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Welding 4.0 -
MIG/MAG-multiprocess-
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin

Tillat mig att presentera: Titan XQ puls
Welding 4.0 - svetsningens framtid

Erovra den nya dimensionen
valkommen till EWM:s Welding 4.0-varld.

Den professionella svetsningens framtid ar uppkopplad, svetsmaskinen Titan XQ puls och Welding 4.0 svetsstyr-

digital och papperslos. Det ar kraven fran “Industri 4.0” ningssystem ewm Xnet 2.0 levererar EWM den perfekta

som varje foretag forr eller senare maste uppfylla. Med I6sningen for svetsindustrin — framtidssakrad hogsta kvali-
_den nya MIG/MAG-multiprocess- tet, for annu [dGnsammare svetsning av certifierbar kvalitet.

Alla innovativa svetsmetoder och karakteristik ingar
i investeringskostnaden for svetsmaskinen

= Alltid kvalitets- och effektivitetsoptimerad
svetsning, eftersom samtliga innovativa
svetsmetoder fran EWM ér tillgdngliga som
standard

Titta pa svetsanvisningar och svetsdata pa
mobila enheter - en blick sager allt

= Enkel parameterkontroll direkt pa svetsarens
arbetsplats tack vare att samtliga aktuella
svetsdata kan hamtas

_______

Welding 4.0-svetshanterings-
systemet ewm Xnet 2.0

060 WEm ___
| | ' - i\
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Skapa papperslésa svetsanvisningar -
tilldela svetsanvisningar till konstruktionselement
och svetsare ’

= Effektiv framstallning av e

svetsanvisningar och
kvalitetssakrande tilldelning,
bekvamt fran kontoret

B 111

Deladministration for effektiv tillverkning -
steg for steg for perfektion

= Bekvdm och delbaserad
tilldelning av svets-
anvisningar for varje
enskild strang/fog ger en
minimering av svetsfelen

PM-svetsbrannare med grafisk display -
information direkt vid arbetsstycket

= Tidssparande avlasning och kvittering =
av den aktuella svetsuppgift enligt o
svetsflodesschemat bekvamt via :
svetsbrannaren vid arbetsstycket



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, systemoversikt

Systemoversikt
Innehall Sida
— MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin Titan XQ puls 6-15

= Utféranden

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

= Gas- eller vattenkyld

= Med separat tradmatarenhet

= Kompakt med integrerad
trddmatningsdrivning eFeed

*Detaljerad information om Titan XQ 400 AC puls med
AC-vaxelstromsprocessen acArc puls finns i broschyren
Titan XQ 400 AC puls och pa internet pa www.ewm-group.com.

\__ Tradmatarenhet Titan Drive XQ 16-19

\___ Svetsbriannare PM 20-23

Standard- och funktionsbrannare med och utan grafisk display samt LED-belysning pa fogstallet

RD2 X 2U/DX
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Innehall Sida

Praktisk, nivaindelad manovrering 24-33

AW Standerd | pulse
1,20 mm

0.0 R

Expert XQ 2.0
Innovativa svetsprocesser 34-55

Den optimala ljusbagen for varje tillampning

MIG/MAG:
= forceArc XQ/forceArc puls XQ - = coldArc/coldArc puls XQ -
hogeffektsljusbdge med djup intrdngning varmeminimerad for tunnplatssvetsningar
= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - = Positionweld -
hogeffektsljusbage med intrangningsstabilisator for svetsning i svara lagen
genom dynamisk tradreglering = Puls XQ- och standard XQ-ljusbage
= rootArc/rootArc puls XQ -
for den perfekta rotsvetsningen TIG- och manuell elektrodsvetsning, mejsling
Welding 4.0-svetshanteringssystem ewm Xnet 2.0 56-61

= &

Tillval, tillbehor 62-71

Tekniska data 72-74



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, individuellt konfigurerbar

Titan XQ puls -
perfektion som standard

Onskan blir till verklighet

Maximal anvandarkomfort, lang livslangd och alla puls-, tillvalen och tilloehérsdelarna till Titan-XQ-puls-serien kan
standard- och innovativa svetsprocesser optimerade och du satta samman ditt aggregat sa att det passar dig, dina
inkluderade utan merkostnad: Utrustningen krav och dina anvandningsomraden pa basta satt.

i Titan-XQ-puls-serien har gjort ett kvanthopp inom svets- Intermittensen 6ver genomsnittet, t.ex. 100 % vid upp
teknik. Darmed ar perfekta svetsfogar vid lag- till hogle- till 350 A gor arbetet effektivt. Darmed svetsar du alltid
gerat stal och aluminium i alla materialtjocklekar och i perfekt 24 timmar per dag, 7 dagar per vecka.

alla positioner forprogrammerade. Tack vare de manga

Titan XQ puls kompakt Titan XQ puls Titan XQ puls
dubbeltradmatarenhet

Alla MIG-MAG/metoder ingar i aggregatet utan merkostnad!
a” m Med den nya RCC-inverterteknologin har svetsegenskaperna hos
Titan XQ puls forbattrats i alla svetsprocesser.
= rootArc XQ/rootArc puls XQ - for perfekt rotsvetsning
= coldArc XQ/coldArc puls XQ - varmeminimerad for tunnplatssvetsningar
= forceArc XQ/forceArc puls XQ - hogeffektsljusbdge med djup intrdngning

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - hogeffektsljusbdage med intrangningsstabilisator
genom dynamisk tradreglering

= Positionweld - for svetsning i svara lagen
= Puls XQ- och standard XQ-ljusbage

= TIG- och manuell elektrodsvetsning, mejsling
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Titan XQ puls kompakt -
Med integrerad tradmatningsdrivning eFeed

Alltid perfekt resultat

Titan XQ puls kompakt med modellerna 350 A Titan XQ puls kompakt direkt fran din arbetsplats.
och 400 A ar perfekt for svetsbas, hantverk och utbild- Den integrerade tradmatningsdrivningen eFeed 6kar
ning. | kombination med tillvalet miniDrive-mellandriv- komforten for varje anvandare och optimerar resultatet.
ning kan aktionsradien utdkas upp till 30 m. Med vara Den exakta tradmatningen paverkar svetsegenskaperna
brannarmodeller med mandvrering styr du bekvamt positivt och ger optimala resultat.
Styrning LED-statusrad
= Anvdndare har tre styrningar att vélja mellan: = Signalerar aktuell driftstatus
«HP-XQ med férger
- LP-XQ

« Expert XQ 2.0, dven med LAN-/Wi-Fi-gateway

= Mer information fran
sidan 24 och framat

Anslutningsfalt

= Enklare, manuell polvandning
utan verktyg

Euro centralanslutning

= Varldsomfattande standard

= Tack vare digital X-teknik fjarr-
styrning av funktionsbrannare
utan styrledning

\\\\\\\\\\\\\ \\\ 3 - Brannarkylning

\\\ T = | gas- eller vattenkylt utférande
‘\ |

= Hog kyleffekt 1500 W, effekt-
stark cirkulationspump och
8 liters vattentank

Tradmatning - precis och praktisk

Tradspolediameter

= Fyra drivna tradmatarrullar
D200/300

= Tidsbesparande automatisk tradinmatning

= Latt trddbyte och enkel mandvrering dven vid déliga Enkelt rullbvte ut Kt
ljusforhallanden, tack vare invdandig belysning = Enkelt rufibyte utan verktyg

= Of6rlorbart rullfaste

DGC Anslutning for en

gasmangdsreglering andra tradmatarenhet WRS - tradreservsensor

Mer information fran sidan 16 och framat



Titan XQ puls — MIG-/MAG-multiprocess-svetsmaskin med mobil tradmatarenhet

Titan XQ puls -
FOr annu storre flexibilitet

Optimal for kravande

Om du arbetar med stora komponenter eller i svaratkom- hjulsatsen med stora rullar eller det extra kraftiga setet
liga omraden ar Titan XQ puls ratt svetsmaskin. Den mobi- med skyddsplat och stabil kardanupphangning fér annu
la trddmatarenheten och inbyggda styrningen gor att du storre rorelsefrihet.

ar flexibel nar det galler anvandningsomrade och avstand.

Med de manga tillvalen och tilloehorsdelarna till

Drive XQ tradmatarenhet kan modellerna fér 350 A, 400 A,
500 A och 600 A, oavsett om de ar gas- eller vattenkylda,
anpassas for alla speciella och ovanliga krav. Dit hor t.ex.

flexFit-kapslingssystem med manga fastmojligheter -
ordning ar halva svetsningen

= Mellanslangpaketshallare, trddmatarenhetstraverser - eller
vad som helst: Manga individuellt anvénda tillbehérsdelar och
tillval kan fastas med praktiska sparmuttrar pa den stranggjut-
na aluminiumprofilen pa holjets Gvre tvdrstrava

= Utforlig information fran sidan 62 och framat

EWM-mellanslangpaket — ‘\\\\\\\\\\\

\

hogsta kvalitet for lang livslangd v \k\\\ \\\\\&N
ML

= Stickkontakt i industrikvalitet 7~ N 'y \\\\\\\

= Mycket flexibel styr- och svetskabel for hog boj- eller
torsionsbelastning

= Vavinmantlade slangar for hog tryck- och temperatur-
belastning

= Diffusionssdkra gasslangar enligt EN 559
= Slitstarka 6verdragsslangar
= Dragavlastningar pa bada sidor

= Snabbt byte - alla anslutningar &r tillgangliga utifran
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Drive XQ - tar alla funktioner till arbetsplatsen

= Tradmatarenhet, finns i tre praktiska nivauppdelade styrningsvarianter

= Utforlig information fran sidan 16 och framat

Skyddskapa - smutsen har inte en chans

= Skyddar hela styrningen mot smuts och stotar

= Skyddskapan ar enkel att 6ppna dven med handskar tack vare
ergonomiskt format handtag

Tillval: Vridbar tradmatarenhet

Handtag - praktiskt latthanterligt

= Ergonomisk design

= For att det ska vara enkelt att greppa med handskar och for
saker forflyttning av maskinen

= Aterledarkabel eller brannarslangpaket kan hangas upp prak-
tiskt och ordentligt i den 6vre utskjutningen

= Ett brannarfaste kan fastas i bada handtagen, individuellt for
hdger- och vansterhanta (tillval)

Handtagsror

= Robust, stranggjutet aluminiumroér med ergonomiskt avrun-
dad baksida och val greppbar diameter for enkel forflyttning
av svetsmaskinen

= Flexibel anvdandning av flexFit-systemet pa undersidan for faste
av tillbehor och tillval med hjalp av fastjarn

Anslutningsfalt

= | dtt nedatlutande anslutningar pa fram- och baksidan minskar
bdjning av anslutna kablar

= Latt, verktygslos anslutning av alla kabelanslutningar




Titan XQ puls — MIG-/MAG-multiprocess-svetsmaskin med tva tradmatarenheter

Individuellt konfigurerbar -
skraddarsydd for dina behov

Kundspecifikt utforande: med eller utan gasflaskhallare fér en
eller tva flaskor, natledningslangder upp till 15 m, utférande
for tva tradmatarenheter och mycket mer.

Alternativt tva tradmatarenheter -
vaxla svetsuppgifter utan riggningstider

= Problemldst byte mellan 2 olika tradar och
skyddsgaser, t.ex. for svetsning av massiv-
och rortradar

Saker krantransport - svavande utan problem

= 4 robusta fasthal (40 mm @) gor det enkelt att haka
i eller sticka igenom kranlyftdonet

Stora hjul - 6vervinner hinder

= Med en hjuldiameter pa stora 250 mm kan maskinen
koras latt, aven over hinder som kablar eller trosklar

= Stora sprarbredder for hog stabilitet dven i sneda
lagen upp till 15°

Wiy
i

|
b

“...,__.

@

Styrhjul - leder till malet

= Med en hjuldiameter 6ver genomsnittet pa 160 mm
blir det latt att kora, styra och 6vervinna hinder

= Parkeringsbromsen stoppar maskinen fran att rulla
ivdg, dven i lutning

10
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Gasflaskhallare upptill - for sakert stod
= For enkel eller dubbel flaska (tillval)

= Enkel och snabb sakring av gasflaskor med hjalp av remmar
med spannlas

= Sdkra dragavlastningar for mellanslangpaket tack vare hallare

Gasflaskhallare for en
mellanslangpaket skyddsgasflaska tva skyddsglasflaskor

Gasflaskhallare nedtill - ett sakert lage
= Enkel eller dubbel flaska som standard

= Enkel nedstéllning av skyddsgasflaska tack vare lag, platt
lastkant pa flaskvagnen

Brannarkylning - stor volym for stor effekt

= Mycket god brannarkylning séanker kostnaderna genom lag
forbrukning av brannarforslitningsdelar

= Hog kyleffekt 1 500 W, effektstark cirkulationspump och 8 liters
vattentank

= Utforlig information fran sidan 14 och framat

11



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, inverter

En inverter-energikalla,

som inte ens sinar i oknen

Kan ta motgangar och ge generost

En elektronisk inverters framsta konst ar att den varaktigt

och pa ett energisparande satt kan generera svetsstrom.
Den nya Titan-inverterteknologin 6vertygar till och med
vid tuff kontinuerlig drift och extrema omgivningsfor-

hallanden. Hur lyckas den? Jo, med hog intermittens
over genomsnittet, hog verkningsgrad och den for EWM

Hog tillganglighet i produktionen -
en riktig arbetsnarkoman

vid 40 °C omgivningstemperatur

Kan anvdndas var som helst -
Titan XQ puls kdanner inga granser

= Kan anvandas i alla vader, dven i hetta, frost, regn, sné
eller i dammiga omgivningar

= Driftomrade fran -25 °C till +40 °C
= Strilsaker — skyddsklass 1P23

= Multispdnningsduglig - arbetar efter 5nskemal med
400V, 415V, 460V, 480V och 500V ndtspanning

Med oévertraffad kvalitetsgaranti fran EWM

= 3 drs garanti pa svetsmaskiner och 5 ars garanti pa
transformatorer och likriktare

= Ingen begransning av driftstimmarna - inte ens vid
3-skiftsdrift, 24 timmar om dygnet, 7 dagar i veckan

3 Years // Years
transformer
and rectifier

ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

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

legendariska langa livslangden samt ett robust utférande.
Bakgrunden till dessa enastaende inre varden ar bland an-
nat den generésa dimensioneringen av alla komponenter.
I synnerhet kylningen av halvledare garanterar en sarskilt
lang livstid pa denna innovativa svetsmaskin.

Inverter

*Titan XQ puls 400/500
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RCC-effektmodul (Rapid Current Control) -
hog processtabilitet

= Snabb, digital svetsstromsreglering — dven vid langa

slangpaket

Flaktstyrning i invertern — energisparande

= Temperatur- och effektstyrda flaktar
= Ldg nedsmutsning och laga flaktljud

Service- och underhallsvanlig

= Lattatkomliga komponenter i effektdelen

Jordslutsovervakning (PE-skydd)

= Frankoppling av svetsstrommen vid fel, vid uppkomst
av vagabonderande svetsstrommar

= Skydd av PE-ledningar

Stort utforande pa alla komponenter - hoga
effektreserver, hog intermittens pa 80 %

= Lang livslangd tack vare kylelementet for lag upp-
varmning av halvledarkomponenter

= Hog maskintillganglighet tack vare stora effektreserver

= Hogvardiga komponenter, damm- och nedsmuts-
ningsskyddat placerade, ger bortfallssakerhet

Spara in pa energikostnaderna med inverterteknik

= Lag stromfoérbrukning tack vare hog verkningsgrad och
automatiskt energisparldage (standbyfunktion)

= Minskar elférbrukningen och darmed produktionskost-
naderna

Det stora hallbarhetsinitiativet fran EWM

m Evolution®

13



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, brannarkylning

Uppfriskande innovativ — sarskilt nar det gar hett till

tack vare brannarkylning

Hall svetsbrannaren kall

En extra effektiv svetsbrannarvattenkylning for hogef-
fektsljusbagar garanterar kalla svetsbrannare och darmed
laga foljdkostnader for forslitningsdelar och brannar-
underhall, aven under tuffa omgivningsforhallanden.

Hog kyleffekt pa 1 500 watt —
sparar reda pengar

= Minskar forbrukningen av svetsbrannarens forslit-
ningsdelar och forlanger deras livslangd

= 8-liters vattentank, tillrackligt stora kylvattenreserver,
aven for langa slangpaket

= Arbeta bekvamt tack vare saker kylning, dven vid
kontinuerlig drift

Konfigureras individuellt - som du 6nskar
= Titan XQ finns som gas- eller vattenkyld variant
= Standardutférande med 3,5-bar-pump

= Forstarkt 4,5-bar-pump fér anvdandning av l1dnga
slangpaket eller vid stora hojdskillnader, t.ex. inom
varvsindustrin och fordonstilllverkningen

Nivaindikering -
alltid uppdaterad

Flodesvakter som standard -
ett infall mot bortfall

= Skyddar vattenkylda svetsbrannare mot éverhettning
och skador tack vare lagt kylmedelgenomflode

Hogeffektiv
brannarkylning

= Nivaindikering med god avlasbarhet och
skala MIN/MAX
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Kan aven eftermonteras -
om inget behov finns i dagslaget

= Kylmodulen ar modulart uppbyggd och kan med fa
handgrepp eftermonteras eller bytas ut

Temperaturovervakad kylvatska -
alltid pa den positiva sidan

= Skyddar svetsbrannaren mot dverhettning pa grund
av hett kylvatten

Service- och underhallsvanlig

= Lattatkomliga komponenter i kylmodulen

Temperatur- och varvtalsstyrd kylflakt

= Ldg nedsmutsning av kylmodulen och Iag bullere-
mission, eftersom flakten endast gar vid behov

15



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, trddmatarenhet Drive XQ

Alltid alert, tack vare latthet och precision

Tradmatarenhet Drive XQ

Tungt arbete kan underlattas

Oavsett om arbetet sker pa en olandig byggnadsstalining,
i svartillgangliga arbetspositioner eller pa stora kom-
ponenter ar den flexibla tradmatarenheten Drive XQ en
praktisk foljeslagare. Du bar endast 13 kg (utan tradspole)

du dig till och med genom ett manhal. Den hégprecisa
tradmatningen med fyra hjul garanterar konstanta svets-
resultat, skonar dina nerver och lénar sig - med en lang
livslangd aven i mycket tuff 3-skifts-anvandning.

i ett ergonomiskt balanserat handtag - vid behov tar

Tradspolekapa - dammskydd med observationsfénster

= Dammtat kapa for trddspolen
= Observationsfonster dar du kontrollerar trddspolens fylinadsniva
= Enkelt och bekvamt byte av spolen

= Fullstandigt isolerad tradkammare

Forslutningssystem - alltid tillforlitligt

= Tackluckorna hélls stdngda aven vid tuffast tankbara
anvandning

Utrustning med genomtankt uppbyggnad

= Verktygslost byte av mellanslangpaket

= Inga ingrepp i det elektriska omradet krdvs eftersom
anslutningarna ar tillgdngliga fran utsidan

= Dragavlastade slang-paket
med rem och spannlas

= Skyddade slang-paketan-
slutningar

DGC

"‘ﬁ DGC - elektronisk gasmangdsreglering sparar at

= Du undviker svetsfel pa grund av for mycket eller for lite gas

= Inga gasstotar med virvelrorelser vid tandning av ljus-
bagen, tack vare mjuk 6ppning och stangning av den
elektriska ventilen

= Effektivt, med exakt instdllning som ger gasbesparingar
= Gasmangden kan stillas in exakt digitalt = Svetsstopp om den kritiska gasmangden underskrids
= Passande gasmangd till respektive svetsuppgift (JOB) optimalt (skyddsgasflaskan tom eller gasférsérjningen avbruten)

frinstalld fran fabrik = Enklare kalkyl tack vare registrering av den exakta gas-

forbrukningen i kombination med
ewm Xnet 2.0-programvaran (tillval)

= Exakt gasmangd automatiskt beroende pa skyddsgas, utan
omrakning fér argon, argon-blandgas, CO, eller helium
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Tradmatning - precis och praktisk

= Fyra drivna tradmatarrullar
= Tidsbesparande automatisk tradinmatning
= Enkelt rullbyte utan verktyg

= Ofdrlorbart rullfaste

WHS

A

WHS - uppvarmning av tradspolen,
den nya torrperioden

= Forhindrar fuktighetsavlagringar pa svetstraden
genom férvarmning

= Reglerad temperatur till 40 °C

= Reducerad risk for vateporer

Funktioner - praktiska i den dagliga anvandningen

= Nyckelbrytare — en styrningssparr som skyddar mot fel-
mandvrering

= Omkopplare Program eller Up/Down-lage
Kupébelysning - for rullbyte

sLatt tradbyte och enkel mandvrering dven vid daliga ljus-
forhdllanden

Tryckknapp Tradinmatning
= Automatiskt tradstopp vid beréring
Tryckknapp Gaskontroll

Anslutningar - stabila och skyddade

= Infélld central- och vattenanslutning

= Stotskydd genom utstaende plastkant

flexFit-kapslingssystem — robust och variabelt

= Stabil bottenkonstruktion av stranggjuten aluminium

= Fastsattningsmojlighet for bl.a. glidskenor, gummifotter,
hjulsats

WRS - tradreservsensor, inga
overraskningar vid svetsningen

= Varnar med en kontrollampa nar det ar 10 % kvar pa
tradspolen

= Minimerar risken for fogfel till foljd av att trdden tar slut
under svetsningen

= Framétblickande produktionsplanering minskar out-
nyttjade tider och darmed produktionskostnaderna,
eftersom en ny tradspole kan laggas in i god tid

17



Titan XQ puls - MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, tradmatarenhet Drive XQ

Utvecklingen gar framat — med precision och varaktighet
Tradmatningsdrivningen eFeed

Utvecklingen gar framat - med precision och varaktighet.

Tack vare precisionsmatning som inte slirar, med kullag- den robusta mekaniken sitt arbete. Precis, robust tradmat-
rade drivaxlar och fyra enskilt drivna rullar, blir svetspro- ningsdrivning garanterar optimala svetsresultat och utan
cesserna ytterst stabila. Aven vid tuff, kontinuerlig drift stress.

och under ogynnsamma omgivningsforhallanden gor

Tradmatningsdrivningen eFeed med kullagrade och fyrfaldigt drivna
matarrullar - ett framsteg till

Rostfritt stal/
2,5 |stal,
|6dning

1 Aluminium
2 | Rortrad

UNI-rullar for tva traddiametrar - slipp byta rullar

= Kan anvandas direkt utan extrakostnader, fran fabrik utrustade med UNI-rullar for
1,0 mm och 1,2 mm stal och rostfritt stal

= UNI-rullar finns dven for 0,8 + 1,0 mm

Fargmarkerade rullar som inte kan blandas ihop
= Rullarna ar mérkta med farg for olika traddiametrar
= Alltid rétt utrustning tack vare fargmarkering

= Enkel och snabb avlasning

t.ex. UNI-rullar for @ 1,0 mm till t.ex. @ 1 mm med U-spar (bld/gul):  t.ex.@ 1 mm med V-spar
1,2 mm med V-spar (bla/rod) for for aluminium (bla/orange): for rortrad
rostfritt stal, stal

18
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eFeed tradmatningsdrivning ger dig fordelar

= Hallbar och robust pa grund av kapsling i pressgju- = Rullbyte utan verktyg med oforlorbara rullfasten

Gl = Skydd mot personskador med skyddade kuggar

= Lang livslangd och Iag ndtning tack vare reducerat
spel hos rullarna: alla fyra drivaxlar ar dubbelt kullag-
rade (inga glidlager)

= Optimal kraftoverféring tack vare stor rulldiameter
(37 mm)

= Tidsbesparing tack vare felfri, helautomatisk tradin- = Fyra drivna tradmatarrullar

matning utan tidskravande 6ppning av drivenheten

Rostfritt stal/
stal, 3-3,5
|6dning

Individuellt instéllbart pressningstryck —
sa mycket som behovs

Aluminium |2-2,5 = Pressningstrycket for det frimre och bakre rullparet kan

stallas in individuellt

Rortrad

= For aluminium, stal, rostfritt stal, [6dning, rortrad

Synlig tradmatning - full kontroll

= Mojliggor visuell dvervakning vid automatisk tradinmat-
ning efter byte av tradspole

Rullbyte i endast 3 steg
Mycket snabbt, utan verktyg och med oférlorbara delar

Las upp rullhallaren Fall upp den oférlorbara Byt rulle
rullhallaren




Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, PM-svetsbrannare med display

Dar hugger man garna i — ergonomi for svetsning
Proffs-svetsbrannare i PM-serien

De haller vad EWM lovar.

Det som ligger bra i handen tar man garna tag i. Hand-
tagen pa den nya PM-svetsbrannaren ar optimerade
med gummiinsatser sa att de ar bekvama att halla och
flexibla att styra vid svetsning. Det underlattar arbetet, i
synnerhet i svéra ldgen. Aven den balanserade designen
pa handtagen, den minskade vikten pa svetsbrannaren
och det innovativa slangpaketet i kompakt utférande

med knackskydd bidrar till en svetsning som inte trottar
ut. Den kraft som krévs for att styra svetsbrannaren ar
begransad till ett minimum. Andra praktiska detaljer som
oOkar effektiviteten ar mandéverknapparna och den grafiska
displayen pa funktionsbrannaren: Anvand dem for att
stalla in manga svetsmaskinfunktioner, direkt vid arbets-
stycket.

Kompakt kulled - optimal roérelseradie

i varje lage

= Bekvamare arbete tack vare avlastning, i
synnerhet i svara ldagen

Avtryckarskyddet forhindrar feltandningar

Gummiinsatser i handtagen -
sa att svetsningen kanns bra

= Hog sékerhet — inga oavsedda tillkopplingar
= Skydd mot skador pa arbetsstycket

Dina fordelar

Sankta produktionskostnader -
kvalitet I6nar sig

= Pavisbart lagre forbrukning av forslitningsdelar pa
kontaktror och gasmunstycke

= Minimerat efterarbete tack vare avsevart mindre svets-
sprut till foljd av precis gasstrémning

= Mindre forbrukning av skyddsgas tack vare att gasfor-
luster undviks

= HOg svetskomfort tack vare det ergonomiska,
bekvdma handtaget

= Sdkert stod for optimal brannarstyrning aven i
svara lagen

Langa livslangder pa EWM-kontaktroren -
storleken spelar roll

= Ingen Overhettning - optimal varmedverforing tack
vare 30 % storre materialtvarsnitt och koniskt faste pa
kontaktroret i M7/M9 jamfort med de vanliga gangs-
torlekarna M6/M8
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Fyra mandvreringsvarianter -
garanterar ett bra val

En standardbrédnnare och tre funktionsbranna-  .

re star till forfogande for Titan XQ (detaljer pa
nedanstaende sidor)

X-teknik -
ersatter extra styrledning

= Arbete som dr mindre uttréttande - eftersom
du slipper vikten fran en separat styrledning blir
brannarslangpaketet lattare

Integrerad LED-belysning —
lyser upp aven morka hérn

= Underlattar svetsning i horn och i
morka delar av arbetsomradet

= LED-belysningen aktiveras oberoende

av avtryckaren nar du ror pa
svetsbrannaren (ingen felmandvrering)

Okad svetskvalitet - bittre &n bra Utféranden

= Felminimering tack vare storningsfri tradstyrning — 40 % storre = Standardbrannare i PM-serien - PM221/301/401G,
bojradie pa brannarhalsarna (fran och med PM 301) -PM301/451/551W

= Basta varmeavledning i brannarstommen vilket ger en ldg upp- = PM S-serien kort hals - PM451/551WS

ettt el i gy = PM L-serien lang hals -PM451/551WL

= Utmarkt gasskydd av ljusbagens arbetsomrade

= Saker kontakt genom fastskruvat kontaktrér och gasmunstycke
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Titan XQ puls - MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, PM-svetsbrannare med OLED

Dar hugger man garna i — ergonomi for svetsning
Proffs-svetsbrannare i PM-serien

Fyra manodvreringsvarianter — ett garanterat bra val.

En standardbrannare och tre funktionsbrannare star

till forfogande for Titan XQ. De skiljer sig i mandvrerings-
koncept och i visningsmojligheter. Men en sak har alla
gemensamt: Perfekta ergonomiska egenskaper och robust
EWM-kvalitet. Du vdljer.

PM RD3X PM RD2X

Funktionsbrannare med grafisk
display och LED-ljus

Funktionsbrannare med grafisk
display och LED-ljus

Installningsmojligheter: Installningsmajligheter:

= Svetsstrom och trad- = Svetsstrom och trad-

hastighet hastighet
= Svetsspanningskorrigering = Svetsspanningskorrigering
= Svetsmetod eller
= Svetsprogram och -uppgifter (JOBs) = Svetsprogram
= Driftsatt 2-takt/4-takt
= Komponentadministration:

Val av svetsfogar efter svetsflodesschemat

Indikering:

Indikering:
T = Alla installningsbara svetsparametrar
= Alla installningsbara svetsparametrar och
funktioner = Status-, fel- och varningsmeddelanden

= Status-, fel- och varningsmeddelanden
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PM 2U/DX

Funktionsbrannare med
LED-ljus
Installningsmajligheter:

= Svetsstrom och trad-
hastighet

= Svetsspanningskorrigering
eller

= Svetsprogram

PM-standardbrannare

= Standardavtryckare for alla MIG/MAG-maskiner

= Tillval avtryckare upptill

23



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, styrningsoversikt

Praktisk, nivaindelad manovrering

Titan XQ puls

24

Styrningsvarianter och
uppkopplingsmdjligheter:

= Expert XQ 2.0

= Expert XQ 2.0 LG med ‘Q‘ %
integrerad LAN-gateway J

= Expert XQ 2.0 WLG med
integrerad LAN/Wi-Fi-
gateway

Ingen styrning i stromkallan
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Drive XQ Styrningsvarianter Drive XQ

Expert XQ 2.0

i Am P4

MIG/MAG

@ forcenrc )
HP-XQ wireae

rootArc

coldArc

J0B-LIST
3s

Titan XQ puls kompakt

Soft - Dynamics + Hard
HP- AMECE

MIG/MAG

@ forcenrc 9
LP_XQ wiredArc u:‘w
rootArc
M\“\“ coldArc
*For Titan XQ puls kompakt aven tillganglig som:
= Expert XQ 2.0 LG med integrerad LAN-gateway
= Expert XQ 2.0 WLG med integrerad LAN/Wi-Fi-gateway
(ej mojligt for Titan XQ puls kompakt med en andra tradmatarenhet) _ ) Soft - Dynamics 4 Hard
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, styrning Expert XQ 2.0

Allt till alla dem som vill mer.
Styrningen Expert med intuitiv mandvrering

Styrningen Expert XQ 2.0 visar vad maskinen erbjuder. Displayrutan som tal harda tag
Anvandaren gor sina val via Click-Wheel - svetsmetod,
material, gas, traddiameter. Passande karakteristik for
svetsuppgiften (JOB) visas direkt pa den robusta och
lattlasta LCD-displayen, och arbetet kan borja. Nar arbetet
gar effektivt ar det ett rent ngje.

= Repbestdndig displayskyddsruta av akrylglas
med hard beldggning

= Alltid latt att l&sa, utan slitskador och repor
som som pa pekskarmar

= 3 mm tjock skyddsruta av akrylglas skyddar
LCD-displayen mot skador

LCD-bildskarm - allt i 6versikt Logisk styrning, baserad pa praktisk

erfarenhet

= Klartextvisning av svetsparametrar och
funktioner

= Oversiktigt och sjalvforklarande folietangentbord

= Litt avldsbar genom svetshjilmen som ar okansligt for damm, smuts och fukt

= Vaxla snabbt mellan nivaerna tack vare praktisk
mandovrering

= God kontrast dven vid motljus tack vare
blandskyddad yta

Metodbyte

= Vaxla snabbt mellan
svetsmetoderna:
-forceArc XQ/forceArc puls XQ
- wiredArc XQ/wiredArc puls XQ
- rootArc XQ/rootArc puls XQ
- coldArc XQ/coldArc puls XQ
- Positionweld
- puls XQ- och standard XQ-
ljusbage

USB-anslutning -
for nya uppgifter

= Offline-dokumentation
av svetsdata
Xbutton - nyckeln till

= Uppdatering av .
svetsning

karakteristik

= Programvaruuppdate-
ring

= Individuell atkomstbehdrighet
och menyanpassning

Click-Wheel-mandvrering -
vrid, tryck, klart

Sprakval -
fler sprak @n vissa professorer

= Direkt tkomst till alla viktiga = Forinstallerade sprak for anvandarmenyn: Tyska,
svetsparametrar tack vare ett intuitivt engelska, franska, italienska, nederléndska, polska,
mandvreringskoncept med Click- danska, lettiska, ryska, spanska, tjeckiska, svenska,
Wheel-funktioner portugisiska, turkiska, ungerska, rumanska

C e ==

Vard isas i i llaelleri i |

Lot v el e temationels 2 [ Dl R
Ic =
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Wire speed [fmin]

U-carrection -3.6Y

o o

3

Svetsprogramforlopp -
manga steg i korta drag

= Enkel instéllning av alla svetsparametrar i
programforloppet, som t.ex. startstrom, andkraterstrom

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

4 & O

JOB-fonster -
vilken svetsuppgift ska utforas?

= Enkelt JOB-val av karakteristik med Click-Wheel
- Svetsmetoder
- Materialtyp
- Gastyp
-Traddiameter

JOE9 GMAW Standard | pulse
suf 1,20 mm

4.0 T

147A17. 7V

1t

Svetsparametrar - allt har sitt varde

= Visning av den effektiva bageffekten for enkel berdakning
av strackenergin

= BOr-, ar- och hallvarden
= Driftlagen

= Statusmeddelanden

»GMAW Standard | pulse

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

Vaxla snabbt mellan MIG/MAG-metoderna - optimalt for

varje svetsuppgift

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - hogeffektsljusbdge med djup
intrangning

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ — hogeffektsljusbage med
intrdangningsstabilisator genom dynamisk tradreglering

= rootArc XQ/rootArc puls XQ - for en perfekt rotsvetsning

= coldArc XQ/coldArc puls XQ - varmeminimerad for
tunnplatssvetsningar

= Positionweld - for svetsning i svara lagen
= Puls XQ- och standard XQ-ljusbage
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, styrning 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 () 0,96 kJfrmm
Preheating temperature (TO) 150°C
Plate thickness {d) 20.0mm
3D
Weld Factor ; 1.00F3
Transitional thickness 16,1 mm
Cooling time £35S

WPQR-svetsdataassistent —
allt har sitt varde

= Med WPQR-svetsdataassistenten kan du snabbt
och enkelt berakna varmeintrangningen och
strackenergin exakt

Berakning T8/5-tid

= Utifran den redan berdaknade varmeintrangningen Q
berdknar du T8/5-nedkylningstiden direkt, med hansyn
till den plattjocklek som ska anges samt fogfaktorerna

IECE LV
6.6/ mjmin
294y S

Svetsdatadvervakning -
skyddar och informerar

= Tillatet arbetsomrade

= Svetsspdnning

= Svetsstrom

= Trddmatningshastighet

= Parametrar som foreskrivs av svetsanvisning

Favoritlista med upp till tio JOB -
skapar rutin

= Okar effektiviteten och férhindrar felmanévreringar
= Skapa och hamta JOB individuellt

= Direkt, forenklat val av de svetsprocesser (JOB) som ska
anvandas

= Overféring till ytterligare svetsmaskiner via
fjarrstyrningen QX eller direkt pa Expert XQ 2.0
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Enkelt datautbyte via USB-minne -
framtidsmusik ingar.

= Alltid enligt den senaste svetstekniken: Tack vare
Titan XQ-tekniken fran EWM kan styrningen uppdateras
sa snart nya utvecklingar eller svetsuppgifter kommer
ut — enkelt via USB-minne

= EWM utvecklar I6pande svetsprocesser, material- och
stromkallekarakteristik, ndtanslutning och individuell
mandvrering. Aven befintliga EWM-maskiner drar nytta
av detta, tack vare det enkla datautbytet

= Enkel datadverforing till styrningarna LP-XQ och HP-XQ
ar aven mojliga via fjarrstyrningen Expert XQ 2.0

Atkomstbehérighet via Xbutton -
individuella anvandarbehorigheter

= |dentifikation av svetsaren

= Xbutton majliggor tilldelningen av svetsare till
svetsmaskinen

= Hantering av dtkomstbehdrigheter for olika
manovernivaer i styrningen och svetsparametrarna

= Exakt efterkalkyl mojlig tack vare Welding
4.0-svetshanteringssystem ewm Xnet 2.0 med
individuell registrering av data per maskin,
anvandning och svetsare

= Sarskilt robust och betydligt langre livslangd &n t.ex.
RFID-chipkort

Snabb datatrafik for Industri 4.0
= Uppkoppling av dnskat antal stromkallor - med LAN/Wi-Fi

= Enkel datadverféring offline via USB-anslutning

INndustry

D
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, styrning HP-XQ

For perfektionister — individuella installningsmojligheter
Styrning HP-XQ - kan varieras maximalt in i minsta detalj

Styrningen HP-XQ erbjuder hogsta mojliga behovsspe- programmet in i detalj. Det dr den optimala styrningen
cifierade installningsmojligheter for respektive svets- for professionella anvéndare som inte ldmnar nagot at
uppgift. Anvandaren kan sjalv individuellt bestamma slumpen nar det galler perfekta resultat.

svetsforloppet fran startstrommen fram till andkrater-

Visning av tradreserv -
varnar vid 10 % restmangd (tillval)

Svetsforloppsparametrar — kontroll in i minsta detalj = Forhindrar trakiga 6verraskningar
och svetsfel pd grund av att traden
ovdntat tar slut

= Snabb och enkel instéllning av alla parametrar via
ett logisk flodesschema med LED-anvandarguide,
t.ex. start- och andkraterstrom

Tradreversering

pyr— = Underlattar utmatningen
MIG/MAG . - av traden
wiredArc 5 th
¢ 5 16 (i]<)
MetOdbyte rootAre o Superpuls lTL -
coldArc X =
= Vaxla snabbt mellan L = J o8
svetsmetoderna :
kW-visning - effektiv
o bageffekt
o[>
’ = For berdkning av
A v strackenergi
Val
= Standard
.Suh- Dynamics 4 Hard ] PUIS
= Positionweld
Enhetsbyte -
alltid passande matt

= Varden visas i nationella eller inter-
nationella enheter (mm/tum) efter
onskemal

Click-Wheel-mandvrering -
vrid, tryck, klart

= Vanster Click-Wheel for instéllning av = Hoger Click-Wheel for instéllning av
Synergic-arbetspunkt (strém, korrigering av ljusbagslangden och ljus-
trddmatning, plattjocklek) bagsdynamik
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till varje svetsuppgift

Svetsforloppsparametrar - kontroll in i minsta detalj

= Snabb och enkel installning av alla parametrar via

o ett logisk flodesschema med LED-anvandarguide

N

" | I s
t3 = Alltid Iamplig svetseffekt tack vare instdllbara
ts _I.. J_\- startprogram och svetsprogram
t5 t6 0o
&7 Lam—

t2

O’ﬁ (16 program per JOB)

= Felfria svetsresultat tack vare
- forminskat svetsprogram for varmekontroll
under svetsningen
- Andkraterprogram med specifika slope-tider for
att undvika andkratersprickor

Superpuls

t1 t8

= Mot fogfel kan gasfor- och gasefterstromningstiden
stallas in i borjan och pa slutet

Ljusbagsdynamik - fran mjukt till hart

= M6jliggor enastdende svetsresultat tack vare
exakt dosering av ljusbagen fran "Soft” (bred
fog, lag intrdngning) till "Hard” (hard ljusbage,
djup intrangning)

e = Visning av vald dynamikniva via LED-listen

Soft = Dynamics < Hard

Vaxla snabbt mellan MIG/MAG-metoderna -

MIG/MAG optimalt for varje svetsuppgift

. forceArc

wiredArc

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - hogeffektsljusbage med
djup intréngning

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - hogeffektsljusbdge med
intrangningsstabilisator genom dynamisk tradreglering
= rootArc XQ/rootArc puls XQ — for perfekt rotsvetsning

= coldArc XQ/coldArc puls XQ - varmeminimerad for

rootArc . :
tunnplatssvetsningar

0
0
0]
0
£
o
.

= Positionweld - for svetsning i svara lagen

= Puls XQ- och standard XQ-ljusbage

coldArc

/‘ Position

d((‘((( we’ d

JOB-LIST
3s

AlM[EICe
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, styrning LP-XQ

Helt enkelt intelligent — koppla in och satt igang
Styrning LP-XQ - sjalvforklarande mandvrering

Styrningen LP-XQ har optimala parametrar for varje bara arbetspunkten via Click-Wheel och kor igang. Styr-
nodvandigt svetsforlopp, fran startstrom till andkrater- ningen rekommenderas om svetspersonalen vaxlar,
program, med ratt installning redan fran fabrik. Det sparar t.ex. vid monteringsinsatser och pa byggarbetsplatser.
inarbetningstid. Svetsaren kan bdrja arbeta direkt — ange

Visning av tradreserv -

Favoritlista kan valjas direkt varnar vid 10 % restmangd (tillval)
= Spara enkelt de anvanda parametrarna = Forhindrar trakiga 6verraskningar
genom att hdlla den 6nskade favoritknappen intryckt och svetsfel pa grund av att traden

= Hdmta enkelt genom att trycka pa ovantat tar slut

respektive favoritknapp

Tradreversering

= Underlattar utmatningen

MIG/MAG av traden
.lur:eAr: ‘ﬂ
wiredArc 3
Metodbyte roothre z
coldArc X
= Vaxla snabbt ) J
mellan
svetsmetoderna kW-visning - effektiv
bageffekt
= For berdkning av
strackenergi
Val
= Standard
S;tT_D\,nami:s + Hard ] PUIS
= Positionweld
Enhetsbyte -
alltid passande matt

= Varden visas i nationella eller inter-
nationella enheter (mm/tum) efter
onskemal

Click-Wheel-mandvrering -
vrid, tryck, klart

= Vanster Click-Wheel for instéllning av = Hoger Click-Wheel for instéllning av
Synergic-arbetspunkt (strém, trddmat- korrigering av ljusbagslangden och ljus-
ning, plattjocklek) bagsdynamik



Soft = Dynamics < Hard

MIG/MAG
. forceArc %
Q
. 0
wiredArc 8
o
rootArc '
g . Standard
coldArc Pulse
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Ljusbagsdynamik - fran mjukt till hart

= M6jliggor enastaende svetsresultat tack vare
exakt dosering av ljusbagen fran "Soft” (bred
fog, lag intrdngning) till "Hard” (hard ljusbage,
djup intrangning)

= Visning av vald dynamikniva via LED-listen

Vaxla snabbt mellan MIG/MAG-metoderna -
optimalt for varje svetsuppgift

= forceArc XQ/forceArc puls XQ - hégeffektsljusbage med
djup intrangning

= wiredArc XQ/wiredArc puls XQ - hégeffektsljusbage med
intrdngningsstabilisator genom dynamisk tradreglering

= rootArc XQ/rootArc puls XQ - for perfekt rotsvetsning

= coldArc XQ/coldArc puls XQ - varmeminimerad for
tunnplatssvetsningar

= Positionweld - for svetsning i svara lagen

= Puls XQ- och standard XQ-ljusbage

Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 - nar du behaover fler
funktioner

= GOr det mojligt att vid behov anvanda samtliga
extrafunktioner i Expert XQ 2.0

= For alla styrningar, Expert XQ 2.0, LP-XQ och HP-XQ
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder, dversikt
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g ",
§$<° _-.? ..-.-F 'o%
= i EeE ¢
Svetsmetoder — oversikt e

Puls-svetsning

testa nu!
Sida

- Svetsning av olegerat och laglegerat stal

— Rotsvetsning " rootArc®XQ __ 36-37

~ Svetsning av fyllnads- och toppstrangar = forceArc puls® XQ _ 38-39

~ Svetsning av kdlfogar med djup intrangning .~ = forceArc puls®XQ __40-41

— Svetsning under anvindning av 100 % CO, " coldArc®XQ/ 43

rootArc® XQ
—— Svetsning av olegerat, laglegerat och hoglegerat stal

__ Svetsning avgenomsvetsning vid kdlfogar = forceArcpuls®XQ _ 44-45

~ Svetsning i svara lagen = Positionweld 46-47
utan granteknik

— Svetsning med konstant intrangning = wiredArc®XQ/ 42
och konstant effekt wiredArc® puls XQ

——— Svetsning och l6dning av olegerat, laglegerat och hoglegerat stal
samt forzinkade platar

ti Svetsning och I6dning av tunna platar = coldArc® XQ/ 48-49
coldArc® puls XQ
—— Svetsning av hoglegerat stal
L Svetsning av fyllnads- och toppstrangar = forceArc puls®XQ  50-51
——— Svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar
Svetsning av aluminium = PulsljusbdageXQ ~ 52
och aluminiumlegeringar
Svetsning i svara lagen = Positionweld 53

utan granteknik

——— Fyllnadssvetsning

L Pasvetsning, hardfylinad 54-55
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Rotsvetsning pa
olegerat och laglegerat stal

Dina krav Var l6sning - rootArc® XQ

Ojamn, varierande luftspalt = Perfekt fogéverbryggning

Rontgensdkert resultat = God rotbildning och sadker flankbearbetning
Svetsning i olika positioner = Hogt ljusbagstryck for rotsvetsning i alla positioner

= Hog svetshastighet och smalteffekt jamfért med
Produktivitetsokning TIG- manuell elektrodsvetsning

= Sprutfattig process

= Snabb digital reglering av processen, latt att styra och
kontrollera

= Anvdandning av vanliga svetsbrdannare utan ytterligare

spanningsmatledning genom RCC-effektmodul
(Rapid Current Control)

= F6r manuella och mekaniska tillampningar

= Platt, slat fogyta och i det ndrmaste sprutfri process for

Ingen utslipning av mellanstrangarna .
9 pning 9 mindre efterarbete

R Rt liver ningen = EWM allin — en maskin for svetsning med all m

alla processer och av alla plattjocklekar

m Rotsvetsning med luftspalt, utan badstod

1

Fogforberedelse av en rotsvetsning pa roret, Framsida
60° 6ppningsvinkel med 3 mm luftspalt
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rootArc® XQ

Rotsvetsning PC med luftspalt, utan badstod

e AR a.,,.wgwﬂ-ammwwiw

\J

@.
Framsida Rot Plattjocklek 5 mm
Luftspalt 3 mm

Rotsvetsning PC med luftspalt, utan badstod

15 T 4

10

Framsida Rot Plattjocklek 10 mm, ensidig fas
15 grader, luftspalt 4 mm

Rot Rorsvetsning, vaggtjocklek
15 mm, 6ppningsvinkel 60°
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Titan XQ puls - MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsning av fyllnads- och toppstrangar pa
olegerat och laglegerat stal

Dina krav

Enkel hantering

Var losning - forceArc puls® XQ

= L&tt att lara sig, dven for den otréanade svetsaren tack vare
snabb digital reglering av processen, nastintill sprutfri,
reducering av intrdngningsspar

Saker intrangning

= Enastdende rotbildning och flankbearbetning tack vare
djup intrangning

Minimerad komponentdeformering

= Modifierad, varmeminimerad, riktningsstabil pulsbage

Hog [6nsamhet

= Fogvolymen kan reduceras, svetstiderna kan potentiellt
minskas med mer dn 50 % i produktionen, bade manuellt
och automatiserat

Tillforlitlig svetsning vid forsvarad
tillganglighet

= Perfekt svetsning dven med mycket langa tradandar
(stickouts)

Varierande, ojamn luftspalt

= Perfekt fogéverbryggning till och med i hoga
effektomraden

Intrdngningsspar, fogutseende

= Perfekt fuktning av materialytorna, slat fogyta dven vid
starkt oxiderade eller nedsmutsade platar

Kvalificering av svetsprocessen

= Kvalificerad genom metodkontroller (processnr 135)

Enkel hantering

= EWM allin — en maskin for svetsning med
alla processer och av alla plattjocklekar

enligt DIN EN ISO 15614-1
i

Svetsning med reducerad fogvolym

har flera ganger undersokts och bekraftats av
oberoende institut. Med EWM-svetsprocesserna for-
ceArc® och forceArc puls® kan svetstiderna forkortas
i jdmforelse med standardspray-ljusbdgemetoden
med upp till 50 %. Genom en reducerad dppnings-
vinkel skonas resurserna medan de mekanisk-tek-
niska egenskaper forblir oféorandrade.

forceArc® XQ

Standard-spraybage

11 strangar

5 strangar
50 % kortare svetstid

Oférandrade mekanisk-tekniska egenskaper

Du hittar en komplett fackrapport dar forde-
larna presenteras under foljande lank:

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

m Genomsvetsning, ensidigt svetsad stumfog med reducerad 6ppningsvinkel

60° 30°
20 20
S355, 20 mm, 6ppningsvinkel 60° S355, 20 mm, 6ppningsvinkel 30°
9 svetsstrangar, standardspraybage 4 svetsstrangar, forceArc puls®
Genomsvetsning, m Genomsvetsning,
T-forband svetsat pa bada sidor stumfog svetsad pa bada sidor

30
35° 35° 50
W
$235, 30 mm, 6ppningsvinkel 35° S355, 50 mm, 6ppningsvinkel 30°
8 svetsstrangar 15 svetsstrangar
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsning av kalfogar med djup intrangning pa
olegerat och laglegerat stal

Dina krav

Hog [6nsamhet

Var l6sning - forceArc puls® XQ

Reducering av antalet svetsskikt vid kdlfogar

Séker intrangning

Enastdende rotbildning och flankbearbetning tack vare
djup intrdngning

Minimerad komponentdeformering

Modifierad, varmeminimerad, riktningsstabil
sandardspraybdage

Tillforlitlig svetsning vid férsvarad

tillganglighet

Perfekt svetsning i smala fogar aven med mycket langa
tradandar (stickouts)

Snabb utreglering av stickoutlangdférandringar,
stickoutlangder processakra upp till 40 mm

Reducering av spanningar vid
kalfogsomradet

Forskjutning av krafterna inne i komponenten tack vare
djup intrangning, liten fogvolym tack vare stor effektiv
fogtjocklek enligt DIN EN ISO 17659:2005- 09, liten
varmeintrangning i komponenten

Kvalificering av svetsprocesse

n

Certifierad med metodkontroller (processnr 135) enligt
DIN EN ISO 15614-1

Enkel, saker anvdandning

Snabb digital reglering av processen, latt att
ldra sig och kan anvandas direkt oberoende av
brannarinstallningsvinkeln

Flexibilitet i tillverkningen

pp til
65 %

energibesparing

pp til
70 %

reducerad tillverkningstid
(svetsning, efterarbete)

EWM allin — en maskin for svetsning med
e all
alla processer och av alla plattjocklekar

pp til pp til
50 % 35%

lagre materialkostnader mindre svetsrokutslapp
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forceArc puls® XQ

Svetsning med djup intrangning enligt SS-EN 1090
Utnyttja hela potentialen for din svetsfog. forceArc puls®-processen mojliggor

tack vare beaktande av effektiv fogtjocklek vid kalfogar enstrangssvetsning upp
till a =8 mm i jamforelse med a = 5 mm vid metoder utan djup intrangning.

www.ewm-group.com/sl/titanforcearc

Kraftflode vid standardkalfogar Battre kraftflode med
djup intrdngning

Effektiv
fogtjocklek

a—métt\?\

Definition effektiv fogtjocklek enligt S355, 10 mm, effektiv fogtjocklek pa
DIN EN ISO 17659;2005- 09 8 mm enligt DIN EN ISO 17659:2005-09

m Svetsning med djup intrangning vid lang stickout

35°

Plattjocklek livplat 10 mm, 6ppningsvinkel 35° 10
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wiredArc® XQ/wiredArc® puls XQ

Titan XQ puls - MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsning med konstant intrangning och konstant
effekt pa olegerat, laglegerat och hoglegerat stal

Standard

wiredArc XQ

Dina krav

Saker intrangning, rotbildning och flankbearbetning

Var l6sning -
wiredArc® XQ/wiredArc® puls XQ

Svetsprocess med konstant hdg intréngningsdjup
oberoende av d@ndringen av den fria tradanden (sa kallad
stickout)

Mindre eller inget svetssprut

Nastintill sprutfritt svetsresultat genom snabb digital
reglering av svetsprocessen

Kontrollerad varmeintrangning

Den digitala processregleringen mojliggor en konstant
svetsstrom

Strackenergin och varmeintrangningen forblir narapa
konstant trots andringar av den fria tradanden

Hogre produktivitet

Mojlighet att reducera fogdppningsvinkeln och darmed
svetsfogvolymen

Snygg fogyta

Platt, jamn fogyta och i det ndrmaste sprutfri process for
mindre efterarbete

Enkel hantering

Latt att lara sig och att kontrollera

Flexibilitet i tillverkningen

12 mm stickout 30 mm stickout

EWM allin — en maskin for svetsning med I
alla processer och av alla plattjocklekar

Standard

En @ndring av den fria trddanden (den sa kallade stickout-
en) orsakar en andring av intrangningsdjupet vid stan-
dardsvetsprocesser. | synnerhet svetsning nar stickouten
blir langre kan leda till en att rotpunkten (bindfel) inte
registreras tillrackligt.

wiredArc XQ

Med EWM wiredArc XQ forblir intrdngningen konstant
nar den fria tradanden (den sa kallade stickouten) dndras.
Den innovativa regleringen haller svetsstrommen och
varmeintrangningen nastintill konstanta.
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Svetsning under anvandning av 100 % CO,

pa olegerat och laglegerat stal

Dina krav Var 16sning -
coldArc® XQ/rootArc® XQ/standard

= Digitalt reglerad process for en sprutfattig droppdvergang,

SRR i0 s0m vid blandgas tack vare RCC-effektmodul (Rapid Current Control)

= Snabb processreglering tack vare tillampning av den allra

Pr ili . ;
aespllle senaste mikroelektroniken

= Sprutreducerad svetsning som vid blandgas

= Svetsning utan extra spanningsmatledning, dven
vid langa slangpaket, tack vare RCC-effektmodul
(Rapid Current Control)

Produktivitetsokning

Enkel hantering = Latt att styra och att kontrollera

= EWM allin - en maskin for svetsning med all m

Flexibilitet i tillverkningen gpns
B ls<rkninge alla processer och av alla plattjocklekar

Rotsvetsning PC med luftspalt, utan badstod

S$355, plattjocklek 3 mm, med G3Si1 i diameter 1,2 mm under 100 % CO,

m Rotsvetsning PA med luftspalt, utan badstod

S$355, plattjocklek 3 mm, med G3Si1 i diameter 1,2 mm under 100 % CO, 3
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Genomsvetsning vid kalfogar pa
olegerat, laglegerat och hoglegerat stal

Dina krav

Enkel, saker anvandning

Var losning - forceArc puls® XQ

God fogoverbryggning dven i hdga effekt-omraden, latt
att lara sig och kan anvandas direkt

Avsevart lagre svetsrokutslapp jamfort med svetsning
med pulsbage

Hog Ionsamhet .

Séker genomsvetsning dven utan luftspalt, vilket gér den
monteringsvanlig

Reducering av fogdppningsvinkeln, vilket ger mindre
svetsfogsvolym. Tillsammans med en reducering av
strangantalet kan det ge hoga kostnadsbesparingar

Ingen mejsling eller utslipning
av rotens motsatta sida

Genomsvetsning pa bada sidor i stumfog eller
T-forband utan utslipning eller fogborttagning av
rotens motsatta sida

Saker intrangning

Enastdende rotbildning och flankbearbetning tack vare
djup intrangning

Stabil ljusbage

Ho6g processtabilitet vid svetsning pa smaltbadet dven
med liten fogdppningsvinkel

Tillforlitlig svetsning vid forsvarad .
tillganglighet

Perfekt svetsning dven med mycket langa
tradandar (stickouts)

Aven i trdnga och smala fogar med mycket Idnga
traddandar

Snabb utreglering av stickoutlangdférandringar,
stickoutldangderna ar processakra upp till 40 mm

Flexibilitet i tillverkningen

EWM allin — en maskin fér svetsning med all m
alla processer och av alla plattjocklekar

Tidsbesparing tack vare anvandning av forceArc puls® XQ
i produktionen

100 %

80 %

60 %
40 %

Tillverkningstid

20 %

Standard forceArc puls® XQ
Svetsprocess

1 Montering Ytterligare information
I Straining, slipning

M Svetsning

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

m Ensidigt svetsad kalfog m Dubbelsidig genomsvetsning

5 15
35° 35°
pa— .S —
S355,5mm pa 10 mm S355, 15 mm, 6ppningsvinkel 35°
m Dubbelsidig genomsvetsning m Dubbelsidig genomsvetsning

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, dppningsvinkel 40° 1.4301, 10 mm, dubbelsidig genomsvetsning pa

stumfog med en 6ppningsvinkel pa 35°
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsnings i svara lagen utan granteknik
pa olegerat, laglegerat och héglegerat stal

Dina krav

Hogre produktivitet

Var l6sning - Positionweld

Hoga svetshastigheter jamfort med traditionell
granteknik

Saker intrangning, rotbildning och flankbearbetning

Koncentrerad, digitalt modifierad pulsbage

Mindre eller inget svetssprut

Nastintill sprutfritt svetsresultat genom snabb digital
reglering av svetsprocessen

Kontrollerad varmeintrangning

Fran fabrik optimalt installt byte mellan lag och hog
svetseffekt

Varmeminimerad process med lagre bageffekt och
strackenergi

Snygg fogyta

Platt, jamnt 6verlappad fogyta och i det ndrmaste sprutfri
process for mindre efterarbete

Enkel hantering

Enkel att stélla in och latt att styra

Flexibilitet i tillverkningen

EWM allin — en maskin for svetsning med I
alla processer och av alla plattjocklekar
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Positionweld

m Stigande fog, linjar brannarstyrning m Enkel hantering vid svetsning 6éver huvudet
utan granteknik

S T—

5 5
5 ' 5
S355, plattjocklek 5 mm S355, plattjocklek 5 mm
m Stigande fog, linjar brannarstyrning m Enkel hantering vid svetsning 6ver huvudet

utan granteknik

5

1.4301 plattjocklek 5 mm 1.4301 plattjocklek 5 mm
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsning och [6dning av tunna platar av o-,
lag-, hoglegerat stal och forzinkade platar

Dina krav

Mindre deformering, minimala anlépningsfarger

Var losning — coldArc® XQ/coldArc® puls XQ ——

Varmeminimering genom digitalt styrd droppdvergang
i kortslutning tack vare RCC-effektmodul
(Rapid Current Control)

Snygg, slat fogyta, mindre eller inget svetssprut

Platt, slat fogyta och i det ndarmaste sprutfri process,
mindre anlépningsfarger och deformering reducerar
efterarbetet, utmarkt fuktning av ytorna vid [6dning

Varierande, ojamn luftspalt

Ingen sattning av smaltbadet, saker flank-bearbetning
aven med kantforskjutning

Saker intrangning

Optimalt installd processeffekt, lugn och stabil
svetsprocess

Enkel hantering

Snabb digital reglering av processen, latt att styra och
kontrollera

Svetsning utan extra spanningsmatledning, aven vid
langa slangpaket, tack vare RCC-effektmodul

Svetsning och |6dning av ytbelagda
(forzinkade) platar

Minimal sprutbildning, minimal inverkan pa
korrosionsbestandigheten

Flexibilitet i tillverkningen

EWM allin — en maskin fér svetsning med all m
alla processer och av alla plattjocklekar
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coldArc® XQ/coldArc® puls XQ

Svetsning av olegerade platar Svetsning av hoglegerade platar

Svetsning av forzinkade platar Lodning av férzinkade platar

Lodning av hogfasta platar, t.ex. Usibor® Lodning av hoglegerade (CrNi) platar
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsning av
fyllnads- och toppstrangar pa héglegerat stal

Dina krav Var l6sning - forceArc puls® XQ
Saker djup intrdngning = Koncentrerad, digitalt modifierad pulsbage

= Nastintill sprutfritt svetsresultat genom snabb digital
Mindre eller inget svetssprut reglering av svetsprocessen
= Mindre svetsrokutsldapp jamfort med pulsbagssvetsning

= Varmeminimerad process med lagre bageffekt och
Minimal deformering strackenergi, upp till 20 % reducerad i jamforelse med
pulsbage

= Mojlighet till reducering av fogvolymen tack vare mindre
fogoppningsvinkel vid flerstrangs-svetsning

Hogre produktivitet = Symmetriskt formade kalfogar med maximalt uppnabar
fogtjocklek (a-matt)

= Lag mellanlagringstemperatur/reducering av stalltider

= Platt, slat fogyta och i det ndrmaste sprutfri process for

S mindre efterarbete, minimala anldpningsfarger

= Snabb digital reglering av processen, latt att styra och
Enkel hantering kontrollera
= Konstant fogyta vid olika bréannarlagen

= EWM allin — en maskin for svetsning med all m

Flexibilitet i tillverkni -
St verkningen alla processer och av alla plattjocklekar

Dina fordelar

Upp till 30 % total kostnadsbesparing Upp till 20 % hogre a-matt
= Reducerade kostnader for I6ner, tillsatsmaterial, = Symmetrisk fogformning tack vare djup, koncentrerad
skyddsgas och energi intrangning med saker rotbildning

= Reducerad tillverkningstid
Nastan sprutfri

Upp till 15 % lagre varmeintrangning = Minimering av efterarbete dven pa platar med
= Lagre andel efterarbete (riktning, slipning, rengoring) pa glodskal eller mycket smuts pa ytan

grund av reducerad deformering, anl6pningsfarger och

spanning

= Minimering av stalltider tack vare kortare vantetider vid
flerstrangssvetsning
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forceArc puls® XQ

Framsida: Ladg varmeintrangning for forceArc puls® XQ, ldg  Baksida: Lag varmeintrangning for forceArc puls® XQ, l1ag
oxidation pa ytan, darigenom battre utseende oxidation pa ytan

forceArc puls® XQ har i det dvre effektomradet en upp till 15 % lagre varmeintrangning jamfort med pulsbagen.
Det leder till farre anlépningsfarger och deformeringar pa detaljen.

Dina fordelar

= Mindre varmeintrangning = Reducerat efterarbete (riktning, slipning, rengoring)

= Minimerad strackenergi = Mindre avbranning av legeringselement och

= Reducering av deformeringar, anlépningsfirger och dérigenom hdgre korrosionsbesténdighet
spanningar

Process forceArc puls® XQ Puls
Traddmatningshastighet i m/min 13 13

Strackenergi o

i KJ/mm 1,21 (-15 %) 1,44
Vsim/min 0,45 0,45
a-matt 5,7 (+15 %) 4,8
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Svetsning av
aluminium och aluminiumlegeringar

Pulsljusbage XQ

Dina krav Var losning - Pulsljusbage XQ

= Snabb och stabil processreglering tack vare tillampning av

Séker intrangning, rotbildning och flankbearbetning den allra senaste mikroprocessortekniken

= Lugn, stabil droppdvergang, mindre rok pa ytan

Snygg fogyta = Personligt anpassat fogutseende tack vare den fritt
installningsbara funktionen Superpuls

= Sprutfri tdindning tack vare den reverserande tradmatar-

Sprutminimering enheten

Svetsning av alla plattjocklekar = Tillforlitlig process redan fran 1 mm

= Snabb digital reglering av processen, latt att styra och

Enkel hantering kontrollera

Flexibilitet i tillverkningen

= EWM allin — en maskin for svetsning med
alla processer och av alla plattjocklekar all m

Svetsning av aluminium pa bada sidorna inom varvsindustrin
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Svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar

i svara lagen utan granteknik

Dina krav Var losning - Positionweld

Saker intrdngning, rotbildning och

flankbearbetning = Koncentrerad, digitalt kontrollerad pulsbage

= Fran fabrik optimalt installt byte mellan 1dg och hog

Kontrollerad vdarmeintrangning svetseffekt

= Hoga svetshastigheter i jamforelse med den traditionella

Hogre produktivitet pendeltekniken

= Platt, jamnt 6verlappad fogyta och i det narmaste sprutfri

Snygg fogyta process for mindre efterarbete

= Snabb digital reglering av processen, ldtt att styra och

Enkel hantering kontrollera

= EWM allin - en maskin for svetsning med

Flexibilitet i tillverkningen -
9 alla processer och av alla plattjocklekar all m

m Svetsning i stigande position, enkel hantering

AIMg5, plattjocklek 4 mm

m Enkel hantering vid svetsning 6ver huvudet

AIMg5, plattjocklek 4 mm
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, svetsmetoder

Fyllnadssvetsning pasvetsning/hardfylinad

Dina krav

God korrosionsbestandighet pa fyllnaden

Var l6sning -

pasvetsning/hardfylinad

Lag uppblandning tack vare fylinadssvetsning optimalt
installda processer

Lite avverkande bearbetning efter svetsning

Jamn uppbyggnad av fyllnaden, minimalt flisningarbete

Stabil ljusbage

Hog processtabilitet tack vare digitalt reglerad ljusbage,
minimerad sprutbildning

Enkel hantering

Latt att manovrera och att stalla in

Flexibilitet i tillverkningen

EWM allin — en maskin for svetsning med
-~ all
alla processer och av alla plattjocklekar

Processer for fyllnadssvetsning utan merkostnad for

Co- och Ni-baserade legeringar samt héglegerade
CrNi-legeringar
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Pasvetsning/hardfylinad

m Fyllnadssvetsning av fenrérsviaggar

Korrosionsbestandig fyllnadssvetsning av Alloy 625 Ni-baserat material

m MAG + hettrad fylinadssvetsning for hogre smalteffekt

TR

AN o / Ny processvariant, kombination aven MAG-svetsprocess
\ ! - A . med en extra frammatad hettrad.

\

= Upp till 13,8 kg smalteffekt for en avsevart hogre
produktivitet

= Minimal uppblandning

* Annu béttre egenskaper pa de applicerade skikten

= Enkel uppbyggnad och instéllning av processen

= Lampad for pasvetsning och for hardfylinad (pansring)

Ytterligare information

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

Welding 4.0-svetshanteringssystem ewm Xnet 2.0
Steget mot effektivare och mer resursskonande svetsteknik

En intelligent koppling mellan manniska och maskin som
forbattrar produktiviteten och ger ett automatisk data-
flode inom produktionskedjan: Industri 4.0 etablerar sig
aven inom svetstillverkningen med det nya innovativa
Welding 4.0-svetshanteringssystemet ewm Xnet 2.0. Dar-
med blir framtidskoncept som “Smart factory” och "Digital
transformation” verklighet utan stora kraftanstrangningar.
Har finns klara fordelar: Den starkare kopplingen mellan

produkt och manniska 6kar effektiviteten och kvaliteten,
minskar kostnaderna och skonar samtidigt resurserna.
Med intelligent 6vervakning och transparens fran plane-
ring till tillverkning hela vagen fram till efterberdkning
av svetsfogen har du hela tiden 6verblick.ewm Xnet 2.0
levererar fordelarna fran Industrie 4.0 till svetsféretag av
alla storlekar och inriktning. Utnyttja framtiden redan

i dag — kontakta oss.

Titan XQ 500 real-time view
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Natverkslosningar

Kompaktlosningen

= Tillfallig registrering, sortering och analys av svetsdata,
samt en oversikt Over natanslutna maskiner

= Optimal for mindre enskiftsarbeten och sma till
medelstora foretag med upp till 15 anslutna maskiner

Standardlosningen

= Permanent registrering, sortering och analys av
svetsdata, samt en oversikt dver natanslutna maskiner

= Standardlésningen fér medelstora och stora féretag
med upp till ca 60 anslutna maskiner
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ewm Xnet 2.0: Dina fordelar

= Registrering av svetsdata
= Central lagring, sortering och analys

= Onlinedvervakning - styr och 6vervakar
svetsprocessen for valfritt antal svetsmaskiner och
fran valfritt antal arbetsdatorer

= Analys, utvardering, rapportering och dokumentation
av onlineregistrerade svetsparametrar fran alla
anslutna svetsmaskiner med olika dokumentations-
och utvarderingsverktyg

= Overféringsméjlighet for alla svetsmaskiner pa nitet

= Bekvam och enkel framstéllning av grafik over
natverksdeltagarna baserat pa en hallplan, med
zoomning, navigationsfonster och mycket annat

N

ewm Xnet 2.0: Modulerna och komponenterna
= Starter-Set - registrera och administrera svetsdata
och 6verfor forbrukningsvarden i realtid

= WPQ-X Manager - skapa och hantera svetsanvisningar
samt tilldela dem till svetsare

= Komponentadministration — hantera komponenter,
skapa svetsflodesscheman, tilldela svetsanvisningar

= Xbutton — atkomstbehdorigheter och
svetsanvisningstilldelning for svetsaren via robust
hardvarunyckel

l\“

WV

il
!

i TNV

ity
Ut
4

:

OPC UA-granssnitt

Tack vare anvandning av standardiserade
granssnitt som t.ex. OPC UA, kan data fran

EWM-systemet exporteras till ett standardformat,

sa att dessa kan integreras i 6verordnade
produktionsadministationssystem.
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, ewm Xnet 2.0, deladministration

ewm Xnet komponentadministration (modul 3)

Steg 1 -

arbetsforberedelse i ewm Xnet 2.0

= Skapa den komponent som ska tillverkas genom att
forbereda arbetet pa kontoret pa datorn i ewm Xnet 2.0

= Skapa den komponent som ska tillverkas pa datorn pa
kontoret

= Skapa ritningsdata eller importera fran CAD
= Bestam fogflodesshema
= Tilldela svetsanvisning

= Skriv ut en streckkod, lagg till den till arbetsordern
eller sétt pa direkt pa komponenten som klistermarke

= Skicka komponentdata till svetsmaskinen via lokalt
natverk/Wi-Fi

= Data ar tillgéngliga offline i svetsmaskinen, t.ex. for
arbete pa en byggarbetsplats

Steg 2 -

skanna in streckkoden pa komponenten

= Svetsaren skannar streckkoden pa komponenten
med hjalp av en streckkodldsare

= Komponentdata hamtas i styrningen:
- ordernummer
- komponentnummer
- komponentgrupp
- serienummer

- batchnummer

- svetsflodesschema (t.ex. fog 1, stang 1, fog 1,
strang 2 etc.)

- svetsanvisning (svetsdata for varje strang/fog)

- nédvandig svetskvalifikation
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Steg 3 - Steg 4 -

Xbutton hamta strangar och fogar motsvarande
svetsflodesschemat via PM-svetsbrannare och
grafisk display

= Svetsaren identifierar sig for svetsfrigivning med = Svetsaren boérjar med arbetet enligt den indikerade
Xbutton pa svetsmaskinen fogfoljden

= Samtliga svetsparametrar stalls in automatiskt av
maskinen for varje enskild strang/fog

= Efter varje strang/fog kvitterar svetsaren dess
fardigstallande med en knapp pa PM-svetsbrannaren
med grafisk display

= Tillfalligt uppehall, t.ex. for hdftarbeten med knapp pa
PM-svetsbrannaren med grafisk display

= Display med fogar/strangar

.-

"Ewh" MD‘;::&WFS A@
ewh? component a

Component No
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, ewm Xnet 2.0, deladministration

ewm Xnet 2.0 deladministration (modul 3)

Malet: Att 6ka mervardet vid svetsfogen.

Fran arbetsforberedelse pa kontoret fram till svetsning i tillverkningseffektiviteten avsevart. Oproduktiva tidspe-
tillverkningen — ewm Xnet 2.0 deladministration gor hela rioder, ndr svetsaren hittar och stéller in exakt passande
arbetet for natverksanslutningen. Programvaran foljer svetsparametrar, bortfaller tack vare en entydig tilldelning
med alla delaktiga personer under hela arbetsprocessen av svetsanvisningar i produktionsplanen.

fram till ett perfekt tillverkat arbetsstycke. Den sakerstal-
ler aktivt att fel inte uppstar eller att de upptacks i tid
och kan avhjalpas. Férutom en hog reproducerbarhet
av svetsfogskvaliteten kan EWM:s deladministration oka

En streckkod genereras via
svetsanvisningen

Welding procedure specification ‘:V;S L] [Rev. Pageidant
evgf'n@ (ws) ‘ |
0N

Manufacturer Ewm AG Joint Butt joint

Street Herestr 1 Weld seam details Gne-sided without backing bar
city Town Type of preparation and deaning Plasma
WPQR No 01202 644.V.220098.001-12 Working on the root pass |none
Tester or test authority <ibsich Parent metal spedfication 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

Arbetsforberedelse i ewm Xnet 2.0 - steg 1

= Produktivitetsokning genom snabbare, papperslos [ ]
datadverféring och kommunikation = OPC UA-granssnitt
= Hogre tillverkningshastighet tack vare omfattande Tafk vare anvandning av standardiserade
arbetsforberedelse inklusive automatiska installningar gl;anssnltt som t.ex. OPC UA, kan. data
av svetsparametrar for varje sting/fog fran EWM-systemet exporteras t|I.I ett
standardformat, sa att dessa kan integre-
= Kvalitetsokning tack vare att felkallor undanrdjs — ras i dverordnade produktionsadministra-
svetsflodesschemat definierar svetsanvisningar for varje tionssystem.

enskild strang/fog
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Tillvalet monitor

direkt pa svets-
arbetsplatsen visar bl.a.
svetsflodesschemat

Streckkodsskanner
Inlasning av komponent-
kod - steg 2

PM-svetsbrannare
med grafisk
display

Xbutton
Komponent-svetsartilldelning -
steg 3

QR-kod

Inloggning av valfria mobila slutenheter,
smarttelefoner eller surfplattor etc. via
Expert XQ 2.0

EWM AG /// www.ewm-group.com 61



Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, tillval

Oversikt tillval

Vridbar tradmatarenhet Svarvdornsforlangning

Faste for Slangpaketfaste*

tva tradmatarenheter

Pakorningsskydd Dammfilter for stromkalla
och kylmodul

&

Brannarfaste Dubbel flaskhallare

Wiy
\ vl

Anslutning fér en andra Lyftstativ *
tradmatarenhet f6r Titan
XQ kompakt

*kan inte kombineras med Titan XQ puls kompakt
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Gas pre

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

DGC - elektronisk WHS - uppvarmning av tradspolen WRS - tradreservsensor

gasmangdsreglering

Ly ak' §

Brannarfaste Hjulsats
u ]
[ ] u
Gummifotter Kranupphédngning

1
L
~
|
-~
-

—= o

AN

Heavy-Duty-set (skyddsplat Anslutning for fatmatning
plus kranupphangning)




Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, tillval

Uppfyller svetsarens 6nskemal

Titan XQ puls tillval

Ca g

Vridbar tradmatarenhet - en lyckad sak
= Plats for en tradmatarenhet Drive XQ
= Forstorad arbetsradie tack vare vridbarhet

= Tradmatarenhet som kan satta pa och tas av utan
verktyg

Svarvdornsférlangning - ger plats at hjul

= Mojliggor pdsattning av tradmatarenheten
Drive XQ med monterad hjulsats pa tillvalet Vridbar
trddmatarenhet

= Nagra fa handgrepp - férlangningen satts bara pa
dornen till tillvalet Vridbar tradmatarenhet och fastes

Faste av tva trddmatarenheter -
vaxla svetsuppgifter utan riggningstider

= Probleml6st byte mellan tva svets-tillampningar tack
vare tva tradmatarenheter Drive XQ pa maskinen

= Latt trddspolebyte — maskinerna kan dras isar

Slangpaketfaste —

aven for langa slangar *

= Faste for langa slangpaket (upp till 40 m), tillbehor
och svetsbrannare

= Gemensam anvandning med eftermonteringstillvalet
Vridbar tradmatarenhet

64
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Pakorningsskydd - fér den dagliga
verkstadstrafiken

= Skyddar anldaggningen och anslutna stickkontakter
mot skador framifran

Dammfilter for svetsmaskin och kylmodul -

smutsen far stanna ute

= Skyddar svetsmaskinen mot extrem nedsmutsning

= Kan monteras och demonteras verktygslost for
rengdring

= Ofdrlorbara fastmaterial

= | 3tt att rengOra

Brannarfaste - ordning ar halva svetsningen

= Saker plats skyddar mot skador

= For MIG/MAG- och TIG-svetsbrannare

= Kan enkelt skruvas fast vid anlaggningens handtag
= Individuella utféranden for héger- och vansterhanta

Dubbel flaskhallare
= FOr drift av tva tradmatarenheter

= Svetsning med olika skyddsgaser utan langa
riggningstider
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, trddmatarenhet Drive XQ, tillval

Anpassningsbar, sa allt passar
Tradmatarenhet Drive XQ tillval
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I/min 4

30

DGC - mindre gasatgang vid tandning

A

Gasforbrukning utan DGC

DGC

Dﬂﬁ DGC - elektronisk gasmangdsreglering -
enkelt att spara gas exakt

= Undvikande av svetsfel pa grund av for mycket eller
for lite gas

= Effektivt, med exakt instéllning som ger gasbesparingar

= 100 % reproducerbar tack vare digital installning och
lagring av aktuellt JOB (svetsuppgift)

= Elektronisk reglering ger ett konstant gasflode

= Digital bor- och arvardesindikering av gasflodes-
mangden i [/min

= Sarskilt fordelaktigt vid ldnga slangpaket, t.ex.
i varvsindustrin och vid stalkonstruktioner

= Inga gasstotar med virvelrorelser vid tandning av
ljusbagen tack vare mjuk 6ppning och stangning av
den elektriska ventilen

. -
=
=
-
-
-

= Forhindrar fuktighetsintrdngning i smaltbadet tack
vare torkning av svetstraden med hjalp av forvarmning

= Reglerad temperatur till 40 °C (instéllningsbar)

= Garanterar felfria svetsresultat, i synnerhet for
aluminium

= Reducerad risk for vateporer

*gj tillganglig for Titan XQ puls C

WRS

= Varnar ndr det ar 10 % kvar pa trddspolen

WRS - tradreservsensor —
inga 6verraskningar vid svetsningen

= Forhindrar fogfel till foljd av att traden tar slut

= Reducerar stillestdnd genom att spolbytet kan
planerasi tid
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, trddmatarenhet Drive XQ, tillval

Brannarfaste - later inget branna vid
= Mer sakerhet vid arbetet
= Okar svetsbrannarens livslangd

= Ger ordning och reda pa arbetsplatsen

Hjulsats — g6r dig mobil
= Maximal flexibilitet for Drive XQ
= Bekvamt korbar

= Stora hjul (@ 125 mm) 6vervinner hinder

Gummifotter — sa att inget glider ivdag

= Ett alternativ till standardglidskenorna

Kranupphdngning - svavning utan problem
= For enkel och saker transport

= Maximal mobilitet dven i hdngande drift
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Heavy-Duty-Set (skyddsplat plus
kranupphdngning) - nar det verkligen galler

= Optimalt skydd vid tuffa arbetsvillkor
= For stdende, liggande och hdangande drift

= Glidande, temperaturbestdandig och stotsaker
skyddsplat

= Kranupphdngning for maximal mobilitet och enkel,
saker transport

Anslutning for fatmatning - andl6s svetsning
= Hogre effektivitet tack vare matning ur fatet

= Vinn tid genom att spara in byte av tradspole

Anslutningsuttag pa tradmatarenheten

= Anslutningsmojlighet for mejselbrannare och
tradspolshallare for manuell elektrodsvetsning

\ = Okad flexibilitet vid anvandningen

m‘«
WP,

Lna\()!

_—

AR

iy

4

Flodesmatare for manuell
skyddsgasflodesinstallning

= Exakt instdllning och kontroll direkt pa platsen

= Sarskilt fordelaktigt vid ldnga slangpaket, t.ex.
i varvsindustrin och vid stalkonstruktioner
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Titan XQ puls - MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, tillbehor

Titan-tillbehor -
anvandarorienterade och praktiska.

R10 19-pol. fjarrstyrning

= Instdllning av trddhastighet,
svetsspanningskorrigering

= Robust metallholje med gummifotter, hallbygel
och héllmagnet, 19-poligt anslutningsuttag

= Separat anslutningskabel 5m, 10 m eller 20 m
efter behov

Systemoversikt Push/Pull-svetsbrannare

upp till
<40m P

Drive XQ

Systemoversikt mellandrivning

Drive XQ
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RC Expert XQ 2.0 fjarrstyrning

= Instdllning och visning av alla Titan XQ-svetsparametrar
= Robust metallhdlje med hdllbygel och 3 hdllmagneter
= Plastkapa

= 7-polig stickkontakt

= Alternativt med anslutningskabel
2m,5m, 10 meller 20 m

upp till
412m )

MIG/MAG-Push/Pull-
svetsbrannare

Push/Pull-svetsbrannare

= Sdker och konstant tradmatning av tunna och mjuka
tradar, som t.ex. aluminium, dven vid langre slangpaket

= Stéll in pressningstrycket for trddmatarrullarna med
precision

= Mindre uttréttande arbete tack vare det ergonomiska
handtaget

Fjarrstyrning
(tillval)

MIG/MAG-standard-
svetsbrannare

miniDrive WS

miniDrive mellandrivning -
sa att du nar fram

= Ar din svetsarbetsplats trang, langt fran strémskallan
eller ar vikten ett problem?
Da @r miniDrive |0sningen.

= Robust lattviktare: endast 7,5 kg

= Basta skyddet tack vare avrundade kanter och
plastskydd

= Sdker tradmatning dven over langa strackor

Ytterligare tillbehor finns under
www.ewm-sales.com
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin, tekniska data

3 shifts / 24 hours / 7 days

| *For details visit wiww.ewm-group.com

ewm-warranty”

7

Tekniska data 350 puls 400 puls 500 puls 600 puls

Instéllningsomrade svetsstrom 5-350A 5-400 A 5-500 A 5-600 A

Instéllningsomrade svetsspanning 10,2-34V 10,2-36V 10,2-40V 10,2-44V

Intermittens svetsstrom vid

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

Natspanningar 50 Hz/60 Hz 3 %400V (-25 % till +20 %) till 3 x 500V (-25 % till +10 %)

Natsakring (trog) 3x20A 3x25A 3x32A 3x32A

Verkningsgrad 88 %

cos ® 0,99

Tomgangsspanning 82V

vid 3 X 400 natspanning

Max anslutningseffekt 15,4 kVA 18,6 kVA 25,8 kVA 34,1 kVA

Rek. generatoreffekt 20 kVA 25 kVA 35 kVA 45 kVA

Kapslingsklass IP23

EMC-klass A

Omgivningstemperatur -25°Ctill 40 °C

Maskinkylning Flakt

Brannarkylning Gas eller vatten

Kylvattentank 8l

Sakerhetsmarkning /CE

Standarder SS-EN 60974-1,-2,-10

e

Vikt maskin kyld

114 kg/251,321b

Vikt maskin vattenkyld

128 kg/ 282,19 Ib

*Titan XQ puls 400/500 puls
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Tekniska data Drive XQ
Intermittens svetsstrom vid
omgivningstemperatur 40 °C
100 % intermittens 470 A
40 % intermittens 600 A

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 25 m/min

Tradmatningsrullar fran fabrik

Mattarrullar Uni 1,0 till
1,2 mm (for staltrad)

Drift

4 rullar (37 mm)

Centralanslutning

Euro centralanslutning

Manhalsduglighet

Komplett,
fran och med
42 mm (oval)

Tradspolsdiameter

standardiserade
tradspolar fran 200 mm

till 300 mm

Kapslingsklass IP 23
EMC-klass A
Omgivningstemperatur -25°Ctill 40 °C
Sakerhetstecken C €
Standarder SS-EN 60974-1,-5,-10

. 660 X 380 x 280 mm
MattLx B xH 26%15% 11 tum

. 13 kg
Ll 28,66 b
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Titan XQ puls — MIG/MAG-multiprocess-svetsmaskin kompakt med integrerad
tradmatningsdrivning eFeed, tekniska data

3 shifts / 24 hours / 7 days

| *For details visit wiww.ewm-group.com

ewm-warranty”

7

Tekniska data Titan XQ 350 puls Titan XQ 400 puls
Instéllningsomrade svetsstrom 5-350A 5-400 A
Instéllningsomrade svetsspanning 14,3-31,5V 14,3-34V
Intermittens svetsstrom vid
omgivningstemperatur 40 °C
100 % 350A 320A

80 % 350A 350A

60 % - 400 A

40 % - -

Natspanningar 50 Hz/60 Hz

3 x 400V (-25 % till +20 %)
3x460V (-25 % till +15 %)
3 x500V (-25 % till +10 %)

Natsakring (trog) 3x20A
Verkningsgrad 88 %

cos ® 0,99
Tomgéngsspanning 82v

vid 3 X400 natspanning

Max anslutningseffekt 17,6 kVA 18,6 kVA
Rek. generatoreffekt 25 kVA
Kapslingsklass IP 23
EMC-klass A
Omgivningstemperatur -25°Ctill 40 °C
Maskinkylning Flakt
Brannarkylning Gas eller vatten
Kylvattentank 8l
Sakerhetsmarkning /CE
Standarder SS-EN 60974-1,-2,-10
e

Vikt maskin gaskyld

117 kg/257,94 Ib

Vikt maskin vattenkyld

131 kg/288,8 Ib

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 25 m/min

Tradmatningsrullar fran fabrik

Matarrullar Uni 1,0 till 1,2 mm (for staltrad)

Drift

4 rullar (37 mm)

Centralanslutning

Euro centralanslutning

Tradspolediameter

standardiserade tradspolar fran 200 mm till 300 mm

*Titan XQ puls 400
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EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Strasse 8 | 56271 Miindersbach | Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0 | Fax: -244

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

{* PRODUKTION, FORSALIJNING OCH SERVICE

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Strasse 8 | 56271 Mundersbach | Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0 | Fax: -244

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

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31407 53 Jifikov | Republiken Tjeckien
Tfn: +420 412 358-551 | Fax: -504

www.ewm-jirikov.cz | info@ewm-jirikov.cz

TEKNIKCENTRUM

EWM AG

Forststrasse 7-13 | 56271 Miindersbach | Tyskland
Tfn: +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 | Folkrepubliken Kina

Tfn: +86 512 57867-188 | Fax:-182

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

EWM-EUEN GmbH

Mekanisering och automatisering

Santisstrale 81 | 12277 Berlin | Tyskland

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

O FORSALININGS- OCH SERVICEPLATSER TYSKLAND

EWM AG | Forsédljnings- och teknikcentrum Nossen
Gewerbestrasse 8 | 01683 Nossen

Tfn: +49 35242 6512-0 | Fax: -20
www.ewm-nossen.de | info@ewm-nossen.de

EWM AG | Forsaljnings- och teknikcentrum Rathenow
Grlnauer Fenn 4| 14712 Rathenow

Tfn: +49 3385 49402-0 | Fax: -20
www.ewm-rathenow.de | inffo@ewm-rathenow.de

EWM AG | Forsaljnings- och teknikcentrum Wittstock
Ruppiner Strasse 6 | 16909 Wittstock

Tfn: +49 3394 40009-0 | Fax: -20
www.ewm-wittstock.de | info@ewm-wittstock.de

EWM AG | Forséljnings- och teknikcentrum Gottingen
Rudolf-Winkel-Strasse 7-9 | 37079 Géttingen

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

EWM AG | Forsaljnings- och teknikcentrum Moers
Rheinlandstra3e 6 | 47445 Moers

Tel. +49 2841-602376-0 | Fax: -6
www.ewm-moers.de | info@ewm-moers.de

EWM AG | Forsdljnings- och teknikcentrum Ibbenbiiren
Gildestrasse 23 | 49477 Ibbenbiiren

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

EWM AG | Forsaljnings- och teknikcentrum Pulheim
Dieselstrasse 9b | 50259 Pulheim

Tfn: +49 2238 46466-0 | Fax: -14
www.ewm-pulheim.de | info@ewm-pulheim.de

EWM AG | Forsaljnings- och teknikcentrum Koblenz
August-Horch-Strasse 13a | 56070 Koblenz

Tfn: +49 261 963754-0 | Fax: -10
www.ewm-koblenz.de | info@ewm-koblenz.de

EWM AG | Forséljnings- och teknikcentrum Siegen
Koéhlerweg 29 | 57250 Netphen

Tfn: +49 2738 69241-0 | Fax: -20
www.ewm-siegen.de | info@ewm-siegen.de

EWM AG | Forséljnings- och teknikcentrum Stuttgart
Schelmenwasenstr. 23 | 70567 Stuttgart-Fasanenhof
Tel: +49 711 633 929 -0 | Fax: -20
www.ewm-stuttgart.de | info@ewm-stuttgart.de

EWM AG | Forséljnings- och teknikcentrum Singen
Hohenkréher Briihl 6 | 78259 Miihlhausen-Ehingen
Tfn: +49 7733 5039-0 | Fax: -79
www.ewm-singen.de | inffo@ewm-singen.de

EWM AG | Forséljnings- och teknikcentrum Miinchen
Gadastrasse 18a | 85232 Bergkirchen

Tfn: +49 8142 284584-0 | Fax: -9
www.ewm-muenchen.de | info@ewm-muenchen.de

EWM AG | Forsaljnings- och teknikcentrum Tettnang
Karlsdorfer Strasse 43 | 88069 Tettnang

Tfn: +49 7542 97998-0 | Fax: -29
www.ewm-tettnang.de | info@ewm-tettnang.de

EWM AG | Forséljnings- och teknikcentrum Neu-Ulm
Heinkelstrasse 8 | 89231 Neu-Ulm

Tfn: +49 731 7047939-0 | Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de | info@ewm-neu-ulm.de

(O FORSALJNINGS- OCH SERVICEPLATSER INTERNATIONELLT

Kina

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan | New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City | Jiangsu | Post code 215300 | Folkrepubliken Kina

Tfn: +86 512 57867-188 | Fax: -182

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

Osterrike

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

Storbritannien

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

{:} Fabriker O Platser

Republiken Tjeckien

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Forsaljnings- och servicecentrum Benesov u Prahy

TyrSova 2106 | 256 01 Benesov u Prahy | Republiken Tjeckien
Tfn: +420 317 729-517 | Fax:-712

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

Polen

EWM Poland SP Z.0.0.

Gdanska 13A | 70-661 Szczecin | Polen
Tfn: +48 91 433 08 70
www.ewm-stettin.pl | info@ewm-stettin.pl

® Mer &n 400 EWM-forséljningspartner varlden dver 75



WE ARE WELDING

Vill du ha mer information? Kontakta oss via telefon eller e-post! Vi hjalper garna till.

Tfn: +49 2680 181-0 | www.ewm-group.com
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EWM AG
Dr.Glinter-Henle-Strasse 8
D-56271 Miindersbach

Tfn: +49 2680 181-0 | Fax: -244
WWW.ewm-group.com
www.ewm-sales.com

info@ewm-group.com
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Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda forbehaller vi oss for &ndringar, skrivfel och misstag.

Kvalitet fran
Tyskland

EWM AG ar Tysklands storsta
tillverkare av svetsteknik med
ljusbage, och ar internationellt
ledande pa omradet.

Med moderna och hallbara kom-
plettlésningar for allt fran indu-
strikunder till hantverksfirmor,
och en stor passion for verksam-
heten lever familjeforetaget fran
Miindersbach upp till sitt motto
sedan over 60 ar:

"WE ARE WELDING".
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