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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso

Una sicurezza: Titan XQ puls
Welding 4.0 € il futuro della saldatura

Conquistate la nuova dimensione -
benvenuti nel mondo Welding 4.0 di EWM.

[l futuro della saldatura professionale € in rete, digitale e di gestione delle saldature Welding 4.0 ewm Xnet 2.0,

senza carta. Ogni azienda, prima o poi, dovra affrontare le EWM fornisce la soluzione ideale per il futuro delle

necessita poste da “Industria 4.0". Con la nuova saldatrice aziende attive nel settore della saldatura - Ottima qualita
_ multiprocesso MIG/MAG Titan XQ puls e il sistema e solidita a prova di futuro per saldature ancora pit

economiche e certificabili.

\ @

Tutti i processi di saldatura e le curve caratteristiche sono
disponibili nel prezzo di acquisto della saldatrice

= Saldatura sempre ottimizzata dal punto di
vista della qualita e dell’efficenza poiché tutti I I
gliinnovativi processi di saldatura di EWVM a

sono disponibili in serie

Visualizzazione delle istruzioni e dei dati di
saldatura - basta un‘occhiata per sapere tutto

= Facili controlli di parametro direttamente dalla
postazione di lavoro del saldatore richiamando
tutti gli attuali dati di saldatura

_______

Sistema di gestione delle saldature
Welding 4.0 ewm Xnet 2.0

N
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Redazione di istruzioni di saldatura senza carta -
Assegnazione di istruzioni di saldatura a componenti e saldatori

= Redazione efficace di

_Istruzioni di saldatura e
comoda assegnazione b
dall’ufficio che assicura
la qualita

w1 1

[0

Welding procedure specifi
(wps)

ewm:

Gestione dei componenti per una produzione efficiente -
Passo dopo passo in direzione della perfezione

= Minimizzazione degli errori
di saldatura assegnando
le istruzioni di saldatura
in base ai componenti per
ciascun singolo cordone/
cordone di saldatura

Torcia PM con visualizzazione dei grafici -
informazioni direttamente sul pezzo
da lavorare

= Rapida lettura e accettazione dell'attuale
lavoro di saldatura secondo il progetto
relativo alla sequenza di saldatura
comodamente eseguibile con torcia
sul pezzo da lavorare



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, presentazione generale

Presentazione generale

Indice Pagina

___ Generatore per saldature multiprocesso MIG/MAG Titan XQ puls 6-15

= Versioni

Titan XQ 350 puls | 350 A (100% RI)
Titan XQ 400 puls | 400 A (80% RlI)
Titan XQ 500 puls | 500 A (80% RlI)
Titan XQ 600 puls | 600 A (40% RI)
Titan XQ 350 puls C| 350 A (80% RlI)
Titan XQ 400 puls C| 400 A (60% RI)
Titan XQ 400 AC puls | 400 A (80% RI)*

= Raffreddamento a gas o ad acqua
= Con dispositivo trainafilo separato

= Compatto con comando trainafilo
eFeed integrato

*Per informazioni dettagliate su Titan XQ 400 AC puls con
processo di corrente alternata AC acArc puls consultare
I'opuscolo Titan XQ 400 AC puls e il sito www.ewm-group.com.

‘— Dispositivo trainafilo Titan Drive XQ 16-19

\____ Torcia PM 20-23

Torcia standard e per saldatura funzionale con e senza display grafico cosi come illuminazione a
LED del punto di fuga
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Sistema di comando graduato e basato sull’utilizze 24-33

AW Standerd | pulse
1,20 mm

0.0 R

Expert XQ 2.0
Processi di saldatura innovativi 34-55

L'arco ottimale per ogni tipo di utilizzo

MIG/MAG:

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - arco ad alte = coldArc XQ/coldArc puls XQ — apporto di calore
prestazioni con profonda penetrazione molto ridotto per le saldature di lamiere sottili

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - arco ad alte = Positionweld - per saldare in condizioni difficili
prestazioni con stabilizzatore della penetrazione = Arco a impulsi XQ e standard XQ

grazie alla regolazione dinamica del filo

= rootArc XQ/rootArc puls XQ —per la perfetta

SR Saldatura TIG e con elettrodo rivestito, giunti
saldatura di prima passata

Sistema di gestione delle saldature Welding 4.0 ewm Xnet 2.0 56-61

= &

Opzioni, accessori 62-71

Dati tecnici 72-74



Saldatrice MIG/MAG multiprocesso Titan XQ puls, configurabile individualmente

Titan XQ puls -
la perfezione in serie

Il desiderio diventa realta

Massimo comfort di utilizzo, lunga durata e tutti i procedi- numerose opzioni e agli accessori per la serie

menti di saldatura a impulsi, standard e innovativi ottimiz- Titan XQ puls & possibile assemblare il proprio

zati e in dotazione con l'apparecchio senza sovrapprezzo: apparecchio su misura, in base alle proprie esigenze e ai
i membri della famiglia Titan XQ hanno fatto un salto propri settori di impiego. Il rapporto d'inserzione elevato
quantico nella tecnica di saldatura. In questo modo, cor- superiore alla media, ad esempio del 100% fino a 350 A,
doni di saldatura perfetti con acciaio e alluminio da basso consente di lavorare con efficienza. Per saldare costante-
legato a fortemente legato sono preprogrammati in tutti mente alla perfezione: 24 ore su 24, 7 giorni su 7.

gli spessori del materiale e in tutte le posizioni. Grazie alle

Titan XQ puls compatta Titan XQ puls Titan XQ puls
Dispositivo trainafilo doppio

i |

Tutti i processi MIG/MAG in dotazione all’apparecchio senza sovrapprezzo!

Con la nuova tecnologia di inverter RCC le caratteristiche di saldatura della Titan XQ puls sono
state migliorate in tutti i procedimenti di saldatura.

= rootArc XQ/rootArc puls XQ - per la perfetta saldatura di prima passata

= coldArc XQ/coldArc puls XQ - apporto di calore molto ridotto per le saldature di lamiere sottili
= forceArc XQ/forceArc puls XQ - arco ad alte prestazioni con profonda penetrazione

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - arco ad alte prestazioni con stabilizzatore della penetrazione
grazie alla regolazione dinamica del filo

= Positionweld - per saldare in condizioni difficili
= Arco a impulsi XQ e standard XQ

= Saldature TIG e saldature manuali con elettrodo, giunti




Titan XQ puls compatta -
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con comando trainafilo eFeed integrato

Perfezione garantita

La Titan XQ puls compatta nei modellida 350 Ae 400 A e
I'ideale per le cabine di saldatura, I'artigianato ed i corsi
di formazione. In combinazione con la trazione interme-
dia miniDrive opzionale & possibile ampliare il raggio di
azione fino a 30 m. Grazie ai nostri modelli di torce dotati
di comando é possibile comandare la Titan XQ puls com-

Dispositivo di comando

= Gli utenti possono scegliere tra tre
dispositivi di comando:
« HP-XQ
« LP-XQ
« Expert XQ 2.0, anche con gateway LAN/WiFi

= Ulteriori dettagli da pagina 24

N“\\\\\\\\\\\\\\\
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Diametro bobina
D200/300

= Sostituzione dei cavi e azionamento semplici anche
in presenza di cattiva illuminazione, grazie all'illumi-
nazione interna

Regolazione della quantita di gas

DGC Collegamento per un
2° dispositivo trainafilo

patta in tutta comodita direttamente dalla postazione di
lavoro. Il comando trainafilo eFeed integrato incrementa il
comfort di utilizzo per ogni utente ottimizzando il risulta-
to. L'alimentazione precisa del filo si riflette positivamente
sulle caratteristiche di saldatura assicurando risultati
ottimali.

Barra di stato a LED

= Segnala in modo colorato lo
stato operativo attuale

Campo di collegamento

= Cambio semplice e manuale della
polarita senza necessita di utensili

Collegamento centralizzato Euro

= Standard universale

= Regolazione a distanza della
torcia per saldatura funzionale
senza cavo di comando grazie alla
tecnologia X digitale

Raffreddamento torcia

= Modello raffreddato a gas o ad
acqua

= Elevata capacita di raffreddamen-
to pari a 1500 W, potente pompa
centrifuga e serbatoio dell'acqua
di 8 litri

Alimentazione del filo - precisa e pratica

= 4 rulli trainafilo azionati

= L'inserimento filo automatico consente di
risparmiare tempo

= Semplice sostituzione dei rulli senza I'utilizzo di
utensili

= |l fissaggio dei rulli ne rende impossibile il distacco

WRS - sensore di capacita
della riserva del filo

Ulteriori dettagli da pagina 16



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso con dispositivo trainafilo mobile

Titan XQ puls -

per una maggiore flessibilita

Ottimale per i piu esigenti

Se lavorate su componenti di grandi dimensioni o in
punti difficilmente accessibili, allora la Titan XQ puls € la
saldatrice che fa per voi. Il dispositivo trainafilo mobile e
il dispositivo di comando ivi integrato sono sufficienti per
essere flessibili nel campo di impiego e nella distanza.

possono essere adeguati a qualsiasi necessita speciale e
straordinaria. Tra questi vi sono, ad esempio, il set di ruote
con rulli grandi oppure il kit Heavy-Duty con lamierino di
protezione e robusta sospensione per gru per una liberta
di movimento ancora maggiore.

Inoltre, grazie alle opzioni e agli accessori numerosi per
il dispositivo trainafilo Drive XQ, i modelli per 350 A,
400 A, 500 A e 600 A, raffreddati sia a gas che ad acqua,

Sistema di involucri flexFit con numerose possibilita di
fissaggio - chi & ordinato & a meta dell'opera

= Porta pacchi cavi di collegamento, traverse per dispositivi
trainafilo o qualsiasi altro attrezzo: molte parti di accessori e
opzioni utilizzati individualmente possono essere fissati tra-
mite utili dadi a T su profili in colata continua di alluminio dei
supporti trasversali superiori dell'involucro

= Informazioni dettagliate a partire da pagina 62

Pacchi cavi di collegamento EWM - ‘\\\\\\\\\\\
la massima qualitégper una lunga durata X \\\\\ \\\QQ&N
= Connettori in qualita industriale 7 ) \ \\\\\§§\

= Cavi di comando e di saldatura molto flessibili per elevati
sforzi da piegamento e torsione

= Tubi flessibili rivestiti in tessuto in caso di elevato stress
causato da pressione e temperature

= Tubi flessibili per gas anti-diffusione ai sensi della EN 559
= Tubi flessibili ricoperti resistenti alle sollecitazioni
= Scarico della trazione su entrambi i lati

= Rapida sostituzione - tutti i collegamenti sono accessibili
dall'esterno
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Drive XQ - porta tutte le funzioni alla postazione di lavoro

= Dispositivo trainafilo disponibile con dispositivi di comando in tre tipologie a funzionamento
graduale che tengono conto delle applicazioni pratiche

= Informazioni dettagliate a partire da pagina 16

Sportello di protezione — non consente in alcun modo alle
impurita di penetrare

= Proteggete tutto il dispositivo di comando dallo sporco e dagli urti

= Semplice apertura dello sportello di protezione anche con i guanti
grazie allimpugnatura di forma ergonomica

Opzione: Dispositivo trainafilo girevole

Impugnature - pratiche e maneggevoli

= Design ergonomico

= Per intervenire senza stancarsi con i guanti e spingere
apparecchio in sicurezza

= |l cavo di massa o il pacco dei cavi della torcia possono essere
appesi in modo pratico e ordinato sulla sporgenza superiore

= Possibilita di fissaggio per un supporto torcia su entrambe le
impugnature, personalizzato per destrimani e mancini (opzionale)

Impugnatura a tubo

= Robusto tubo in colata continua di alluminio con retro
arrotondato in modo ergonomico e di diametro che consente
una buona impugnazione per un comodo utilizzo della saldatrice

= Utilizzo flessibile grazie al sistema flexFit sul lato inferiore per
I'alloggio di accessori e opzioni tramite dadia T

Campo di collegamento - il cavo ringrazia

= Collegamenti leggermente piegati verso il basso sul lato
frontale e sul retro riducono le piegature del cavo collegato

= Collegamento semplice e senza utensili di tutti i cavi




Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso con due dispositivi trainafilo

Configurabile in modo personalizzato -
a misura per i vostri bisogni

Versione specifica per il cliente: con e senza supporto per bombole del
gas per una o due bombole, lunghezza del cavo di alimentazione fino a
15 m, versione per due dispositivi trainafilo e molto altro ancora.

Due dispositivi trainafilo opzionali -
Cambiare i lavori di saldatura senza tempo di attrezzaggio

= Sostituzione senza fatica di 2 fili differenti e
gas di protezione, ad es. per saldare fili pieni e animati

Sicuro trasporto su gru - le oscillazioni divengono
piu leggere

= 4 robusti punti di presa (40 mm @) per agganciare sempli-
cemente o infilare I'imbracatura

Grandi rotelle - gli ostacoli sono facilmente superati I

= l'apparecchio, su rotelle di ampio diametro pari a 250 mm,
si muove con facilita e supera senza problemi ostacoli
quali cavi o soglie

= Ampio scartamento delle rotelle che consente una colloca-
zione sicura anche in posizioni inclinate fino a 15°

I

‘
b

Rotelle orientabili - vi portano alla meta “"'--

@

= || diametro di 160 mm, superiore a quello della media, semplifica
il movimento, la guida e il superamento degli ostacoli

= Dotate di freni di stazionamento per evitare movimenti
indesiderati anche in presenza di inclinazioni

10
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Supporto per bombole a gas in alto -
per un arresto sicuro
= Per bombole singole o doppie (opzionale)

= Le bombole a gas sono messe in sicurezza in modo semplice
e rapido con cinghia e tenditore

= Sicuro scarico della trazione per pacchi cavi di collegamento
con supporti

B N\ N

Scarico della trazio- Supporto per una
ne per pacco cavi di bombola a gas due bombole a gas

collegamento

Supporto per bombole a gas in basso — un buon punto
di sostegno

= In versione standard per bombole singole o doppie

= La bombola a gas si posiziona in modo semplice grazie al
bordo di carico del carrello delle bombole basso e piatto

Raffreddamento torcia — un grande volume per
performance importanti

= Un raffreddamento della torcia molto buono riduce i costi
minimizzando il consumo di parti della torcia soggette a usura

= Elevata capacita di raffreddamento pari a 1500 W, potente
pompa centrifuga e serbatoio dell'acqua di 8 litri

= Informazioni dettagliate a partire da pagina 14

11



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, inverter

Una fonte di energia ad inverter

che non si esaurisce mai

Dura da prendere, generosa nel dare

L'arte dell'inverter elettronico & quella di mettere a
disposizione corrente di saldatura in modo durevole e
risparmiando energia. La nuova tecnologia di inverter
Titan convince anche in presenza di un durissimo utilizzo

continuativo e di condizioni ambientali estreme. Il motivo:

elevato rapporto d'inserzione oltre la media, elevata
efficienza, proverbiale longevita dei prodotti EWM e
materiali robusti.

Disponibilita elevata nella produzione -
una vera stacanovista

A 40° C di temperatura ambiente

Utilizzabile ovunque - Titan XQ non dice mai di no

= Utilizzabile in tutte le condizioni climatiche, anche
in presenza di gran caldo, gelo, pioggia, neve o di molta
polvere

= Intervallo di utilizzo da -25 °C a +40 °C
= Con protezione dagli spruzzi —classe di protezione 1P23

= Capacita di tensioni multiple — opera a scelta con
tensione direte di400V, 415V, 460V, 480V e 500V

Con l'ineguagliabile garanzia di qualita EWM

= 3 anni di garanzia sulle saldatrici e 5 anni di garanzia
su trasformatori e raddrizzatori

= Senza limitazione della durata di utilizzo: anche per
il funzionamento su 3 turni, 24 ore al giorno, 7 giorni
alla settimana

3 Years // Years
transformer
and rectifier

ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

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

L'elevato dimensionamento di tutti i componenti & pure
responsabile dell'eccellente valore interno di questo
prodotto. Il raffreddamento dei semiconduttori, in
particolare, garantisce una vita particolarmente lunga a
questa innovativa saldatrice.

Inverter

*Titan XQ puls 400/500

12
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Modulo di potenza RCC (Rapid Current Control) -
elevata stabilita del processo

= Regolazione rapida e digitale della corrente di
saldatura — anche in caso di lunghi pacchi di cavi

Comando a ventola nell'inverter - risparmia
energia

= Ventole guidate da temperatura e prestazioni

= Inquinamento ridotto e bassi rumori della ventola

Assistenza e manutenzione facilmente gestibili

= Componenti ben accessibili nell’'unita di potenza

Controllo della dispersione a terra (protezione
conduttore PE)

= Disinserimento della corrente di saldatura in caso
di errore, in caso di presenza di correnti di saldatura
vaganti

= Protezione da cablaggi PE

Progettazione con ampie dimensioni di tutti
i componenti - elevate riserve di potenza, alto
rapporto d'inserzione 80% Rl

= Lunga durata grazie ai grandi dissipatori che
consentono un minore riscaldamento dei componenti
con semiconduttori

= Elevata disponibilita dell'apparecchio grazie a grandi
riserve di potenza

= Componenti di qualita, protetti da polvere e impurita
rappresentano una sicurezza contro i guasti

Tecnologia inverter per minori costi energetici

= Consumo ridotto di energia grazie all'efficienza
elevata e alla modalita risparmio energia automatica
(funzione stand-by)

= Riduce gli assorbimenti elettrici e di conseguenza
i costi di produzione

EWM per una maggiore sostenibilita

m Evolution®

13



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, raffreddamento torcia

Innovativo in modo “rinfrescante” — in particolare quando
il caldo e eccessivo Lutilita del raffreddamento della torcia

Avere sempre a disposizione una torcia fredda

Un raffreddamento ad acqua delle torce particolarmente
potente per archi a elevato rendimento consente

di utilizzare torce fredde e quindi di ridurre i costi
consequenziali relativi a parti usurate e manutenzione
della torcia anche in presenza di difficili condizioni
ambientali.

Elevata capacita di raffreddamento di 1500 Watt -
significa risparmio di denaro

= Riduce il consumo delle parti soggette a usura della
torcia e ne aumenta la durata

= 8 litri di serbatoio dell’acqua, sufficienti riserve di acqua
di raffreddamento, anche per lunghi pacchi di cavi

= Consente di lavorare comodamente raffreddando in
modo sicuro anche in caso di utilizzo continuativo

Configurabile in modo personalizzato - come
desiderate

= Titan XQ é disponibile sia in variante raffreddata ad
acqua che raffreddata a gas

= Versione standard con pompa a 3,5 bar

= Versione rafforzata con pompa a 4,5 bar per utilizzo
di lunghi pacchi di cavi oppure in presenza di
elevate differenze in altezza, per esempio in caso di
costruzione di navi e veicoli

Tacca dell'indicatore di livello -
sempre nella versione pill aggiornata

= Tacca dell'indicatore di livello ben leggibile
con scala MIN/MAX

Sensore di flusso di serie -
un’idea contro i guasti

= Protegge le torce raffreddate ad acqua da
surriscaldamento e danni causati da flussi troppo
ridotti di liquido di raffreddamento

Raffreddamento
torcia ad alte
prestazioni
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Riequipaggiabile anche successivamente -
se hon sussiste ancora alcun bisogno

= [l modulo di raffreddamento e costruito in modo
modulare e puo essere sostituito o riequipaggiato
con pochi gesti

Controllo della temperatura del refrigerante -
sempre nel settore di colore verde

= Protezione della torcia dal surriscaldamento causato
dall'acqua di raffreddamento calda

Assistenza e manutenzione facilmente gestibili

= Componenti ben accessibili nel modulo di
raffreddamento

Ventola di raffreddamento guidata dalla
temperatura e dal numero dei giri

= Inquinamento ridotto del modulo di raffreddamento
e minori emissioni di rumore poiché la ventola
funziona solo in caso di necessita

15



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo trainafilo Drive XQ

Sempre sul filo — grazie a leggerezza e precisione
Dispositivo trainafilo Drive XQ

| lavori difficili possono essere semplificati

Su apparecchi per cantieri che non si muovono, in d'uomo. La precisissima alimentazione del filo con quattro
posizioni di lavoro difficilmente accessibili e su grandi rulli garantisce risultati di saldatura costanti, tranquillizza
componenti — ovunque il dispositivo trainafilo flessibile il saldatore e conviene economicamente, grazie alla lunga
Drive XQ & un piacevole compagno. Si trasportano durata anche nelle condizioni d'impiego pit dure su
solamente 13 kg (senza bobina di filo) su una maniglia 3 turni.

ergonomica bilanciata - in caso di necessita con passo

Copertura bobina filo - protezione dalla polvere con
finestra di ispezione

= Copertura dei fili a tenuta di polvere

= Finestra di ispezione per la tacca dell'indicatore di livello della
bobina di filo

= Sostituzione della bobina pit semplice e comoda
= Lo spazio che ospita il cavo & completamente isolato

Sistema di chiusura - sempre affidabile

= | coperchi a ribalta rimangono chiusi anche nelle
condizioni piu difficili

Dotazione - montaggio concepito con attenzione

= Sostituzione senza utensili di tutti i pacchi cavi di
collegamento

= Non & necessario accedere all’'unita elettrica attraverso
collegamenti accessibili
dall’'esterno

= Pacco di cavi con scarico
della trazione con cinghia
e tenditore

IR I L

5 =

= Collegamenti protetti del
pacco di cavi

DGC

D‘é DGC - la regolazione elettronica della quantita
di gas che vi consente di risparmiare

= Prevenzione degli errori di saldatura causati da un utilizzo = Non si verificano fuoriuscite di gas con turbolenze al
eccessivo o insufficiente di gas momento dell'accensione dell'arco poiché la valvola
= Lefficienza creata da risparmi del gas grazie a precise elettrica si apre e si chiude senza strappi
regolazioni = Interruzione della saldatura in caso di riduzione oltre il
= Quantita di gas regolabili digitalmente in modo preciso limite critico della quantita di gas (bombola a gas vuota

= Quantita di gas adatta per ciascun lavoro di saldatura (JOB) ointerruzione del rifornimento di gas)

prestabilita in modo ottimale fin dalla fabbrica = Calcolo semplificato grazie alla registrazione dell'utilizzo
esatto del gas in combinazione con il software Xnet 2.0

= Quantita esatta di gas a seconda del gas di protezione senza .
(opzionale)

conversione per argon, miscela gas con argon, CO,, elio
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Alimentazione del filo - precisa e pratica

= 4 rulli trainafilo azionati

= L'inserimento filo automatico consente di
risparmiare tempo

= Semplice sostituzione dei rulli senza I'utilizzo
di utensili

= |l fissaggio dei rulli ne rende impossibile il
distacco

WHS - radiatore di pulizia per fili,
e rimane tutto asciutto

= Evita i depositi di umidita sul filo di saldatura grazie
al preriscaldamento

= Temperatura regolata a 40° C

= Riduce il pericolo di porosita da idrogeno

Funzioni - utili nell’utilizzo giornaliero

= Interruttore a chiave - chiusura del dispositivo
di comando per proteggere da utilizzi erronei

= Pulsante “Programma o modalita Up/Down”

llluminazione degli spazi interni - per la
sostituzione dei rulli

= Sostituzione dei cavi e azionamento semplici anche in
presenza di cattiva illuminazione

Pulsante inserimento del filo

= [nterruzione automatica dell’alimentazione del filo in
caso di contatto

Collegamenti - stabili e protetti

= Collegamento centrale e dell’acqua collocati piu indietro

= Protezione antiurto con bordi in plastica sporgenti

Sistema di involucri flexFit — robusto e variabile

= Costruzione stabile del fondo in colata continua di
alluminio

= Possibilita di fissare guide di scorrimento, piedi in
gomma, set di ruote ecc.

WRS - Sensore di capacita della riserva del
filo: per non avere sorprese quando si salda

= Avvisa in presenza di una quantita residuale della
bobina di filo pari al 10% con una spia di controllo

= Minimizza il pericolo di errori del cordone di saldatura
causati dalla fine del filo durante la saldatura

= La pianificazione previsionale della produzione riduce
i tempi di inattivita e quindi i costi di produzione
poiché puo essere inserita a tempo debito una nuova
bobina di filo
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo trainafilo Drive XQ

Procede — in modo preciso e durevole
Comando trainafilo eFeed

Procede - in modo preciso e durevole

L'alimentazione precisa e senza slittamenti dell’asse lavoro anche in caso di duri utilizzi prolungati e in

motore su cuscinetto a sfera e quattro rulli azionati presenza di difficili condizioni ambientali. Il comando
singolarmente consentono di realizzare procedimenti di trainafilo preciso e robusto garantisce risultati di saldatura
saldatura estremamente stabili. | dispositivi meccanici, ottimali e tranquillizza il saldatore.

concepiti in modo robusto, portano a termine il proprio

Comando trainafilo eFeed con rulli trainafilo su cuscinetto a sfere
azionati con quattro assi — un ulteriore progresso

Acciaio inox
2,5 |acciaio,
brasatura

1 |Alluminio

Rulli UNI per due diametri del filo - evitate la sostituzione del rullo

2 |Filo animato

= Direttamente impiegabili senza costi addizionali, dotati franco fabbrica di rulli
UNI per acciaio e acciaio inoxda 1,0 mme 1,2 mm

= | rulli UNI sono inoltre disponibili per 0,8 + 1,0 mm

Rulli contrassegnati con colori diversi - per non confondersi

= Rulli contrassegnati con colori diversi per i vari diametri del filo
= Sempre il pezzo giusto grazie al contrassegno colorato
= Leggibiliin modo semplice e rapido

Ad es. rulliUNI per @da 1,0 mm a Ad es. @ 1 mm con scanalatura a Ad es.@ 1 mm con scanalaturaaV,

1,2 mm con scanalatura aV (blu/ U (blu/gialla): per alluminio zigrinata (blu/arancione): per filo animato
rossa) per acciaio inox, acciaio

18



ewm

WE ARE WELDING

Comando trainafilo eFeed - i vostri vantaggi

= Duraturo e robusto grazie all'alloggiamento in
alluminio pressofuso

= Elevate durate utili e bassa usura grazie al gioco
ridotto dei rulli: i 4 assi di motore sono adagiati su
doppio cuscinetto a sfera (non ci sono cuscinetti
scorrevoli)

= Risparmio di tempo grazie a un inserimento filo
senza errori e completamente automatico senza
costosa apertura dell’'unita di trazione

Acciaio inox

acciaio,
brasatura

3-35

Alluminio

2-2,5

Filo animato

= Sostituzione dei rulli senza |'utilizzo di utensili con
dispositivi di fissaggio dei rulliimpossibili da perdere

= Protezione dagli infortuni grazie alla copertura dei
denti

= Trasferimento ottimale della forza grazie all'ampio
diametro dei rulli (37 mm)

= 4 rulli trainafilo azionati

Pressione di contatto regolabile individualmente -
nella quantita necessaria

= La pressione di contatto della coppia di rulli anteriore
e posteriore si regola in modo differente

= Per alluminio, acciaio, acciaio inossidabile, brasature,
filo animato

Alimentazione visibile del filo - pieno controllo

Sblocco del supporto dei
rulli

= Consente il monitoraggio a vista in caso di infilatura
automatica dopo la sostituzione della bobina di filo

Sostituzione dei rulliin 3 passaggi
Nel piu breve tempo possibile, senza utensili e con componenti impossibili da perdere

Apertura del supporto dei  Sostituzione del rullo
rulli anti allentamento

19



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, torce PM con display

Da prendere con comodita - I'ergonomia nella saldatura
Torce professionali della serie PM

Mantengono le promesse fatte da EWM

Cio che si appoggia bene in mano, lo si stringe anche di cavi in forma costruttiva compatta con protezione
senza fatica. Le maniglie delle nuove torce PM sono, antipiega contribuiscono ad eseguire saldature senza
grazie agli inserti in gomma, ottimizzate dal punto di fatica. In questo modo l'impiego della forza necessaria per
vista ergonomico in modo tale che durante la saldatura manovrare la torcia e ridotto al minimo. Anche i pulsanti
possano essere comodamente tenute in mano e guidate di comando sono utili e aumentano l'efficienza, cosi come
in modo flessibile. Cio alleggerisce il lavoro specie il display del grafico della torcia per saldatura funzionale:
nelle posizioni difficili. Anche il design bilanciato delle con essi si possono regolare direttamente sul pezzo da
maniglie, il peso ridotto delle torce e I'innovativo pacco lavorare molte funzioni della saldatrice.

Compatta articolazione a sfera - raggio di
movimento ottimale in ogni posizione

= Attivita lavorativa piacevole grazie
all'alleggerimento in particolare in
posizioni difficili

Dispositivo di protezione del pulsante Inserti di gomma nella maniglia -

torcia - evita accensioni involontarie per sentire bene la saldatura

= Elevata sicurezza - in caso di azionamento = Elevata comodita della saldatura grazie
involontario la torcia non inizia a operare a maniglie di comoda forma ergonomica

= Protezione dai danni sul pezzo da lavorare = Un sicuro appoggio per muovere la torcia

in modo ottimale anche in posizioni difficili

Riduzione dei costi di produzione - Elevate durate degli ugelli porta corrente EWM -

La qualita conviene la grandezza é importante

= Consumo inferiore - e dimostrabile - di parti soggette a = Non si verificano surriscaldamenti — passaggio del calore
usura quali ugello porta corrente e ugello guidagas ottimale, grazie alla sezione del materiale maggiore del

30% e alla sede conica dell’'ugello porta corrente nella

Ripassature minimizzate grazie a spruzzi nettamente
" nip 9 P filettatura M7/M9 rispetto alla precedente M6/M8

inferiori tramite precisi flussi di gas

= Minore utilizzo del gas di protezione prevenendo le
perdite di gas
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Quattro varianti di utilizzo -
si sceglie sempre il meglio

Sono a disposizione di Titan XQ una torcia  .

standard e tre torce per saldatura funzionale
(dettagli alle pagine seguenti)

Tecnologia X -
sostituisce il cavo di comando aggiuntivo
= | pacchi cavi torcia piu leggeri consentono

di lavorare senza fatica poiché viene meno il
peso di un cavo di comando separato

llluminazione LED integrata -
anche gli angoli scuri sono illuminati

= Saldatura piu semplice negli angoli e
nelle posizioni con poca luce dell’area
di lavoro

= Lilluminazione a LED si accende in
modo indipendente dal pulsante torcia
muovendo la torcia (non sussistono
utilizzi sbagliati)

Aumento della qualita della saldatura - oltre la norma Versioni:
= Riduzione degli errori grazie a una guida filo priva di = Serje torce standard PM -PM221/301/401G,
interferenze — il raggio di curvatura dei colli delle lance e del .PM301/451/551W

40% maggiore (da PM 301)

= Migliore dissipazione del calore nel corpo della torcia e, grazie
a cid, minore riscaldamento delle parti soggette a usura = Serie PM L collo lungo -PM451/551WL

= Eccellente copertura di gas nell‘area dellarco
= Contatto sicuro grazie a ugello porta corrente e ugello
guidagas avvitati

= Serie PM S collo corto - PM451/551WS
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, torce PM con OLED

Da prendere con comodita — I'ergonomia nella
saldatura Torce professionali della serie PM

Quattro varianti di utilizzo - si sceglie sempre il meglio.

Sono a disposizione di Titan XQ una torcia standard
e tre torce per saldatura funzionale. Si differenziano
nel loro sistema di comando e nelle possibilita di
visualizzazione. Una cosa € tuttavia comune a tutte:
La perfezione ergonomica e la robusta qualita EWM.
Avete la possibilita di scegliere.

PM RD3X

Torcia per saldatura funzionale
con display grafico e luce a LED

Possibilita di regolazione:

= Corrente di saldatura e velocita
del filo

= Correzione della tensione di saldatura

= Processo di saldatura

= Programmi e lavori di saldatura (JOB)

= Modalita di funzionamento a 2 tempi/a 4 tempi

= Gestione dei componenti:
Scelta dei cordoni di saldatura in base al progetto
relativo alla sequenza di saldatura

Sono visualizzati:

= Tutti i parametri di saldatura e le funzioni sono
regolabili

= Errori di stato e messaggi di avviso

PM RD2X

Torcia per saldatura funzionale
con display grafico e luce a LED

Possibilita di regolazione:

= Corrente di saldatura e velocita
del filo

= Correzione della tensione di saldatura
oppure

= Programmi di saldatura

Sono visualizzati:
= Tutti i parametri di saldatura sono regolabili

= Errori di stato e messaggi di avviso

22



ewm

WE ARE WELDING

PM 2U/DX Torcia standard PM

. . = Pulsante torcia standard per tutti gli apparecchi
Torcia per saldatura funzionale 3 ellielsty

con luce a LED

MIG/MAG

Possibilita di regolazione:

= Corrente di saldatura e velocita
del filo

= Correzione della tensione di saldatura
oppure

= Programmi di saldatura

= Opzione pulsante torcia superiore

23



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, riepilogo dispositivi di comando

Sistema di comando graduato e basato sull’utilizzo

Titan XQ puls

24

Tipologie di dispositivi di comando
e possibilita di collegamenti in rete:

= Expert XQ 2.0

= Expert XQ 2.0 LG con ‘Q‘ %
Gateway LAN integrato O

= Expert XQ 2.0 WLG con
Gateway LAN/WiFi integrato

WiFi LAN

Nella fonte della corrente di saldatura non
sussiste alcuna centralina di comando
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Drive XQ Tipologie di dispositivi di comando Drive XQ

Expert XQ 2.0

i Am P4

AlEICE

M3, 7%

MIG/MAG _.‘{
@ rorcenrc ¢ 2 N 7
] % L

HP—XQ wiredArc L: Ohﬁ &

ar]
rootArc Superpuls tT-L =
8

coldArc

=)

J0B-LIST
3s

Titan XQ puls compatto

HP-XQ AMECE

MIG/MAG

@ forcenrc 9
LP-XQ g

wiredArc O

rootArc

coldAre )

=]
-~
JOB-LIST

3s

*Con Titan XQ puls compatto e disponibile anche:

= Expert XQ 2.0 LG con Gateway LAN integrato

= Expert XQ 2.0 WLG con Gateway LAN/WiFi integrato
(non disponibile con Titan XQ puls compatto con 2° dispositivo trainafilo) _ ) Soft - Dynamics 4 Hard
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo di comando Expert XQ 2.0

Per tutti coloro che vogliono di piu — potranno avere tutto!
Dispositivo di comando Expert con semplice azionamento

Il dispositivo di comando Expert XQ 2.0 mostra cid che Vetro del display — duro da prendere
I'apparecchio offre. L'utente deve solamente scegliere
con click-wheel - processo di saldatura, materiale, gas,
diametro del filo. La curva caratteristica adatta per il
lavoro di saldatura (JOB) viene immediatamente servita
sul display LCD, robusto e facile da leggere; quindi

puo avere inizio tutto. Per divertirsi di piu lavorando

in modo efficiente.

= Vetro in acrilico di protezione del display
antigraffio con rivestimento duro

= Sempre ben leggibile - nessuna manifestazione
di usura come avviene ad esempio con
i touchscreen

= |l vetro di protezione in vetro acrilico spesso
3 mm protegge il display LCD da eventuali danni

Dispositivo di comando - logico perché

Schermo LCD - tutto in breve . . .
orientato in base alla pratica

= Visualizzazione in testo in chiaro per

— ar = Tastiera a membrana semplice, autoesplicativa,
parametri di saldatura e funzioni

non sensibile a polvere, sporco e umidita

= Ben leggibile tramite I'elmetto di protezione

dat = Rapido passaggio fra livelli grazie a dispositivi
per saldatore

di comando che sono stati realizzati in base alla
= Un buon contrasto anche in caso di pratica
controluce grazie alla

superficie antiriflesso

Cambio di procedura

v = Rapido passaggio tra i processi
i di saldatura:
1 47A 1 7 7V -forceArc XQ/forceArc puls XQ
- wiredArc XQ/wiredArc puls XQ
e 4od P4 68 - rootArc XQ/rootArc puls XQ
- coldArc XQ/coldArc puls XQ

- Positionweld
- Arco a impulsi XQ e standard XQ

Collegamento USB -
per nuovi lavori

= Documentazione
offline dei dati di
saldatura Xbutton - la chiave per la

= Aggiornamento delle saldatura

linee caratteristiche

= Autorizzazione individuale

= Aggiornamento all'accesso e modifica del menu

software
EX-XQ

Dispositivo di comando click-
wheel - rotazione - pressione -
pronto per l'uso

Scelta della lingua -
pit lingue di qualche professore

= Lingue preinstallate per il menu utente: tedesco,
inglese, francese, italiano, olandese, polacco, danese,
lettone, russo, spagnolo, ceco, svedese, portoghese,
turco, ungherese, rumeno

=
S
Wi oo dtvlorin it vsioral o . () D (R
Ic =

= Accesso diretto a tutti i parametri di
saldatura importanti grazie al sistema
di comando intuitivo con funzionalita
click-wheel
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[\

Wire speed [[min] 4.0 h'|

o
U-carrection -3.6Y I [jq

Ei i

Svolgimento del programma di saldatura -
quattro fasi in breve

= Semplice regolazione di tutti i parametri di saldatura nel
corso del programma, quali ad es. corrente di innesto,
corrente del cratere finale

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

4 & O

Finestra dei JOB -
Qual e il prossimo lavoro di saldatura?

= Semplice selezione del JOB delle linee caratteristiche
tramite click-wheel
- processo di saldatura
- tipo materiale
-tipo di gas
- diametro del filo

JOE9 GMAW Standard | pulse
suf 1,20 mm

4.0 T

147A17. 7V

et

Parametri di saldatura - tutto ha un proprio valore

= Visualizzazione dell'effettiva potenza dell'arco per il
semplice calcolo dell'energia parziale

= Valori nominali, reali e in memoria
= Modalita di funzionamento

= Segnalazioni di stato

»GMAW Standard | pulse

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

Passaggio rapido tra procedure MIG/MAG - per ogni lavoro di

saldatura si raggiunge l'ottimo

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - Arco ad alte prestazioni a profonda
penetrazione

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - Arco ad alte prestazioni con
stabilizzatore della penetrazione grazie alla regolazione dinamica del filo

= rootArc XQ/rootArc puls XQ - per la perfetta saldatura di prima passata

= coldArc XQ/coldArc puls XQ — apporto di calore molto ridotto
per le saldature di lamiere sottili

= Positionweld - per saldare in condizioni difficili
= Arco XQ a impulsi e standard XQ
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo di comando Expert XQ 2.0

WPOR welding data assistant

_@_ 3924 Z8.0v &, 0 m/fmin
11,0k 0:35 min
) Weld length 35.0cm
2] © welding speed A0.0 crjmin
Thermal efficiency 85 %
E: 1.10k3mm
s | & e

Heat input {3} 0,96 kJfmm
Preheating temperature (TO) 150°C
Plate thickness {d) 20.0mm
2D 3D
‘Weld Factor 1.00F2 1.00F3

Transitional thickness 16,1 mm
Cooling time £35S

Guida dati di saldatura WPQR -
tutto hail proprio valore

= La guida dati di saldatura WPQR consente di calcolare
esattamente, in modo semplice e rapido, I'apporto di
calore cosi come di energia per infilare

Calcolo tempo T8/5

= Dall'apporto di calore Q gia calcolato viene calcolato
direttamente il tempo di raffreddamento T8/5 tenendo
in considerazione lo spessore della lamiera da fornire e
le caratteristiche del cordone di saldatura

IECE LV
6.6/ mjmin
294y S

Controllo dei dati saldatura -
protetti e informati

= Area di lavoro autorizzata

= Tensione di saldatura

= Corrente di saldatura

= Velocita di avanzamento del filo

= Parametri prestabiliti tramite istruzioni di saldatura

Elenco preferiti fino a dieci JOB -
si crea una routine

= Aumenta l'efficienza e impedisce utilizzi sbagliati
= Consente di creare JOB personalizzati e di richiamarli

= Selezione diretta e semplificata dei procedimenti di
saldatura da utilizzare (JOB)

= Trasmissione ad altre saldatrici tramite dispositivo di
regolazione remota QX o direttamente su Expert XQ 2.0
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Semplice scambio di dati tramite chiavetta USB -
inclusa la musica del futuro.

= Sempre aggiornati in fatto di tecnica della saldatura:
Grazie alla tecnologia Titan XQ di EWM & possibile
aggiornare il dispositivo di comando semplicemente con
una chiavetta USB non appena ci sono nuovi sviluppi o
lavori di saldatura

= EWM sviluppa in continuazione procedimenti di saldatura,
linee caratteristiche di materiali, caratteristiche delle fonti
della corrente di saldatura, collegamenti in rete e dispositivi
di comando personalizzati. Anche gli apparecchi disponibili
EWM approfittano del semplice scambio dei dati

= E possibile anche il semplice trasferimento dei dati su
dispositivi di comando LP-XQ e HP-XQ con il dispositivo di
regolazione remota Expert XQ 2.0

Autorizzazione all’accesso tramite Xbutton -
Diritti individuali dell’utente

= |dentificazione del saldatore

= Xbutton consente I'assegnazione del saldatore alla
saldatrice

= Gestione dei diritti di accesso per i diversi livelli utente
del dispositivo di comando e dei parametri di saldatura

= 'esattezza del calcolo consuntivo & possibile grazie al
sistema di gestione delle saldature Welding 4.0 EWM
Xnet 2.0 con registrazione individuale dei dati per
apparecchio, utilizzo e saldatore

= Particolarmente robusto e di durata ben piu lunga
rispetto, ad es. esempio, alle carte chip RFID

Rapido traffico dei dati per industria 4.0

= Collegamento in rete tra differenti fonti della corrente
di saldatura — tramite LAN/WiFi

= Semplice trasferimento dati offline tramite

collegamento USB

Industry

4
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo di comando HP-XQ

Per i perfezionisti — possibilita di regolazione personalizz
Dispositivo di comando HP-XQ — massima variabilita fin

[l dispositivo di comando HP-XQ offre le migliori possibilita innesto fino al programma del cratere finale. Si tratta del
di regolazione specifiche in base ai bisogni di ciascun dispositivo di comando ideale per utenti professionali che,
lavoro di saldatura. Lutente puo determinare in ogni per ottenere risultati perfetti, non lasciano nulla al caso.

dettaglio il processo di saldatura, dalla corrente di

Visualizzazione riserva del filo -
avvisa in caso di quantita residuale pari

. . - al 10% (opzionale
Parametri del processo di saldatura - controlli fin 6 (opzi )

nei dettagli = Impedisce spiacevoli sorprese ed errori
. . . . s . di saldatura causati dalla fine inaspettata
= Rapida e semplice regolazione di tutti i programmi del filo

tramite un convincente schema di processo con
guida LED per l'utente, ad es.per corrente di innesto
e corrente del cratere finale

Ritiro del filo

T = Semplifica lo sfilaggio del filo

MIG/MAG
. forceArc ¢
wiredArc

Cambio di procedura rootArc

XA - Process

coldArc

= Rapido passaggio trai L (7 J
processi di saldatura @ Visuali ) KW
isualizzazione - po-

tenza dell'arco effettiva

= Per il calcolo dell’energia

parziale
Selezione
I ¢ "wa. = Standard
— S -— e
Soft = D i <+ Hard
HP-X0 . il AmECE Impuls
= Positionweld
Sostituzione di unita -
sempre la misura adatta
= Visualizzazione a scelta dei valori
in unita nazionali o internazionali
(mm/Inch)
Dispositivo di comando click-wheel -
rotazione - pressione - pronto per l'uso
= Click-wheel a sinistra per la regolazione = Click-wheel a destra per la regolazione
del punto di lavoro sinergico (corrente, della correzione della lunghezza dell’arco

dispositivo trainafilo, spessore lamiera) e della dinamica dell’arco
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ate per ciascun lavoro di saldatura

nei dettagli

N\

-_ 24
Lr\ ks

Superpuls

t2

o0

t1

Soft = Dynamics < Hard

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc

rootArc

0
0
0]
0
£
o
.

coldArc

/o

d((((((

JOB-LIST
3s

—

t8

Position
weld

AlM[EICe

Parametri del processo di saldatura - controlli fin

nei dettagli

= Rapida e semplice regolazione di tutti i programmi
tramite un convincente schema di processo con guida
LED per l'utente

= Potenza di saldatura sempre adatta grazie a
programmi innesto regolabili e programmi di saldatura
(16 programmi per JOB)

= Risultati di saldatura ineccepibili grazie
-a un programma di saldatura ridotto per il controllo

del calore durante la saldatura
-al programma del cratere finale con tempi di slope
specifici per evitare cricche del cratere finale

= Contro gli errori di saldatura & possibile regolare tempi
di preflusso e di postflusso del gas all'inizio e alla fine

Dinamica arco — da tenera a dura

= Consente di realizzare eccellenti risultati di saldatura
tramite una dosatura precisa dell’arco, da “soft” (ampio
cordone di saldatura, minore penetrazione) ad “hard”
(arco piu duro, penetrazione piu profonda)

= Display del livello dinamico selezionato su barra a LED

Passaggio rapido tra procedure MIG/MAG - per ogni
lavoro di saldatura si raggiunge l'ottimo

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - Arco ad alte prestazioni a
profonda penetrazione

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - Arco ad alte prestazioni
con stabilizzatore della penetrazione grazie alla regolazione
dinamica del filo

= rootArc XQ/rootArc puls XQ - per la perfetta saldatura di
prima passata

= coldArc XQ/coldArc puls XQ - apporto di calore molto
ridotto per le saldature di lamiere sottili

= Positionweld - per saldare in condizioni difficili

= Arco XQ a impulsi e standard XQ
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo di comando LP-XQ

Intelligente e semplice — basta accendere I'apparecchio
Dispositivo di comando LP-XQ - azionamento autoespli

Il dispositivo di comando LP-XQ ha regolato franco semplicemente prestabilire il punto di lavoro tramite
fabbrica, adattando, i parametri ottimali del processo click-wheel e iniziare. Il dispositivo di comando si

di saldatura di volta in volta necessari, dalla corrente di consiglia in caso di cambiamenti del personale addetto
innesco al programma del cratere finale. Cio consente di alle saldature, ad es. in caso di montaggi e cantieri edili.

ridurre i tempi necessari per abituarsi all’'uso. Il saldatore
puo iniziare direttamente il proprio lavoro — occorre

Visualizzazione riserva del filo -
Selezione diretta dell’'elenco preferiti avvisa in caso di quantita residuale

. S S ari al 10% (opzionale
= Facile salvataggio dei parametri utilizzati te- P o (op )
nendo premuto il tasto dei preferiti desiderato « Impedisce spiacevoli sorprese ed errori
= Facile richiamo tramite nuovo azionamento di saldatura causati dalla fine inaspettata
del rispettivo tasto dei preferiti del filo
Ritiro del filo

= Semplifica lo sfilaggio del filo

MIG/MAG
. forceArc @

Process

wiredArc

Cambio di procedura roothre

coldArc

= Rapido passaggio trai L@J

jolalalolcEN

xa

processi di saldatura
Visualizzazione kW -

potenza dell'arco effettiva

= per il calcolo dell'energia
parziale

Selezione

= Standard

Soft - Dynamics + Hard ] |mpU|S

= Positionweld
Sostituzione di unita -
sempre la misura adatta

= Visualizzazione a scelta dei valori
in unita nazionali o internazionali
(mm/Inch)

= Semplice conversione tramite il
menu di sfondo

Dispositivo di comando click-wheel -
rotazione - pressione - pronto per l'uso

= Click-wheel a sinistra per la regolazione = Click-wheel a destra per la regolazione
del punto di lavoro sinergico (corrente, della correzione della lunghezza dell’arco
dispositivo trainafilo, spessore lamiera) e della dinamica dell’arco
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e si puo iniziare immediatamente la saldatura

cativo

— - p—
Soft = Dynamics < Hard

MIG/MAG
. forceArc O
0
0
. 0
wiredArc 8
o
rootArc '
g . Standard
coldArc Pulse
nn
- Pastton
u«(u we.d
IOB LIST
A MmIs]Ce

Dinamica arco — da tenera a dura

= Consente di realizzare eccellenti risultati di saldatura
tramite una dosatura precisa dell’arco, da “soft” (ampio
cordone di saldatura, minore penetrazione) ad “hard”
(arco piu duro, penetrazione piu profonda)

= Display del livello dinamico selezionato su barra a LED

Passaggio rapido tra procedure MIG/MAG - per ogni
lavoro di saldatura si raggiunge l'ottimo

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - Arco ad alte prestazioni a
profonda penetrazione

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - Arco ad alte prestazioni
con stabilizzatore della penetrazione grazie alla regolazione
dinamica del filo

= rootArc XQ/rootArc puls XQ - per la perfetta saldatura di
prima passata

= coldArc XQ/coldArc puls XQ — apporto di calore molto
ridotto per le saldature di lamiere sottili

= Positionweld - per saldare in condizioni difficili

= Arco XQ a impulsi e standard XQ

Dispositivo di regolazione remota Expert XQ 2.0 -
quando occorrono piu funzioni

= |n caso di necessita consente I'utilizzo di tutte le
funzioni aggiuntive di Expert XQ 2.0

= Per tutti i dispositivi di comando Expert XQ 2.0, LP-XQ
e HP-XQ

33



Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura, riepilogo
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com/sl g
O F/r,go
EpsE 7

Processo di saldatura - riepilogo

provatelo ora!
Pagina
- Saldatura di acciai non legati e basso-legati
~ Saldatura di prima passata = rootArc®XQ _ 36-37
~ Saldatura di passate di riempimento e passate finali = forceArcpuls®XQ  38-39
~ Saldature d’angolo con cordone con penetrazione = forceArc puls®XQ _ 40-41
profonda
— Saldatura con utilizzo di CO, al 100% = coldArc®XQ/ 43
rootArc® XQ

—— Per la saldatura di materiali non legati, basso legati e fortemente legati

~ Saldatura di attacchi completi nelle saldature = forceArcpuls®XQ _ 44-45
d'angolo
~ Saldatura in posizioni difficili senza tecnica oscillata = Positionweld 46-47
"ad albero di Natale"
~ Saldare con penetrazione e rendimento costanti = wiredArc®XQ/ 42
wiredArc® puls XQ
—— Saldatura e brasatura di acciaio non legato, basso legato e fortemente
legato e di lamiere zincate
ti Saldatura e brasatura di lamiere sottili = coldArc® XQ/ 48-49

coldArc® puls XQ

——— Saldatura di acciaio fortemente legato

L Saldatura di passate di riempimento e passate finali = forceArcpuls®XQ  50-51

—— Saldature di alluminio e leghe di alluminio

Saldature di alluminio e leghe dialluminio = ArcoaimpulsiXQ 52

L Saldatura in posizioni difficili senza tecnica oscillata = Positionweld 53

"ad albero di Natale"

——— Saldatura ariporto

L Cladding, placcatura 54-55
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura di prima passata su
acciai non legati e basso-legati

Le vostre esigenze La nostra soluzione - rootArc® XQ
Fessura irregolare, che si modifica = Perfetta giunzione a ponticello della fessura
Risultato a prova di raggi X = Buona realizzazione della radice e sicura fusione dei lembi

= Elevata pressione dell’arco per la saldatura di prima

Saldare in posizioni differenti - R
passata in tutte le posizioni

= Elevata velocita di saldatura e velocita di fusione in
Aumento della produttivita confronto alla saldatura TIG o con elettrodo rivestito

= Processo a spruzzi ridotti

= Regolazione rapida e digitale del processo, facile da
guidare e controllare

= Utilizzo di torce di comune uso commerciale senza

. . movimenti aggiuntivi del filo
Semplice utilizzo e maneggevolezza o . )
= Saldatura senza cavo di misurazione della pressione

anche in presenza di lunghi pacchi di cavi grazie al
modulo di potenza RCC (Rapid Current Control)

= Per le applicazioni manuali o meccanizzate

= Superficie del cordone piatta e liscia e un processo

Non occorre levigare le passate intermedie . . .
pressoché senza spruzzi con poche ripassature

Flessibilita nella produzione con tutti i processi e le lamiere di tutti

= EWM allin - un apparecchio per saldare
in-
gli spessori

m Saldatura di prima passata con fessura, senza cordone al rovescio

1

Preparazione del cordone di una saldatura di prima Lato anteriore
passata su tubo, angolo di apertura della saldatura di
60° con 3 mm di passata
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rootArc® XQ

Saldatura di prima passata PC con fessura, senza cordone al rovescio

\J

Lato anteriore Radice Spessore lamiera 5 mm
Fessura 3 mm

Saldatura di prima passata PC con fessura, senza cordone al rovescio

15 T 4

10

Lato anteriore Radice Spessore lamiera 10 mm, smusso
su un lato 15 gradi, fessura 4 mm

60°
15

Saldatura tubi, spessore delle pareti
15 mm, angolo di apertura della
saldatura 60°

Radice
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura di passate di riempimento e passate
finali di acciai non legati e basso-legati

Le vostre esigenze

Semplice utilizzo e maneggevolezza

La nostra soluzione - forceArc puls® XQ ———

= Anche il saldatore inesperto puo imparare facilmente,
grazie alla rapida regolazione digitale del processo,
pressoché senza spruzzi, e la riduzione di tacche fuse

Penetrazione sicura

= Eccellente fusione dei lembi e delle radici tramite
profonda penetrazione

Minimizzazione della distorsione dei componenti

= Arco pulsato, modificato, a minimizzazione di calore, dalla
direzione stabile

Maggiore redditivita

= Possibile riduzione del volume del cordone di saldatura,
tempi di saldatura potenzialmente inferiori di piu del
50% nella produzione, manuale e in automazione

Saldatura affidabile in caso di accesso difficile

= Saldature perfette anche con estremita di filo molto
lunghe (stick-out)

Fessura irregolare, che si modifica

= Eccellente giunzione a ponticello della fessura anche in
applicazioni superiori

Tacche fuse, aspetto del cordone

= Eccellente umettazione della superficie del materiale,
superficie del cordone liscia anche in presenza di lamiere
molto ossidate o sporche

Quialificazione del procedimento di saldatura

= Qualificato tramite controlli del processo (processo n. 135)

Semplice utilizzo e maneggevolezza

= EWM allin — un apparecchio per saldare
con tutti i processi e le lamiere di tutti

ai sensi della DIN EN ISO 15614-1
in-
gli spessori

La saldatura con volume del cordone ridotto e

stata piu volte esaminata e confermata da enti
indipendenti. Il procedimenti di saldatura EWM
forceArc® e forceArc puls® consentono la riduzione
dei tempi di saldatura in confronto ai procedimenti
standard di spray arc fino al 50%. Grazie alla riduzione
dell'angolo di apertura della saldatura si risparmiano
risorse e, contemporaneamente, le caratteristiche
meccanico-tecnologiche rimangono invariate.

forceArc® XQ

Spray arc standard

5 cordoni

Tempo di saldatura ridotto
del 50%

Proprieta meccanico-tecnologiche invariate

11 cordoni

Una relazione tecnica completa che mostra
i vantaggi é disponibile su internet al
seguente link:

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

m Attacco completo, giunto di testa saldato su un lato in presenza di angolo di apertura della
saldatura ridotto

3 i2h

60° 30°
20 20
S355, 20 mm, angolo di apertura della saldatura S355,20 mm, angolo di apertura della
60° 9 cordoni di saldatura, spray arc standard saldatura 30° 4 cordoni di saldatura,

forceArc puls®

Attacco completo, m Attacco completo,
giunto a T saldato su entrambi i lati giunto di testa saldato su entrambi i lati

30
35° 35° 50
— =
$235,30 mm, angolo di apertura della saldatura S355,50 mm, angolo di apertura della
35° 8 cordoni di saldatura saldatura 30° 15 cordoni di saldatura
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldature d’angolo con cordone con penetrazione
profonda su acciai non legati e basso-legati

Le vostre esigenze

Maggiore redditivita

La nostra soluzione - forceArc puls®

Riduzione del numero delle passate di saldatura nelle
saldature d'angolo

Penetrazione sicura

Eccellente fusione dei lembi e delle radici tramite
profonda penetrazione

Minimizzazione della distorsione dei componenti

Spray arc, modificato, a minimizzazione di calore, dalla
direzione stabile

Saldatura affidabile in caso di accesso difficile

Saldature perfette anche in giunti sottili con estremita
di filo molto lunghe (stick-out)

Rapida regolazione delle variazioni di lunghezza dello
stick-out, sicurezza del processo per lunghezze dello
stick out finoa 40 mm

Riduzione di tensioni nell’area della saldatura d'angolo

Spostamento delle forze nell'interno del componente
grazie alla profonda penetrazione, al volume del cordone
ridotto tramite grandi ed efficaci spessori del cordone ai
sensi della DIN EN ISO 17659:2005- 09, apporto di calore
ridotto nel componente

Quialificazione del procedimento di saldatura

Quialificato tramite controlli del processo (processo n. 135)
ai sensi della DIN EN ISO 15614-1

Utilizzo semplice e sicuro

Rapida regolazione digitale del processo, facilmente
acquisibile e utilizzabile direttamente indipendentemente
dall'angolazione di accostamento della torcia

Flessibilita nella produzione

fino al fino al
65% 70%

di risparmio energetico  Tempi di produzione ridotti

(saldatura, ripassatura)

EWM allin — un apparecchio per saldare all m
con tutti i processi e le lamiere di tutti
gli spessori
fino al fino al
50% 35%
Minori Emissioni ridotte
costi del materiale di fumo di saldatura
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forceArc puls® XQ

Saldatura con penetrazione profonda ai sensi della DIN EN 1090

Utilizzate tutto il potenziale del vostro cordone di saldatura Il processo
forceArc puls® consente, tenendo in considerazione lo spessore efficace delle
saldature d'angolo, saldature in una passata fino ad a = 8 mm rispetto agli

a =5 mm con procedimenti senza penetrazione profonda.

www.ewm-group.com/sl/titanforcearc

Flusso di energia nelle saldature Migliore flusso di energia grazie alla
d’angolo standard penetrazione profonda

Spessore
cordone
efficace
Misurak?\
Definizione di spessore cordone $355, 10 mm, spessore cordone efficace di
efficace ai sensi della 8 mm ai sensi della DIN EN ISO 17659:2005-09

DIN EN ISO 17659;2005-09

m Saldatura con penetrazione profonda in presenza di un lungo stick-out

35°

Spessore lamiera di rinforzo 10 mm, angolo di apertura della saldatura 35° 10
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldare con penetrazione e rendimento costanti su
acciai non legati, basso legati e fortemente legati

wiredArc® XQ / wiredArc® puls XQ

Le vostre esigenze

Penetrazione sicura, fusione dei lembi e delle radici

La nostra soluzione -
wiredArc® XQ / wiredArc® puls XQ

Procedura di saldatura con profondita della penetrazione
costantemente elevata indipendentemente dalla
modifica della parte scoperta del filo (stick-out)

Spruzzi di saldatura ridotti o nulli

Risultati di saldatura pressoché senza spruzzi grazie alla
regolazione rapida e digitale del procedimento di saldatura

Apporto di calore controllato

La regolazione digitale del processo offre una corrente di
saldatura costante

L'energia parziale e I'apporto di calore rimangono
pressoché costanti malgrado le modifiche della parte
scoperta del filo

Produttivita piu elevata

Possibilita di ridurre I'angolo di apertura della saldatura
e quindi il volume del cordone di saldatura

Superficie del cordone visivamente piacevole

Superficie del cordone piatta e uniforme e un processo
pressoché senza spruzzi con poche ripassature

Semplice utilizzo e maneggevolezza

Facile da imparare e controllare

Flessibilita nella produzione

12 mm stick-out 30 mm stick-out

Standard

110.01 )

wiredArc XQ

EWM allin — un apparecchio per saldare
con tutti i processi e le lamiere di tutti all m

gli spessori

Standard

La modifica della parte scoperta del filo (stick-out) causa
nei processi di saldatura standard una modifica della
profondita della penetrazione. La saldatura con stick che
si allunga, in particolare, puo condurre a una fusione non
sufficiente della base della radice (errore di fusione).

wiredArc XQ

La penetrazione, con il wiredArc XQ EWM, in presenza

di una modifica della parte scoperta del filo (stick-out)
rimane costante. Linnovativa regola mantiene pressoché
costante la corrente di saldatura e I'apporto di calore.
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Saldatura con utilizzo di CO, al 100%

su acciai non legati e basso legati

La nostra soluzione -

Le vostre esigenze
9 coldArc® XQ / rootArc® XQ / Standard
= Processo regolato digitalmente per una transizione
Minimizzazione degli spruzzi, come nella miscela gas a forma di goccia a spruzzi ridotti grazie al modulo

di potenza RCC (Rapid Current Control)

= Regolazione rapida del processo con |'utilizzo della

Stabilita del processo . R
microelettronica piu moderna

= Saldatura con riduzione degli spruzzi, come per la
miscela gas

Aumento della produttivita = Saldatura senza cavo di misurazione della pressione
anche in presenza di lunghi pacchi di cavi grazie al
modulo di potenza RCC (Rapid Current Control)

Semplice utilizzo e maneggevolezza = Facile da guidare e controllare
= EWM allin — un apparecchio per saldare
Flessibilita nella produzione con tutti i processi e le lamiere di tutti all m
gli spessori

Saldatura di prima passata PC con fessura, senza cordone al rovescio

S$355, spessore lamiera 3 mm, con G3Si1, diametro 1,2 mm sotto il 100% di CO, 3
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura di attacchi completi nelle saldature d'angolo
su acciai non legati, basso legati e fortemente legati

Le vostre esigenze La nostra soluzione - forceArc puls® XQ ———

= Buona giunzione a ponticello della fessura anche a livello
di potenza superiore, facile da imparare e direttamente
Utilizzo semplice e sicuro utilizzabile
= Emissioni di fumi da saldatura notevolmente inferiori
rispetto alla saldatura con arco pulsato

= Sicuro attacco completo anche senza fessura e pertanto
semplice da montare

= Possibile riduzione dell'angolo di apertura della saldatura;
in questo modo la riduzione del volume del cordone di
saldatura e del numero dei cordoni rende possibili elevati
risparmi dei costi

Maggiore redditivita

= Attacchi completi saldati su entrambi i lati in giunto di testa
o a T senza levigatura o scanalatura della parte opposta alla
radice

Senza giunti o levigatura della parte opposta
della radice

= Eccellente fusione dei lembi e delle radici tramite profonda

Penetrazione sicura ;
penetrazione

= Elevata stabilita del processo in caso di saldature sul bagno

Ao S Ells addirittura con piccolo angolo di apertura della saldatura

= Saldature perfette anche con estremita di filo molto
lunghe (stick-out)
= Anche in giunti stretti e sottili con estremita di filo molto
Saldatura affidabile in caso di accesso difficile lunghe
= Rapida regolazione delle variazioni di lunghezza dello

stick-out, sicurezza del processo per lunghezze dello
stick out fino a 40 mm

EWM allin - un apparecchio per saldare all m
Flessibilita nella produzione con tutti i processi e le lamiere di tutti

gli spessori

Risparmi di tempo grazie all'utilizzo di forceArc puls®
nella produzione

100%
(]
C
S  80%
N
>
B 60%
ol 1 Montaggio Ulteriori informazioni
S 40%
a . .
g 20% I Irradiazione, levigatura
|_

I Saldatura

Standard forceArc puls® XQ
Procedimento di saldatura

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

m Saldatura d'angolo su un lato m Attacco completo saldato suamboi lati

5 15
35° 35°
p— .S —
S355,5mm su 10 mm S355, 15 mm, angolo di apertura della saldatura 35°
m Attacco completo saldato su ambo i lati m Attacco completo saldato suamboi lati

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, angolo di apertura della 1.4301, 10 mm, attacco completo su ambo i lati sul giunto
saldatura 40° di testa con un angolo di apertura della saldatura di 35°
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura in posizioni difficili senza tecnica oscillata
"ad albero di Natale” su acciai non legati, basso legati

e fortemente legati

Le vostre esigenze

Produttivita piu elevata

La nostra soluzione - Positionweld

Elevata velocita di saldatura in confronto alla tradizionale
tecnica oscillata "ad albero di Natale"

Penetrazione sicura, fusione dei lembi e delle radici

Arco pulsato concentrato modificabile digitalmente

Spruzzi di saldatura ridotti o nulli

Risultati di saldatura pressoché senza spruzzi grazie
alla regolazione rapida e digitale del procedimento di
saldatura

Apporto di calore controllato

Passaggio regolato in modo ottimale franco fabbrica tra
bassa e alta potenza di saldatura

Processo a calore ridotto con potenza inferiore dell’arco
ed energia parziale

Superficie del cordone visivamente piacevole

Superficie del cordone piatta e uniforme e un processo
pressoché senza spruzzi con poche ripassature

Semplice utilizzo e maneggevolezza

Facile da regolare e da guidare

Flessibilita nella produzione

con tutti i processi e le lamiere di tutti

EWM allin — un apparecchio per saldare
Tin
gli spessori
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Positionweld

Saldatura verticale ascendente,
B2 vosizionamento lineare della torcia senza [ saldature sopra la testa, facile utilizzo
tecnica oscillata "ad albero di Natale"

S T—

5 ' 5

S355, spessore della lamiera 5 mm S355, spessore della lamiera 5 mm

Saldatura verticale ascendente,
posizionamento lineare della torcia senza m Saldature sopra la testa, facile utilizzo
tecnica oscillata "ad albero di Natale”

5

1.4301 spessore della lamiera 5 mm 1.4301 spessore della lamiera 5 mm
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura e brasatura di lamiere sottili in acciaio non legato,
basso legato e fortemente legato e di lamiere zincate

Le vostre esigenze -~ La nostra soluzione - coldArc® XQ / coldArc® puls XQ —

= Minimizzazione del calore attraverso una transizione
Bassa distorsione, minimi colori di rinvenimento a forma di goccia in cortocircuito grazie al modulo di
potenza RCC (Rapid Current Control)

= La superficie del cordone liscia e piatta, il processo

Superficie del cordone piacevole dal punto di vista praticamente privo di spruzzi, i pochi colori di
ottico, piatta, con spruzzi di saldatura ridotti rinvenimento e la ridotta distorsione riducono la
o inesistenti ripassatura; eccellente umettazione delle superfici

durante la brasatura

= Nessuna perdita nella miscelazione, sicura fusione dei

Fessura irregolare, che si modifica ) . .
9 ! lembi anche con spostamento dei bordi

= Prestazioni relative ai processi regolate in modo ottimale,

Penetrazione sicura . . . .
procedimento di saldatura tranquillo e stabile

= Regolazione rapida e digitale del processo, facile da
guidare e controllare

Semplice utilizzo e maneggevolezza = Saldatura senza cavo di misurazione della pressione

anche in presenza di lunghi pacchi di cavi grazie al
modulo di potenza RCC

= Minima formazione di spruzzi, minima influenza sulla

Saldatura e brasatura di lamiere rivestite (zincate) ; .
resistenza alla corrosione

= EWM allin - un apparecchio per saldare
Flessibilita nella produzione con tutti i processi e le lamiere di tutti all m

gli spessori
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coldArc® XQ / coldArc® puls XQ

Saldatura di lamiere non legate Saldatura di lamiere fortemente legate

Saldatura di lamiere zincate Brasatura di lamiere zincate

Brasatura di lamiere molto rigide, ad es. Usibor® Brasatura di lamiere fortemente legate (CrNi)
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura di passate di riempimento e passate
finali su acciai fortemente legati

Le vostre esigenze La nostra soluzione - forceArc puls® XQ ——

Penetrazione sicura e profonda = Arco pulsato concentrato modificabile digitalmente

= Risultati di saldatura pressoché senza spruzzi grazie
alla regolazione rapida e digitale del procedimento di
Spruzzi di saldatura ridotti o nulli saldatura
= Minori emissioni di fumi da saldatura rispetto alla
saldatura ad arco pulsato

= Processo con minimizzazione del calore con potenza
Distorsione minimale dell'arco ed energia parziale diminuite; riduzione fino
al 20% in confronto all’arco pulsato

= Possibilita di riduzione del volume del cordone grazie
ad angoli di apertura della saldatura ridotti in caso di
saldature su piu posizioni

Produttivita piu elevata = Saldature d’angolo costituite in modo simmetrico con
massimo spessore raggiungibile della saldatura (misura a)

= Bassa temperatura tra diverse posizioni/riduzione dei
tempi di inattivita

= Superficie del cordone piatta e liscia e un processo
Superficie del cordone visivamente piacevole e piatta pressoché senza spruzzi con poche ripassature e minimi
colori di rinvenimento

= Regolazione rapida e digitale del processo, facile da

. . guidare e controllare
Semplice utilizzo e maneggevolezza ) . . o
= Superficie uniforme del cordone con differenti posizioni

della saldatrice

= EWM allin - un apparecchio per saldare
Flessibilita nella produzione con tutti i processi e le lamiere di tutti all m

gli spessori

| vostri vantaggi

Fino al 30% di risparmi sui costi complessivi Incremento della“misura a” fino al 20%

= Riduzione dei costi salariali, relativi al materiale per le = Formazione simmetrica del cordone grazie a una
saldature, dei gas di protezione ed energetici penetrazione profonda e concentrata con sicura

= Riduzione dei tempi di produzione fusione alla radice

Fino al 15% in meno di apporto di calore Pressoché senza spruzzi

= Meno ripassature (raddrizzamento, levigatura, pulizia) = Ripassature ridotte al minimo, anche in caso di lamiere
grazie alla riduzione di distorsioni, colori di rinvenimento con superfici trattate o molto sporche
e tensioni

= Riduzione dei tempi di inattivita grazie a tempi di attesa
minori in caso di saldature su pil posizioni
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forceArc puls® XQ

Elemento anteriore: Retro:
apporto di calore ridotto con forceArc puls® XQ, minore riduzione dell'apporto di calore con forceArc puls® XQ,
ossidazione della superficie e quindi estetica migliore minore ossidazione della superficie

Al livello di potenza superiore forceArc puls® XQ presenta un apporto di calore inferiore fino al 15% rispetto all’arco
pulsato. Questo comporta minori colori di rinvenimento e una minore distorsione dell'elemento.

| vostri vantaggi

= Riduzione dell'apporto di calore = Meno ripassature (raddrizzamento, levigatura,

= Energia parziale ridotta al minimo pulizia)

= Riduzione delle distorsioni, dei colori di rinvenimento ® Minori bruciature degli elementi di lega e quindi
e delle tensioni maggiore resistenza alla corrosione

Processo forceArc puls® XQ Impulso
VeIcI>C|ta di gvanzamento 13 13
filo in m/min

Energia parziale o

in kJ/mm 1,21 (-15%) 1,44
Vs in m/min 0,45 0,45
Misura a 5,7 (+15%) 4,8
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Arco pulsato XQ

Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura di

alluminio e leghe di alluminio

Le vostre esigenze

Penetrazione sicura, fusione dei lembi e delle radici

La nostra soluzione - Arco pulsato XQ

Regolazione rapida e stabile del processo con I'utilizzo della
pil moderna tecnologia dei microprocessori

Superficie del cordone visivamente piacevole

Transizione a forma di goccia calma e stabile, riduzione di
fumo denso sulla superficie

Aspetto del cordone di saldatura modificato in modo
personalizzato grazie alla funzione Superpuls liberamente
regolabile

Minimizzazione degli spruzzi

Accensione senza spruzzi grazie al dispositivo trainafilo
reversibile

Saldatura di lamiere di ogni spessore

Processo affidabile gia da 1 mm

Semplice utilizzo e maneggevolezza

Regolazione rapida e digitale del processo, facile da guidare
e controllare

Flessibilita nella produzione

EWM allin — un apparecchio per saldare
con tutti i processi e le lamiere di tutti all m

gli spessori

@ Saldatura su ambo i lati di alluminio nella costruzione navale
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Saldature di alluminio e leghe di alluminio in posizioni
difficili senza tecnica oscillata "ad albero di Natale"

Positionweld

Le vostre esigenze La nostra soluzione - Positionweld ——

Penetrazione sicura, fusione dei lembi e delle radici = Arco pulsato concentrato controllato digitalmente

= Passaggio regolato in modo ottimale franco fabbrica tra

Apporto di calore controllato .
PP bassa e alta potenza di saldatura

= Elevata velocita di saldatura in confronto alla tradizionale

Produttivita piu elevata .
tecnica a pendolo

= Superficie del cordone piatta e uniforme e un processo

Superficie del cordone visivamente piacevole i . .
pressoché senza spruzzi con poche ripassature

= Regolazione rapida e digitale del processo, facile da guidare

Semplice utilizzo e maneggevolezza
e controllare

= EWM allin — un apparecchio per saldare con all m

Flessibilita nella produzione .. . ) ) A .
P tutti i processi e le lamiere di tutti gli spessori

m Saldatura in posizione ascendente, facile utilizzo

AIMg5, spessore della lamiera 4 mm

m Saldature sopra la testa, facile utilizzo

AIMg5, spessore della lamiera 4 mm
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, processo di saldatura

Saldatura a riporto cladding/placcatura

Le vostre esigenze

Buona resistenza alla corrosione del riporto

La nostra soluzione -

cladding/placcatura

Bassa miscelazione grazie a processi impostati in modo
ottimale per la saldatura a riporto

Bassa esportazione dopo la saldatura

Applicazione uniforme del riporto, minima asportazione
di trucioli

Arco stabile

Elevata stabilita del processo grazie ad archi regolati
digitalmente, minima formazione di spruzzi

Semplice utilizzo e maneggevolezza

Facile da utilizzare e regolare

Flessibilita nella produzione

con tutti i processi e le lamiere di tutti

gli spessori

Processi di saldatura a riporto senza sovrapprezzi per
leghe a base di Co e Ni cosi come per acciai fortemente
legati CrNi

EWM allin — un apparecchio per saldare I
ail [
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Cladding/placcatura

m Saldature a riporto di tubi senza giunture

S ’ " § *

Saldatura a riporto resistente alla corrosione del materiale Alloy 625 a base di Ni

m MAG + saldatura a riporto di filo caldo per velocita di fusione piu elevate
\ ' Nuovi varianti di processo, combinazione di un
procedimento di saldatura MAG con un filo caldo aggiunto.

= Fino a 13,8 kg di velocita di fusione per una produttivita
nettamente superiore

= Minima miscelazione

= Caratteristiche ancora migliori degli strati applicati
= Facile montaggio e regolazione del processo

= Adatto al cladding e alla placcatura (corazze)

Ulteriori informazioni

www.ewm-group.com/sl/cladding
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, ewm Xnet 2.0

Sistema di gestione delle saldature Welding 4.0 ewm Xnet 2.0
Il passaggio verso una tecnica di saldatura piu efficiente

La messa in rete intelligente di uomo e macchine che
aumenta la produttivita per un flusso automatico dei dati
nella catena della produzione: I'industria 4.0 si afferma
anche nelle produzioni a mezzo saldatura con il nuovo

e innovativo sistema di gestione delle saldature Welding
4.0 ewm Xnet 2.0. Le idee del futuro, quali “smart factory”
e “digital transformation” diventano realta senza grandi
spese. | vantaggi sono evidenti: il maggiore collegamento
in rete tra prodotto e persone aumenta l'efficienza e la
qualita, riduce i costi e risparmia contemporaneamente

risorse. Il monitoraggio intelligente e la trasparenza dei
processi, dalla pianificazione del cordone di saldatura al
calcolo consuntivo dei costi passando dalla produzione,
consentono di mantenere tutto sotto controllo in

ogni momento. ewm Xnet 2.0 consente alle aziende
attive nel settore della saldatura di qualsiasi grandezza
e orientamento di godere dei vantaggi dell'industria
4.0. Portate, fin da oggi, il futuro nelle vostre aziende

e prendete contatto con noi.

Titan XQ 500 real-time view

o

nuafim . 3m
o L fuhuBatatats

w 5.3
shcdra 3378.2

Soluzioni di rete

La soluzione compatta

= Registrazione, visualizzazione e analisi occasionale di
dati di saldatura, nonché riepilogo degli apparecchi
collegatiin rete

= |deale per piccole aziende e per imprese da piccole a
medie, con fino a circa 15 apparecchi connessi in rete

La soluzione standard

= Registrazione, visualizzazione e analisi permanente di
dati di saldatura, nonché riepilogo degli apparecchi
collegati in rete

= La soluzione standard per imprese da medie a grandi,
con fino a circa 60 apparecchi collegati in rete
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e che risparmia maggiormente le risorse

\

DI Y

/
.,

Xnet 2.0 | vostri vantaggi:

= Registrazione dei dati di saldatura

= Operazioni centralizzate quali memorizzazione,
visualizzazione e analisi

= Monitoraggio online - comando e controllo del processo
di saldatura di un qualsiasi numero di saldatrici da un
qualsiasi numero di postazioni PC

= Analisi, valutazione, creazione di rapporti
e documentazione online dei parametri di saldatura
registrati per ogni saldatrice connessa alla rete, tramite
diversi strumenti di documentazione e valutazione

= Possibilita di trasferimento a tutte le saldatrici della rete

= Comodo ordine grafico dei partecipanti alla rete, facile
da creare, presentato in base alla piantina del locale,
ingrandibile tramite zoom, finestra di navigazione
e molto altro ancora

N

Moduli e componenti Xnet 2.0

= Registrazione e gestione dei dati di saldatura in
tempo reale, trasmissione dei valori di consumo

= WPQ-X Manager - Creazione, e gestione delle
istruzioni di saldatura; assegnazioni ai saldatori

= Gestione dei componenti - gestire i componenti,
creare progetti relativi alle sequenze di saldatura,
assegnare istruzioni di saldatura

= Xbutton - Diritti d'accesso e assegnazione di
istruzioni di saldatura al saldatore tramite la
robusta chiave hardware

l\“

WV

il
!

i TNV

ity
Ut
4

:

Interfaccia OPC UA

quali ad es. OPC UA, i dati del sistema EWM

Grazie all’utilizzo di interfacce standardizzate,

possono essere esportati in un formato standard
per essere integrati in sistemi di gestione della

produzione sovraordinati.
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, ewm Xnet 2.0, gestione dei componenti

Gestione dei componenti ewm Xnet 2.0 (modulo 3)

Fase 1 - Fase 2 -
preparazione del lavoro in ewm Xnet 2.0 scannerizzazione del codice a barre sul
componente
= Creare il componente da preparare in ufficio tramite = || saldatore scannerizza il codice a barre sul
preparazione del lavoro al PCin ewm Xnet 2.0 componente con un lettore di codice a barre
= Creazione in ufficio al PC del componente da produrre = | dati dei codici a barre sono richiamati nel dispositivo
di comando:

= Predisposizione dei dati del disegno o loro

importazione da CAD - Numero ordine

- Numero di componente

= Predisposizione del progetto relativo alla sequenza dei - Gruppo di componenti
cordoni di saldatura - Numero di serie

- Numero di lotto

= Assegnazione delle istruzioni di saldatura ; )
- Progetto relativo alla sequenza di saldatura (ad es.

= Stampa del codice a barre da aggiungere all'incarico di cordone di saldatura 1, cordone 1, cordone di
lavoro o da applicare come etichetta sul componente saldatura 1, cordone 2 ecc))

= Invio dei dati del componente alla saldatrice tramite - Istruzioni di saldatura (dati di saldatura per ogni
LAN/WiFi cordone/cordone di saldatura)

. e . . - - Qualificazione richiesta del saldatore
= | dati, ad es. per un utilizzo in cantiere, sono disponibili

nella saldatrice
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Fase 3 -
Xbutton

= || saldatore si identifica per I'autorizzazione
all'esecuzione della saldatura tramite Xbutton
sulla saldatrice

ewm
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Fase 4 -

Richiamo di cordoni e cordoni di saldatura in base
al progetto relativo alla sequenza di saldatura con
torcia PM e display grafico

= || saldatore inizia il lavoro in conformita alla sequenza
di cordoni di saldatura mostrata

= Tutti i parametri di saldatura sono regolati per ciascun
singolo cordone/cordone di saldatura dall'apparecchio
in modo automatico

= || saldatore conferma la conclusione di un cordone/
cordone di saldatura con un pulsante sulla torcia PM
con display grafico

= Possibilita di uscita momentanea, ad es. per lavori
di puntatura, con un pulsante sulla torcia PM con
display grafico

= Display con cordoni di saldatura / cordoni

.-

"Ewh" MD‘;::& WPS A@
) ewh? component a

Component No
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, ewm Xnet 2.0, gestione dei componenti

Gestione dei componenti ewm Xnet 2.0 (modulo 3)

Lobiettivo e quello di aumentare il valore aggiunto del cordone di saldatura.

Dalla preparazione del lavoro in ufficio fino alla saldatura nel
reparto produzione - la gestione dei componenti ewm Xnet

2.0 esegue tutto il lavoro in rete. Il software accompagna
tutti i componenti lungo tutto il processo di lavoro fino alla
produzione del pezzo da lavorare ed opera attivamente
affinché non insorgano errori ovvero per riconoscerli ed
eliminarli immediatamente. EWM gestione dei componenti
puo, oltre ad assicurare una qualita del cordone di saldatura
altamente riproducibile, aumentare notevolmente

Manufacturer Ewm AG Joint Butt joint

Welding procedure specification ‘:V;S L] [Rev.
evgf'n@ (wps) : \
LTI

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 |none
Tester or test authority <ibsich Parent metal speification 1 5355 4R
Parent metal specification 2 s3ss R
Material thickness 1 [mm] 20
Material thickness 2 [mm] |30
Outer diameter [mm] lo
Welding position PA
Component geometry Platesplate.
Weld preparation Welding sequence
1

/

2 N

\
-

L] s

[y

A

I'efficienza produttiva. Vengono meno in questo modo,
ad esempio, i tempi morti non produttivi del saldatore
per laricerca e la regolazione del parametro di saldatura
di volta in volta esatto tramite assegnazione univoca delle
procedure di saldatura nel piano di produzione.

Codice a barre prodotto
dalle procedure di saldatura

Preparazione del lavoro in ewm Xnet 2.0 — fase 1

= Aumento della produttivita grazie a un trasferimento
dei dati e a una comunicazione accelerati e senza carta

= Percentuali di fabbricazione piu elevate grazie ad una piu
approfondita preparazione del lavoro che comprende
regolazioni automatiche dei parametri di saldatura per
ogni cordone/cordone di saldatura

= Aumento della qualita grazie alla eliminazione di fonti
di errore - il progetto relativo alla sequenza di saldatura
definisce le procedure di saldatura per ogni singolo
cordone/cordone di saldatura

Interfaccia OPC UA

Grazie all'utilizzo di interfacce
standardizzate, quali ad es. OPC UA,

i dati del sistema EWM possono essere
esportati in un formato standard affinché
possano essere integrati in sistemi di
gestione della produzione sovraordinati.
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Il monitor opzionale
direttamente sulla postazione
di saldatura mostra anche

il progetto relativo alla
sequenza di saldatura

Scanner di codici a barre
Lettura dei componenti -
fase 2

Sequenza di saldatura - fase 4

J 7
LA LA

3 1
LA LA

Torcia PM con
display grafico

Xbutton
Assegnazione del componente
al saldatore - fase 3

Codice QR

Login da qualunque dispositivo terminale
mobile, Smartphone, Tablet ecc. tramite
Expert XQ 2.0
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, opzioni

Opzioni di riepilogo

- #-

Dispositivo trainafilo ruotabile Prolungamento mandrino rotante
ﬁf‘ |

Alloggio di due dispositivi Supporto pacco di cavi*

trainafilo

Bull-bar Filtro antipolvere per fonti di
corrente e modulo raffreddamento

&

Supporto torcia Carrello a doppia bombola

Wiy
\ vl

2° collegamento degliimpiantial  Telaio di sollevamento*
dispositivo trainafilo per
Titan XQ compatto

*Non combinabile con Titan XQ puls compatto
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Gas pre

1 R ‘—I |
JGas nominal value [ 10.5] L;‘mln“_'I |

DGC - regolazione elettronica WHS - radiatore di pulizia WRS - sensore di capacita
della quantita di gas per fili della riserva del filo

Ly ak' §

Supporto torcia Serie di ruote

e 4

u ]
[ ] u
Piedi di gomma Sospensione su gru

L
%

|
>
P~

—= o

AN

Kit heavy-duty (lamierino di Collegamento per convoglio
protezione e sospensione da fusto
per gru)
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, opzioni

Realizza i desideri del saldatore

Opzioni Titan XQ puls

Ca g

Dispositivo trainafilo ruotabile — comodo e di
forma arrotondata
= Posto per un dispositivo trainafilo Drive XQ

= Raggio di lavoro ingrandito grazie alla possibilita
di ruotarlo

= Dispositivo trainafilo posizionabile e smontabile
senza utensili

Estensione mandrino rotante - crea spazio per le
rotelle

= Consente il posizionamento del dispositivo trainafilo
Drive XQ con set di ruote montato sul dispositivo
trainafilo ruotabile acquisibile in via opzionale

= Poche maniglie — il prolungamento viene
semplicemente inserito e fissato sul perno del
dispositivo trainafilo ruotabile acquisibile in via
opzionale

Alloggio di due dispositivi trainafilo -
Cambiare i lavori di saldatura senza tempo di
attrezzaggio

= Passaggio senza fatica tra due applicazioni di

saldatura grazie a due dispositivi trainafilo Drive XQ
sull'apparecchio

= Semplice sostituzione della bobina filo — gli apparecchi
si possono staccare

Supporto pacco di cavi -

anche per cavi lunghi*

= Supporto per l'alloggio di lunghi pacchi di cavi
(fino a 40 m), accessori e torce

= Utilizzabile insieme all'opzione di retrofittaggio
Dispositivo trainafilo ruotabile

64
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Bull-bar - per muoversi giornalmente in officina

= Protegge impianti e spine collegate dai danni della
parte anteriore

Filtro antipolvere della saldatrice e del modulo
di raffreddamento - lo sporco rimane fuori

= Protegge la saldatrice dalle impurita estreme

= Montabile e smontabile senza attrezzi per la pulizia
= Imperdibile strumento di montaggio

= Facile da pulire

Supporto torcia - I'ordine rappresenta la meta
del lavoro di saldatura

= Una postazione sicura protegge dai danni

= Per torce MIG/MAG e TIG

= Facilmente avvitabile sulla maniglia dell'impianto
= Versioni personalizzabili per mancini e destrimani

Alloggiamento per bombola doppia
= Per utilizzo con due dispositivi trainafilo

= Saldatura con differenti gas di protezione
senza tempi di attrezzaggio
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo trainafilo Drive XQ, opzioni

Tutto si adatta — tutto, infatti, & modificabile
Opzioni dispositivo trainafilo Drive XQ
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[/min. 4

30

DGC - Risparmio di gas all'accensione

A

Perdita di gas senza DGC

Risparmio di

DGC - Regolazione elettronica della quantita

di gas - consente di risparmiare il gas esatto

= Prevenzione degli errori di saldatura causati da un
utilizzo eccessivo o insufficiente di gas

= Lefficienza creata da risparmi del gas grazie a precise
regolazioni

= Riproducibile al 100% grazie all'impostazione digitale e
alla memorizzazione nel relativo JOB (lavoro di saldatura)

= Flusso di gas costante grazie alla regolazione elettronica

= Visualizzazione dei valori nominali ed effettivi del flusso
digasinl/min

= Particolarmente utile in caso di pacchi di cavi molto
lunghi, ad es. nelle costruzioni navali e in acciaio

= Non si verificano fuoriuscite di gas con turbolenze al
momento dell'accensione dell’arco poiché la valvola
elettrica si apre e si chiude senza strappi

. -
=
=
-
-
-

WHS

A

WHS - Riscaldamento bobina di filo* -
felici per la qualita del cordone

= Evita I'accesso di umidita nel bagno di fusione
grazie all’'essiccazione del filo di saldatura tramite
preriscaldamento

= Temperatura regolata a 40° C (regolabile)

= Assicura risultati di fusione ineccepibili, in particolare
con l'alluminio

= Riduce il pericolo di porosita da idrogeno

WRS - sensore di capacita della riserva
del filo: per non avere sorprese quando
si salda

= Avvisa in presenza di una quantita residuale della
bobina di filo pari al 10%

= Impedisce gli errori di saldatura delle estremita
del filo

= Riduce gli arresti pianificando in anticipo la
sostituzione della bobina
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dispositivo trainafilo Drive XQ, opzioni

Supporto torcia — nulla si brucia
= Piu sicurezza sul lavoro
= Prolunga la durata della torcia

= Garantisce piu ordine sul posto di lavoro

Set di rotelle - la mobilita diventa possibile
= Massima flessibilita per Drive XQ
= Confortevole poiché mobile

= Le grandi rotelle (@125 mm) superano gli ostacoli

Piedini di gomma - per non far scivolare nulla

= Per sostituire le guide a scorrimento standard

Sospensione su gru - le oscillazioni divengono
piu leggere
= Per un trasporto semplice e rapido

= Massima mobilita anche con I'apparecchio appeso
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Heavy Duty Set (lamiera di protezione piu
sospensione su gru) — quando il duro si
aggiunge al duro

= Protezione ottimale in condizioni di utilizzo gravose

= Per il funzionamento in posizione orizzontale, verticale
e sospesa

= Lamierino di protezione scorrevole, termoresistente
e antiurto

= Sospensione su gru per la massima mobilita e un
trasporto semplice e sicuro

Collegamento per convoglio da fusto - saldatura
infinita
= Maggiore efficienza grazie al convoglio da fusto

= La bobina non deve essere sostituita e cid consente

ﬁh’ di risparmiare tempo

Presa sul dispositivo trainafilo

= Possibilita di collegamento per attrezzi di scriccatura e
porta elettrodi per la saldatura manuale con elettrodo

\ = Aumentata flessibilita di utilizzo

o

“t

1

P

1 Flussometro per regolazione manuale del flusso
del gas di protezione

= Regolazione precisa e controllo direttamente in loco

= Particolarmente utile in caso di pacchi di cavi molto
lunghi, ad es. nelle costruzioni navali e in acciaio

AN

e
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-

#y £

»

e




Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, accessori

Accessori Titan -
utili, poiché progettati in base all’utilizzatore.

Dispositivo di regolazione remota R10

19 pol

= Impostazione velocita del filo, correzione
tensione di saldatura

= Robusto rivestimento metallico con piediin
gomma, staffa e magnete di supporto, presa
a 19 poli

= Cavo di collegamento separato a scelta di 5 m,
10me20m

Presentazione generale torcia Push/Pull

Drive XQ

Presentazione generale trazione intermedia

Drive XQ
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Con dispositivo di comando RC Expert XQ 2.0

= Regolazione e visualizzazione di tutti i parametri di
saldatura Titan XQ

= Robusto alloggiamento in metallo con staffa di
supporto e 3 attacchi per magnete

= Copertura di plastica
= Connettore a 7 poli
= Cavo di collegamento asceltadi2m,5m, 10 me 20 m

fino a

<412mp-

Torcia MIG/MAG-Push/Pull

Torcia Push/Pull

= Alimentazione sicura e costante di fili sottili e morbidi,
ad es. in alluminio, anche con pacchi di cavi pit lunghi

= Regola in modo preciso la pressione di contatto dei
rulli trainafilo

= Attivita che non produce fatica grazie alla maniglia
ergonomica

Dispositivo di
regolazione
remota
(opzionale)

miniDrive WS

Torcia standard MIG/MAG

miniDrive Zwischenantrieb -
Potrete arrivare dappertutto

= La vostra postazione di saldatura si trova in uno
spazio ristretto, lontano dalla fonte di corrente ed
e difficile da trasportare a causa del suo peso elevato?
Allora miniDrive & la soluzione che fa per voi.

= Involucro robusto dal peso ridotto: solo 7,5 kg

= Massima prevenzione grazie agli spigoli arrotondati
e alle protezioni in plastica

= Alimentazione sicura del filo anche su lunghi percorsi

Per ulteriori informazioni sugli accessori
consultare il sito www.ewm-sales.com
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Titan XQ puls — Saldatrice MIG/MAG multiprocesso, dati tecnici

ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days
. “For details visit wwwewm-group.com J

. . . Titan XQ Titan XQ Titan XQ Titan XQ
Datiitecnici 350 puls 400 puls 500 puls 600 puls
SRRl ] da5Aa350A da5Aa400A da5Aa500A da5Aa600A

saldatura

Campo di impostazione tensione di
saldatura

da10,2Va34Vv

dal102Va36V

da10,2Va40Vv

da10,2Va44Vv

Rapporto d'inserzione della corrente di
saldatura con temperatura ambiente
40°C

100% 350A 370A 470 A 470 A
80% - 400 A 500A 500A
60% - - - 550 A
40% - - - 600 A

Tensione di alimentazione 50 Hz/60 Hz

Da 3 x400V (da-25% a +20%) a 3 x 500V (da -25% a +10%)

Fusibile di rete (fusibile ritardante) 3x20A 3x25A 3x32A 3x32A
Efficienza 88 %

cos ¢ 0,99

Tensione a vuoto

con tensione di alimentazione di 3 x 400 82V

Vv

Potenza massima di collegamento 15,4 KVA 18,6 KVA 25,8 KVA 34,1 KVA
Potenza consigliata per il generatore 20 KVA 25 KVA 35KVA 45 KVA

Tipo di protezione IP23

Classe CEM A

Temperatura ambiente da-25°Ca40°C

Raffreddamento dell'apparecchio Ventola

Raffreddamento torcia Gas o acqua

Serbatoio per I'acqua di raffreddamento 8L

Contrassegno di sicurezza / c E

Norme IEC60974-1,-2,-10

Dimensioni lunghezza x altezza X 1152 x 976 x 686 mm

larghezza

45,3 x 38,4 x 27 inch

Peso dell'apparecchio raffreddato a gas

114 kg/251,32 1b

Peso dell'apparecchio raffreddato ad
acqua

128 kg/282,19 Ib

*Titan XQ puls 400/500 puls




Dispositivo trainafilo Drive XQ, dati tecnici

ewm

WE ARE WELDING

Dati tecnici Drive XQ
Rapporto d'inserzione della
corrente di saldatura con
temperatura ambiente 40° C
100% RI 470 A
40% RI 600 A

Velocita d’avanzamento del filo

da 0,5 m/min a 25 m/min

Equipaggiamento con rulli
(impostazione di fabbrica)

Rulli trainafiloUnida 1,0 a
1,2 mm (per filo in acciaio)

Trainafilo

4 rulli (37 mm)

Collegamento della torcia di
saldatura

Collegamento
centralizzato Euro

A misura d'uomo

Completo,
da 42 cm (ovale)

Diametro bobina

Bobine filo a norma da

200 mm a 300 mm
Tipo di protezione IP 23
Classe di compatibilita A

elettromagnetica

Temperatura ambiente

da-25°Ca40°C

Segnali di sicurezza

43

Norme IEC 60974-1,-5,-10
Dimensioni 660 x 380 x 280 mm
lunghezza x altezza X larghezza 26x15x 11 inch

Peso

13 kg
28.66 Ib
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Titan XQ puls - Saldatrice MIG/MAG multiprocesso compatta con comando trainafilo eFeed integrato, dati tecnici

ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days
. “For details visit wwwewm-group.com J

Dati tecnici Titan XQ 350 puls Titan XQ 400 puls
Campo di impostazione corrente di saldatura da5Aa350A da5Aa400A
Campo di impostazione tensione di saldatura 143V-31,5V 143V-34V

Rapporto d'inserzione della corrente di salda-
tura con temperatura ambiente 40°C

100% 350A 320A
80% 350A 350A
60% - 400 A
40% - -
3x400V (da-25% a +20%)
Tensione di alimentazione 50 Hz/60 Hz 3x460V (da-25% a +15%)
3x 500V (da-25% a +10%)
Fusibile di rete (fusibile ritardante) 3x20A
Efficienza 88 %
cos ® 0,99
Tensiong a vuo'to ' ' . 82V
con tensione di alimentazione di 3 x 400V
Potenza massima di collegamento 17,6 KVA 18,6 KVA
Potenza consigliata per il generatore 25 KVA
Tipo di protezione IP 23
Classe CEM A
Temperatura ambiente da-25°Ca40°C
Raffreddamento dell'apparecchio Ventola
Raffreddamento torcia Gas o acqua
Serbatoio per I'acqua di raffreddamento 8L
Contrassegno di sicurezza / C E
Norme IEC60974-1,-2,-10
Dimensioni lunghezza x altezza X larghezza 14155; ))(( g;i);g%ﬁ:;?
Peso dell'apparecchio raffreddato a gas 117 kg /257,94 1b
Peso dell'apparecchio raffreddato ad acqua 131 kg /2888 1b
Velocita d'avanzamento del filo da 0,5 m/min a 25 m/min
Equipaggiamento con rulli (impostazione di fabbrica) Rulli trainafilo Uni da 1,0 a 1,2 mm (per filo in acciaio)
Trainafilo 4 rulli (37 mm)
Collegamento della torcia di saldatura Collegamento centralizzato Euro
Diametro bobina Bobine filo a norma da 200 mm a 300 mm

*Titan XQ puls 400
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SEDE PRINCIPALE

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Strale 8 | 56271 Miindersbach | Germania
Tel: +49 2680 181-0 | Fax: -244

www.ewm-group.com | info@ewm-group.com

{* PRODUZIONE, VENDITA E SERVIZI

EWM AG

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8 | 56271 Miindersbach |Germania
Tel: +49 2680 181-0 |Fax: -244

www.ewm-group.com | info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/31 | 407 53 Jitikov |Repubblica Ceca
Tel: +420 412 358-551 | Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz | info@ewm-jirikov.cz

(O SEDI DI VENDITA E DI ASSISTENZA GERMANIA

EWM AG |Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Nossen
Gewerbestrafe 8 |01683 Nossen

Tel: +49 35242 6512-0 | Fax: -20

www.ewm-nossen.de |info@ewm-nossen.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Rathenow
Grlnauer Fenn 4| 14712 Rathenow

Tel: +49 3385 49402-0 | Fax: -20

www.ewm-rathenow.de | inffo@ewm-rathenow.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Wittstock
Ruppiner StraB3e 6 | 16909 Wittstock

Tel: +49 3394 40009-0 | Fax: -20

www.ewm-wittstock.de | info@ewm-wittstock.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Gottinga
Rudolf-Winkel-StraB3e 7-9 | 37079 Gottinga

Tel: +49 551 3070713-0 | Fax: -20
www.ewm-goettingen.de |info@ewm-goettingen.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Moers
Rheinlandstra3e 6 | 47445 Moers

Tel. +49 2841-602376-0 | Fax: -6

www.ewm-moers.de | info@ewm-moers.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Ibbenbiiren
GildestraBe 23 | 49477 Ibbenburen

Tel: +49 5451 93683-0 | Fax: -20
www.ewm-ibbenbueren.de | info@ewm-ibbenbueren.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Pulheim
DieselstraBe 9b | 50259 Pulheim

Tel: +49 2238 46466-0 | Fax: -14

www.ewm-pulheim.de |info@ewm-pulheim.de

CENTRO TECNOLOGICO

EWM AG

Forststrale 7-13 | 56271 Mindersbach |Germania
Tel: +49 2680 181-0 | Fax: -144
www.ewm-group.com | info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan | New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City | Jiangsu | Post code 215300 | Repubblica Popolare Cinese
Tel: +86 512 57867-188 | Fax: -182

www.ewm.cn | info@ewm-group.cn

EWM-EUEN GmbH

Meccanizzazione e automazione

Santisstrale 81 | 12277 Berlin | Germania

Tel: +49 30 742-38 | Fax: -8013 | kontakt@h-euen.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Coblenza
August-Horch-Strasse 13a | 56070 Coblenza

Tel: +49 261 963754-0 | Fax: -10

www.ewm-koblenz.de | info@ewm-koblenz.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Siegen
Koéhlerweg 29 | 57250 Netphen

Tel: +49 2738 69241-0 | Fax: -20

www.ewm-siegen.de |info@ewm-siegen.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Stuttgart
Schelmenwasenstr. 23 | 70567 Stuttgart-Fasanenhof
Tel: +49 711 633 929 -0 | Fax: -20
www.ewm-stuttgart.de | info@ewm-stuttgart.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Singen
Hohenkréher Briihl 6 | 78259 Miihlhausen-Ehingen
Tel: +49 7733 5039-0 | Fax: -79

www.ewm-singen.de | inffo@ewm-singen.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Monaco di Baviera
Gadastraf3e 18a | 85232 Bergkirchen

Tel: +49 8142 284584-0 | Fax: -9

www.ewm-muenchen.de |info@ewm-muenchen.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Tettnang
Karlsdorfer Stra3e 43 | 88069 Tettnang

Tel: +49 7542 97998-0 | Fax: -29

www.ewm-tettnang.de | info@ewm-tettnang.de

EWM AG | Ufficio Vendite e Centro Tecnologico Nuova Ulma
HeinkelstraBe 8 | 89231 Nuova Ulma

Tel: +49 731 7047939-0 | Fax:-15

www.ewm-neu-ulm.de |info@ewm-neu-ulm.de

(O SEDI INTERNAZIONALI DI VENDITA E DI ASSISTENZA

Cina

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan | New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City | Jiangsu | Post code 215300 | Repubblica Popolare Cinese
Tel: +86 512 57867-188 | Fax: -182

www.ewm.cn | inffo@ewm-group.cn

Austria

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Gewerbestral3e 7 | 4653 Eberstalzell |Austria
Tel: +43 7241 28400-0 | Fax: -20
www.ewm-austria.at | info@ewm-austria.at

Gran Bretagna

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way | Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth |[Northumberland | NE61 6JN | Gran Bretagna
Tel: +44 1670-505875 | Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk | inffo@ewm-morpeth.co.uk

{:} Stabilimenti O Sedi

Repubblica Ceca

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Centro Distribuzione e Servizi Benesov u Prahy

Tyrsova 2106 | 256 01 Bene3ov u Prahy | Repubblica Ceca
Tel: +420 317 729-517 | Fax:-712

www.ewm-benesov.cz | inffo@ewm-benesov.cz

Polonia

EWM Poland SP Z2.0.0.

Gdanska 13A | 70-661 Stettin | Polonia

Tel: +48 91 433 08 70

www.ewm-stettin.pl | info@ewm-stettin.pl

@ Oltre 400 partner di distribuzione EWM in tutto il mondo 75



WE ARE WELDING

Desiderate saperne di piu? Chiamateci o inviateci un‘e-mail! Saremo lieti di aiutarvi.

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 | Fax: -244
WWW.ewm-group.com
www.ewm-sales.com
info@ewm-group.com

Venite a trov‘:irci! ﬂ D D EB

Qualita dalla
Germania

EWM AG e il pit grande produt-
tore tedesco attivo nel campo
della tecnica di saldatura ad arco,
nonché uno dei principali forni-
tori e leader tecnologici a livello
mondiale in questo settore.

Grazie a soluzioni sostenibili e
orientate verso il futuro per clien-
ti industriali ma anche per azien-
de artigianali e ad una grande
passione, I'azienda a conduzione
familiare di Miindersbach concre-
tizza da piu di 60 anni il proprio
motto “WE ARE WELDING".

partner per
tutta la tecnica
di saldatura

Vendita | Consulenza | Assistenza
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