diky mensimu Ghlu
otevfeni svaru u vicevrstevného svafovani

Vys$si produktivita = Symetricky vytvofené koutové svary s maximalné
dosazitelnou tloustkou svaru (rozmér a)

= Nizka teplota mezivrstev/redukce vedlejsich ¢asu

= Plochy, hladky povrch svaru a proces témér bez rozsttiku

B lchihladky povrch svary pro méné dodatecné prace, minimalni ndbéhové barvy

= Rychld digitdlni regulace procesu, snadné vedeni
Jednoducha manipulace a kontrola
= Konstantni povrch svaru u rtznych poloh hotaku

= EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m

R robe procesy a pro viechny tloustky plechu

Vyhody pro vas

Uspora celkovych nakladii az 30 % Az 0 20 % vétsi rozmér a

= Snizeni mzdovych nakladd, ndkladd na pfidavné * Symetricka tvorba svaru diky hlubokému,
materialy, ochranny plyn a energii koncentrovanému zavaru s bezpe¢nym provarenim

= Zkraceni vyrobni doby kofene

Az 0 15 % méné vneseného tepla Témér bez rozstriku

= Méné dodatecnych praci (vyrovnavani, brousenti, ¢isténi) = Minimalizace dodatec¢nych praci, i u plecht s okujemi
diky snizené deformaci, ndbéhovym barvam a napéti nebo silné znecisténym povrchem

= Minimalizace vedlejsich cast diky kratsim ¢ekacim
dobdam pfi svarovani vice vrstev
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forceArc puls®

Predni strana: Mensi pronikani tepla pfi forceArc puls®, Zadni strana: Malé pronikani tepla pfi forceArc puls®,
mensi oxidace povrchu, tim lepsi vzhled mensi oxidace povrchu

forceArc puls ma v hornim vykonovém pasmu v porovndani s impulznim obloukem aZ o 15 % méné vneseného tepla.
To vede k mensimu poctu ndbéhovych barev a nizké mire deformace v dilu.

Vyhody pro vas Méné dodatecnych praci (vyrovnavani, brouseni, ¢isténi)
yhody p

= Nepatrné pronikani tepla = Minimalni propal legovacich prvkd, a tim vyssi

= Minimalni Gse¢kova energie odolnost vidi korozi

= Redukce deformace, ndbéhovych barev a napéti =

Proces forceArc puls® Impuls
Posuv dratu v m/min 13 13
Use¢kova energie .

v kKJ/mm 1,21 (-15 %) 1,44
Vs v m/min 0,45 0,45
rozmér a 5,7 (+15 %) 4,8
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Impulzni oblouk

Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani
hliniku a hlinikovych slitin

Vase pozadavky Nase feseni — impulzni oblouk
Bezpecny zavar, privar kofene a nataveni = Rychla a stabilni regulace procesu pouzitim nejmoderné;si
otupenych hran mikroprocesorové technologie

= Klidny, stabilni kapénkovy prechod, mensi o¢azeni na

. o povrchu
Opticky odpovidajici povrch svaru e i . .
= Individudlné pfizpisobeny vzhled svaru volné nastavitelnou

funkci Superpuls

Minimalizace rozstfik( = Zapalovani bez rozstfikl reverznim posuvem dratu
Svarovani viech tlousték plechu = Spolehlivy proces jizod 1 mm

Jednoducha manipulace = Rychla digitaIni regulace procesu, snadné vedeni a kontrola
s vevirobe vt .

Oboustranné svarovani hliniku pfi stavbé lodi
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Svarovani hliniku a hlinikovych slitin ve vynucenych

polohdach bez rozkyvu horaku

Vase pozadavky Nase reseni - Positionweld

Bezpeclny zévar, privar kofene

a nataveni otupenich hran Soustfedény, digitalné kontrolovany impulzni oblouk

= Z vyroby optimélné nastaveny prechod mezi nizkym

Kontrolované vnaseni tepla . y P
a vysokym svafovacim vykonem

= Vlysoké rychlosti svafovani v porovnani s tradi¢ni technikou

Vy$si produktivita StHdAni stran

= Plochy, rovhomérné strukturovany povrch svaru a proces

Opticky odpovidajici povrch svaru témér bez rozstriku pro méné dodatec¢né prace

Jednoducha manipulace = Rychld digitalni regulace procesu, snadné vedeni a kontrola

= EWM allin - pfistroj pro svarovani se vsemi

Flexibilita ve vyrobé procesy a pro vsechny tloustky plechu all m

m Svarovani ve stoupavé poloze, jednoducha manipulace

\

1
[
/ 1
A
y
w7
4 Z
AIMg5, tloustka plechu 4 mm
m Svarovani nad hlavou, jednoducha manipulace
4
4

AIMg5, tloustka plechu 4 mm
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Navarovani Cladding/tvrdé navary

Vase pozadavky

Dobra odolnost viici korozi nanosu

Nase reseni -

Cladding/tvrdé navary

Nepatrné promiseni diky procestim optimalné
nastavenym pro navarovani

Maly ubér po svarovani

Rovnomérna struktura ndnosu, minimalni naklady
na obrabéni

Stabilni svarovaci oblouk

Vysoka stabilita procesu diky digitalné regulovanému
svarovacimu oblouku, minimalni tvorba rozstriku

Jednoducha manipulace

Snadna obsluha a nastaveni

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin - pfistroj pro svafovani se vsemi
. i, all
procesy a pro viechny tloustky plechu

Procesy k navafovani bez ptiplatku za

zakladni slitiny Co a Ni i vysokolegované

slitiny CrNi
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Cladding/tvrdé navary

m Navarovani stén z Zebrovanych trubek

V¢i korozi odolné navarovani Alloy 625 zékladni material Ni

m MAG + horky drat navarovani pro vyssi odtavovaci vykon

\ N N / B Nova varianta procesu, kombinace procesu svafovani MAG
- A : s dodatec¢né privadénym horkym dratem.

= AZ 13,8 kg odtavovaci vykon pro vyrazné vyssi
produktivitu

Minimalni promiseni

Jesté lepsi vlastnosti nanesenych vrstev

Jednoducha struktura a nastaveni procesu

Vhodné ke Claddingu a tvrdym navar{im (pancif)

www.ewm-group.com/sl/hartauftrag
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, ewm Xnet

Welding 4.0 systém managementu svarovani ewm Xnet
Krok k efektivni a zdroje Setfici svarfovaci technice

Inteligentni a produktivitu zvysujici propojeni lidi a stroj(
v siti pro automaticky tok dat ve vyrobnim fetézci:
Industrie 4.0 se etabluje s novym inovativnim Welding 4.0
systémem managementu svafovani ewm Xnet i ve vyrobé
svafovanim. Budouci koncepce, jako ,Smart factory”
a,Digital transformation”, se tak stanou realitou bez
velkych ndkladd. Vyhody jsou ziejmé: Silnéjsi propojeni

vyrobku a lidi v siti zvysi u¢innost a kvalitu, snizi naklady

a zaroven Setfi zdroje. Diky inteligentnimu monitorovani
a transparentnim procestm od planovani pfes vyrobu az
k dodatecné kalkulaci svaru mate vzdy pfehled. ewm Xnet
diky Industrie 4.0 poskytuje vyhody svafovacim provozdm
jakékoli velikosti a zaméreni. Jiz dnes zajistéte svému
provozu budoucnost — spojte se s ndmi.

Titan XQ 500 real-time view

o

nueafiom . im
!\JE\JI{JSJSZIFJ

o -

Sitova reseni

Kompaktni reseni

= PfileZitostné zaznamendvani, zobrazovani a analyza
svafovacich dat a také prehled viech pfistroj
pfipojenych do sité

= |dedlni pro mensi provozy s jednosménnym provozem
a mensi az stfedni podniky s pfistroji v siti az asi do
15 pristrojl

Standardni reseni

= Permanentni zaznamendvani, zobrazovani a analyza
svafovacich dat a také prehled vsech pfistroju
pfipojenych do sité

= Standardni feSeni pro stfedni a velké podniky s pfistroji
v siti az asi do 60 pfistroju
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Xnet vyhody pro vas

= Zaznamenavani svarovacich dat

,,,,,,

= Online monitorovani — fizeni a sledovani procesu
svarovani libovolného poctu svarovacich pfistrojl
z libovolného poctu pracovist PC

= Analyza, vyhodnoceni, vydavani zprav
a dokumentace online zobrazenych parametrd
svarovani kazdého svarovaciho pfistroje pripojeného
do sité prostrednictvim rdznych dokumentacnich
a vyhodnocovacich nastroju

= Moznost prenosu na viechny svafovaci pfistroje v siti

= Komfortni a snadno sestavitelné grafické usporadani
svafovacich pfistroju, resp. sitovych ucastnikli na
zakladé schématu haly, moznost zvétseni funkci
zoom, navigacni okno atd.

OPC UA rozhrani

Pouzitim standardizovanych rozhrani, jako

Moduly a komponenty Xnet

= Zakladni sada - v redIném Case zaznamendva
a spravuje svarovaci data a stanovuje hodnoty spotreby

= Manager WPQ-X — sestavovani a sprava postupu ke
svarovani a jejich prifazeni svarecam
= Sprava konstrukénich dilt — sprava konstrukénich

dildi, sestavovéni plan sledu svarecich operaci,
pfifazeni postupu ke svarovani

= Xbutton — pfistupova prava a pfifazeni postupu ke
svarovani pro svarece prostrednictvim robustniho
hardwarového klice

" I
S

napf. OPC UA, mohou byt data exportovana ze

systému EWM do standardniho formatu, takze

mohou byt integrovana do nadfazenych systéma

spravy vyroby.
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Titan XQ - multiprocesni svafovaci pfistroj MIG/MAG, ewm Xnet, sprava konstrukcnich dilh

Sprava konstrukcnich dild ewm Xnet (modul 3)

Krok 1 -

pracovni priprava vewm Xnet

= Vyrdbény konstrukeni dil prostfednictvim pracovni
pfipravy na PC vlozit do ewm Xnet

= Vlozit vyrdbény konstrukéni dil v kancelafi na PC

= Sestavit nebo z CAD importovat data vykresu

= Specifikovat stanoveny svarovy plan

= Pfifadit postup ke svafovani

= Vytisknout ¢arovy kdd, pfidat jej k pracovni zakazce
nebo jej pfimo umistit jako nalepku na konstruk¢ni dil

= Zaslani dat konstrukénich dild svafovacimu pfistroji
prostfednictvim LAN/WiFi

= Data jsou, napf. pro nasazeni na stavenisti, offline
k dispozici ve svafovacim pfistroji

Krok 2 -

naskenovat ¢arovy kéd na konstrukénim dilu

= Svafec naskenuje ¢arovy kod na konstrukénim prvku
Cteckou ¢arovych kodu
= Data konstruk¢nich dill se oteviraji v fizeni:
- Cislo zakazky
- Cislo konstrukéniho dilu
- skupina konstruk¢nich dilG
- sériové Cislo
- Cislo sarze
- plan sledu svarecich operaci (napf. svar 1,
housenka 1, svar 1, housenka 2 atd.)
- postup ke svarovani (svafovaci data pro kazdou
housenku/svar)
- pozadovana kvalifikace svarece

AR
7
\\\\

\\\\\
A

56



ewm

WE ARE WELDING

Krok 3 - Krok 4 -

Xbutton se svafovacim hordkem PM a grafickym displejem
vyvolat housenky a svary podle planu sledu
svarecich operaci

= Svérec se identifikuje pro povoleni svarovani = Svérec zacne pracovat podle zobrazeného pofadi svar(
prostrednictvim Xbutton na svafovacim pfristroji

= Veskeré parametry svafovani se automaticky nastavi
pro kazdou jednotlivou housenku/svar pfistroje

= Po kazdé housence/svaru svarec potvrdi jejich
dokonceni tla¢itkem na svafovacim hofaku PM
s grafickym displejem

= Docasné opusténi, napf. pro stehovani, tlacitkem na
svafovacim hofdku PM s grafickym displejem

= Displej se svary/housenkami

Ewh" Mobile WPS ﬁ

ewh? component a
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Titan XQ - multiprocesni svafovaci pfistroj MIG/MAG, ewm Xnet, sprava konstrukcnich dilh

Sprava konstrukcnich dil ewm Xnet (modul 3)

Cilem je: Zvysit vytvareni pridané hodnoty u svaru.

Od zahajeni prace v kancelafi az ke svafovani ve vyrobé - neproduktivni vedlejsi doby svarece pro nalezeni
sprava konstruk¢nich dild ewm Xnet vykond celou a nastaveni presnych a vhodnych parametrd svarovani
praci k propojeni do sité. Software doprovazi vsechny diky jednoznacnému pfifazeni postup ke svarovani ve
zUcastnéné béhem celého pracovniho procesu az vyrobnim planu.

k dokonale vyrobenému obrobku a aktivné zajisti, ze
nedojde vibec k Zadné chybé nebo muze byt chyba vcas
rozpoznana a odstranéna. Vedle vysoké reprodukovatelné
kvality svaru mUze sprava konstruk¢nich dil EWM
vyrazné zvysit efektivitu vyroby. Tak napfiklad odpadaji

Carovy kéd vytvoreny
z postupu ke svarovani

[WPs Ne [Rev. Pagel..1
290

Welding procedure specification
e cl (WPS)

Manufacturer Ewm AG Joint Butt joint

Street Herestr 1 Weld seam details Gne-sided without backing bar
city Town Type of preparation and deaning Plasma
WPQR No 01202 644.V.220098.001-12 Working on the root pass inone
Tester or test authority <ibsich Parent metal speification 1 5355 4R
Parent metal specification 2 s3ss R
Material thickness 1 [mm] 30
Material thickness 2 [mm] |30
Outer diameter [mm] a
Welding position PA
Component geometry Platesplate.
Weld preparation Welding sequence
1

/

2 N

\
-

T L

[y

A

"
_
I
.

Pracovni pfiprava vewm Xnet - krok 1

= ZvySeni produktivity zrychlenym, bezpapirovym [ ]
prenosem dat a komunikaci = OPC UA rozhrani

= V&t3i vyrobni rychlost diky rozsahlé pracovni piipravé Pouzitim standardizovanych rozhrani,
véetné automatickych nastaveni parametr(i svarovani jako napt. OPC UA, mohou byt data
pro kazdou housenku/svar exportovéana ze systému EWM do

standardniho formatu, takZze mohou

= Zvyseni kvality odstranénim zdroju chyb - plan sledu byt integrovana do nadfazenych

svarecich operaci definuje postupy ke svafovani pro systémil spravy vyroby.

kazdou jednotlivou housenku/svar




ewm

WE ARE WELDING

Volitelny monitor pfimo
na misté svarovani kromé
jiného ukazuje plan

sledu svarecich operaci

Skener ¢arovych koda
Nacteni rozpoznani

konstrukénich dilda — krok 2

Svarovaci horak
PM s grafickym
displejem

Xbutton
prifazeni konstrukéniho dilu -
svarece - krok 3

QR kéd

Prihldseni libovolnych mobilnich
koncovych pfistrojd, smartphon( nebo
tabletd atd. prostfednictvim Expert XQ 2.0

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



Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, moznosti

Prehled volitelného pfislusenstvi

S

Otocny posuv dratu

Uchyceni
dvou posuvt dratu

]

Ochrana proti naraziim

&

.

Prodlouzeni oto¢ného trnu

I

Drzak svazku hadic

Prachovy filtr pro proudovy
zdroj a chladici modul

(L

Drzak horaku

Drzak na dvé lahve plynu

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

L
i

i,
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1 o e = I
JGas nominal value [ 10.5] L}‘I‘l‘lll‘l'u' I

DGC - elektronicka
regulace mnozstvi plynu

WHS - ohiev civky dratu

Drzak horaku

u ]
[ ] u
Pryzové podpérky

Sada Heavy-Duty (ochranny
plech a manipulacni zavés)

WRS - snimac rezervy dratu

-
e 4

Jefdbovy zavés

— = g

Pfipojka pro posuv dratu
ze sudu
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Titan XQ - multiprocesni svafovaci pfistroj MIG/MAG, moznosti

Splni prani svarece
Titan XQ moznosti

Ca g

Otocny posuv dratu - kompletni nabidka

= Misto pro posuv dratu Drive XQ

= Zvétdeny pracovni polomér diky otaceni

= Posuv dratu s moznosti nasazeni a sejmuti bez naradi

Prodlouzeni oto¢ného trhu - vytvari misto
pro kola
= Umoznuje nasazeni posuvu dratu Drive XQ

s namontovanou sadou kol na volitelné vybaveni
Otocny posuv dratu

= Malo drzadel - prodlouZeni se jednoduse nasune
na trn oto¢ného posuvu dratu a upevni

Uchyceni dvou posuvti dratu -

zména svarovacich ukoll bez pripravné doby

= Bezproblémovy pfechod mezi dvéma aplikacemi
svafovani diky dvéma posuvim dratu Drive XQ
na pfistroji

= Snadna vyména civky dratu — pfistroje Ize odtahnout
od sebe

Drzak svazku hadic -

také pro dlouha vedeni

= Drzék k uchyceni dlouhych svazk( hadic (do 40 m),
pfislusenstvi a svafovaci horak

= Spole¢né pouzitelné s moznosti dodatec¢ného
vybaveni Oto¢ny posuv dratu

62



ewm

WE ARE WELDING

Ochranny rdm - pro kazdodenni provoz v dilné

= Chrani zafizeni a pfipojené konektory pred
poskozenim vpredu

Prachovy filtr svafovaciho pfistroje a chladiciho

modulu - nedistota zlistane venku

= Chréni svarovaci pfistroj pred extrémnim znecisténim

= Za Ucelem cisténi Ize montovat a demontovat bez
pouziti naradi

= Neztratitelné upeviovaci prostredky

= Snadné cisténi

Drzak horaku - poradek je ptilka svarovani

= Bezpecné misto chrani pred poskozenim

= Pro svafovaci hofdky MIG/MAG a WIG

= Mozné jednoduché nasroubovéni na rukojet zafizeni
= Provedeni individudlné pro pravéaky a levaky

Upevnéni pro dvé lahve
= Pro provoz se dvéma posuvy dratu

= Svafovani s rznymi ochrannymi plyny bez dlouhych
dob pro vybavovani
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Titan XQ - multiprocesni svafovaci pfistroj MIG/MAG, posuv dratu Drive XQ, moznosti

VSechno se hodi — protoze to Ize prizpusobit
Posuv dratu Drive XQ, moznosti

w
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[/min. 4

30

DGC - uspora plynu pfi zapalovani

A

Ztrata plynu

Uspora plynu s DGC

DGC
B

DGC - elektronicka regulace mnozstvi
plynu - jednoducha a presna tspora plynu

= Zamezeni vadam pfi svafovani pfilis velkym nebo
malym mnozZstvim plynu

= Efektivita Usporou plynu diky presnému nastaveni

= 100 % reprodukovatelné diky digitalnimu nastaveni
a ulozeni v pfislusném JOB (svarovacim Ukolu)

= Konstantni pritokové mnozstvi plynu diky
elektronické regulaci

= Digitélni zobrazeni pozadovanych a skute¢nych
hodnot pratokového mnozstvi plynu v I/min

= Zvlasté vyhodné u dlouhych svazkl hadic, napt. pfi
stavbé lodi a ocelovych konstrukci

= Bez plynového razu s vitenim pfi zapalovani
svafovaciho oblouku pozvolnym otevienim
a zavienim elektrického ventilu

= Brani pronikani vlhkosti do svafovaci lazné vysusenim
svafovaciho dratu pomoci predehievu

= Regulovana teplota na 40 °C (nastavitelnd)

= Zarucuje perfektni vysledky svarovani, zejména
u hliniku

= Snizuje nebezpeci vodikovych poéra

WRS

= Varuje u 10 % zbyvajiciho mnozstvi civky dratd

WRS - snimac rezervy dratu,
zadna prekvapeni pfi svarovani

= Brani chybdm svarl nasledkem nedostatku dratu

= Snizuje prostoje diky véasnému naplanovani
vymény civky
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, posuv dratu Drive XQ, moznosti

Drzak horaki — nenecha nic spalit
= Vétsi bezpelnost pfi praci
= Prodluzuje Zivotnost svafovaciho hofdku

= Udrzuje pofadek na pracovisti

Sada kol - mobilita
= Maximalni flexibilita pro Drive XQ
= Komfortni, protoZe je pojizdny

= Velkd kola (@ 125 mm) prekonaji prekazky

Pryzové podpérky - tak se nic nestane

= Kvymeéné za standardni kluznou listu

Zavéseni na jefab — snadné vznaseni
= Pro jednoduchou a bezpecénou piepravu

= Maximalni mobilita i pfi provozu v zavéseném stavu
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Sada Heavy-Duty (ochranny plech plus zavéseni
na jefab) - kdyz pfijde tvrdé na tvrdé

= Optimalni ochrana u drsnych podminek pouziti

= Pro provoz ve stoje, vleze a pii zavéseni

= Kluzny ochranny plech odolny vici teplotdm a narazdm

= Jefdbovy zavés pro maximalni mobilitu a jednoduchou,
bezpecnou prepravu

Pripojka pro posuv dratu ze sudu — nekonec¢né
svafovani

= Vétsi efektivita pfi podavani ze sudu

= Casovy zisk diky uetfené vyméné civky dratu

Pfipojna zdirka na posuvu dratu

= MozZnost pfipojeni pro drazkovaci hotak a drzak
elektrod k ru¢nimu svarovani obalenou elektrodou

= Zvysend flexibilita v aplikaci

Pratokomér pro ru¢ni nastaveni pratoku
ochranného plynu

= Pfesné nastaveni a kontrola pfimo na misté

= Zvlasté vyhodné u dlouhych svazk( hadic, napt. pfi
stavbé lodi a ocelovych konstrukci
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, pfislusenstvi

Prislusenstvi Titan -
uzitecné, protoze je zamérené na uzivatele.

Dalkovy ovlada¢ R10 19 pél.

= Nastaveni rychlosti dratu, korekce napéti
na oblouku

= Robustni kovovy kryt s pryzovymi podpérkami,
pridrzovaci spona a magnet, 19 pélova
pfipojna zditka

= Samostatny pfivodni kabel volitelné 5 m,
10ma20m

Prehled systému, horak Push/Pull

Drive XQ

Prehled systému, vloZzeny pohon

Drive XQ
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Dalkovy ovlada¢ RC Expert XQ 2.0

= Nastaveni a zobrazeni viech parametrud svarovani
Titan XQ

= Robustni kovovy kryt s pfidrzovacim trmenem
a 3 magnety

= Plastovy kryt

= 7polova pFipojna zastrcka

= Volitelné s pfivodnim kabelem
2m,5m,10ma20m

az

<412mp

Svarovaci horak
MIG/MAG-Push/Pull

Hofak Push/Pull

= Bezpecny a konstantni posuv tenkych a mékkych
dratd, jako napt. hlinik, i u delSich svazk{ hadic

= Pfesné nastaveni pfitlacného tlaku podavacich kladek
= Neunavujici prace diky ergonomické rukojeti

Délkovy ovladac
(volitelné)

miniDrive WS

Standardni svarovaci
horak MIG/MAG

Vlozeny pohon miniDrive -
dostanete se kamkoliv

= V misté svafovani je malo mista, jste daleko od
proudového zdroje a prekazi vam vysokd vaha?
Reenim pro vas je systém miniDrive.

= Robustni lehka véha: Jen 7,5 kg

= Nejvétsi ochranu zabezpeci zaoblené hrany a plastové
ochranné prvky

= Bezpecny posuv dratu dokonce i po dlouhych trasach

Dalsi prislusenstvi naleznete na
www.ewm-sales.com
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, prehled automatizace

Automatické svarovani — perfektni vysledky
s vysokou kvalitou a Uspornosti

Proudovy zdroj robota, Box k rozvodu médii robota,
Titan XQ Rob F Drive 4 Rob 5 XR

Proudovy zdroj robota,
Titan XQ Rob

Roboticky posuv dratu,
M drive 4 Rob 5 XR
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Montdazni konzola pro
box k rozvodu médii robotax Svarovaci horak robota frontDrive
na 3. osu robota s integrovanym pohonem Pull

F Drive 4 Rob 5 XR

Montazni konzola pro
posuv dratu ROB 5 Roboticky svafovaci hofak
na 3. osu robota

M Drive 4 Rob 5 XR

Montazni konzola pro
posuv dratu ROB 5 Roboticky svarovaci horak
za 3. osu robota s dutou hrideli

M Drive 4 Rob 5 XR
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, prehled automatizace

Automatické svarovani — perfektni vysledky
s vysokou kvalitou a Uspornosti

Proudovy zdroj robota, Titan XQ Rob

Paralelni aplikace robota XR

Panel RC XQ
s fizenim Expert XQ 2.0

Brany k propojeni do sité

= Brana LAN XQ LG (mozZnost)
= Brdna LAN/WiFi XQ WLG (moZnost)

Volitelné provedeni

= Chlazené plynem a vodou

Roboticky posuv dratu,
M drive 4 Rob 5 XR

Bezpecna, Sroubovana
pevna pfipojka

pro silovy kabel s krytem

Pfipojka pro vedeni dratu

Pripojka G1/4 Pfripojna zdirka, 23podlova

pro plynovou hadici

pro svazek propojovacich hadic
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Svarovaci horak robota frontDrive

Svazek hadic s pfipojkou
powerConnector ewm

Ochrana
proti kolizi

4kladkovy pohon eFeed

Transparentni
polykarbonatovy kryt

= Spolehlivé podavéni dratu ¢tyfmi
pohdnénymi kladkami

= Barevné oznacené podavaci kladky,
moznost vymeény bez nastrojl

Hrdlo horaku
s rychlospojkou

Jednoducha vyména
hrdla hotaku diky nové
rychlospojce

Kryt z akrylového skla

ke kontrole jednotky pohonu

4kladkovy pohon eFeed

pro nejvyssi naroky

Pfipojna sada volitelné
k dostani

pro rlizna vedeni dratu

Tlacitka

= Zavadéni dratu
= Zavadéni dratu
= Testovani plynu

Stabilni, izolaéni
upeviovaci listy

Volitelna funkce ofukovani
k ¢isténi horaku

Pfipojna zdirka 19 poélova

pro analogové fidici signaly,
jako ochrana proti kolizi, pohon
hofdku Push/Pull

Pripojka svarovaciho horaku EZA

(volitelné centrdlni pfipojka
Dinse DZA a EWM ECS)

Rychlouzavér

volitelné k dostani pro privod a odtok
chladiciho prostfedku
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Titan XQ — multiprocesni svafovaci pristroj MIG/MAG, posuv dratu Drive XQ, technicka data

ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days
| *For details visit wiww.ewm-group.com /

Technickd data 350 puls 400 puls 500 puls 600 puls
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 5A-350A 5A-400A 5A-500A 5A-600A
Rozsah nastaveni svarovaciho napéti 10,2V -34V 10,2V-36V 10,2V-40V 10,2V -44V
Dovolené zatizeni svafovaciho
proudu pfi teploté prostredi 40 °C
100 % 320A 370A 470 A 470 A
80 % 350A 400 A 500 A 500 A
60 % - - - 550 A
40 % - - - 600 A
Sitova napéti 50/60 Hz 3x400V (-25 % az +20 %) az 3 x 500V (-25 % az +10 %)
Sitova pojistka (pomala) 3x20A 3x25A 3x32A 3x32A
Stupen uc¢innosti 88 %
cos ® 0,99
Nap'étl’,naprézdvm,) 82V
u sitového napéti 3 x 400V
Max. ptipojovaci vykon 15,4 kVA 18,6 kVA 25,8 kVA 34,1 kVA
Doporuc. vykon generdtoru 20 kVA 25 kVA 35 kVA 45 kVA
Druh kryti IP23
Trida EMC A
Okolni teplota -25°Caz40°C
Chlazeni pfistroje Vétrak
Chlazeni hotaku plyn nebo voda
Nadrz s chladici vodou 8l
Bezpecnostni znacka /CE
Normy IEC 60974-1,-2,-10
Rozméry D xV x $ 1150 x 972 x 678 mm

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

Vaha pfistroje chlazeného plynem

114 kg/251,321b

Vaha pfistroje s vodnim chlazenim

128 kg/282.19Ib

*Titan XQ 350/400/500 puls
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Uplné informace o pfistroji
a vhodném pfislusenstvi
najdete na strankach
www.ewm-sales.com

Technicka data Drive XQ

Dovolené zatiZzeni svafovaciho
proudu pfi teploté prostiedi 40 °C

100 % DZ 470 A
40% DZ 600 A
Rychlost dratu 0,5 m/min az 25 m/min ‘

Hnaci kladky Uni 1,0 az
1,2 mm (pro ocelovy drat)

Osazeni kladkami z vyroby

Pohon 4 kladky (37 mm)

Centralni pfipojka Euro
(EZA)

Pripojka svafovaciho hofaku

Kompletni,
od 42 cm (ovalné)

Vhodné pro prilezné otvory

normované civky dratt od

Prameér civky s dratem

200 mm do 300 mm
Druh kryti IP 23
Trida elektromagnetické A
kompatibility
Okolni teplota -25°Caz40°C
Bezpecnostni znacky C E
Normy IEC 60974-1,-5,-10
m & 660 x 380 x 280 mm
Rozméry Dx Vx> 26x15x11inch
. 13 kg
Vaha 28,66 Ib
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Vyzadejte si informacni materialy nebo se s nami spojte,

radi vam poradime!

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