acArc puls —
rewolucja
w spawaniu aluminium

Titan XQ 400 AC puls
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EWM acArc puls XQ —
po prostu czyste potaczenia spawane

Dzieki procesowi spawania pragdem przemiennym Metoda acArc puls XQ polega na zmianie

AC nowej spawarki Titan XQ 400 AC puls spawanie biegunowosci w przebiegu procesu miedzy
aluminium metoda MIG jest jeszcze fatwiejsze, biegunem dodatnim (impuls) a ujemnym. Ciepto
zarbwno w procedurze recznej, jak i automatycznej.  przenosi sie z materiatu na dodatek spawalniczy.
Rozwigzanie MIG-AC umozliwia czyste potaczenia Pozwala to na doskonate mostkowanie szczelin
spawane bez sladéw dymu na cienkich blachach, powietrznych i redukcje emisji dymu spawalniczego.

takze w przypadku stopéw aluminium i magnezu.

Zalety

= Perfekcyjne spawanie aluminium, takze cienkich blach

= Bardzo dobre wtasciwosci zaptonu

= Doskonate mostkowanie szczeliny, rowniez w przypadku zautomatyzowanych zastosowan
= Ograniczone do minimum wprowadzenie ciepfa

= Wieksza predkos¢ spawania

= Latwa i bezpieczna obstuga tuku dla spawania manualnego i zautomatyzowanego

= Dobrze nadaje sie do spawania pomocniczego aluminium (spawanie 3D)

= Czyste spoiny dzieki znacznej redukgji tlenkéw magnezu

= Mniegjsze wydzielanie dymu podczas spawania

= Szybka cyfrowa regulacja pradowa dzieki technologii EWM RCC (Rapid Current Control)

a" Sprawdzone procesy spawania DC EWM sg — podobnie jak w przypadku
wszystkich modeli Titan XQ — oferowane w urzadzeniu bez doptaty.

= rootArc XQ / rootArc puls XQ - doskonate spawanie $ciegiem graniowym, doskonate
mostkowanie szczeliny

= coldArc XQ / coldArc puls XQ — minimalizacja wprowadzania ciepta podczas spawania
blach cienkich za pomoca tuku coldArc XQ/coldArc puls XQ

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - wprowadzajacy minimalng ilo$¢ ciepfa, kierunkowo

stabilny wysokowydajny tuk elektryczny z gtebokim wtopieniem > “p,com/s//t,-t%(
= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - wprowadzajacy minimalnga ilo$¢ ciepta, kierunkowo @g“g Tl Q%O
stabilny wysokowydajny tuk elektryczny ze stabilizatorem wtopienia przy zmieniajagcym & W : %
sie wolnym wylocie drutu P EF Y =
Aktualizacja 2020
= Positionweld - do fatwego i doskonatego spawania w pozycjach wymuszonych Spawanie pulsem

= Ltuk impulsowy XQ i standardowy XQ

Titan XQ -
. . . . . przetestuj teraz!
= Spawanie TIG i elektrodami otulonymi, ztobienie
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nagrzewanie drutu w fazie

Czyszczenie i wstepne
ujemnej

Faza pradu podstawowego

Odrywanie sie kropli po fazie

impulsowe;j

Powstawanie kropli w fazie

impulsowej
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Spoiny czyste jak diament

acArc puls XQ — doskonaty do wykonywania ztaczy zaktadkowych
W procesie spawania aluminium pradem przemiennym

acArc puls XQ to optymalny tuk do spawania cienkich blach aluminiowych. Dajacy sie fatwo kontrolowac tuk
doskonale nadaje sie do spawania zarowno manualnego, jak i automatycznego. Dzieki zredukowanej emisji
dymu spawalniczego obcigzenie spawacza jest nizsze, a spawy sg czyste — jak diament.

Zalety

= (Czyste spoiny dzieki znacznej redukgji tlenkéw magnezu wynikajacej z niskiej temperatury kropli
= Mniejsze wydzielanie dymu podczas spawania
= Stabilny tuk, réwniez w przypadku duzych szczelin powietrznych

= Zredukowane wprowadzenie ciepta do blachy

1,5mm
Ztacze zaktadkowe: grubos¢
Grubos¢ blachy 1,5 mm | drut 1,2 mm AIMg 4,5 | Argon 100% blachy
69 A | 15,4V | predkos¢ spawania 70 cm/min. | szczelina powietrzna 1,5 mm

Zalety

= Perfekcyjne spawanie aluminium, takze cienkich blach
= Doskonate mostkowanie szczeliny, rowniez w przypadku zautomatyzowanych zastosowan
= QOgraniczone do minimum wprowadzenie ciepta, bez przepalania blachy
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acArc puls XQ — doskonaty do wykonywania spoin pachwinowych
W procesie spawania aluminium pradem przemiennym

acArc puls XQ umozliwia réwniez reczne spawanie blach o grubosci zaledwie 1,0 mm, dzieki niewielkiemu
wprowadzeniu ciepta, bez niebezpieczenstwa przepalenia.

Spoina pachwinowa:

Grubos¢ blachy 1,0 mm | drut 1,2 mm AlMg 4,5 |
Argon 100% | 48 A| 14,1 V|

predko$¢ spawania 60 cm/min.

Zalety

= Ograniczone do minimum wprowadzenie ciepta

= Wieksza predkos¢ spawania

= tatwa i bezpieczna obstuga tuku dla spawania manualnego i zautomatyzowanego
= Czyste spoiny dzieki znacznej redukgji tlenkéw magnezu

= Mniejsze wydzielanie dymu podczas spawania

acArc puls XQ + Positionweld — perfekcyjne spoiny TIG

Uzywajac Positionweld wykonasz spoiny MIG o perfekcyjnym wygladzie spoin TIG. Takze spawanie
w pozycjach wymuszonych z Positionweld jest naprawde tatwe.

Zalety

= Spawanie MIG, wyglad TIG

= tatwe spawanie w pozycjach
wymuszonych

= Znakomity do taczenia réznych
grubosci blach

Spoina pachwinowa:
Grubos¢ blachy 2 mm | drut 1,2 mm AIMg 4,5 | Argon 100% |
73 A 15,4V | predko$¢ spawania 45 cm/min.




Titan XQ 400 AC puls —
acArc puls XQ do spawania aluminium

W nowym urzadzeniu Titan XQ 400 AC puls oprécz Dzieki wielu opcjom i szerokim asortymencie

nowego procesu spawania AC acArc puls XQ akcesoriéw kazdy uzytkownik moze dostosowac
zawarte sg wszystkie procesy spawania DC - ito bez  urzadzenie do siebie i swoich obszaréw stosowania.
doptaty. Tym urzadzeniem EWM rewolucjonizuje Tylko jedno zawsze pozostaje niezmienne: najwyzsza
spawanie aluminium metoda MIG. jakos¢, dtugi cykl pracy i tym samym zywotnos¢,
Titan XQ 400 AC puls jest wyposazony w sterownik znakomite wiasciwosci spawania i mozliwos¢

Expert 2.0 XQ oraz chtodzenie woda. intuicyjnej obstugi.

cllin |

Wszystkie procesy spawania MIG/MAG AC oraz sprawdzone procesy spawania MIG/MAG
DC sa zawarte w urzadzeniu bez koniecznosci doptaty!

Nowa technologia inwertorowa RCC znacznie poprawita wtasciwosci spawania
Titan XQ puls we wszystkich procesach spawania.

= Nowosé! acArc puls XQ - idealna do spawania cienkich blach aluminiowych
= rootArc XQ / rootArc puls XQ - doskonate spawanie $ciegiem graniowym

= coldArc XQ / coldArc puls XQ — minimalizacja wprowadzania ciepta podczas spawania
blach cienkich za pomoca tuku

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - wydajny tuk z gtebokim wtopieniem

= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - wydajny tuk ze stabilizacjg wtopienia dzieki
dynamicznej regulacji drutu

= Positionweld - do spawania w pozycjach wymuszonych
= Luk impulsowy XQ i standardowy XQ
= Spawanie TIG i elektrodami otulonymi, Ztobienie

System obudowy flexFit z licznymi mozliwosciami
mocowania - porzadek to potowa sukcesu

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

Zespolone przewody posrednie EWM -

najwyzsza jakos¢ i dluga zywotnos¢

= Przemystowa jako$¢ wtyczek

= Wysokoelastyczny kabel sterujacy i spawalniczy odporny na duze
obciazenia 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 sa dostepne od zewnatrz
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Drive XQ - wszystkie funkcje na stanowisku pracy

= Expert XQ 2.0 z wyswietlaczem tekstowym wszystkich funkcji i parametréw spawania

Pokrywa ochronna - brud jest bez szans

= Chroni caly ukfad sterowania przed zabrudzeniami
i uderzeniami

= Latwe 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
zawiesi¢ 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, stuzagcemu do zamocowania akcesoriéw i opcji na
$lizgaczach

Pasek stanu LED

= Sygnalizuje kolorami
aktualny stan roboczy

Pole przytaczeniowe

= Lekko pochylone w doét przytacza z przodu i z tytu
zmniejszaja ryzyko zagiecia podtaczonych kabli

= Fatwe podiaczanie wszystkich potaczen kabli bez uzycia
narzedzi




Podajnik drutu Drive XQ AC —
tatwosc i precyzja

Czy to na skomplikowanym rusztowaniu uchwycie — w razie potrzeby nawet przez witaz.
budowlanym, w trudnej pozycji roboczej czy tez Bardzo precyzyjny podajnik drutu z czterema
podczas spawania duzych podzespotéw - elastyczny rolkami gwarantuje powtarzalne rezultaty spawania,
podajnik drutu Drive XQ jest pomocny wszedzie. oszczedza nerwy i jest optacalny — cechuje sie dtuga
Masa przenoszonego urzadzenia wynosi tylko 13 kg  zywotnoscig i sprawdza sie nawet w najtrudniejszym
(bez szpuli drutu) na ergonomicznie wywazonym 3-zmianowym systemie pracy.

Pokrywa szpuli drutu - ochrona przed zabrudzeniem
i wziernik

= Pytoszczelna ostona drutu

= Wziernik do kontroli ilosci drutu na szpuli
= Latwa i wygodna wymiana szpuli

= W petni odizolowana komora drutu

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
przytagczom dostepnym
od zewnatrz

= Odcigzone przewody zespolone
Z pasem i napinaczem

= Ostoniete przytacza przewoddéw
zespolonych

Opcje

D‘ﬁ

Elektroniczna regulacja przeptywu gazu
DGC to gwarancja oszczednosci

= Brak uderzenia gazu z zawirowaniami podczas zajarzania = Doktadny przeptyw gazu, w zaleznosci od gazu ostonowego

tuku dzieki ptynnemu otwieraniu i zamykaniu regulowany automatycznie bez koniecznosci przeliczania
zaworu elektrycznego argonu, mieszanki gazowej argonu, CO, czy helu

= Wydajnos¢ dzigki oszczednosci gazu dzigki precyzyjnej = Zatrzymanie spawania, gdy nie jest osiggniety minimalny
regulacji krytyczny przeptyw gazu (wyczerpana butla z gazem lub

= Zapobieganie btedom w spawaniu wskutek zbyt duzej lub przerwane zasilanie gazem)

zbyt matej ilosci gazu = Utatwiona kalkulacja dzieki rejestracji doktadnego zuzycia
= Przeptyw gazu regulowany precyzyjnie w sposob cyfrowy gazu w potaczeniu z oprogramowaniem ewm Xnet 2.0
= Przeptyw gazu pasujacy do odpowiedniego zadania (opcjonalne)

spawalniczego (JOB) ustawiony fabrycznie
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Podajnik drutu - precyzyjny i praktyczny

= 4 napedzane rolki podawania drutu

= Oszczedzajace czas automatyczne wprowadzanie
drutu

= Latwa wymiana rolek bez uzycia narzedzi

= Mocowanie rolek z zabezpieczeniem przed
zgubieniem

= Fabrycznie wyposazony w rolki z rowkiem

U-ksztattnym o $rednicy @ 1,2 mm
(czerwone/zo6tte) dla aluminium

Rolki napedowe z rowkiem U-ksztattnym dostepne
w wymiarach @ 0,9-1,0/1,2/1,6/2,0/2,4 mm

Funkcje - przydatne w codziennej pracy

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

= Przefaczanie miedzy trybem programu oraz Up/Down

Oswietlenie wnetrza - utatwiajgce wymiane rolek

= Latwa wymiana drutu i prosta obstuga
nawet w ztych warunkach oswietleniowych

Przycisk wprowadzania drutu

= Automatyczne zatrzymanie drutu po dotknieciu

Przycisk test gazu

Przylacza - stabilne i zabezpieczone

= Cofniete zlacze centralne i wody

= Ochrona przed obiciem dzieki wystajacej krawedzi
z tworzywa sztucznego

System obudowy flexFit — solidny i modyfikowalny

WHS

A

Ogrzewanie szpuli z drutem WHS,
wraca okres suchy

= Zapobiega osadzaniu sie wilgoci na drucie
spawalniczym dzieki podgrzewaniu

= Regulacja temperatury do 40°C

= Ograniczenie ryzyka powstawania porow
wodorowych

= Stabilna konstrukcja spodu z odlewanego aluminium

= Mozliwos$¢ zamocowania szyny $lizgowej, gumowych
noézek, zestawu kot itp.

Czujnik rezerwy drutu WRS - zadnych

niespodzianek podczas spawania

= Ostrzega lampka kontrolna, gdy na szpuli drutu
pozostato tylko 10% drutu

= Ogranicza ryzyko btedéw podczas spawania wskutek
skoniczenia sie drutu

= Przewidujace planowanie produkcji pozwala ograniczy¢
przestoje, a tym samym koszty produkcji, poniewaz
mozna W pore zatozy¢ nowa szpule drutu

ewn IR



Sterownik Expert XQ 2.0 —
z intuicyjna obstuga

Sterownik Expert XQ 2.0 pokazuje, na co Szybka wyswietlacza - nie peka
stac urzadzenie. Uzytkownik musi jedynie za
pomoca pokretfa z przyciskiem wybra¢ metode
spawania, materiat, gaz, srednice drutu. Pasujaca
charakterystyka dla zadania spawalniczego (JOB)
pojawia sie natychmiast na solidnym i czytelnym
wyswietlaczu LCD i mozna od razu przystgpi¢ do
wydajnej pracy.

= Odporna na zarysowania ostona wyswietlacza
ze szkta akrylowego z twarda powtoka

= Zawsze dobra czytelno$¢ — bez oznak zuzycia
jak na przyktad w przypadku ekranéw
dotykowych

= Gruba na 3 mm szyba ochronna ze szkfa

akrylowego chroni wyswietlacz LCD przed

Wyswietlacz LCD - wszystko na uszkodzeniami
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 odporna na pyt, brud i wilgo¢
przytbice spawalnicza = Szybkie przetgczanie miedzy poziomami
= Dobry kontrast nawet w petnym poprzez praktycznga i intuicyjna obstuge
stoncu dzieki matowe;j

powierzchni

Zmiana metody spawania

= Szybkie przefgczanie
metod spawania:
-acArc puls XQ
- forceArc XQ / forceArc puls XQ
- wiredArc XQ / wiredArc puls XQ
- rootArc XQ / rootArc puls XQ
- coldArc XQ / coldArc puls XQ
- Positionweld
- Impuls XQ- und Standard XQ

LTt

404 P4

Przytacze USB -
dla nowych zadan

= Dokumentacja offline
zadan spawalniczych

Xbutton - klucz do

spawania

= Aktualizacja
charakterystyk

= Aktualizacja

) = Indywidualne uprawnienia
oprogramowania

dostepu i dopasowanie do
menu

Wybor jezyka -
zna wiecej jezykow niz niejeden profesor

Obstuga pokrettem z przyciskiem -
przekre¢, nacisnij i gotowe

= Preinstalowane jezyki menu uzytkownika: niemiecki,
angielski, francuski, wtoski, niderlandzki, polski,
dunski, totewski, rosyjski, hiszpanski, czeski,
szwedzki, portugalski, turecki, wegierski, rumunski

R
P k | i
wjednostkach krajowych lab — ]l =
miedzynarodowych (mm/cale) l] =

= Bezposredni dostep do wszystkich
istotnych parametréw spawania
poprzez intuicyjng koncepcje obstugi
z funkcja pokretta z przyciskiem
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Wire speed [[min] 4.0 h'u

J-correction =3.6Y

&

+ 1 4t

+JOB 9
GMAW Standard | pulse
G3Si1 1 G4Si1
1,20 mm
Ar-82/C02-18 (M21)

4 & O

JOES GMAY Skandard | pulse

suf 1,20 mm

4.0 T

147A17. 7V

1t -ﬁ-w P4 &Il'j'l

»GMAW Standard | pulse

forceArc | forceArc puls
coldArc | coldArc puls

rootArc | rootArc puls
wiredArc | wiredArc puls

Cykl programu spawalniczego -

wiele krokéw na pierwszy rzut oka

= Proste ustawianie wszystkich parametréw spawania
w przebiegu programu, takich jak prad poczatkowy,
prad wypetniania krateru

Okno JOB -
ktére zadanie wybierasz?

= Prosty wybor charakterystyki dla zadania za pomoca pokretta

z przyciskiem

- metoda spawania
- rodzaj materiatu

- rodzaj gazu

- Srednica drutu

Parametry spawania — wszystko ma swojg wartos¢

= Wskazanie efektywnej mocy tuku do
fatwego obliczania energii liniowej

= Wartosci zadane, rzeczywiste i ostatnie
= Tryby pracy
= Informacje o statusie

Szybkie przetaczanie miedzy zadaniami MIG/MAG -

optymalne rozwigzanie dla kazdego zadania spawalniczego

= acArc puls XQ - idealna do spawania aluminium w blachach cienkich

= rootArc XQ / rootArc puls XQ - doskonate spawanie $ciegiem

graniowym za pomoca tuku

= coldArc XQ / coldArc puls XQ - minimalizacja wprowadzania ciepfa

podczas spawania blach cienkich za pomoca tuku

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - wydajny tuk z gtebokim wtopieniem

= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - wydajny tuk ze

stabilizacja wtopienia dzieki dynamicznej regulacji drutu
= Positionweld - do spawania w pozycjach wymuszonych

= Luk impulsowy XQ i standardowy XQ

ewn



Uchwyt spawalniczy PM 551 W ALU -
dla powtarzalnych rezultatéw spawania

Jeden system, ktory taczy w sobie wszystko: od zrodta
pradu i innowacyjnego procesu spawania acArc puls XQ
poprzez podajnik drutu az do uchwytu spawalniczego.
Wszystkie podzespoty EWM s3 ze sobg optymalnie
zgrane. Rezultat: spawanie przebiega lepiej i fatwiej.

Zrédto pradu spawania
Titan XQ 400 AC puls Podajnik drutu Uchwyt spawalniczy
z acArc puls XQ Drive XQ AC PM 551 W ALU

Koncéwka pradowa z kontaktowaniem wymuszonym
zapewnia state kontaktowanie drutu w koncéwce

pradowej. Efekt: wysoka stabilnos¢ tuku i powtarzalne
rezultaty spawania oraz wyraznie dtuzsza zywotnos¢.

Koncéwka pradowa
z kontaktowaniem wymuszonym

= Stop miedzi, chromu i cyrkonu
= Wyraznie dtuzsza zywotnos¢
= Samocentrujaca z otworem do
,A\

Prowadnica drutu PA oraz spirala

mocowania spi'rali prowadzacej % szyj!<i palnika <.le.ieki ogranineniu
drut / prowadnicy drutu _’:\ tarcia zapewniajg rbwnomierne
AR prowadzenie drutu.
L]

-

Dysza gazowa stozkowa

= Ukierunkowany przeptyw gazu
= Rezultaty spawania bez osmalen
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Welding 4.0 — system zarzadzania
spawaniem ewm Xnet 2.0

Dzieki systemowi zarzadzania spawaniem monitorowaniu i przejrzystym procesom od
Welding 4.0 ewm Xnet 2.0 réwniez w spawalnictwie  projektowania poprzez produkcje, a konczac na
zadomowit sie Przemyst 4.0. Zalety sg oczywiste: ostatecznej kalkulacji spoiny, zawsze mamy najlepszy
Silniejsze powigzanie produktu i cztowieka podnosi przeglad. ewm Xnet 2.0 udostepnia korzysci
efektywnos¢ i jako$¢, obniza koszty i jednoczednie Przemystu 4.0 wszystkim zaktadom spawalniczym
oszczedza zasoby. Dzieki inteligentnemu niezaleznie od wielkosci i wyposazenia.

Industry = Pofgczenie w sie¢ dowolnej liczby

.D zrédet pradu spawania - przez

% LAN/WiFi

= Latwa transmisja danych offline przez
ztgcze USB

L
®,

Interfejs OPC UA

Zastosowanie ustandaryzowanych interfejséw, np. OPC UA, umozliwia eksport
danych z systemu EWM do formatu standardowego, aby méc je zintegrowac
w nadrzednych systemach zarzadzania produkgji.

Moduty i podzespoty

= Zestaw podstawowy - rejestracja danych spawania = Upgrade 2 - System zarzgdzania elementami -
W czasie rzeczywistym oraz zarzadzanie i przekazywanie zarzadzanie spawanymi elementami, tworzenie
parametréw zuzycia schematdéw kolejnosci spawania, przyporzadkowanie
= Upgrade 1 - Manager WPQX - tworzenie instrukgji instrukcji spawania
spawania, zarzadzanie nimi i ich przyporzadkowywanie = Upgrade 3 - Projektowanie skomplikowanych zadan
do spawaczy spawalniczych

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

Zalety

= Rejestracja danych spawalniczych = Analiza, ocena, raportowanie i dokumentacja
= Centralny zapis, przegladanie i analiza zarejestrowanych online parametréw spawania kazdej
spawarki podfgczonej do sieci poprzez réznorodne

= Monitoring online - sterowanie i monitorowanie . . .
narzedzia do dokumentacji i analizy

procesu spawania dla dowolnej liczby spawarek

z dowolnej liczby stanowisk komputerowych = Wygodny i fatwy w przygotowaniu uktad graficzny
elementoéw sieci na podstawie planu hali, w tym opcje

= Mozliwos¢ przekazywania danych na wszystkie . : s
powiekszania, nawigacji i wiele innych.

spawarki w sieci

ewn
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Dane techniczne

Titan XQ 400 AC puls

Zakres regulacji pradu spawania
Cykl pracy — prad spawania przy

temperaturze otoczenia 40°C
100%
80%

Napiecia sieciowe 50 Hz / 60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (zwtoczny)

Sprawnos¢
cos @
Napiecie biegu jatowego

przy napieciu sieciowym 3 x 400 V

maks. pobor mocy

Zalec. moc pradnicy
Stopien ochrony

Klasa EMC

Temperatura otoczenia
Chtodzenie urzadzenia
Chtodzenie uchwytu
Zbiornik wody chtodzacej
Oznaczenie bezpieczenstwa

normy
Wymiary DxW x S

Masa urzadzenia chtodzonego
wodg

WWW.ewm-group.com

5A-400A

370 A
400 A

3 x 400V (-25% do +20%) do 3 x 500 V

(-25% do +10%)
3x25A

88%
0,99

82V

18,6 KVA
25 KVA
IP 23
A
-25°C do 40°C
wentylator
woda
8l
/C€E
IEC 60974-1,-2,-10

1152 x976 x 686 mm
45,3 x 38,4 x 27 cali

128 kg/ 282,19 Ib

3Years Years
e

ewm-warranty”
3 shifts / 24 hours / 7 days
" *For details visit wwi.ewm-group.com J

iy

|
i



Drive XQ AC

Cykl pracy - prad spawania przy
temperaturze otoczenia 40°C

100% CP
40% CP
Predkos¢ podawania drutu

Wyposazenie w rolki fabrycznie

Naped

Ztacze centralne Euro
Dostosowany do otworéw
wiazowych

Srednica szpuli drutu

470 A
600 A
0,5 m/min do 25 m/min

Rolki napedowe z rowkiem
U-ksztattnym
1,2 mm (dla drutu aluminiowego)

4-rolkowy (37 mm)
Przytacze centralne Euro

Kompletne,
od 42 cm (owalne)
Znormalizowane szpule drutu od

200 mm do 300 mm
Stopien ochrony IP 23
Klasa EMC A
Temperatura otoczenia -25°Cdo 40°C
Znak bezpieczenstwa C€
normy IEC 60974-1,-5,-10
. 660 x 380 x 280 mm
Wymiary D xWx5 26x 15x 11 cali
13 kg
Masa 28,66 Ib
Spawanie elektroda
MIG-AC IG/MAG otulong Ztobienie
,.ﬁo 0° o oo O. ° g=¢ .'F'.: .-E.: 'oT!':
|_puls | [WISVIXI  puls | TIG MMA gouging




Chcesz dowiedziec sie wiecej? Skontaktuj sie z nami telefonicznie lub e-mailowo! Chetnie stuzymy Ci pomoca.

Tel.: +49 2680 181-0 | www.ewm-group.com
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EWM AG

Dr.Glinter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Miindersbach

Jel.: +49 2680 181-0 | Faks: -244
WWW.ewm-group.com
www.ewm-sales.com
info@ewm-group.com

WE ARE WELDING

Jakos¢ prosto z
Niemiec

EWM AG to najwiekszy niemiecki
producent, a na rynku swiato-
wym jeden z najwazniejszych
dostawcow i lideréw w dziedzinie
technologii spawana tukiem.

Dzieki pionierskim i zréwnowa-
zonym kompleksowym rozwia-
zaniom dla wachlarza klientow
przemystowych az po firmy rze-
mieslnicze oraz ogromnej pasji,
rodzinna firma z Miindersbach od
ponad 60 lat realizuje swojg misje
wyrazong hastem

+WE ARE WELDING".

Partner w rozwiazaniach
obejmujacych cata
technike spawania

Odwiedz nasi

1> v ]O]in>C

Sprzedaz | Doradztwo | Serwis

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian, btedéw pisarskich oraz pomytek.
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