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RODZINA MIG/MAG.

Kazde zadanie spawalnicze jest inne, tak samo jako kazdy spawacz. Dlatego
w ofercie posiadamy nie tylko jedna spawarke wieloprocesowa MIG/MAG, lecz
cata rodzine takich urzadzen! To, co taczy wszystkie urzadzenia w tej rodzinie,
czy to Titan XQ puls, Phoenix XQ puls, Taurus XQ Synergic lub Taurus XQ Basic,
urzadzenia niemodutowe czy tez modutowe — dzieki wszystkim spawasz
wygodnie, ekonomicznie i osiggasz optymalne rezultaty!

TWOJE KORZYSCI. +

* Cyfrowe procesy spawania pozwalaja osiagnac najlepsze wyniki spawania
* Jednakowe panele sterujace w Titan XQ, Phoenix XQ i Taurus XQ Synergic
* Indywidualna konfiguracja
= Akcesoria do wszystkich urzadzen sg kompatybilne z innymi
* Mozliwo5¢ podtaczenia do oprogramowania zarzadzania spawaniem ewm Xnet
* Wiele dodatkowych cech szczegolnych, takich jak:

- Intuicyjna, fatwa obstuga

- Czujnik rezerwy drutu

- Elektroniczna regulacja ilosci gazu*

- Pasek stanu LED
* Bogata linia akcesoriow

*dostepne jako opcja
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BlueEvolution.
INICJATYWA DLA OCHRONY SRODOWISKA EWM.

m Evolution®

Dzieki naszej inicjatywie zrownowazonego rozwoju BlueEvolution® poma-
gamy Ci przyczynic sig do redukgji CO,. Poniewaz spoina jest idealna jedynie

wtedy, gdy jednoczesnie chronione sg energia i zasoby. Chronigca zasoby etorMacding
technologia inwertorowa oraz redukujaca moc metoda taczenia pozwalaja ettt
uzyskac rownowage pomiedzy ekonomia i ekologia. Wez udziat — z nami:

0SZCZEDZASZ SUROWCE.

Technologia inwertorowa EWM umozliwia konstruowanie

kompaktowych urzadzen o niewielkiej masie. To prowadzi ‘ ’
do mniejszej ilo5ci stosowanego materiaty, a tym samym
oszczednosci surowcow, takich jak

miedz, aluminium i stal. Do tego dochodzi jeszcze znaczne

zmniejszenie naktadéw na transport.

ZMNIEJSZASZ ZUZYCIE
ENERGII.

Wysoka sprawnos¢ technologii inwertorowej w po-
faczeniu z metodami faczenia o zredukowanej mocy

EWM pozwala zaoszczedzic energie pierwotna i tym
samym koszty energii elektrycznej. Te 0szczednosci
zwiekszaja sie jeszcze dzieki geometriom ztgcza po-
zwalajacym na oszczednos¢ drutu i gazu. W potacze-
niu z krotszymi czasami spawania i mniejsza iloscia
dodatkowych obrobek zmniejszasz zuzycie energii

Q
4@@ REDUKUJESZ EMISJE.

Podczas procesow spawania o zredukowanej

i 0szczedzasz CO,,.

ilosci doprowadzanego ciepta produkowane
jest mniej szkodliwych czasteczek dymu, a tym
samym redukowane sg emisje

. Jednoczesnie poprawie ulegajg warunki pracy
050b wykorzystujacych te procesy spawania.
Redukcja warstw do spawania zmniejsza dodat-
kowo czasy spawania, co nie tylko obniza emi-
sje, lecz rowniez od samego poczatku pozwala

uniknac ich powstawania.

Paréwnanie przecietnych emisji

REDUKCJA !
EMISJI DYMU
PODCZAS
SPAWANIA.

()]

Wspotczynnik emisji w mg/s
w

MIG/MAG* forceArc® puls

FILTR ZE SPIEKANEGO SZKtA PO
SPAWANIU

Impuls

forceArc® puls

*Wartos¢ Srednia wg BGI 593 — substancje szkodliwe podczas spawania oraz

proceséw pokrewnych

w


https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html
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WARIANTY OBUDOWY.

NIEMODUtOWA

Niezaleznie od tego, czy praca wykonywana jest za pomoca instalacji z osobnym podajnikiem
drutu w duzych komponentach lub trudno dostepnych obszarach, czy tez w wariancie kompak-
towym w kabinie spawalniczej, seria XQ, chtodzona gazem lub woda zapewnia indywidualne

rozwigzanie dla wszystkich wymogow. Ponadprzecietnie wysaoki cykl pracy* sprawia, ze praca

jest efektywna, a roznorodnosé akcesoriow pozwala dostosowac sie do wszystkich szczegdlnych

i wyjatkowych wymogow. Do tego jeszcze dochodzi indywidualna konfiguracja.

Kompaktowa

Zintegrowany podajnik drutu — precyzyjny i praktyczny

= Zintegrowany EWM eFeed z 4 napedzanymi rolkami podawania drutu

= fatwa wymiana drutu i prosta obstuga nawet przy stabym oswietleniu,
dzieki oSwietleniu wnetrza

* Zdolnosc taczenia drugiego podajnika drutu

Bezpieczny transport
zurawiem - z lotu ptaka
4 solidne uchwyty

(@ 40 mm) do prostego
zaczepiania lub przektadania
zawiesia zurawia.

Ergonomiczne uchwyty

Chtodzenie uchwytu

W wersji chtodzonej gazem
lub woda. Wysoka maoc
chtodzenia 1500 W, wydajna
pompa wirnikowa i zbiornik
wody 0 pojemnosci 8 litraw.

Pasek stanu LED

flexFit

Z osobnym podajnikiem drutu
Odrebny podajnik drutu — mobilny i elastyczny

* Zdolnosc¢ taczenia drugiego podajnika drutu

» Dtugosci wigzki przewodow pomiedzy spawarka a
podajnikiem drutu do 60 m.

System obudowy flexFit z wieloma

opcjami mocowania

Uchwyt na zespolony przewod posredni, poprzecznice
podajnika drutu lub inne dowolne elementy: Liczne
indywidualne elementy wyposazenia oraz opcje mozna
zamocowac za pomoca wygodnych slizgaczy na profilu

z odlewu aluminium przy gornych poprzeczkach obudowy.

Wbudowane chtodzenie wodag

*np. 100% przy nawet 350 A
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Modutowy system obudowy do stanowisk pracy niezaleznie od otoczenia. Chtodzony gazem
lub woda. Elastyczna konstrukcja: mozliwos¢ stosowania zarowno w produkcji oraz mobilnie
na budowie lub podczas montazu. Mozliwos¢é przenoszenia lub przewozenia na Trolly. Mniej-
sze wymagania przestrzenne i mniejsza masa gwarantuja elastycznosc oraz mobilnosc.

Z osobnym podajnikiem drutu

Do wyboru: ze sterownikiem urzadzenia lub bez
niego. Expert XQ 2.0, takze ze zintegrowana brama
LAN lub LAN/WiFi. Do wyboru: ze sterownikiem

w urzadzeniu lub sterowanie odbywa sie wytacznie
za pomoca podajnika drutu.

Modutowa koncepcja obudowy

Phoenix XQ, Taurus XQ Synergic i Taurus XQ Basic jako
modutowe zrodto pradu zapewnia liczne mozliwosci
taczenia. Dzieki opcjonalnym akcesoriom mozna je dosto-
sowac wedtug wiasnych potrzeb i wymagan.

Trolly warsztatowy XQ 55-5 Trolly budowlany 35-6

Drive XQ - wszystkie

funkcje na stanowisku pracy

Podajnik drutu dostepny z trzema wersjami
sterownikéw ze stopniowalnym poziomem
ztozonosci: HP-XQ, LP-XQ, Expert XQ 2.0.

cool50-2 U40 Roézne

Wydajna chtodnica do modele Trolly
uchwytow spawalniczych Trolly warsztatowy a moze
chtodzonych woda. Rowniez budowlany? Do wyboru sg
ze wzmocniona pompa trzy modele.

przystosowana do dtugich
wiazek przewodow.

MozliwoS¢ przenoszenia Modutowe chtodzenie woda
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PROCESY SPAWANIA XQ.

METODY | PROCESY DLA NAJLEPSZYCH
WYNIKOW SPAWANIA.

Maksymalny komfort obstugi, dtuga zywotnosc i wszystkie impulsowe, standardowe i

innowacyjne procesy spawania zoptymalizowane i zintegrowane w urzadzeniu bez doptaty.
Zapewnia to wstepne zaprogramowanie perfekcyjnych spoin dla stali nisko- i wysokostopowej oraz
aluminium w kazdej grubosci materiatu i we wszystkich pozycjach.

Titan XA puls
8Tin |

rootArc® XQ/ rootArc® puls XQ
coldArc®XQ / coldArc® puls XQ
forceArc® XQ/ forceArc® puls XQ
wiredArc XQ/ wiredArc puls XQ
Standard (MIG/MAG)

Impuls

Positionweld

superPuls

TIG

Spawanie reczne elektrodg otulong

Ztobienie

rootArc® XQ/ rootArc® puls XQ
|dealne spawanie Sciegiem graniowym
/ tfatwe wykonanie warstw wypetnia-
jacych i kryjacych

coldArc®XQ/ coldArc® puls XQ

Minimalizacja wprowadzania ciepta
podczas spawania tukowego
cienkich blach

Phoenix XA puls
anfy o

rootArc® XQ/ rootArc® puls XQ
forceArc® XQ/ forceArc® puls XQ
Standard (MIG/MAG)

Impuls

Positionweld do aluminium
superPuls

TIG

Spawanie reczne elektroda otulona

Ztobienie

forceArc® XQ/ forceArc® puls XQ

Silny i wydajny tuk z gtebokim
wtopieniem

wiredArc XQ/ wiredArc puls XQ

Dynamiczny, wysokowydajny tuk z
wtopieniem niezaleznym od wolnego
wylotu drutu, uzyskiwanym dzieki
dynamicznej regulacji podawania drutu
(stabilizator wtopienia)
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3 shifts / 24 hours / 7 days

“For detals vt wuneewmn-group.com

3Years \‘(‘e}“g;;& Industry
;ewm-\{/arranty* // .4e'v;’9 m Evolution®

Taurus XQ Synergic Taurus XQ Basic
®lin | ®lin ||

rootArc® XQ Standard (MIG/MAG)

forceArc®XQ TIG

Standard (MIG/MAG) Spawanie reczne elektrodg otulong
superPuls Ztobienie

TIG

Spawanie reczne elektroda otulona

nformagin,

Ztobienie

superPuls Impuls
Spawanie interwatowe z redukcja wyprowadzania tuk impulsowy
ciepta miedzy dwoma punktami roboczymi: bez rozpryskow

mozliwos¢ dowolnego ustawiania fazy wysoko-
i niskopragdowej — Zalezne od sterownika

Positionweld Standard

Proste spawanie w niewygodnych Idealny tuk krotki i
pozycjach bez techniki rozprowadzania natryskowy


https://www.ewm-group.com/de/innovation-forschung/schweissverfahren-mig-mag.html

XQ  METODY SPAWANIA.

TITAN

PHOENIX PRZEGLAD.

TAURUS

- Spawanie stali niestopowych i niskostopowych

~ Spawanie Sciegiem graniowym « rootArc® XQ
~ Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych « forceArc® puls XQ
rootArc® puls XQ
~ Spawanie spoin pachwinowych z gtebokim wto- = forceArc® puls XQ
pieniem
— Spawanie z wykorzystaniem 100% CO, = coldArc®XQ/
rootArc® XQ

—— Do spawania stali niestopowych oraz nisko- i wysokostopowych

~ Spawanie spoin pachwinowych z petnym przetopem  « forceArc® puls XQ

— Spawanie w niewygodnych pozycjach « Positionweld
bez techniki rozprowadzania

— Spawanie z ciggtym wtopieniem i « wiredArc XQ /
statg wydajnoscia wiredArc puls XQ

——— Spawanie i lutowanie stali niestopowych, niskostopowych
i wysokostopowych oraz blach ocynkowanych

u Spawanie i lutowanie blach cienkich . «coldArc®*XQ/
coldArc® puls XQ

——— Spawanie stali wysokostopowej

L Spawanie warstw wypetniajgcych i kryjacych = forceArc® puls XQ

rootArc® puls XQ

——— Spawanie aluminium i stopow aluminiowych

L Spawanie aluminium i « Pulsljusbage XQ

stopow aluminiowych
Spawanie w niewygodnych pozycjach « Positionweld

bez rozprowadzania

——— (ladding

L Napawanie, utwardzanie
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TWOJE WYMAGANIA — NASZE ROZWIAZANIA.

Elastycznosc podczas all m EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
r kcii wszystkich grubosci blach, wszystkimi procesami
produkc; y 9 y p
Do 65% Do 70% Do 50% Do 35%
Oszczednos¢ energii Ograniczony czas produkgji Nizsze Mniejsze
(spawanie, dodatkowa koszty materiatu wydzielanie dymu podczas
obrobka) spawania

OszczednoSc czasu dzieki zastosowaniu forceArc® puls XQ

w produkgji
oformagip .
100% |
= 80%
x
S 60%
5 Montaz
o) 40%
O 509 M Obrdbka strumieniowa,
’ szlifowanie
NS 20O ESSSSSN W Spawanie
Standard forceArc® puls XQ
Proces spawania
Paréwnanie przecietnych emisji
R E D U KCJA 7 FILTR ZE SPIEKANEGO SZKtA PO
SPAWANIU
EMISJI DYMU 5 |
mpuls
PODCZAS 5
SPAWANIA.

forceArc® puls

Wspotczynnik emisji w mg/s
w

MIG/MAG* forceArc® puls

*Wartos¢ srednia wg BGI 593 — substancje szkodliwe podczas spawania oraz proceséw

pokrewnych

w0


https://products.ewm-group.com/de/referenzkunden.html?view=ewmreference&id=5
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Dzieki masie zaledwie 13 kg (bez szpuli drutu) na ergonomicznie wywazonym uchwycie podajnik drutu

PODAJNIKI DRUTU.

Drive XQ jest mile widzianym towarzyszem na topornych rusztowaniach na placu budowy, w trudnej

pozycji roboczej lub na duzych podzespotach — w razie potrzeby nawet przez wtaz.

Wyposazenie — przemyslana kon-

strukcja

= \Wymiana zespolonych przewoddw posred-
nich bez uzycia narzedzi

» Przytacza dostepne z zewnatrz

= Zabezpieczona przed wyrwaniem wigzka
przewodOw z pasem i napinaczem

= Ostoniete przytacza przewodow
zespolonych

Funkcje - przydatne

w codziennej pracy

= Przetgcznik kluczykowy — blokowanie
sterownika w celu ochrony przed btedna obstuga

= Przetgczanie miedzy trybem programu lub
trybem Up/Down

= OSwietlenie wnetrza — tatwa wymiana
drutu i prosta obstuga nawet
przy stabym oSwietleniu

Drive XQ IC 200

Specjalnosé zastosowan to

stocznie oraz trudno dostepne
miejsca — dzieki masie jedynie 10 kg
jest solidny i niezniszczalny. Odpo-
wiedni do szpul drutu 5 kg D200.

DGC

GENIALNE +

OPCJE,
KTORE UtA-
TWIAJA ZYCIE

Elektroniczna
regulacja iloSci gazu

Przytacza -
stabilne i zabezpieczone

Cofniete ztgcze centralne

i wody Ochrona przed obiciem
dzieki wystajacej krawedzi z
tworzywa sztucznego

EWM eFeed

* 4 napedzane rolki
podawania drutu

» fatwa wymiana rolek
bez uzycia narzedzi

* Mocowanie rolek
z zabezpieczeniem przed
zgubieniem

Podgrzewanie
szpuli z drutem

Czujnik
rezerwy drutu



STEROWNIKI.

Oferujemy cztery rézne wersje naszych sterownikéw urzadzen.
Wybierz zgodnie ze swoimi potrzebami:

Wiecej radosci z wydajnej pracy — Expert XQ 2.0

Sterownik Expert XQ 2.0 pokazuje, na co stac urzadzenie.
Uzytkownik za pomoca pokretta musi jeszcze tylko wybrac
metode spawania, materiat, gaz i Srednice drutu.

Pasujaca charakterystyka dla zadania spawalniczego (JOB)
pojawia sie natychmiast na solidnym, czytelnym wySwietlaczu
LCD i spawacz moze od razu przystapic do pracy. Sterownik
dostepny jest w nastepujacych wariantach i mozliwosciach pota-
czenia z siecig: Expert XQ 2.0, Expert XQ 2.0 LG ze zintegrowang
brama LAN i Expert XQ 2.0 WLG ze zintegrowana brama LAN/WiFi.

Dla perfekcjonistow — HP-XQ

Sterownik HP-XQ oferuje maksimum mozliwosci indywidualnych
ustawien dla danego zadania spawalniczego. Uzytkownik moze
ksztattowac przebieg spawania od pradu zajarzania az po pro-
gram wypetniania krateru, w najdrobniejszym szczegole. HP-XQ
to idealny sterownik dla profesjonalnych uzytkownikow, ktorzy dla
uzyskania doskonatych rezultatéw nie pozostawiaja nic
przypadkowi.

Wystarczy wtaczyc i rozpoczac spawanie — LP-XQ

Za pomoca przyciskow ulubionych spawacze moga zapisac prefero-
wane ustawienia i bezposrednio je wywotac. Oprocz tego sterownik
LP-XQ dzieki fabrycznemu programowi ustawit optymalne parame-
try wymaganego procesu spawania zaczynajac od pradu zajarzania,
a konczac na programie wypetniania krateru. Pozwala to zaoszcze-
dzi¢ czas poSwiecony na dobranie wartosci: wystarczy wprowadzic
punkt roboczy za pomoca pokretta i mozna zaczynac. Sterownik
idealnie sprawdza sie w przypadku zmieniajacego sie personelu
spawalniczego, np. na placach budowy i podczas montazu.

Przejdz do sedna sprawy — Basic XQ

Za pomoca dwoch pokretet doswiadczony spawacz

dokfadnie ustawia punkt roboczy, a nastepnie moze go pézniej
ponownie i wygodnie wywotac za pomoca jednego z pieciu przyci-
skow ulubionych.Sterownik Basic XQ jest dostepny do Drive XQ w
potaczeniu ze zrodtem pradu Taurus XQ Basic.

Dostepny

* Drive XQ
= Titan XQ
* Phoenix XQ

= Taurus XQ
Synergic

Dostepny

= Drive XQ
* Titan XQ
* Phoenix XQ

= Taurus XQ
Synergic

Dostepny

= Drive XQ

= Drive XQ
IC 200

* Titan XQ
* Phoenix XQ

= Taurus XQ
Synergic

Dostepny

* Drive XQ
Basic

= Taurus XQ
Basic

evﬁn@
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UCHWYT SPAWALNICZY.

PHOENIX ROZNORODNOSC UCHWYTOW.

TITAN

TAURUS

Profesjonalny uchwyt spawalniczy, opcjonalnie z wyswietlaczem graficz-
nym oraz osSwietleniem LED. Gwarantowana jakos¢ EWM i ergonomiczna
perfekcja. Dla najlepszej jakosci spawania, podwyzszonej zywotnosci

czesci eksploatacyjnych oraz obnizenia kosztow produkdji.

CZTERY WARIANTY +
OBStUGI

= Dla spawarki z rodziny XQ dostepny jest
palnik standardowy i trzy palniki funkcyjne

I —

OSWIETLENIE LED +

* Utatwia spawanie w naroznikach i w
ciemnych obszarach pracy

= OSwietlenie LED wigcza sie niezaleznie
od wytacznika uchwytu podczas poruszania
palnikiem (zabezpieczenie przed btedami
obstugi)

TECHNOLOGIA X —+

Zamiast dodatkowego przewodu sterujgcego

* Praca niepowodujgca zmeczenia dzieki
Izejszym zestawom przewodow do uchwy-
tu, poniewaz odpada masa oddzielnego
przewodu sterujacego

WYZSZA JAKOSC SPAWU +

= Ograniczenie liczby awarii dzieki sprawnemu prowadzeniu drutu —
promien ugiecia szyjki palnika wiekszy o 40% (od PM 301)

* Bardzo dobre odprowadzanie ciepta w korpusie uchwytu, dzieki czemu
czesci eksploatacyjne mniej sie nagrzewaja

= Znakomite okrycie strefy tuku przez gaz

* Bezpieczny kontakt dzieki przykrecanej koAcoéwce pradowej i dyszy
gazowej



CYFRYZACJA W KAZDYM e"‘f""’@

/AKEADZIE SPAWALNICZYM. e ARe weLpINe

SYSTEM ZARZADZANIA SPAWANIEM
EWM XNET | XBUTTON.,

Dzieki innowacyjnemu systemowi zarzadzania spawaniem ewm Xnet, Przemyst 4.0 staje
sie rzeczywistoscig przy niewielkim wysitku — dla firm spawalniczych o dowolnej wielkosci
i orientacji. Widocznymi zaletami sg silniejsze powiazanie produktu z cztowiekiem, zwiek-
szenie wydajnosci i jakosci, obnizenie kosztow i 0szczedzanie zasobow. Zastosowanie
systemu ewm Xnet oznacza wymierng korzysc w catym tancuchu produkeji. Zawsze masz
pod reka inteligentny monitoring oraz transparentne procesy planowania, produkgji,
zarzadzania jakoscia, nadzoru spawania, kalkulacji koncowej i zarzadzania.

ZAPEWNIENIE JAKOSCI
| JE) ZWIEKSZENIE

* Dowiedziona dtugoterminowao jako5¢ spawania dzieki dokumentacji
parametrow spawania i spawacza dla kazdego Sciegu

* Zminimalizowanie liczby btedéw dzieki potaczeniu instrukgji spawa-
nia z podzespotem, poprzez biezacy monitoring parametrow bezpo-
Srednio w spawarce i jednoznaczne przyporzadkowanie wymagane;
kwalifikacji do spawacza

= Zawsze prawidtowo ustawione parametry dzieki scistym wytycznym
dziatu zarzadzania podzespotami i menadzerowi instrukgji spawania

OBNIZENIE KOSZTOW

* Wzrost potengjatu oszczednosci dzieki zapisywaniu wartosci
zuzycia energii, gazu ostonowego, materiatow dodatkowych
| Czasu spawania

* Ograniczenie do minimum zuzycia czesci eksploatacyjnych dzieki
zaleceniom konserwacyjnym przekazywanym na czas, a nie zbyt
wczesnie

* Skuteczna kontrola zapewniona przez przejrzyste procesy z
mozliwoscia doktadnej kalkulagji koncowej

ZWIEKSZENIE PRODUKTYWNOSCI

» Efektywnosé dzieki wydtuzeniu czasu eksploatacji fuku
elektrycznego w trakcie jednej zmiany

= Skrocenie okresow pozaprodukeyjnych dzieki transmisji cyfrowej
wszystkich istotnych danych i instrukgji spawania bezposrednio na
stanowisko robocze

= Ograniczenie korekt btedow dzieki zdefiniowanym
parametrom spawania

= Ograniczenie zbednych przestojow dzieki praktycznym,
przekazywanym w odpowiednim czasie zaleceniom konserwacyjnym
dotyczacym np. czesci zuzywalnych palnika

13
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EWM XNET —

TITAN
PHOENIX
TAURUS

/ARZADZANIE PODZESPOtAMI.

System zarzadzania jakoscia spawania Welding 4.0 ewm Xnet o modutowej konstrukcji moz-
na dostosowac do specjalnych wymagan poszczegolnych procesow produkgji. W zaleznosci

od trybu i rozmiaru pracy, trzy oparte na sobie moduty ewm Xnet dostosowuja sie do kaz-
dego zapotrzebowania. Zintegrowana funkcja jest takze zdolnosé do aktualizacji typowa dla
EWM: Dodawanie kolejnych modutow jest mozliwe w kazdej chwili i jest wyjatkowo proste.

KROK 1 +

Przygotowanie do pracy w ewm Xnet

= Tworzenie produkowanego elementu na komputerze biurowym
w czasie przygotowania do pracy poprzez ewm Xnet

= Tworzenie danych rysunku lub ich import z pliku CAD
= Tworzenie planu kolejnosci Sciegdw
= Przyporzadkowanie instrukgji spawania

= Drukowanie kodu kreskowego, dodawanie go do zlecenia lub
umieszczanie bezposrednio na elemencie w postaci kodu
kreskowego

= Wysytanie danych elementu do spawarki poprzez siec LAN/WiFi

= Dane sg dostepne offline w spawarce, np.
podczas pracy na placu budowy

KROK 2 +

Skanowanie kodu kreskowego z elementu

* Spawacz skanuje kod kreskowy na elemencie spawanym za
pomoca czytnika

* Dane elementu spawanego sa wywotywane przez sterownik:

Numer zlecenia

Numer podzespotu

Grupa podzespotow

Numer seryjny

Numer partii

Plan kolejnosci spoin (np. spoina 1, cieg 1, spoina 1, scieg 2 itd.)

Instrukcja spawania (dane spawania dla kazdego Sciegu/ kazdej
spoiny)

Wymagana kwalifikacja spawacza



KROK 3 +

Xbutton

= Spawacz uwierzytelnia sie za pomoca Xbut-
ton na spawarce w celu odblokowania
zadania spawalniczego

em;i'n@
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KROK &4 +

Uchwyt PM i wySwietlacz graficzny pozwalajg
wywotywac Sciegi i spoiny wedtug planu kolejnosci Sciegow

* Spawacz rozpoczyna prace zgodnie ze wskazywang
kolejnoscig Sciegow

» Wszystkie parametry spawania sa ustawiane automatycznie
przez urzadzenie dla kazdego Sciegu/ kazdej spoiny

* Po kazdym Sciegu/ kazdej spoinie spawacz potwierdza ich
wykonanie przyciskiem na uchwycie spawalniczym PM

* Z wySwietlaczem graficznym
» Tymczasowe wyjscie z zadania np. w celu wykonania sczepien

» Za pomoca przycisku na uchwycie spawalniczym PM z wyswietla-
czem graficznym

» Wyswietlacz ze spoinami/ Sciegami
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AKCESORIA.

TITAN
PHOENIX
TAURUS

Dzieki roznorodnosci zorientowanych na uzytkownika akcesoriow

serie XQ mona elastycznie dostosowac do wyzwan i zastosowan.

NIEMODUtOWA

KONSOLA
OBROTOWA

= Obrotowy podajnik drutu 360°.

= Zwiekszony promien roboczy dzieki
mozliwosci obrotu.

RAMA DZWIGOWA +

= Uktada punkty dzwigu od dotu do gory.

= Stuzy jednoczesnie jako mocowanie
dla wiazki przewodow i uchwytu
spawalniczego.

16

ZESPOLONEGO

* Uchwyt do mocowania dtugich
wigzek przewodéw do 40 m.

* Mozliwos¢ zastosowania wspolnie z
konsolg obrotowa dla jednego/dwaoch
podajnikow drutu.

UCHWYT PALNIKA +

* Bezpieczne miejsce mocowania chroni
przed uszkodzeniami.

= Proste przykrecanie do uchwytu urzadzenia.

* Indywidualne wersje dla 0séb prawo-
i leworecznych.

+ UCHWYT PRZEWODU + OCHRONA

ODBOJOWA

= Chroni spawarke i podtaczone wtyki
przed uszkodzeniami z przodu.



MODUtOWA

/-
o,

UCHWYT
PALNIKA

= Uchwyt palnika do montazu na spawarce.

+ FILTR ZANIECZYSZ-
CZEN

= Skutecznie chroni urzadzenie przed
zanieczyszczeniami w trudnych
warunkach roboczych.

= Do uchwytow spawalniczych TIG oraz
MIG/MAG.

PRZEDLUZENIE +
WOZKA TROLLY

= Przedtuzenie dla Trolly 55-6 do zamocowa-
nia kolejnego modutu.

= W ten sposob mozna zamontowac na Trolly
np. zrédto pradu, chtodnice wody i skrzynke
na narzedzia.

em;i'n@
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+ SZYBA OCHRONNA +

= Chroni sterownik przed zabrudzeniami
I uszkodzeniami.

= Wyciecia na pokretta umozliwiajg dalsza
obstuge urzadzenia.

N‘QCES akcesoﬁd
e0°°%%%e,

e
®e .

L] s

o <

feymy 25°*
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AKCESORIA.

TITAN
PHOENIX
TAURUS

PODAWANIE DRUTU

PRZEDLUZENIE + ZESTAW ROLEK + SZYBA OCHRONNA +
TRZPIENIA OBROTO-

WEGO * Zapewnia mabilnos¢ bez ograniczen. = Chroni sterownik przed zabrudzeniami

* Umozliwia osadzenie podajnika drutu z * Duze rolki (@ 125 mm) dajg optymalna | uszkodzeniami.
zamontowanym zestawem rolek na swobode ruchow. = Wyciecia na pokretta umozliwiajg dalsza
konsoli obrotowe). obstuge urzadzenia.

ZACZEP DO DZWIGU + MINIDRIVE +

* Podajnik posredni do mostkowania
tugich t d iadrutui i
* Maksymalna mobilnos¢ takze w przypadku a/Urgi‘;jchiiptfudar\:\éaggasté;nljlcfpawanIa
podwieszonego urzadzenia. '

= Pozwala na tatwy i bezpieczny transport.

* Przewody zespolone o dtugosci do 25 m.

18
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XQ

TITAN
PHOENIX
TAURUS
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DANE TECHNICZNE.

NIEMODUtOWA

KOMPAKTOWA
TITAN XQ 350 puls C 400 puls C
PHOENIX XQ 350 puls C XQ 400 puls C
TAURUS XQ 350 Synergic C 400 Synergic C
Zakres regulacji pradu spawania 5A—-350A 5A — 400 A
Cykl pracy 40°C, 100% 320A 320A
Cykl pracy 40°C, 80% 350A 350A
Cykl pracy 40°C, 60% - 400 A

Napiecie biegu jatowego

82V

Napiecie sieciowe

3x 400V (od -25% do +20%)*
3x 460V (od -25% do +15%)
3x 500V (od -25% do +10%)

Czestotliwos¢ sieci

50 Hz-60 Hz

Predkos¢ podawania drutu

0,5m/min-25m/ min
19,685 ipm-984,253 ipm

Produkt fabrycznie wyposazony
w kotka

1,0-1,2 mm UNI (stal)

Srednica szpuli

D200/ D300

Przytacze do palnika Zfacze centralne
Stopien ochrony P23
Oznaczenie bezpieczenstwa Ce
Klasa EMC A

Wymiary (dt. x szer. x wys.) mm
Wymiary (d. x szer. x wys.) inch

1150 x 678 x 972
45,276 x 26,693 x 38,268

Masa, ok.

131 kg** / 288 Ibs** | 128 kg** / 282 Ibs***

normy

[EC60974-1, -5, -10 CLA

* fabrycznie

** Mase podano dla TITAN XQ 350 puls C/ TITAN XQ 400 puls C
***Mase podano dla PHOENIX XQ 350 puls C - 400 puls C/ Taurus XQ 350 Synergic C - 400 Synergic C

INNE KONSTRUKCJE URZADZEN +

Kompaktowa z
podajnikiem drutu

2 podajniki drutu



Z OSOBNYM PODAJNIKIEM DRUTU
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TITAN XQ 350 puls D 400 puls D 500 puls D 600 puls D
PHOENIX XQ 350 puls D 400 puls D 500 puls D 600 puls D
TAURUS XQ 350 Synergic D 400 Synergic D 500 Synergic D 600 Synergic D
Zakres regulacji pradu spawania 5A-350A 5A—-400A 5A -500A 5A - 600 A
Cykl pracy £0°C, 100% 350A 370A 470 A 470 A
Cykl pracy £0°C, 80% - 400 A 500 A -
Cykl pracy 40°C, 60% - 550 A
Cykl pracy 40°C, 40% - 600 A
Napiecie biegu jatowego 82V

Napiecie sieciowe

3 x 400V (od -25% do +20%)*
3x 460V (od -25% do +15%)
3x 500V (od -25% do +10%)

Czestotliwos¢ sieci 50 Hz-60 Hz
Stopien ochrony P23
Oznaczenie bezpieczefistwa ce
Klasa EMC A

Wymiary (dt. x szer. x wys.) mm
Wymiary (dt. x szer. x wys.) inch

1150 x 678 x 972
45,276 x 26,693 x 38,268 inch

Masa, ok.

128,5 kg** / 283 Ibs** | 125,5 kg*** / 276.7 Ibs***

normy

[EC60974-1,-10 CLA

* fabrycznie

** Mase podano dla TITAN XQ 350 puls D - 600 puls D
***Mase podano dla PHOENIX XQ 350 puls D - 600 puls D/ Taurus XQ 350 Synergic D - 600 Synergic D

Drive XQ Drive XQ IC 200
Cykl pracy 40°C, 100% 470 A 360 A
Cykl pracy 40°C, 40% 600 A 500 A

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min-25 m/min
19,685 ipm - 984,253 ipm

0,5 m/min - 25 m/min
19,685 ipm - 984,253 ipm

Produkt fabrycznie wyposazony
w kotka

1,0-1,2 mm UNI (stal)

1,0-1,2 mm UNI (stal)

Srednica szpuli

D200/ D300

D200

Przytacze do palnika

Ztacze centralne

Ztacze centralne

Oznaczenie bezpieczenstwa

C€ [H

C€ [H

Wymiary (dt. x szer. x wys.) mm
Wymiary (dt. x szer. x wys.) inch

660 x 280 x 380
25,984 x 11,024 x 25,984

520 x 200 x 318
205x79x125

Masa

15 kg /33,075 Ibs

10,5kg/ 23,1 Ibs

normy

I[EC60974-1,-5,-10 CLA

IEC60974-1, -5, -10 CLA
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DANE TECHNICZNE.

TITAN
PHOENIX

TAURUS MODUtOWA

355 puls D 405 puls D 505 puls D
355 Synergic D 405 Synergic D 505 Synergic D
355 Basic D 405 Basic D 505 Basic D
Zakres regulacji pradu spawania 5A-350A 5A - 400 A 5A-500A
Cykl pracy 40°C, 100% 350 A 350 A 370 A
Cykl pracy 40°C, 60% - 400 A 430 A
Cykl pracy 40°C, 40% - 500 A
Napiecie biegu jatowego 82V

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

Napigcie sieclowe 3% 480V (od -25% do +15%)

Czestotliwo5c sieci 50 Hz-60 Hz
Stopien ochrony P23
Oznaczenie bezpieczeAstwa ce
Klasa EMC A

normy IEC60974-1, -10 CLA

AKCESORIA — URZADZENIA MODUtOWE

cooL 50-2 U40 50-2 U42
Wydajnos¢ chtodzenia przy 1 1/min 17000 W
cisnienie pompy 3,5 bara 4,5 bara
Pompa Pompa wirnikowa Pompa wzmocniona
Stopien ochrony IP 23
Oznaczenie bezpieczefistwa ce

Zastosowane normy

| IEC60974-1, -2, -10 CLA
zharmonizowane

Wymiary (dt. x szer. x wys.) mm 695 x 298 x 329 mm
Wymiary (dt. x szer. x wys.) inch 27.L:x11.7x13.0

Masa, ok. 21kg/ 463 Ibs

Trolly warsztatowy 55-6 Trolly warsztatowy XQ 55-5 Trolly 35-6

22
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Znajdz nas

OO Y OMmX

EWM jest Twoim partnerem najlepszej technologii spawalniczej. Z EWM mozesz spawac
ekonomiczniej, bezpieczniej i z wyzszg jakoscia. Innowacyjne instalacje, wydajne metody
spawania, technologie i ustugi cyfrowe, a takze fachowe doradztwo EWM wspieraja Cie

w perfekcyjnym wykonywaniu zadan spawalniczych.

www.ewm-group.com I_

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