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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi

Izninizle: Titan XQ puls
Welding 4.0 — Kaynagin gelecegi

Yeni boyutu kesfedin -
EWM'nin Welding 4.0 diinyasina hos geldiniz.

Profesyonel kaynagin gelecedi, ag iletisimine sahip, dijital kaynak makinesi Titan XQ puls ve Welding 4.0 kaynak

ve kagitsizdir. Bunlar her isletmenin 6nce veya sonra yOnetim sistemi ewm Xnet 2.0 ile EWM, kaynak isletmeleri

saglamasi gereken "Endustri 4.0" sartlaridir. Yeni MIG/MAG icin ideal bir ¢6ziim sunmaktadir — Daha ekonomik, kalite
_ cokluislem sertifikal kaynaklar icin gelecege doniik birinci sinif kalite.

Tum yenilikci kaynak yontemleri ve 6zellikler kaynak makinesinin
alis fiyatina temin edilmektedir

= Her zaman yuksek kaliteli ve verimliligi
iyilestirilmis bir kaynak mimkuinddr, ctinku a I I
EWM tarafindan gelistirilen yenilikci kaynak

yontemleri standart olarak kullaniimaktadir

Kaynak talimati ve kaynak verileri tasinabilir

cihazlarda goriintiilenir; tek bir bakista her sey

= Cesitli glincel kaynak verilerinin ¢cagrilmasiyla
dogrudan kaynakginin ¢calisma noktasinda kolay
parametre kontroli

_______

Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi
ewm Xnet 2.0

N
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Kagitsiz kaynak talimati olusturma
Yapi parcalarina ve kaynﬂkﬁlara kaynak talimatlarinin
diizenlenmesi

e | : ' S

= Ofisinizden

~ konforlu bir sekilde
verimli kaynak talimati
olusturma ve bunlari kalite
glivencesiyle atama

Verimli Giretim icin yapi parcasi yonetimi —
Adim adim mitkemmellik

= Her bir tirtil/dikis igin
konforlu ve bilesen temelli
kaynak talimati atamasiyla
kaynak hatalarinin asgariye
dusarilmesi

Grafik ekranlh PM torg -
Bilgiler dogrudan is parcasinda

= [s parcasindaki torc tizerinden
kaynak izleme plani dogrultusunda
glincel kaynak gorevinin kisa zamanda
ve konforlu bir sekilde okunmasi ve
onaylanmasi



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, sisteme genel bakis

Sisteme genel bakis

icindekiler sayfa

— MIG/MAG coklu islem kaynak makinesi, Titan XQ puls 6-15

= Donanimlar

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

= Gaz veya su sogutmall
= Ayri tel besleme Unitesi ile
= Kompakt, entegre tel sirme Unitesi eFeed ile

*AC Alternatif akim islemi acArc puls’li Titan XQ 400 AC puls icin
ayrintili bilgilere Titan XQ 400 AC puls brosiiriinden ve internette
www.ewm-group.com adresinden ulasabilirsiniz.

\_____ Titan Drive XQ tel besleme unitesi 16-19

\ PMkaynak torcu 20-23

Dolgu yerleri icin grafik ekran veya LED aydinlatma bulunan ve bulunmayan standart ve fonksiyonel torg
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icindekiler Sayfa

Gunliik kullanima uygun, kademeli kullanim konsepti 24-33

Expert XQ 2.0
Yenilikci kaynak islemleri
Her uygulama isine gére uygun ark = rootArc XQ / rootArc puls XQ -
MIG/MAG: Mikemmel kék kaynagr iin
= forceArc XQ / forceArc puls XQ - = rcoldArc XQ / coldArc puls XQ -
Derin kaynak nifuziyetine sahip yuksek ince sac kaynaklari icin isisi asgariye diistrilmis
performansli ark = rPositionweld —
= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - Pozisyon kaynaklarinda kaynak icin
Dinamik tel ayari sayesinde kaynak niifuziyeti = Pals arki XQ ve standart XQ ark

stabilizatorline sahip yiksek performansli ark o .
TIG ve ortill elektrot kaynadi, oluk agma

Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi ewm Xnet 2.0 56-61

= &

Opsiyonlar, aksesuarlar 62-71

Teknik veriler 72-74



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, 6zel olarak yapilandirlabilir

Titan XQ puls -
Seride mukemmellik

istek gercege doniisiiyor

Azami kullanim konforu, uzun kullanim 6mri ve tim pals,
standart ve yenilik¢i kaynak islemleri optimize edilmis

ve ek fiyat olmadan makinede mevcut: Titan-XQ ailesi
Uyeleri kaynak teknolojisinde ¢igir agmayi basardi. Dustk
ve ylksek alagimli celik ve aliminyumda tiim malzeme
kalinliklarinda ve tiim pozisyonlarda mikemmel kaynak
dikisleri dnceden programli. Titan-XQ-puls serisinin ¢ok

Titan XQ puls kompakt

i |

iyilestirildi.

Titan XQ puls

saylda opsiyonu ve aksesuarlari sayesinde makinenizi size,
ihtiyacglariniza ve kullanim alanlariniza en uygun makineyi
olusturabilirsiniz. 350 A'ya kadar ortalamanin tzerindeki
% 100’'lik devrede kalma orani calismayi etkili hale getir-
mektedir. Bu sekilde stirekli miikemmel kaynak yaparsiniz
- glinde 24 saat, haftanin 7 glna.

Titan XQ puls cift tel siirme {initesi

Tiim MIG/MAG islemleri ek fiyat olmadan makinede mevcut!

Yeni RCC invertor teknolojisi ile Titan XQ puls kaynak 6zellikleri tim kaynak islemlerinde

= rootArc XQ / rootArc puls XQ - Mikemmel kdk kaynagdi icin

= coldArc XQ / coldArc puls XQ - ince sac kaynaklari icin 1sisi asgariye distrilmistir

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - Derin kaynak nifuziyetine sahip yliksek performansli ark

= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ — Dinamik tel ayar sayesinde kaynak niifuziyeti
stabilizatoriine sahip yiksek performansli ark

= Positionweld - Pozisyon kaynaklarinda kaynak i¢in
= Pals arki XQ ve standart XQ arki

= TIG ve ortili elektrod kaynagi, oluk agma
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Titan XQ puls kompakt -
Entegre tel sirme Unitesi eFeed ile

Tutarli miikemmel sonuclar

Titan XQ puls kompakt, 350 A ve 400 A modelleriyle calisma yerinden kumanda edersiniz. Entegre tel sirme
kaynak kabinleri, zanaat ve egitim icin ideal. Opsiyonel Unitesi eFeed her kullanici icin kullanim konforunu arttirir
miniDrive ara tahrik ile kombinasyon icinde islem yaricapi ve sonucu optimize eder. Hassas tel beslemesi kaynak

30 m'ye arttirilabilir. Kumandali tor¢ modellerimizle ozelliklerini olumlu etkiler ve optimum sonuglari saglar.

Titan XQ puls kompakt makinesini rahat¢a dogrudan

Kontrol LED durum ¢ubugu

= Kullanicilar tGi¢ kontrol arasinda secim yapabilir:
« HP-XQ
«LP-XQ
« Expert XQ 2.0, ayrica LAN/WiFi Gateway ile

= Glincel isletme durumunu
renkli olarak gosterir

= Daha fazla ayrinti Sayfa 24
ve sonraki sayfalar

Baglanti alani

= Takim olmadan basit, manuel
polarite degisimi

Avrupa'nin ortak elektrik
sebekesi

= Dilinya capinda standart

= Dijital X teknolojisi sayesinde
kontrol kablosu olmadan uzak-
an kontrol

m\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ t t

\\\\\\\\\ \ .7 * ‘ | Tor¢ sogutmasi

\\\\ " ,-‘ = Gaz veya su sogutmali modelde
\ |

= 1500 W ile yiiksek sogutma
glicq, yiiksek performansli
santrifiij pompa ve 8 litre su
tanki

Tel besleme - Hassas ve pratik

Tel bobini capi = 4 adet tahrikli tel besleme makarasi
D200/300

= Zamandan tasarruf ettiren otomatik tel

= Kotii 1stk kosullarinda bile kolay tel degisimi ve kolay gecirme ozelligi
kullanim, i¢ mekan aydinlatmasi sayesinde = Kolay, aletsiz makara degistirme

= Kaybolmaz makara sabitlemesi

DGC 2. tel besleme unitesi

Gaz miktan ayari er BT WRS - Tel rezervi sensori

Daha fazla ayrinti Sayfa 16 itibariyle



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, mobil tel besleme unitesi ile

Titan XQ puls -
Daha fazla esneklik icin

Yiiksek gereksinimler icin en iyisi

Blyuk bilesenler ile veya zor erisilen alanlarda ¢alistyor- uyarlanabilmektedir. Bunlarin arasinda yer alanlar 6rn.
saniz, Titan XQ puls sizin icin dogru kaynak makinasi. blylik makarali tekerlek seti veya koruyucu sacli ve ving
Mobil tel siirme Unitesi ve icine entegre edilen kontrol ile askil Heavy-Duty seti daha fazla hareket serbestligi icin.

kullanim alani ve mesafe konusunda esneksiniz.

Drive XQ tel besleme unitesi icin ¢cok sayida opsiyon
ve aksesuar ile 350 A, 400 A, 500 A ve 600 A modelleri,
gaz veya su sogutmali, tiim Ozel ve sira disi ihtiyaglara

Cok sayida sabitleme imkanina sahip flexFit govde siste-
- Cekidiizen kaynagin yarnisidir

= Ara hortum paketi tutucusu, tel besleme Unitesi traversleri
veya ne gerekliyse: Cok sayida kisiye 6zel kullanilan aksesuar
parcalari ve opsiyonlar, gdvdenin Ust enine tasiyicilarindaki
aliminyum dékim profilde bulunan kullanish yuvalara sabitle-
nebilir

= Ayrintili bilgiler Sayfa 62 itibariyle

EWM ara hortum paketi ‘\\\\\\\\\\\

M

N

Uzun bir kullanim 6mrii icin yiiksek kalite 4 \k\\\ \\\\\\\\\\\\\\
M

= Endustriyel kalitede soket 7~ N 'y \\\\\\\

= Yiksek blikme ve torsiyon zorlamalari icin son derece
esnek kontrol ve kaynak kablolari

= Yiksek basing ve sicaklik yiki icin dokumali hortumlar
= EN 559 uyarinca diflizyon korumali gaz hortumlari

= Dayanikl hortum kaplamalari

= Cift tarafli gerilim giderme

= Hizli degisim; tim baglantilara distan ulasilabilir
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Drive XQ- Tiim fonksiyonlari calisma noktasina tasir

= Tel besleme unitesi guinlik kullanima uygun bir sekilde kademelendirilmis ti¢ kontrol
surimuyle temin edilebilir

= Ayrintili bilgiler 16. sayfa itibariyle

Koruma tapasi - Kirlere hi¢ sans tanimaz

= Tim kontroli kire ve darbelere karsi korur

= Ergonomik bicimlendirilmis tutamak sayesinde eldivenlerle
bile koruma tapasi kolayca agihr

Opsiyon: Dondiiriilebilir tel besleme initesi

Kabzalar - Pratik kullanimhi

= Ergonomik tasarim

= Eldivenle zahmetsizce tutulmasi ve cihazin givenle kaydirila-
bilmesi icin

= Is parcasi ucu veya tor¢ hortum paketi stteki cikintidan
pratik ve diizgiin bir sekilde asilabilir

= Bir tor¢ tutucusunun iki kabzaya sabitlenmesi mimkiindur, sag
ve sol elini kullananlar icin kisisellestirilebilir (opsiyonel)

Tutma borusu

= Ergonomik olarak yuvarlatiimis arka tarafi ve kaynak makinesi-
nin kolayca sirtlebilmesi icin kolay kavranabilir capi ile saglam
aliminyum doékim boru

= Oluk taslar yardimiyla aksesuar ve opsiyonlarin yerlestirilmesi
icin alt tarafta bulunan flexFit sistemi sayesinde esnek kullanim

Baglanti alani

= On ve arka taraftaki hafif asagi dogru egilmis baglantilar, takil
kablonun bikilmesini engeller

= Kablo baglantilari kolay ve aletsiz bir sekilde baglanabilir




Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, iki tel besleme unitesi ile

Kisiye 6zel yapilandirilabilir -
Ihtiyaciniza 6zel tasarim

Musteriye 6zel donanim: Bir veya iki tipe kadar gaz tlipu
tutucusu olan ve olmayan, 15 m'ye kadar sebeke kablosu
uzunlugu, iki tel besleme Unitesi icin donanim vs.

Opsiyonel iki tel besleme (initesi -
Donanim ekleme siiresi olmadan kaynak gorevi uygulamalari

= Ornegdin masif ve 6zl kaynak telleri ile kaynak icin 2 farkli tel ve
koruyucu gaz arasinda zahmetsizce degisim imkani

Ving ile glivenli tasima - Kaldirma kolaylastirildi

= Ving kolunun kolay bir sekilde takilmasi veya gecirilmesi
icin 4 adet saglam yuva (40 mm @)

Biiyuk tekerler — Engeller asilir

= Biliylik ebatli 250 mm cap ile makine kolay bir sekilde hare-
ket eder ve kablo veya esik gibi engelleri zahmetsizce asar

= 15%ye kadar egimli yerlerde bile glivenle durmayi saglayan
genis tekerlek araligi

Ay

i

g
\

i
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Kilavuz makaralar — Hedefe gotiiriir

= Ortalamanin tizerindeki 160 mm @ ile hareket, manevra ve
engel agsmak artik daha kolay

= El freni sayesinde egimli yerlerde bile kaymaya karsi glivenlik




ewm

WE ARE WELDING

Ust gaz tiipii tutucusu — Giivenli bir durus

= Tekli veya cift tipler icin (opsiyonel)

= Gaz tuplerinin germe kilitlerine sahip kayislarla kolay ve
hizli bir sekilde emniyete alinmasi

= Tutucular sayesinde ara hortum paketi icin gtivenli gerilim
giderme

Bir koruyucu gaz
icin gerilim giderme tlpd icin gaz tlpu iki gaz tiipii
tutucusu

Alttaki gaz tiipii tutucusu - lyi bir sabitleme noktasi

= Tek ve cift tlpler icin standarttir

= Tlp arabasinin alcak, yassi ytuikleme kenari sayesinde koru-
yucu gaz tlpleri kolay bir sekilde yerlestirilebilir

I - N

Tor¢ sogutmasi - Yiiksek performans igin genis hacim

= Cok iyi tor¢ sogutmasi, disiik torg sarf malzemesi tiketimi
sayesinde maliyetleri distrir

= 1500 W ile yiiksek sogutma glict, yliksek performansli santri-
flij pompa, 8 litre su tanki

= Ayrintili bilgiler 14. sayfadan itibarendir




Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, invertor

Colde bile calisan invertér enerji kaynagi

Az alir, cok verir.

Surdirulebilir ve enerji tasarrufu saglayan kaynak akimi-
nin saglanmasi, elektronik invertoriin sanatidir. Yeni Titan
invertor teknolojisi, en zorlu sirekli isletmede ve cok zorlu

cevre kosullarinda bile kendisine hayran birakir. Bunun
sebebi: Ortalamanin lGizerinde devrede kalma orani,
yuksek verim ve EWM ile es anlamli olarak uzun 6mdrla ve
saglam isciliktir.

Uretimde yiiksek kullanilabilirlik -
Tam bir is canavari

40° C ortam sicakhginda

Her yerde kullanilabilir -
Titan XQ puls hi¢ kimseyi tanimaz

= Yiksek sicakliklar, eksinin alti, kar, yagmur veya tozlu
ortamlar gibi tim iklim kosullarinda kullanilabilir

= Calisma arahgi -25 °Cila +40 °C
= Su sicramasina karsi korumali — Koruma sinifi IP23

= Coklu voltaj 6zelligi - Tercihe bagli olarak 400V, 415V,
460V, 480V ve 500V sebeke gerilimi ile calisir

Essiz EWM Kkalite garantisi ile

= Kaynak makineleri icin 3 yil garanti ve transformator-
ler ve DC redresorler icin 5 yil garanti

= Sinirsiz caligma siresi — Ustelik 3 vardiyali isletimde,
haftada 7 glin, glinde 24 saat calistiginda bile

3 Years // Years
transformer
and rectifier

ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

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

Bu miikemmel i¢ degerlerinin sebebi tim bilesenlerin
biyik élcekli boyutlandirimasidir. Ozellikle yari iletken
sogutmasi sayesinde bu yenilikci kaynak makinesinin
uzun omdirli olmasi saglanmistir.

invertor

*Titan XQ puls 400 / 500
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RCC gii¢ modiilii (Rapid Current Control) -
Yiiksek yontem kararhligi

= Hizli, dijital kaynak akimi ayari — Uzun hortum
paketlerinde bile

invertorlii hava kontrolii - Enerji tasarrufu
= Is1 ve performans kontrolll fan

= DUsik kirlenme ve sessiz fan

Servisi ve bakimi kolay

= Gli¢ parcasindaki bilesenlere kolay erisim

Topraklama hatasi denetimi (PE korumasi)

= Kontrolsliz kaynak akimlari meydana geldiginde, hata
durumunda kaynak akimi kapatilr

= Topraklama kablolarinin korunmasi

Tiim bilesenlerin buyiik boyutlu tasarimi -
Yiiksek gii¢ rezervi, uzun devrede kalma orani,
%380 devrede kalma orani

= Yari iletken yapi elemanlarinin diisiik oranda 1sinmasi
icin buylk sogutucular sayesinde uzun kullanim émr

= Yiksek gii¢ rezervleri sayesinde yiiksek makine kulla-
nilabilirligi

= Kaliteli, toz ve kire karsi korumali yerlestirilmis yapi
elemanlari, devre disi kalmamayi garanti eder

Enerji masraflarini diisiiren invertor teknolojisi

= Dusik guic tiiketimi ve otomatik enerji tasarruf modu
(Standby islevi) sayesinde daha az tiiketim

= Akimi ve dolayisiyla da Gretim maliyetlerini diistrir

EWM'nin buyuk streklilik inisiyatifi

m Evolution®

13



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, tor¢ sogutmasi

Ferahlatici yenilik — Ozellikle sicak oldugunda
Tor¢ sogutmasi sayesinde

Torcu her zaman soguk tutar

Yiiksek performansli ark icin cok yiiksek performansli kay-
nak torcu su sogutmasi sayesinde torclarin soguk kalmasi
ve bu sekilde asinma parcalari icin diistik masraflarin olus-
masi ve zorlu ortam kosullarinda bile torcun bakiminin
saglanmasi garanti altina alinir.

1500 Watt yiiksek sogutma giicii — Seri debi monitorii -

Para tasarrufu saglar Devre disi kalmaya karsi fikir

= Kaynak torcunun asinma pargcalarinin tiketimini azal- = Dislik sogutma maddesi debisi sayesinde su sogut-
tir ve kullanim dmrini arttinr mali torgu asiri Isinmaya ve hasara karsi korur

= 8 litre su tanki, uzun hortum paketleri icin bile yeterli
sogutma suyu rezervi

= Surekli calistirmada bile glivenli sogutma sayesinde
konforlu bir calisma imkani sunar

Kisiye 6zel yapilandirilabilir - Nasil isterseniz

= Titan XQ hem gaz hem de su sogutmali stirimuyle
mevcuttur

Yiiksek performansli
tor¢ sogutmasi

= 3,5-bar pompali standart donanim

= Ornegin tersane ve ara¢ imalatinda kullanilan, uzun
hortum paketlerinin veya cok farkl uzunluklarin kulla-
nildidi alanlar icin gliclendirilmis 4,5 bar pompa

Dolum seviyesi g6stergesi —
Her zaman en giincel

= MIN / MAX cetveliyle kolay okunabilir dolum
seviyesi gOstergesi

14
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Sonradan da eklenebilir -
Zamaninda ihtiyac olmadiginda

= Sogutma Unitesi modiiler olarak tasarlanmistir
ve birka¢ muidahale ile yeniden donatilabilir veya
degistirilebilir

Sicaklik gostergesine sahip sogutma sivisi -
Her zaman yesil aralikta

= Sicak sogutma suyunun asiri Isinmasina karsi kaynak
torcunu korur

Servisi ve bakimi kolay

= Sogutma unitesindeki bilesenlere kolay erigim

Is1 ve devir sayisi kontrollii
sogutma fani

= Fan sadece ihtiyag halinde ¢alistigindan, sogutma
modyilii daha az oranda kirlenir ve daha az giirulti
olusur

15



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, Drive XQ tel besleme unitesi

Her zaman telde - Kolay kullanim ve hassas calisma
Drive XQ tel besleme Unitesi

Zor calismalar kolaylastirilabilir

Zor erisilebilen insaat iskelelerinde, erisimi giic olan
calisma pozisyonunda veya buyik yapi parcalarinda fark
etmez - Esnek Drive XQ tel besleme Uinitesi her yerde ko-
lay calisma yapabilir. Agirhidi ergonomik olarak dagitiimis
kabzada sadece 13 kg (tel bobini haric) tasinir — Gerekti-

Tel bobin muhafazasi - izleme pencereli toz korumasi

ginde sadece bakim kapagindan tasinabilir. Dért makaral
¢ok hassas tel beslemesi sayesinde sabit kaynak sonugclari
elde edilir, sinirlere hakim olunmasi saglanir - zorlu 3
vardiyali kullanimda bile uzun bir kullanim émri sunar.

= Toz gegirmez tel bobin muhafazasi

= Tel bobininin doluluk durumu géstergesi icin izleme penceresi

= Kolay ve konforlu bobin degisimi

= Tamamen izole edilmis tel odasi

Kilit sistemi - Her zaman guivenilir

= En ciddi kullanimlarda bile kapaklar kapali kalr

Donanim - Uzerinde diisiiniilmiis yapi

= Ara hortum paketleri aletsiz degistirilebilir

= Disaridan erisilebilen baglantilar sayesinde elektrik boli-
mine midahale edilmesine gerek yoktur

= Kemer ve kemer kilidi ile
¢ekme yikini azaltan hor-

tum paketi

= Korumali hortum paketi
baglantilari

DGC

“ﬁ

DGC - Elektronik gaz miktari ayari sizin igin
tasarruf saglar

= Cok az veya cok fazla gaz nedeniyle olusan kaynak hata-
lari engellenir

= Hassas ayari sayesinde verimli gaz tasarrufu
= Gaz miktari hassas bir sekilde dijital olarak ayarlanabilir

= Fabrika tarafindan ilgili kaynak gorevine (JOB) yonelik
uygun gaz miktari ideal olarak ayarlanmistir

= Argon, argon gaz karisimi, CO,, helyum icin yeniden
hesaplamaya ihtiya¢c duymayan, koruyucu gaza gore
mikemmel hassasiyette, otomatik gaz miktari

= Elektrik valfinin yumusak bir sekilde acilmasi ve kapan-
masi sayesinde arkin ateslenmesi sirasinda tirbilansh

gaz atimi yasanmaz

= Kritik gaz miktarinin siniri asildiginda kaynak durdurulur
(koruyucu gaz tlip bos veya gaz beslemesi kesik)

= ewm Xnet 2.0 yazilimi (opsiyonel) ile birlikte gaz tiike-
timinin ¢ok hassas bir sekilde kaydedilmesi sayesinde
kolay hesaplama
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Tel besleme - Hassas ve pratik

= 4 adet tahrikli tel besleme makarasi

= Zamandan tasarruf ettiren otomatik tel
gecirme ozelligi

= Kolay, aletsiz makara degistirme

= Kaybolmaz makara sabitlemesi

WHS - Tel bobini isiticisi,
yeni kurutma periyodu

)
o

= ilk 1Isitmayla kaynak telindeki nem kalintilarini engeller
= 40° C'de ayarh sicakhk

= Hidrojen goézeneklerinin olusma riskini azaltir

Fonksiyonlar — Giinliik kullanimda kullanigh

= Anahtarli salter — Hatal kullanima karsi koruma icin

kontroliin kilitlenmesi
= Program veya Yukari/Asagi modu degistirme salteri

ic mekan aydinlatma - Makara degisimi icin

= Kotl 151k kosullarinda bile kolay tel degisimi ve kolay
kullanim

Tel gecirme tusu

= Temas halinde telin otomatik olarak durdurulmasi

Gaz testi tusu

Baglantilar - Stabil ve korumali

= Geri alinmis merkezi baglanti ve su baglantisi

= Cikintili plastik kenarlar sayesinde darbe korumasi

flexFit govde sistemi — Saglam ve degisken

= Aliminyum doékimden Uretilmis dayanikli zemin kons-
truksiyonu

= Slirme raylar, lastik ayaklar, tekerlek seti vs. icin sabitle-
me olanadu.

WRS - Tel rezervi sensori, kaynak
sirasinda suirprizlere yer yok

= Tel bobini rezervi %10'un altina diistiglinde kontrol
lambasi ile uyarir

= Kaynak sirasinda telin ¢ikmasiyla olusan dikis eksikligi
riskini minimuma indirir
= ileriye doniik tretim planlamasi ek calisma siirelerini

azaltir ve bu sekilde tretim maliyetleri diiser, ciinkd tel
bobini zamaninda yerlestirilebilir
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, Drive XQ tel besleme unitesi

Devam eder — Hassas ve stirdurulebilir
eFeed tel besleme slirlicu sistemi

Devam eder - Hassas ve surduriulebilir.

Bilyeli tahrik akslar ve dort adet ayri tahrik edilen makara isinizi tamamlar. Hassas, saglam tel besleme siiriicii siste-
sayesinde hassas ve kaymaz bir besleme ve kaynak islem- mi sayesinde miikemmel kaynak sonuglari elde edilir ve
lerinin ¢ok kararli olmasi saglanir. Stirekli kullanimda ve kaynakginin sinirleri gerilmez.

zorlu ortam kosullarinda bile saglam tasarlanmis mekanik

Bilyeli ve 4 tahrikli tel suirlicii makarasi ile tel siirme (initesi eFeed -
Bir adim daha ileri

Paslanmaz
celik

Celik,

lehim

1 | Aliminyum

2 | Ozl tel

iki tel capi icin UNI makaralar - Makara degisim siireleri size kalir

= UNI makaralar fabrika tarafindan Ek maliyeti olmadan dogrudan yerlestirilmistir, 1,0
mm ve 1,2 mm celik ve paslanmaz celik i¢in donatilmistir

= UNI makaralar buna ek olarak 0,8 + 1,0 mm icin de mevcuttur

Renkli isaretlenmis makaralar - Karistirilmaz
= Farkl tel caplari icin renkli olarak isaretlenmis makaralar
= Renkli isaret sayesinde her zaman dogru donatilirlar

= Kolay ve hizli okunabilir

orn. UNI karalari @ 1,0 mmiila orn.@ 1 mm ile U kaynak agzi orn.@ 1 mmi ile V kaynak agzi, tirtirh

1,2 mm arasinda V kaynak agzi (mavi/sar): aliminyum icin (mavi/turuncu): 6zlu teli icin
(mavi/kirmizi) paslanmaz celik, celik
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eFeed tel siirme Unitesi — Avantajlariniz

= Aliminyum dokiim goévde sayesinde uzun omurli ve
dayanikli

= Makaralarin daha az bosluklu tasarimi sayesinde yuik-
sek servis sureleri ve daha az stirtinme: her 4 tahrik
aksi da cift bilyelidir (kayar yatak degil)

= Tahrikin zaman alan agilmasi olmadan, hatasiz, tam
otomatik tel gecirme sayesinde zaman tasarrufu

Paslanmaz
celik

Celik,
Lehim

3-3,5

Aliminyum | 2-2,5

OzIi tel 2,5-3

= Kaybolmaz makara sabitlemeleri ile aletsiz makara
degisimi

= Kapatilmis disliler sayesinde yaralanmalara karsi
koruma saglanmistir

= Bilyuk makara capi (37 mm) sayesinde iyilestirilmis
glic aktarimi

= 4 adet tahrikli tel besleme makarasi

Kisiye 6zel ayarlanabilir baski basinci -
ihtiyaciniz kadar

= On ve arka makara ciftinin baski basinci farkli olarak
ayarlanabilir

= Aliminyum, celik, paslanmaz ¢elik, lehim, 6zIi teli

Gorinir tel beslemesi - Tam kontrol

! Makara tutucusunun
acilmasi

= Tel bobini degisimi sonrasinda otomatik siirme ile gorsel
denetim imkani sunar

Sadece 3 adimda makara degisimi
En kisa siirede, alet kullanmadan ve kaybolmaz parcalar ile

Kaybolmaz makara Makarayi degistirin

tutucularini yukariya

kaldirin
0¥
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Titan XQ puls — MIG/MAG coklu islem kaynak makinesi, ekranh PM tor¢

Kolay kavranir - Kaynakta ergonomi saglar
PM serisi profesyonel kaynak torclari

EWM'in verdigi sozleri tutarlar.

Kolay kullanilabilen sevilir. Yeni PM torqunun kabzalar
kaucuk petler sayesinde kaynak sirasinda uygun bir tutus
saglayacak ve esnek bir sekilde hareket ettirilebilecek se-
kilde ergonomik olarak tasarlanmistir. Ozellikle pozisyon
kaynaklarinda calisma kolaylasir. Ayni zamanda kabzalarin
dengeli tasarimi, torglarin disiik agirhdi ve katlama koru-
mali, kompakt tasarimli, yenilikci hortum paketi kaynak

sirasinda yorulmanin éntine gecer. Bu sekilde torcun ha-
reket ettirilmesi sirasinda gerekli kuvvet asgari olclilerde
tutulur. Ayni zamanda fonksiyonel torcun kumanda tuslari
veya grafikli ekrani da kullanighdir ve verimliligi arttirir:
Bunlar Gzerinden kaynak makinesinin ¢ok sayida islevi
dogrudan is parcasinda ayarlanabilir.

Kompakt kiiresel mafsal - Her konum-
da daha iyi bir hareket yaricapi

= Ozellikle zor pozisyonlarda daha az giic
uygulandigindan kolay bir calisma saglar

Torg tetigi korumasi -
Hatali ateslemeleri engeller

= Yiiksek giivenlik — Istemsiz temasa bagli
olarak devreye girmez

= Is parcasinda hasar olusmasini engeller

Avantajlariniz

Uretim maliyetleri diiser -
Kalite amorti eder

= Kontak memesi ve gaz memesinin kanitlanabilir oranda

daha az tuketilir

= Hassas gaz akisi sayesinde ¢ok daha az capak olusumuy-

la minimum kaynak sonrasi isleme

= Gaz kaybinin engellenmesiyle daha dusiik koruyucu gaz

tuketimi

Kabza icerisinde kaucuk petler -
Kaynak daha kolay olsun diye

= Ergonomik, konforlu bir kullanim icin bicimlen-
dirilmis kabza sayesinde yiliksek kaynak konforu

= Pozisyon kaynaklarinda bile torcun kolay hare-
keti sayesinde glivenli tutus

EWM kontak memelerinin yuiksek servis sureleri -
Boyutu 6nemlidir

= Asiri IsSinma yapmaz - %30 daha blyik malzeme kesit-
leri ve geleneksel M6/M8 disli boyutlarina gore kontak
memesinin M7/M?9 icerisine konik oturmasi ile iyilestiril-
mis 1s1 aktarimi
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Dort kullanim siiriimii -
iyi bir secimi garanti eder

Bir adet standart torg ve (¢ adet fonksiyon torcu  .

Titan XQ icin mevcuttur (ayrintilar takip eden
sayfalardadir)

X teknolojisi -
ilave kontrol kablosu yerine
= Ek bir kontrol kablosunun agirligi olmayacagi

icin, daha hafif tor¢ hortum paketiyle, calismalar-
da daha az yorulma saglanir

Entegre LED aydinlatma -
Karanlik koseleri de aydinlatir

= Calisma sahasindaki koselerde ve karanlik
noktalarda kaynak yapilmasini kolaylastirir
= LED aydinlatma, torg tetiginden bagimsiz

olarak torg hareket ettirildiginde devreye
girer (hatali kullanim olusmaz)

Yiiksek kaynak kalitesi - lyi yerine daha iyisi Donanimlar

= Hatasiz tel siirme sayesinde hatalar minimuma indirilir - = PM serisi standart torg -PM221/301/401G,
Tor¢ boynunun bukilme yaricapi %40 oraninda daha -PM301/451/551W
ez sl A S0 o) = PM S serisi kisa boyun -PM451/551WS

= Tor¢ govdesinden milkemmel isi aktarimi ve bu sekilde

asinma parcalarinda daha dusuk i1sinma = PML serisi uzun boyun -PM451/551WL

= Ark alaninda miikemmel gaz ortisl
= Vidali akim ve gaz memesi sayesinde guvenli temas
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, OLED’li PM tor¢

Kolay kavranir - Kaynakta ergonomi saglar
PM serisi profesyonel kaynak torclari

Dért kullanim siiriimii - iyi bir secimi garanti eder.

Bir standart torg ve li¢ fonksiyon torcu

Titan XQ icin mevcut. Kullanim konseptleri ve gosterge
imkanlari agisindan birbirlerinden farkhdirlar. Ancak sunlar
hepsinde aynidir: Ergonomik mikemmellik ve EWM kalite-
si. Secim sizin.

PM RD3X PM RD2X

Grafikli fonksiyon torcu -
Ekran ve LED lambali

Ayar imkanlari:

Grafikli fonksiyon torcu -
Ekran ve LED lambal

Ayar imkanlari:

= Kaynak akimi ve tel stirme hizi = Kaynak akimi ve tel stirme hizi

= Kaynak gerilimi diizeltmesi = Kaynak gerilimi diizeltmesi
= Kaynak yontemi veya

= Kaynak programlari ve gorevleri (JOB'lar) = Kaynak programlari

= isletme tiirli 2 déngii/ 4 déngii

= Parca yonetimi:
Kaynak is planina gore kaynak dikislerinin secimi

. Gosterge:
Gosterge:

= Tim ayarlanabilir kaynak parametreleri
= Ayarlanabilen tim kaynak parametreleri ve i LAY

fonksiyonlar = Hata ve uyari mesajlarinin durumu

= Hata ve uyari mesajlarinin durumu
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PM 2U/DX

PM standart torg

LED lambali
fonksiyon torcu

Ayar imkanlari:

= Kaynak akimi ve tel stirme hizi
= Kaynak gerilimi dlizeltmesi
veya

= Kaynak programlari

= Tum MIG/MAG makineleri icin standart torg tetigi

= Opsiyonel Ust torg tetigi

23



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kontrole genel bakis

Gunluk kullanima uygun, kademeli kullanim konsepti

Titan X | —— Kontrol versiyonlari ve
ta Q el ag iletisimi imkanlar:

= Expert XQ 2.0

= Expert XQ 2.0 LG, 4‘:\ %
entegre LAN ag gecidi ile J

= Expert XQ 2.0 WLG -
' WiF LAN
entegre LAN/WiFi ag gecidi o

Gii¢ kaynaginda kontrol yok
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Drive XQ Drive XQ kontrol versiyonlari

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

coldArc

JOB-LIST
3s

M« iy
&\\\‘l'\\\\"\:‘\{\\&\

*Titan XQ puls kompakt icin asagidaki sekilde de temin edilebilir:
= Expert XQ 2.0 LG, entegre LAN ag gecidi ile
= Expert XQ 2.0 WLG, entegre LAN/WiFi ag gecidi

(2. tel besleme Unitesi olan Titan XQ puls kompakt ile birlikte o s o
temin edilemez)




Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, Expert XQ 2.0 kontrol

Daha fazlasini isteyen herkes icin — Her sey.
Sezgisel kullanimli Expert kontrol

Expert XQ 2.0 kontrolii makinenin ne sundugunu gosterir. Ekran cami - Az alir
Kullanicilar sadece Click-Wheel ile kaynak yontemini, mal-
zemeyi, gazi, tel capini kolaylikla segebilir. Kaynak gorevi
(JOB) icin uygun 6zellikler hemen saglam ve kolay oku-
nabilen LCD ekranda gosterilir; artik baglamaya hazirsiniz.
Verimli bir calismadan

daha fazla zevk alin.

= Cizilmeye dayanikli, sert kaplamali akrilik cam
ekran koruyucu

= Daima iyi okunakli - Dokunmatik ekranlar
gibi asinma belirtileri yok

= 3 mm kalinhginda akrilik cam koruyucu, LCD
ekranini hasara karsi korur

Kontrol - Uygulamaya yonelik oldugun-
dan mantiksal

LCD ekran - Her sey g6z 6niinde

= Kaynak parametreleri ve fonksiyonlar
icin metinli gosterge = Folyo tus takimi, kolay ve kendinden anlasilr,

= Kaynak kaskindan kolay okunabilir toz, kir ve neme kargi dayanikhdir

= Uygulamaya donik kullanimi sayesinde diiz-

= Yansima yapmayan ylizeyi sayesinde kontra
lemler arasinda hizli degisim saglar

1sikta bile iyi kontrast

Yontem degisimi

= Kaynak yontemleri arasinda hizli
! degisim:

1 47A 1 7 7V -forceArc XQ / forceArc puls XQ
-wiredArc XQ / wiredArc puls XQ
i Apd P4 i £ - rootArc XQ / rootArc puls XQ
- coldArc XQ / coldArc puls XQ

- Positionweld
- Puls XQ ve standart XQ ark

USB baglantisi -
Yeni gorevler icin

= Kaynak verilerinin
cevrim dis
dokiimantasyonu Xbuton -

= Ozelliklerin Kaynagin anahtari

guncellestirilmesi

= Kisiye 6zel erisim yetkisi ve
= Yaziim menii adaptasyonu

glincellestirmesi

Dil se¢imi -
Cogu profesérden daha fazla dil bilir

Click-Wheel kullanimi -
dondiir, yazdir, hazir

= Click-Wheel fonksiyonuna sahip sez- = Kullanict meniisi icin 6n kurulumlu diller: Almanca,
gisel kullanim konsepti sayesinde tiim ingilizce, Fransizca, italyanca, Felemenkge, Lehce,
onemli kaynak verilerine dogrudan Danca, Leton dili, Rusca, ispanyolca, Cekge, Isvecce,
erisim Portekizce, Turkce, Macarca, Romence

| C NN ==

Istege baglh olarak degerlerin ulusal ve ulusl

bbb degeerraalve s e D e
Ic =
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Wire speed [fmin]

U-carrection -3.6Y

Kaynak program akisi -
Bir bakista cok sayida adim

= Baslangic akimi, bitis krater akimi gibi program akisinda-
ki tim kaynak parametreleri kolayca ayarlanabilir

JOB 9
GMAW Standard | pulse
G381 1 G4Si1
1,20 mm
Ar-82/C02-18 (M21)

4 & O

JOB penceresi -
Kaynak gorevi hangisiydi?
= Click-Wheel lizerinden 6zelliklere yonelik kolay JOB segimi
- Kaynak yontemi
- Malzeme tiirti
- Gaz tiru
-Tel capi

JOE9 GMAW Standard | pulse
suf 1,20 mm

4.0 T

147A17. 7V

1t

Kaynak parametresi - Her seyin bir degeri vardir

= Birim uzunluga diisen enerjinin kolayca hesaplanmasi
icin etkin ark gliciniin gosterilmesi

= Nominal, gercek ve hold degerleri
= Isletme tipleri

= Durum mesajlari

»GMAW Standard | pulse

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

MIG/MAG yo6ntemleri arasinda hizli degisim imkani -

Her bir kaynak gorevi icin en iyisi

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - Derin kaynak niifuziyetine sahip
yuksek performansh ark

= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - Dinamik tel ayari sayesinde
kaynak nifuziyeti stabilizatorline sahip ylksek performansli ark

= rootArc XQ / rootArc puls XQ - Mikemmel kok kaynadt icin

= coldArc XQ / coldArc puls XQ - ince sac kaynaklari iin 1sisi
asgariye disurilmustur
= Positionweld - Pozisyon kaynaklarinda kaynak icin

= Pals XQ ve standart XQ arki
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, Expert XQ 2.0 kontrol

WPOR welding data assistant

_@_ 3924 28,0
11.0kMW

&, 0 m/fmin
0:35 min

) Weld length
2] © welding speed

Thermal efficiency

35.0cm
A0.0 crjmin
85 %

t8/5

E: 1.10k3mm
2 0,93 kJ mm

Heat: input ()

0,96 kJfrmm

Preheating temperature (TO)
Plate thickness {d)

1500
20.0mm

Weld Factor

30
1.00F3

Transitional thickness

16,1 mm

Cooling time £35S

WPQR kaynak veri asistani —

Her seyin bir degeri vardir

= WPQR kaynak veri asistani sayesinde isi aktarimi veya
birim uzunluga disen enerji gibi degerler hizli, kolay ve
en hassas sekilde ayarlanir

T8/5 siiresi hesaplama

= Daha onceden hesaplanan Q isi girdisi ile girilen sac
kalinhgi ve dikis faktorleri g6z 6niinde bulundurularak
dogrudan T8/5 sogutma siiresi hesaplanir

| 389)a

6.6/ mjmin

294y S

v

Kaynak izleme -
korur ve bilgilendirir

= izin verilen ¢alisma sahasi
= Kaynak gerilimi

= Kaynak akimi

= Tel besleme hizi

= Kaynak talimati tizerinden belirlenmis parametreler

On JOB'a kadar sik kullanilanlar listesi -

Rutin saglar

= Verimliligi arttirir ve hatal kullanimlari engeller

= JOB'lar kisiye 6zel olarak ayarlanabilir ve kullanilabilir

= Kullanilacak kaynak islemlerinin (JOB'lar) dogrudan ve
kolay secimi

= XQ uzaktan kumanda Ulzerinden diger kaynak makinele-
rine veya dogrudan Expert XQ 2.0'a aktarim
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USB bellegi iizerinden kolay veri alisverisi -

Gelecegin harmonisi dahil.

= Kaynak teknolojisinde her zaman en son seviyede:
EWM'nin Titan XQ puls teknolojisi ile yeni bir gelistirme
veya kaynak gorevi s6z konusu oldugunda kontrol ko-
layca USB bellek Gzerinden glincellestirilebilir

= EWM, her gecen giin kaynak proseslerini, malzeme
ozelliklerini, glic kaynadi karakteristiklerini, ag iletisimini
ve kisiye 6zel kullanimi gelistirmeye devam etmektedir.
Ayni zamanda mevcut EWM makineleri de, kolay veri
aligverisi sayesinde bundan faydalanmaktadir

= LP-XQ ve HP-XQ kontrollerine Expert XQ 2.0 uzaktan
kumanda ile kolay veri aktarimi da mimkuiindiir

Xbuton lizerinden erisim yetkisi —
Kisisel kullanici haklar
= Kaynakginin tanimlanmasi

= Xbuton sayesinde kaynakginin kaynak makinesine
atanmasi mimkuindir

= Kontroliin ve kaynak parametrelerinin farkli kullanici
dizeyleri icin erisim haklarinin yonetimi

= Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi ewm Xnet 2.0
sayesinde her bir cihazin, kullanimin ve kaynakginin ve-
rilerinin kisiye 6zel olarak kaydedilmesiyle miikemmel
yeniden hesaplama

= Mesela Radyo Frekansi ile Kimlik Tanimlama ¢ip kartlari-
na gore son derece dayanikli ve uzun é6mrli

Endiistri 4.0 icin daha hizli veri trafigi

= istenen sayida glic kaynagindan olusan ag -
LAN/WiFi araciligiyla

= USB baglantisi tizerinden kolay ¢evrimdisi veri aktarimi

INndustry

D

29



Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, HP XQ kontrol

Mukemmeli isteyenler icin — Her bir kaynak gorevi icin
HP-XQ kontroll - En klicUk ayrintisina kadar maksimum

HP-XQ kontroly, ilgili kaynak gorevleri icin ihtiyaca yonelik mina kadar kisisel olarak ayarlayabilir ve her ayrintisini
mumkun olan en yuksek ayar imkanini sunar. Kullanici kendisi belirleyebilir. Mikemmel sonucu tesaddife birak-
kaynak surecini baslatma akimindan son krater progra- mayan, profesyonel kullanicilar igin ideal bir kontrolddr.

Tel rezervi gostergesi -

. - %10 kaldiginda uyarir (opsiyonel)
Kaynak akisi parametreleri - En kiicuik ayrintisina

kadar kontrol altinda = Telin beklenmeden bitmesiyle olusan stirp-
rizlerin ve kaynak hatalarinin 6niine gecer

= Baslatma ve bitis krater akimi gibi tiim parametrelerin,
LED kullanici yonlendirmeli tutarl akis semasi tzerin-
den hizli ve kolay ayarlanmasi

Tel geri cekmesi

= Telin terse ¢evrilmesini
MIG/HAG kolaylastirir
.'urceArc

wiredArc

Yontem degisimi raotArc

X3 - Process

coldArc

@J

= Kaynak yontemleri ara L
sinda hizli degisim .
W gostergesi —

Etkin ark giicii

= Birim uzunluga diisen enerji
hesaplamasi igin

Secim
] - [ § "wde’ = Standart
e Soft = Dynamics 4 Hard TR n Pals
= Positionweld
Birim degistirme -
Her zaman dogru 6lci
= [stege baglh olarak degerlerin
ulusal ve uluslararasi birimlerde
gosterilmesi (mm/ing)
Click-Wheel kullanimi -
dondur, yazdir, hazir
= Synergic ¢alisma noktasinin = Ark uzunlugunu diizeltmesi ve ark
ayarlanmasi icin sol Click-Wheel dinamigi ayarlari icin sag Click-Wheel

(akim, tel beslemesi, sac kalinhgr)
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kisiye 6zel ayar imkani
degiskenlik

Kaynak akisi parametreleri - En kiiclik ayrintisina

kadar kontrol altinda

—
= Tum parametrelerin, LED kullanici ydnlendirmeli tutarh

akis semasi Gizerinden hizli ve kolay ayarlanmasi

N\
t2

by

N -
B u._L.

o0 t5 6 Lﬁ"'o

Superpuls
t1 t8 = Mikemmel kaynak sonuglari
- Kaynak sirasinda is1 kontroli icin azaltilmis kaynak
programi
- Bitis krater catlaklarinin engellenmesi icin 6zel slope
zamani ile bitis krater programi

= Ayarlanabilen baslatma programi ve kaynak programi
ile her zaman uygun kaynak performansi (her JOB icin
16 program)

= Dikis hatalarina karsi gaz 6n ve gaz bitis akis siresi
baslangicta ve bitiste ayarlanabilir

Ark dinamigi - Yumusaktan serte kadar

= Arkin "Yumusak" (genis dikis, dislk kaynak niifuziyeti)
ile "Sert" (daha guiglu ark, derin kaynak niifuziyeti)
arasinda hassas dozlanmasi sayesinde mikemmel
kaynak sonuclari elde edilmesini saglar

= LED ¢ubugu lzerinden secilen dinamik kademeler

- - — - e ae .. .
goruntulenir

Soft = Dynamics < Hard

MIG/MAG yo6ntemleri arasinda hizli degisim imkani -

Her bir kaynak gorevi icin en iyisi

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - Derin kaynak nifuziyetine sahip
yuksek performansh ark

= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ - Dinamik tel ayari sayesinde
kaynak nifuziyeti stabilizatortine sahip yliksek performansli ark

= rootArc XQ / rootArc puls XQ - Mikemmel kok kaynadt icin

= coldArc XQ / coldArc puls XQ - ince sac kaynaklari iin isisi
asgariye disurilmustur
= Positionweld - Pozisyon kaynaklarinda kaynak icin

= Pals XQ ve standart XQ arki

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc

rootArc

0
0
0]
0
£
o
.

coldArc

/‘ Position

d(((((( we’ d

JOB-LIST
3s

AlM[EICe
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, LP XQ kontrol

Akilli kolaylik — Calistirin ve kaynak yapmaya baglayin
LP-XQ kontroll — Kolay anlastlir kullanim

LP-XQ kontroli fabrika tarafindan baslatma akimindan
bitis krater programina kadar talep edilen ilgili kaynak
akigina gore parametreleri en iyi sekilde ayarlar. Bu, calis-

ma sliresinden tasarruf saglar. Kaynakgi bu sekilde hemen nin degisiminde onerilir.

Favori listesi dogrudan secilebilir

calismasina baslayabilir — Calisma noktasi Click-Wheel
Uzerinden belirlenir ve ¢alisma baslar. Kontrol, 6rnegin
montaj parcalari ve ingaat alanlar gibi kaynakgi personeli-

Tel rezervi gostergesi -
%10 kaldiginda uyarir (opsiyonel)

= [stenen favori tusu tutularak kullanilan parametrelerin

kolayca kaydedilmesi
= ilgili favori tusuna tekrar basarak kolayca agma

MIG/MAG

. forceArc

wiredArc

Yontem degisimi rootArc

X3 - Process

coldArc

N

= Kaynak yontemleri
arasinda hizli degisim

Birim degistirme -
Her zaman dogru 6l¢ii

= istege bagh olarak degerlerin
ulusal ve uluslararasi birimlerde
gosterilmesi (mm/ing)

Click-Wheel kullanimi -
dondur, yazdir, hazir

= Synergic calisma noktasinin ayarlan-
masi icin sol Click-Wheel (akim, tel
beslemesi, sac kalinlig)

= Telin beklenmeden bitmesiyle olusan stirp-
rizlerin ve kaynak hatalarinin dniine geger

Tel geri cekmesi

= Telin terse ¢evrilmesini
kolaylastirir

kW gostergesi -
Etkin ark giicii

= Birim uzunluga diisen enerji
hesaplamasi igin

Secim

Soft - Dynamics + Hard

= Standart
= Pals

= Positionweld

= Ark uzunlugunu diizeltmesi ve ark dina-
migi ayarlari icin sag Click-Wheel



Soft = Dynamics < Hard

MIG/MAG
. forceArc %
0
. 0
wiredArc 8
o
rootArc '
g . Standard
coldArc Pulse
nn
- Fastiion
l((((l( weld
IOB LIST .
A MmIs]Ce
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WE ARE WELDING

Ark dinamigi - Yumusaktan serte kadar

= Arkin "Yumusak" (genis dikis, dislk kaynak niifuziyeti)
ile "Sert" (daha gui¢lu ark, derin kaynak niifuziyeti) ara-
sinda hassas dozlanmasi sayesinde miukemmel kaynak
sonuclari elde edilmesini saglar

= LED ¢ubudu uzerinden secilen dinamik kademeler
goruntulenir

MIG/MAG yontemleri arasinda hizli degisim imkani -

Her bir kaynak gorevi icin en iyisi

= forceArc XQ / forceArc puls XQ - Derin kaynak niifuziyetine sahip
yiksek performansh ark

= wiredArc XQ / wiredArc puls XQ — Dinamik tel ayari sayesinde
kaynak niifuziyeti stabilizatoriine sahip ylksek performansli ark

= rootArc XQ / rootArc puls XQ - Miikemmel kék kaynagi igin

= coldArc XQ / coldArc puls XQ - ince sac kaynaklari icin isisi
asgariye dusurilmustdr

= Positionweld - Pozisyon kaynaklarinda kaynak icin

= Pals XQ ve standart XQ arki

Expert XQ 2.0 uzaktan kumanda -
Daha fazla isleve ihtiyac oldugunda

= Gerektiginde Expert XQ 2.0'in cesitli diger islevlerinin
kullanilmasini saglar

= Tum kontroller i¢in Expert XQ 2.0, LP-XQ ve HP-XQ
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Titan XQ puls — MIG/MAG c¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi, genel bakis
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s’%‘°°‘|"zlco-m ok )
Kaynak yontemi - Genel bakis & =8

Pals kaynag

Titan XQ -
simdi test edin!

Sayfa
—— Alasimsiz ve dusiik alasimli celiklerin kaynagi
Kok kaynag = rootArc® XQ 36-37
_ Dolgu paso ve son paso kaynaklari = forceArc puls®XQ  38-39
— Derin kaynak niifuziyeti ile kose kaynaklarina = forceArc puls®XQ _ 40-41
kaynak yapilmasi
——— %100 CO, kullanilarak kaynak yapma = coldArc®XQ/ 43
rootArc® XQ
—— Alasimsiz, az alasimli ve yiiksek alasimli ¢eliklerin kaynaklanmasi
~ Kose kaynaklarinda tam baglanti kaynaklari = forceArcpuls®XQ __ 44-45
~ Cam agaci teknigi olmadan zorlu pozisyonlarda = Positionweld 46-47
kaynak
~ Sabit kaynak niifuziyeti ve sabit glicile kaynak = wiredArc®XQ/ 42
wiredArc® puls XQ
—— Alasimsiz, diisuik ve yuksek alasimli celik
ve galvanizli saclarin kaynaklanmasi ve lehimlenmesi
b ince saclarin kaynaklanmasi ve lehimlenmesi = coldArc® XQ/ 48-49
coldArc® puls XQ
—— Yiksek alagimli celiklerin kaynaklanmasi
L Dolgu paso ve son paso kaynaklari = forceArc puls®XQ __ 50-51
——— Aliminyum ve aliiminyum alasimlarinin kaynagi
L Aliiminyum ve aliiminyum =Pals arki XQ 52
alasimlarinin kaynagi
Cam agaci teknigi olmadan zorlu = Positionweld 53

pozisyonlarda kaynak

—— Yiizey islemi

L Cladding, sert uygulama 54-55
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Kok kaynagi

alasimsiz ve dusuk alasimli celikler

Gereksinimleriniz

Esit olmayan, degisken hava boslugu

Cozumumuz - rootArc® XQ

Mikemmel aralk kopriileme

Mikemmel iyi sonug

iyi kék olusumu ve giivenli yanak olusumu

Farkli pozisyonlarda kaynak

Tum pozisyonlarda kdk kaynadi icin yuksek ark basinci

Uretkenligin arttirlmasi

TIG veya ortull elektrod kaynaklarina oranla
daha yiiksek kaynak hizi ve erime performansi

Capaksiz proses

Kolay kullanim

Kolayca yonlendirilebilir ve kontrol edilebilir, prosesin hizli
ve dijital olarak ayari

Ek bir tel hareketi olmadan piyasada bulunan kaynak
torglarinin kullanimi

RCC glic modiill (Rapid Current Control) sayesinde ek
gerilim 6l¢lim kablosu kullanilmadan uzun hortum paket-

lerinde bile kaynak
Manuel ve mekanik uygulamalar icin

Ara pasolarin tagslanmasina gerek yoktur

Daha az kaynak sonrasi isleme icin diiz, pliriizsiiz kaynak
dikisi ylizeyi ve neredeyse hic capaksiz proses

Uretimde esneklik

EWM allin — Tiim proseslerde ve tiim sac
kalinhklarinda kaynaklama icin tek bir all m
makine

m Banyo destegi olmadan hava boslugu ile kok kaynagi

1

Boruda kok kaynadi icin dikis hazirligs,
3 mm hava boslugu ile 60° kaynak agzi agisi

On taraf
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rootArc® XQ

Bilgisayar Bi\nyo desiiegi olmadan hava boslugu ile bilgisayarl
kok kaynagi

s SR S R  TRR e

\J

On taraf Kok Sac kalinhgi 5 mm
Hava boslugu 3 mm

Bilgisayar Banyo destvegi olmadan hava boslugu ile bilgisayarli
kok kaynagi

15 T 4

10

On taraf Kok Sac kalinhgi 10 mm, tek tarafli faz
15 derece, 4 mm hava boslugu

Kok Boru kaynag, et kalinhg:
15 mm, kaynak agzi acisi 60°
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Alasimsiz ve dusuk alasimh celiklerin dolgu paso ve son

paso kaynaklari

Gereksinimleriniz

Kolay kullanim

Cozumiimuz - forceArc puls® XQ

= Prosesin hizli ve dijital ayar sayesinde egitimsiz
kaynakgllar icin bile kolay 6grenilebilir, neredeyse hig
capaksiz ve azaltiimis kenar oyuklari ile kaynak

Guvenli kaynak nufuziyeti

= Derin kaynak niifuziyeti sayesinde mitkemmel kok ve
yanak olusumu 6zelligi

Asgari bilesen deformasyonu

= Modifiye edilmis, isisi dlstrilmuis, yoni sabit pals arki

Yiuksek ekonomiklik

= Kaynak dikis hacminin azaltilmasi miimkiindir, mangel
ve otomatik Uretimde %50'ye varan daha kisa kaynak
sireleri

Zor ulasilabilen yerlerde giivenli kaynak

= Cok uzun nozul tel uzantisinda (cikintida) bile miikkemmel
kaynak

Degisken, esit olmayan hava boslugu

= Yiksek performans araliginda dahi mikemmel aralik
koprileme

Kenar oyugu, kaynak dikisi gorinimu

= Mikemmel metal ylizey kaplamasi, asiri oksitlenmis veya
kirlenmis saclarda bile diiz kaynak dikisi yiizeyi

Kaynak prosesinin kalifikasyonu

= Yontem denetimleri sayesinde kalifiye (proses no. 135)

Kolay kullanim

= EWM allin - Tim proseslerde ve tiim sac
kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir

DIN EN ISO 15614-1 uyarinca
in
makine

Dusuk dikis hacimleriyle kaynak islemleri bagimsiz
kuruluslar tarafindan bircok kez test edildi ve onay-
landi. EWM kaynak islemi forceArc® ve

forceArc puls® XQ sayesinde standart sprey ark
yontemiyle karsilastirildiginda kaynak stireleri
%50'ye kadar kisalmaktadir. Daha diisiik kaynak agz
acisi sayesinde dogal kaynaklar ve ayni zamanda
mekanik-teknolojik 6zellikler degismeden korunur.

forceArc® XQ

Standart sprey ark

MI 1159

11 tirtil

5 tirtil

%50 daha kisa kaynak
suresi

Degistirilmemis mekanik-teknolojik 6zellikler

Avantajlarin timni gosteren eksiksiz uzman E
raporuna, internet Gzerinden asagidaki bag-
lantidan ulasabilirsiniz:

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

m Daha diisiik kaynak agzi acisi ile tam baglanti, tek tarafli kaynaklanmis alin kaynagi

60° 30°
20 20
S355, 20 mm, 60° kaynak agzi agisi S355, 20 mm, 30° kaynak agzi agisl
9 kaynak tirtili, standart sprey ark 4 kaynak tirtili, forceArc puls®
Tam baglanti, m Tam baglanti,
cift tarafli kaynakh T birlestirme cift tarafli kaynakhi T alin kaynag

30
35° 35° 50
W
$235,30 mm, 35° kaynak agzi agisi S355,50 mm, 30° kaynak agzi acisi
8 kaynak tirtili 15 kaynak tirtili
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Derin kaynak nufuziyeti ile kose kaynaklarina kaynak
yapilmasi alasimsiz ve dusuk alasimli celikler

Gereksinimleriniz Cozimiimuz - forceArc puls® XQ
Yiiksek ekonomiklik = Kose kaynaklarinda daha distik paso sayisi

= Derin kaynak nifuziyeti sayesinde mitkemmel kok ve

Guvenli kaynak nifuziyeti yanak olusumu &zelligi

Asgari bilesen deformasyonu = Modifiye edilmis, isisi distirilmis, yonu sabit sprey ark

= Cok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile dar oluk
a¢gmada mikemmel kaynak

Zor ulasilabilen yerlerde guivenli kaynak = 40 mm'ye kadar cikinti uzunluklarina kadar, ¢ikinti
uzunlugu degisimlerinde hizli ayar degisimi ile proses
glvenligi

= Derin kaynak nufuziyeti, kiicik dikis hacimleri,
DIN EN ISO 17659:2005- 09 uyarinca daha genis etkin
kaynak dikisleri, parcaya daha az isi girdisi sayesinde
parcanin i¢ bolimlerine gliclin daha iyi aktarimi

K&se kaynagdi alaninda dusuk gerilim

= Yontem denetimleri sayesinde kalifiye (proses no. 135)

Kaynak prosesinin kalifikasyonu DIN EN 1SO 15614-1 uyaninca

= Prosesin hizli, dijital ayari, kolay 6grenilebilir ve direkt

g e kullanim kullanilabilir, tor¢ egim agisindan bagimsizdir

= EWM allin - Tim proseslerde ve tiim sac I
Uretimde esneklik kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir d
makine

%65'e %70'e %35'e

kadar kadar kadar

Enerji tasarrufu Daha diistik Uretim streleri Dustik Daha az
(kaynak, kaynak sonrasi malzeme giderleri kaynak dumani emisyonu

isleme)
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forceArc puls® XQ

DIN EN 1090 uyarinca derin kaynak nifuziyetli kaynak

Kaynak dikisinizin tam potansiyelini kullanin. forceArc puls® prosesi sayesinde,
derin kaynak niifuziyeti olmayan yontemde a = 5 mm'ye karsin tek katmanli
kaynaklarda a = 8 mm'ye kadar kdse kaynaklarinda etkin dikis kalinhg.

Diger bilgiler
www.ewm-group.com/sl/titanforcearc

Standart kose kaynaklarinda gli¢ akisi  Derin kaynak nifuziyetiyle
daha iyi glic akisl

Etkin
kaynak
kalinhg

Etkin kaynak kalinliginin DIN EN ISO DIN EN ISO 17659:2005-09 uyarinca S355, 10 mm
17659;2005- 09 uyarinca tanimi 8 mm etkin kaynak kalinligi

m Uzun c¢ikintida derin kaynak niifuziyeti ile kaynaklama

35°

10 mm cikintili sac kalinlid, 35° kaynak agzi agisi 10 L/
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Sabit kaynak nufuziyeti ve sabit glic ile kaynak
alasimsiz, az alasimli ve yuksek alasimli celiklerde

wiredArc® XQ / wiredArc® puls XQ

Gereksinimleriniz

Guvenli kaynak nifuziyeti, kok ve kose kaynak tespiti

Cozumumuz -
wiredArc® XQ / wiredArc® puls XQ

Bostaki tel ucunun (yani ¢ikintinin) degismesinden
bagimsiz olarak sabit kalan nifuziyet derinligi ile
kaynak islemi

Hi¢ veya daha az kaynak capadi

Kaynak prosesinin hizli ve dijital ayari sayesinde
neredeyse ¢apaksiz kaynak sonucu

Kontrolli 1s1 girdisi

Dijital proses ayari, sabit bir kaynak akimi saglar

Bostaki kaynak tel uzunlugu degismesine ragmen birim
uzunluga disen enerji ve is1 girdisi neredeyse hep
sabit kalir

Yuksek tretkenlik

Kaynak agzi acisinin ve bu sekilde kaynak dikis hacminin
azaltilmasi imkani

Gorsel olarak iyi bir kaynak dikisi ylizeyi

Daha az kaynak sonrasi isleme icin esit, ptrtzsiiz kaynak
dikisi ylizeyi ve neredeyse hi¢ capaksiz proses

Kolay kullanim

Kolay 6grenilebilir ve kontrol edilebilir

Uretimde esneklik

12 mm gikinti 30 mm ¢ikinti

Standart

110.01 )

wiredArc XQ

EWM allin — Tiim proseslerde ve tiim sac

kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir all m
makine

Standart

Bostaki kaynak tel uzunlugunun (yani ¢ikintinin) degisme-
si, standart kaynak proseslerinde kaynak nufuziyet derinli-
ginin de degismesine neden olur. Ozellikle daha uzun olan
cikintilarla kaynaklamada, kdk ayak noktasinin yetersiz
oranda kaynamasi (birlestirme hatasi) s6z konusu olabilir.

wiredArc XQ

EWM wiredArc XQ ile EWM bostaki kaynak tel uzunlugu
(yani cikinti) degisse bile kaynak niifuziyeti ayni kalir.
Yenilik¢i ayarlama, kaynak akimini ve is1 girdisini neredeyse
hep sabit tutar.
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Alagimsiz ve dusuk alagsimli celiklerde %100 CO,

kullanilarak kaynak yapma

o . Cozimumuz -
Gereksinimleriniz coldArc® XQ / rootArc® XQ / Standart

= RCC gii¢ modiili (Rapid Current Control) sayesinde diisiik

B M LR sBe Klarin asgariye indiriimesi capak oranina sahip damla gecisi icin dijital ayarl proses

= En modern mikro elektronik teknolojisi kullanilarak hizli

Proses kararliligi
proses ayarlamasi

= Gaz kansiminda oldugu gibi dusik sicranti ile kaynak

= RCC gui¢ modilu (Rapid Current Control) sayesinde
ek gerilim 6l¢ctim kablosu kullaniimadan uzun hortum
paketlerinde bile kaynak

Uretkenligin arttirilmasi

Kolay kullanim = Kolay uygulanabilir ve kontrol edilebilir
= EWM allin — Tim proseslerde ve tiim sac
Uretimde esneklik kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir a|| m
makine

Bilgisayar Banyo destegi olmadan hava boslugu ile bilgisayarh kék kaynag:

J/

S$355, sac kalinligi 3 mm, G3Si1 ile 1,2 mm capinda %100 CO, altinda

m Banyo destegi olmadan hava boslugu ile PA kok kaynagi

S$355, sac kalinligi 3 mm, G3Si1 ile 1,2 mm capinda %100 CO, altinda 3
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Kdse kaynaklarinda tam baglanti kaynaklari
alasimsiz, az alasimli ve yiksek alasimli celiklerde

Gereksinimleriniz Cozumiimuz - forceArc puls® XQ

= Yiksek glic araliginda bile iyi bir aralik kdpriileme, kolay

N ] ogrenilebilir ve direkt kullanilabilir
Kolay, giivenli kullanim ) -
= Pals arki ile kaynaklamaya oranla ¢ok daha disuk kaynak

dumani emisyonlari

= Hava boslugu olmadan da gtivenli tam baglanti, bu
nedenle kolay montaj imkani

Yuksek ekonomiklik = Kaynak agzi acisinin azaltilmasi miimkiinddir, bu sekilde
daha dusuk kaynak dikisi hacmi kullanilir, tirtil sayisi azahr
buna bagli olarak maliyet tasarrufu saglanir

= Alin kaynaklari veya T baglantisinda, kokun karsi
tarafinda taslama veya oluk agma olmaksizin ¢ift tarafli
kaynaklanmis tam baglantilar

Kokun karsi tarafina oluk agmak veya
burayi taslamak gerekli degildir

= Derin kaynak nifuziyeti sayesinde mikemmel kok ve

Guvenli kaynak nifuziyeti yanak olusumu &zelligi

= Kicuk kaynak agzi agisinda bile kaynak banyosunda

Dengeli ark kaynak sirasinda ytiksek islem kararlilig

= Cok uzun nozul tel uzantisinda (¢ikintida) bile
mukemmel kaynak

EOIETIEE Bt lercle giivenli kaynak = Cok uzun tel uclarinda bile dar ve ince oluk agma

= 40 mm'ye kadar cikinti uzunluklarina kadar, ¢ikinti
uzunlugu degisimlerinde hizli ayar degisimi ile proses

glvenligi
= EWM allin - Tim proseslerde ve tiim sac
Uretimde esneklik kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir a|| m
makine
Uretimde forceArc puls® XQ kullanimiyla zaman tasarrufu
%100
— %80
¢
2 %60
£ Il Montaj Diger bilgiler
T %40
=
%20 M Isima, taslama
M Kaynak
Standart forceArc puls® XQ
Kaynak islemi

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

m Tek tarafli kaynaklanmis kése kaynagi m Her iki taraf da kaynakli tam baglant

5 15
35° 35°
) p— =
S355, 10 mm Uzerinde 5 mm S355, 15 mm, 35° kaynak agzi agisi
m Her iki taraf da kaynakli tam baglanti m Her iki taraf da kaynakli tam baglanti

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, 40° kaynak agzi agisi 1.4301, 10 mm, 35° kaynak agzi agisi ile alin kayna-

ginda cift tarafli tam baglanti
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Alasimsiz, az alasimli ve ylksek alasiml celiklerde cam

e \J e

agaci teknigi olmadan zorlu pozisyonlarda kaynak

Gereksinimleriniz

yuksek tretkenlik

Coziimiimiiz - Positionweld

Geleneksel cam agaci teknigiyle kiyasla yiiksek
kaynak hizlari

Guvenli kaynak nifuziyeti, kok ve kose kaynak tespiti

Dijital modifiye pals arkiyla daha odakli

Hi¢ veya daha az kaynak capadi

Kaynak prosesinin hizli ve dijital ayari sayesinde
neredeyse capaksiz kaynak sonucu

Kontrolli 1s1 girdisi

Dislik ve ylksek kaynak performansi arasinda fabrika
tarafindan ayarlanmis ideal degisim

Dusuk ark performansi ve birim uzunluga diisen enerji
ile 1sis1 distrilms proses

Gorsel olarak iyi bir kaynak dikisi ylizeyi

Daha az kaynak sonrasi isleme icin esit oranda
Olceklendirilmis kaynak dikisi ylizeyi ve neredeyse
hi¢ capaksiz proses

Kolay kullanim

Kolay ayarlanir ve kolayca hareket ettirilir

Uretimde esneklik

EWM allin — Tiim proseslerde ve tiim sac
kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir
makine

Wi |
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Positionweld

m Dikey asagidan yukariya kaynak, cam agaci m Tavan kaynag, kolay kullanim
teknigi olmadan dogrusal tor¢ hareketi

S T—

5 5
5 ' 5
S355, sac kalinhgi 5 mm S355, sac kalinhgi 5 mm
m Dikey asagidan yukariya kaynak, cam agaci m Tavan kaynag, kolay kullanim

teknigi olmadan dogrusal torc hareketi

5

1.4301 sac kalinhgi 5 mm 1.4301 sac kalinhgi 5 mm
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Alasimsiz, dustk ve yuksek alasimli celik ince saclarin
ve galvanizli saclarin kaynaklanmasi ve lehimlenmesi

Gereksinimleriniz Coziimiimiuiz - coldArc® XQ / coldArc® puls XQ —

= RCC gli¢ moduill (Rapid Current Control) sayesinde kisa

B himum renk farki devrede dijital kontrolli damla gegisi ile minimum 1si

= Digz, purilizsuz kaynak dikisi ylizeyi ve neredeyse hig
Optik acidan iyi, diiz kaynak dikisi yuzeyi capaksiz islem, daha az renk farki ve cekme sayesinde
hi¢ veya daha az kaynak capadi kaynak sonrasi isleme siireleri azalir, lehim sirasinda
yuzeylerde mikemmel kaplanma saglanir

= Eriyik dismez, karsilamayan kenarlarda bile daha

B EElayan hava boslugu glivenli yanak baglantisi olusturulur

= En iyi sekilde ayarlanmis proses performansi, daha

ek nufuzlyet sessiz ve stabil kaynak islemi

= Kolayca yonlendirilebilir ve kontrol edilebilir, prosesin

hizli ve dijital olarak ayari
Kolay kullanim . - . S
= RCC gui¢ modiilu sayesinde ek gerilim 6l¢lim kablosu

kullanilmadan uzun hortum paketlerinde bile kaynak

Kaplanmis (galvanizli) saclarin = Minimum capak olusumu, korozyona karsi dayanima
kaynaklanmasi ve lehimlenmesi minimum etki

= EWM allin - Tim proseslerde ve tiim sac
Uretimde esneklik kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir all m

makine
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coldArc® XQ / coldArc® puls XQ

Alasimsiz saclarin kaynaklanmasi Yuksek alagimli saclarin kaynaklanmasi

Galvanizli saclarin kaynaklanmasi Galvanizli saclarin lehimlenmesi

Usibor® gibi yiiksek dayanimli saclarin lehimlenmesi Yiksek alasimhi (CrNi) saclarin lehimlenmesi
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Dolgu paso ve son paso kaynaklari
YUksek alasimli celikte

Gereksinimleriniz Cozimiimuz - forceArc puls® XQ
Guvenilir derin bir kaynak niifuziyeti = Dijital modifiye pals arkiyla daha odakli

= Kaynak prosesinin hizli ve dijital ayari sayesinde
SR " 5 neredeyse capaksiz kaynak sonucu
icv z kaynak capagdi
S VI = Pals ark kaynaklarina oranla daha az kaynak duman

emisyonu

= Daha dusuk ark performansi ve birim uzunluga diisen
Minimum ¢ekme enerji ile pals arkiyla kiyaslandiginda %20'ye kadar isisi
dugurilmis proses

= Cok katmanli kaynaklarda duisiik kaynak agzi acisi
sayesinde kaynak dikisi hacminin azaltilmasi imkani

= Ulasilabilir maksimum dikis kalinligi (a 6l¢tisu) ile simetrik

LR thEnlik tasarlanmis koge kaynaklari

= Duslk ara paso sicakligi / ek calisma siirelerinin
azaltiimasi

= Daha az kaynak sonrasi isleme icin duz, piriizsiiz kaynak
Gorsel olarak iyi, duz bir kaynak dikisi ylizeyi dikisi ylizeyi, minimum renk gegisi ve neredeyse hig
capaksiz proses

= Kolayca yonlendirilebilir ve kontrol edilebilir, prosesin hizli
Kolay kullanim ve dijital olarak ayari
= Farkli torg ayarlarinda sabit kaynak dikisi ytzeyi

= EWM allin - Tim proseslerde ve tiim sac
Uretimde esneklik kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir all m
makine

Avantajlariniz

%30'a kadar toplam maliyet tasarrufu %20'ye kadar daha yiiksek etkin kose kaynak ayaklari

= Yevmiye, kaynak sarf malzemeleri, koruyucu gaz ve enerji = Glvenli kok baglantisiile derin, odaklanmis kaynak
maliyetlerinde azalma nifuziyeti sayesinde simetrik dikis olusumu
= Uretim siiresinin kisalmasi

Neredeyse capaksiz
%15'e varan daha az 1si girdisi = Oksitlenmis veya cok kirli ylizeyli sac metallerde de
= Azalan sekil bozulmasi, renk farklari ve gerilimler sayesinde kaynak sonrasi islemenin minimuma indirilmesi
daha az kaynak sonrasi isleme (hizalama, zimparalama,
temizleme)

= Cok katmanli kaynak sirasinda daha diistik bekleme stireleri
nedeniyle ek islem zamanlarinin asgariye distrilmesi
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forceArc puls® XQ

On taraf: forceArc puls® diisiik 1si girdisi, ylizeyde daha az Arka taraf: forceArc puls® diistik 1s1 girdisi, ylizeyde daha
oksidasyon, bu sekilde daha iyi bir gériinim az oksidasyon

forceArc puls® XQ, pals arki ile karsilastirildiginda Ust yiiklenme araliginda %15'e kadar daha dusuk 1si girdisine
sahiptir. Bu, daha az renk farki ve parcada daha az sekil bozulmasi saglar.

Avantajlariniz

= Dusuk isi girdisi = Daha az kaynak sonrasi isleme (diizlestirme,

= Minimum birim uzunluga diisen enerji zimparalama, temizleme)

= Sekil bozulmasinin, renk farklarinin ve gerilimlerin ® Alasim elementlerinin daha az yanmasl, boylece
azaltilmasi daha yiiksek paslanma dayanikliligi

islem forceArc puls® Pals
DV, m/dk 13 13

Birim uzunluga duisen o

enerji kJ/mm cinsinden 1,21 (:%15) 144
Vs m/dk 0,45 0,45
a olcusu 5,7 (+%15) 4,8
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Pals arki XQ

Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Aliminyum ve aliminyum alasimlarinin

kaynagi

Gereksinimleriniz

Guvenli kaynak nifuziyeti, kok ve kose kaynak tespiti

Cozimumuz - Pals arki XQ -

En modern mikro islemci teknolojisi kullanilarak hizli ve
stabil proses ayarlamasi

Gorsel olarak iyi bir kaynak dikisi ylizeyi

Daha sessiz, daha stabil damla gecisi, ylizeyde daha az duman

Serbestce ayarlanabilen Superpuls fonksiyonu sayesinde
kisiye 6zel dikis gorinimi

Capaklarin minimuma indirilmesi

Tersine cevrilebilir tel besleme Uinitesi sayesinde capaksiz
atesleme

Tum sac kalinliklarinin kaynaklanmasi

1 mm'den itibaren giivenilir proses

Kolay kullanim

Kolayca yonlendirilebilir ve kontrol edilebilir, prosesin hizli
ve dijital olarak ayari

Uretimde esneklik

EWM allin — TUm proseslerde ve tim sac
kalinhklarinda kaynaklama icin tek bir makine all m

Tersanelerde aliiminyumun cift tarafli kaynaklanmasi
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Aliminyum ve aliminyum alasimlarinin kaynagi
Cam agaci teknigi olmadan zorlu pozisyonlarda

Positionweld

Gereksinimleriniz Cozimumuz - Positionweld

Glvenli kaynak niifuziyeti, kok ve

kése kaynak tespit = Dijital kontrolli pals arkiyla daha odakli

= Dusik ve yliksek kaynak performansi arasinda fabrika

Kontrollti isi girdisi tarafindan ayarlanmis ideal degisim

Yuksek Gretkenlik = Geleneksel salinma teknigiyle kiyasla yiksek kaynak hizlari

= Daha az kaynak sonrasi isleme icin esit oranda
Gorsel olarak iyi bir kaynak dikisi ylizeyi Olceklendirilmis kaynak dikisi ylizeyi ve neredeyse hig
capaksiz proses

= Kolayca yonlendirilebilir ve kontrol edilebilir, prosesin hizlh

Kolay kullanim ve dijital olarak ayari

Oretimde esneklik = EWM allin - Tiim proseslerde ve tiim sac all m

kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir makine

m Dikey asagidan yukariya pozisyonda kaynak, kolay kullanim

AlMg5, sac kalinligi 4 mm

m Tavan kaynag, kolay kullanim

AIMg5, sac kalinhgi 4 mm
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, kaynak yontemi

Cladding / Sert uygulama yuzey islemi

Gereksinimleriniz

Yiizey islemesinde korozyona karsi iyi dayaniklilik

Cozimumuz -

Cladding / Sert uygulama

= Yizey islemi icin en iyi sekilde ayarlanmis prosesler

sayesinde daha dusuk karisim

Kaynaktan sonra daha az temizleme

Yiizey islemi esit miktarda gerceklestirilir, minimum
talas kaldirma

Dengeli ark

Dijital ayarl ark sayesinde yiksek islem kararhhgi,
minimum ¢apak olusumu

Kolay kullanim

Kolay kullanilir ve ayarlanir

Uretimde esneklik

EWM allin — TUm proseslerde ve tim sac
kalinliklarinda kaynaklama icin tek bir all m
makine

Co ve Ni bazli alagimlar veya yiiksek alagimli
CrNi alagimlari icin ek fiyat 6demeden ylizey
islemi prosesleri

54



ewm

WE ARE WELDING

Cladding / sert uygulama

m Kanatli boru ¢eperlerinde ylizey islemi

beslenen sicak tel ile birlikte kullaniimasi.

= Cok daha yuksek tretkenlik icin 13,8 kg'a kadar dolgu
kapasitesi

Minimum karisim

Uygulanan katmanlarda daha iyi 6zellikler

Kolay kurulum ve kolay proses ayari

Cladding ve sert uygulama i¢in uygun (zirhlama)

Diger bilgiler

www.ewm-group.com/sl/cladding
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Titan XQ puls - MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, ewm Xnet 2.0

Welding 4.0 kaynak yonetimi sistemi ewm Xnet

Daha verimli ve dogal kaynaklari koruyan bir kaynak tekn

Uretim zincirindeki otomatik veri akisi icin insan

ve makinenin, akilli ve iretimi arttiracak sekilde ag
iletisimine alinmasi: Endistri 4.0, yenilik¢i Welding

4.0 kaynak yonetimi ewm Xnet 2.0 sistemi ile kaynak
Uretiminde de kendisini gostermektedir. "Akilli fabrika"
ve "Dijital donlsim" gibi gelecege doniik konseptler bu
sekilde zorluk yasanmadan gercege donusturilmektedir.
Avantajlari cok belirgindir: Uriin ve insan arasindaki

bag gliclendikge verimlilik ve kalite artmakta,

maliyetler diismekte ve ayni zamanda dogal kaynaklar
korunabilmektedir. Uretimden kaynak dikisinin yeniden
hesaplamasina kadar akilli izleme ve seffaf planlama
surecleri her zaman g6z 6niinde bulunur. ewm Xnet 2.0,
Endustri 4.0'in avantajlarini her 6lgek ve donanimdaki
kaynak isletmelerine tasimaktadir. Gelecegi simdiden
isletmenize ¢agirin ve bizimle iletisime gegin.

Titan XQ 500 real-time view

o

nuafim . 3m
o L fuhuBatatats

At | ORATE Dk

Bosiom [ scosom

& BTG WL
-t

Wre volue.
Shicking s

[——

-

Ag cozumleri

Kompakt ¢6ziim
= Kaynak verilerinin zaman zaman kaydi, denetlenmesi ve
analiz edilmesi ve ayrica bagh cihazlarin genel bakisi

= Bagh makine sayisi yaklasik olarak maks. 15 olan daha
kicuk tek vardiyal isletmeler ve kiiglik/orta 6lgekli
sirketler icin ideal

Standart ¢6ziim

= Kaynak verilerinin siirekli kaydi, denetlenmesi ve analiz
edilmesi ve ayrica baglh cihazlarin genel bakisi

= Baglh makine sayisi yaklasik olarak 60 olan orta ve buyuk
Olcekli sirketler icin standart ¢c6ziim
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olojisine bir adim

ewm Xnet 2.0: Avantajlariniz ewm Xnet 2.0: Modiiller ve Bilesenler

= Kaynak verilerinin kaydedilmesi = Baslangic seti — Gercek zamanli kaynak verilerinin

= Merkezi kayit, denetleme ve analiz tespit edilmesi, yonetilmesi ve tiiketim degerlerinin
aktarilmasi

= Online Monitoring - istenen sayida PC calisma
yerinin istenen sayida kaynak makinesine ait kaynak
isleminin kontrolli ve denetimi

= WPQ-X Manager - Kaynak talimatinin olusturulmasi,
yonetilmesi ve kaynakgilarin atanmasi

= Parca yonetimi- Parca yonetimi, kaynak izleme
planlarinin olusturulmasi, kaynak talimatinin
atanmasi

= Farkli dokiimantasyon ve degerlendirme araclari
Uizerinden bagh her kaynak makinesine ait online
kaydedilen kaynak parametrelerinin analizi,
degerlendirilmesi, raporlanmasi ve dokiimantasyonu = Xbuton - Saglam donanim anahtari lizerinden
kaynakgl icin erisim yetkileri ve kaynak talimati
atamasi

= Agdaki tim kaynak makinelerine aktarma imkani

= Bir tesis planina dayanarak ag katiimcilarinin
konforlu ve kolay olusturulabilir grafiksel yerlesim
diizeni, yaklastirma ile biytilebilir, navigasyon
penceresi ve daha fazlasi.

\

DI Y

/
.,

iy
Uil

OPC UA Arayuzii

Orn. OPC UA gibi standart arayiizlerin
kullanimi sayesinde veriler EWM sisteminden
standart formatta disa aktarilabilir, bu sekilde
Ust diizlemdeki Grlin yonetim sistemlerine
entegre edilebilir.
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, ewm Xnet 2.0, bilesen yonetimi

ewm Xnet 2.0 bilesen yonetimi (modul 3)

Adim 1 -

ewm Xnet 2.0 icerisinde calismaya hazirlik

= imal edilecek parcanin ofisten calisma hazirlhig
kapsaminda ewm Xnet 2.0 icerisinde olusturulmasi

= imal edilecek parcanin ofisten bilgisayarda
olusturulmasi

= Cizim dosyalarinin olusturulmasi veya CAD'den ice
aktariimasi

= Dikis izleme planinin belirlenmesi
= Kaynak talimatinin atanmasi

= Barkodun yazdirilmasi, is emrinin eklenmesi veya
dogrudan yapi parcasindaki etikete uygulanmasi

= LAN/WiFi Uizerinden kaynak makinesine yapi pargasi
verilerinin gonderilmesi

= Veriler 6rnegin insaatta kullanilmak tizere offline
olarak kaynak makinesinde mevcut olur

Adim 2 -

Yapi parcasindaki barkodun taranmasi

= Kaynakgi yapi pargasindaki barkodu, barkot
okuyucusu ile taratir

= Yapi parcasi verileri kontrol icerisinden ¢agrilir:
- Siparig numarasi
- Par¢a numarasi
- Parca grubu
- Seri numarasi
- Urlin numarasi
- Kaynak izleme plani (6rn. dikis 1, tirtil 1, dikis 1,
tirtil 2 vs.)
- Kaynak talimati (her bir tirtil/dikis icin kaynak verileri)
- Talep edilen kaynakg! kalifikasyonu
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Adim 3 - Adim 4 -

Xbuton PM torg ve grafik ekran ile tirtillar ve dikisler ilgili
kaynak izleme planina gére cagnlir

= Kaynakgi kaynak izni icin Xbuton tizerinden kaynak = Gosterilen dikis sirasina gore kaynakgi calismaya baslar
makinesinde kendisini eslestirir

= Cesitli kaynak parametreleri her bir tirtil/dikis icin
makine tarafindan otomatik ayarlanir

= Her bir tirtil/dikis sonrasinda kaynakgi Gretim
konumunu, grafik ekranli PM torcundaki tus tizerinden
onaylar

= Ornegin yapistirma calismalari icin gecici cikis, grafik
ekranli PM torcundaki tus Gizerinden gerceklestirilir

= Dikisler / tirtillar bulunan ekran

"Ewh" MD‘;::&WFS A@
ewh? component a

Component No
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, ewm Xnet 2.0, bilesen yonetimi

ewm Xnet 2.0 bilesen yonetimi (modul 3)

Hedef sudur: Kaynak dikisinin kalitesinin arttirilmasi.

Ofisteki calisma hazirligindan tiretimde kaynak islemine parametrelerinin bulunmasi ve ayarlanmasi icin kaynakgi-
kadar — ewm Xnet 2.0 bilesen yonetimi, ag baglantisi igin nin ihtiyag duydugu uretim disi zamanlar, tGretim planin-
onemli bir role sahip. Yazihm tum katihmcilari, bitun ¢alig- daki kaynak talimatinin belirgin bir sekilde atanmasiyla
ma prosesi kapsaminda kusursuz bir is parcasi tGretimine engellenir.

kadar destekler ve hatalarin hi¢ olusmamasi veya dogru
zamanda tespit edilmesi ve giderilmesi icin etkin olarak
calisir. Yiksek yeniden Uretilebilir kaynak dikis kalitesinin
yani sira EWM bilesen yonetimi ile Giretim verimliligi de
blylk oranda artar. Bu sekilde 6rnegin en uygun kaynak

Kaynak talimatindan olustu-
rulan barkod

Welding procedure specification ‘:VPS L 2 aptat
= s (WPS) = \

Manufacturer Ewmac Joint Bt ot f
Street Herestr.1 Weld seam details One-sided without backing bar
city Town Type of preparation and deaning [Plasma
WPQR No (01202 644-Y-220086-001-12 Working on the root pass |none
Tester or test authority [<ibside Parent metal spedfication 1 S355JR

Parent metal spedfication 2 15355 JR

Matetalthickness 1 [mm] [

Material thickness 2 [mm] =

Outer diameter [mm] o

Welding postion PA

Component geometry Platesplate
Weld preparation Welding sequence

1‘;1 15

T L

L

[y

A

ewm Xnet 2.0 icerisinde calisma hazirhigi — Adim 1

= Hizlandirilmis, kagitsiz veri aktarimi ve iletisim
sayesinde Uretkenligin artirlmasi OPC UA Arayuzi
Orn. OPC UA gibi standart arayiizlerin
kullanimi sayesinde veriler EWM sistemin-
den standart formatta disa aktarilabilir,
bu sekilde st diizlemdeki Griin ydnetim
= Hata kaynaklarinin giderilmesiyle kalite artisi — Kaynak sistemlerine entegre edilebilir.
izleme plani, her bir tirtil/dikis icin bir kaynak talimati

olusturur

= Her bir tirtil/dikis i¢in kaynak parametrelerinin otomatik
ayarlanmasi ile birlikte yapilan kapsamli calisma hazirlig
sayesinde ylksek Gretim oranlari
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Opsiyonel monitor
dogrudan kaynak
calisma noktasinda
kaynak izleme planini
da gosterir

Barkod tarayici

Yapi pargasi taniminin
okunmasi - Adim 2

Grafik ekranl
PM tor¢

Xbuton
Yapi parcasi kaynakgi atamasi -
Adim 3

QR kodu

XQ 2.0 tizerinden herhangi bir tasinabilir
son cihazin, akilli telefonlarin veya tab-
letlerin oturum acmasi mimkindur
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, secenekler

Opsiyonlar 6zeti

- #-

Donebilen tel besleme linitesi Doner mandrel uzatmasi

iki adet tel besleme iinitesinin Hortum paketi tutucusu*

yerlestirilmesi

Darbe koruyucu Gii¢ kaynagi ve sogutma
linitesi icin toz filtresi

M\\\\\\\\\\\‘
g
Ly

Torg tutucu Cift tlip tutucu

Titan XQ kompakt icin 2. tel Yiikseltme iskeleti *
besleme linitesi baglantisi

*Titan XQ puls kompakt ile kombine edilemez
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Gas pre

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

DGC - Elektronik WHS - Tel bobini isiticisi WRS - Kalan tel sensori

gaz miktari ayari

'ﬂ
Torg tutucu Tekerlek seti

u o
] n
Lastik ayaklar Ving askisi

L
%

|
>
P~

—= o

AN

Agir yuk seti (koruma saci Varil sevkiyati icin baglanti
arti ving askisi)
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, secenekler

Kaynakcinin isteklerini karsilar
Titan XQ puls secenekleri

Donebilen tel besleme uinitesi - Her yonde iyi

= Drive XQ tel besleme unitesi icin koyma yeri

= Dénme 06zelligi sayesinde daha buyik ¢alisma yaricapi
= Tel besleme Unitesi aletsiz yerlestirilir ve ¢ikartilabilir

Ca g

Doner mandrel - Tekerler icin yer acar

= Monte edilmis tekerlek setine sahip Drive XQ tel
besleme Unitesinin donebilen tel besleme (initesi
secenegine yerlestirilmesini saglar

= Kolay uygulama — Uzatma kolayca donebilen
tel besleme (initesinin sapina takilir ve sabitlenir

iki tel besleme iinitesinin yerlestirilmesi -

Donanim ekleme siiresi olmadan kaynak gorevi

uygulamalari

= Bir makine lizerinde iki adet Drive XQ tel besleme
Unitesi ile iki kaynakgi uygulamasi arasinda zahmetsiz
gegis

= Kolay tel bobini degisimi — Makineler birbirlerinden
ayrilabilir

Uzun kablolara da uygun *

= Uzun hortum paketleri(40 m'ye kadar), aksesuarlar ve
torglarin yerlestirilmesi icin tutucu

| Hortum paketi tutucusu -

= Donebilen tel besleme (initesi ekleme secenegiile
. birlikte kullanilabilir
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Carpma emniyeti — Glinliik atolye trafigi icin
= Sistemi ve kapali soketleri 5nden gelecek hasarlara karsi
korur

Kaynak makinesi ve sogutma modiilii toz filtresi -
Kir disarida kalir

= Kaynak makinesini disaridan gelecek kirlere karsi korur
= Temizlik icin aletsiz takilir ve sokalur

= Sabitleyiciler kaybolmaz

= Kolayca temizlenir

Torg tutucu - Cekidiizen kaynak isinin yarisidir
= Guvenli yerler hasarlara karsi koruma saglar

= MIG/MAG ve TIG torg i¢in

= Sistemin kabzasi kolayca vidalanabilir

= Sag ve sol elini kullananlar igin kisiye 6zel donanim

Cift tlip yuvasi
= ki tel besleme Uinitesi ile calisma icin

= Uzun donanim ekleme suiirekleri olmadan farkh
koruyucu gazlarla kaynak
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, Drive XQ tel besleme unitesi, secenekler

Her sey uyar — Cunkl uyumludurlar
Drive XQ tel besleme unitesi Secenekler
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I/dk. 4

30

DGC - Atesleme sirasinda gaz tasarrufu

A

DGC'siz gaz tuiketimi

DGC

Dﬂﬁ DGC - Elektronik gaz miktari ayari -
Kolayca gaz tasarrufu yapin

= Cok az veya ¢ok fazla gaz nedeniyle olusan kaynak
hatalari engellenir

= Hassas ayari sayesinde verimli gaz tasarrufu

= Dijital ayar ve ilgili JOB'a (kaynak gorevi) kayit ile
%100 cogaltilabilir

= Elektronik ayar sayesinde sabit gaz akisi miktari

= Gaz akis miktarinin dijital hedef ve gercek deger
gostergesi I/dk

= Uzun hortum paketlerinde, drnegin gemi ve celik
Uretiminde son derece avantajli

= Elektrik valfinin yumusak bir sekilde agilmasi ve
kapanmasi sayesinde arkin ateslenmesi sirasinda
tirbulansli gaz atimi yasanmaz

. -
gl
-
-
—
=%

= On isitma ile kaynak telini kurutarak kaynak banyosu
icerisinde nem bulunmasini engeller

= 40° C'de ayarli sicaklik (ayarlanabilir)

= Ozellikle altiminyumda kusursuz kaynak sonuclari
elde edilmesini saglar

= Hidrojen gozeneklerinin olusma riskini azaltir

WRS - Tel rezervi sensorti -
Kaynak sirasinda suirprize yer yok

= Tel bobini rezervi %10'un altina distiigtinde uyarir
= Telin bitmesiyle olusan dikis hatalarini engeller

= Bobin degisiminin 6nceden planlanabilmesi icin
devre disi kalma siirelerini azaltir
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, Drive XQ tel besleme Unitesi, secenekler

Torg tutucusu - Hicbir seyi yakmaz
= Calisma sirasinda daha fazla glvenlik
= Torcun kullanim dmriinG uzatir

= Calisma yerinde diizen saglar

Tekerlek seti - Tasinabilir yapar
= Drive XQ icin maksimum esneklik
= Hareketlilik konforu getirir

= Buyuk tekerler (@125 mm) engelleri asar

Lastik ayaklar — Hicbir sey kaymasin diye

= Standart sirme raylariyla degisim icin

Ving askisi - Yukarilara siiziilmek kolaylasti
= Kolay ve glvenli bir tagima igin

= Askiliisletim icin maksimum hareketlilik
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Agdir yuk seti (Koruyucu sac arti ving askisi) - Zorluk
tizerine zorluk geldiginde

= Zorlu kullanim sartlarinda en iyi koruma
= Dik, yatay ve askida isletim icin

= Kayar, 1slya karsi dayanikli ve carpmaya karsi givenli
koruyucu sac

= Maksimum hareketlilik ve kolay, glivenli tasima icin ving
askisi

Varil sevkiyati icin baglanti - Sonsuz kaynak
= Varilden sevkiyat sayesinde daha ylksek verimlilik

= Tasarruf edilen tel bobini degisikligi sayesinde zaman
kazanimi

Tel besleme linitesi baglanti soket yuvasi

= Ortiili elektrod kaynaginda karbon elektrod pensesi ve
elektrot tutucusu icin baglanti kapasitesi

= Kullanimda daha yuksek esneklik
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Mantuel koruyucu gaz akis ayari icin gaz test aleti
= Dogrudan yerinde hassas ayar ve kontrol

= Uzun hortum paketlerinde, rnegin gemi ve celik treti-
minde son derece avantajli
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Titan XQ puls - MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinesi, aksesuarlar

Titan Aksesuarlari -
Kullaniclya donuk olmasiyla kullanish.

R10 19 kutuplu uzaktan kumanda
= Tel hizi ayari, kaynak gerilimi diizeltmesi

= | astik ayaklara, tutma mandalina ve tutma
miknatisina, 19 kutuplu baglanti soket
yuvasina sahip saglam metal gévde

= Ek baglanti kablosu, tercihe gore
5m,10 mve 20 m

Push/ Pull torglari sistemine genel bakis

suraya kadar

<40m )

Drive XQ

Ara tahrik sistemine genel bakis

suraya kadar =000 _ s g suraya kadar

<420mp 425mp

Drive XQ
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RC Expert XQ 2.0 uzaktan kumanda

= Tum Titan XQ kaynak parametrelerinin ayarlanmasi
ve gosterilmesi

= Tutma demir ve 3 tutucu miknatis ile saglam metal
govde

= Plastik kaplama

= 7 kutuplu baglanti soketi

= Istege bagl olarak 2 m, 5 m, 10 m ve 20 m baglanti
kablosuyla

suraya kadar

<412mp

MIG/MAG-Push/Pull Torg

Push/pull torcu

= Uzun hortum paketlerinde bile aliiminyum gibi ince
ve uzun tellerin glvenli ve sabit tel beslemesi

= Tel besleme makarasinin baski basincinin hassas bir
sekilde ayarlanmasi

= Ergonomik kabzasi sayesinde yorulmadan calisma
imkani

Uzaktan kumanda
(opsiyonel)

suraya kadar

<45mp

MIG/MAG standart torg

miniDrive WS

miniDrive ara tahrik -
Her yere siirebilirsiniz

= Kaynak ¢alisma yeriniz dar, gli¢ kaynagindan uzak ve
yiksek agirlik engel mi teskil ediyor? O zaman sizin
¢6zUmundz miniDrive.

= Saglam ve hafif: Sadece 7,5 kg

= Yuvarlatilmis kenarlar ve plastik koruyucular sayesinde
en iyi koruma

= Uzun mesafelerde bile giivenli tel beslemesi

Diger aksesuarlari surada bulabilirsiniz:
www.ewm-sales.com
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Titan XQ puls — MIG/MAG coklu islem kaynak makinesi, teknik veriler

ewm-warranty”

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

Teknik veriler 350 puls 400 puls 500 puls 600 puls
Kaynak akimi ayar aralig 5A-350A 5A-400A 5A-500A 5A-600A
Kaynak gerilimi ayar araligi 102V -34V 102V-36V 102V-40V 10,2V -44V
40° C ortam sicakliginda kaynak akimi
devrede kalma orani

%100 350A 370A 470 A 470 A

% 80 - 400 A 500 A 500 A

%60 - - - 550 A
%40 - - - 600 A
Sebeke gerilimi 50 Hz / 60 Hz 3x 400V (-%25 ila +%20) ila 3 x 500 V (-%25 ila +%10)
Sebeke sigortasi (yavas) 3x20A 3x25A 3x32A 3x32A
Verim %388
cos ® 0,99
3 x 400V sebeke g'gril‘iminde 82V
bosta calisma gerilimi
maks. baglanmis yiik 15,4 KVA 18,6 KVA 25,8 KVA 34,1 KVA
tavsiye edilen jenerator guict 20 KVA 25 KVA 35 KVA 45 KVA
Koruma siniflandirmasi IP 23
Elektromanyetik uyumluluk yonetme- A
ligi sinifi
Ortam sicakligi -25°Cila40°C
Makine sogutmasi Fan
Torg sogutmasi Gaz veya su
Sogutma suyu tanki 8L
Guvenlik isareti / C €
Standartlar IEC 60974-1,-2,-10
1152 x 976 x 686 mm

BoyutlarUx G xY

45,3x38,4x27in¢

Gaz sogutmali makine agirhgi

114 kg/ 251,32 1b

Su sogutmall makine agirlig

128 kg/ 282,19 1b

*Titan XQ puls 400 / 500 puls
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Drive XQ tel besleme (initesi, teknik veriler

Teknik veriler Drive XQ
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40° C ortam sicakhiginda kay-
nak akimi devrede kalma orani

o)
e o
0
P
Tel besleme hizi 0,5 m/dk ila 25 m/dk
Fabrika teslimi makara Uni tel stirlicti makarasi 1,0
donanimi ila 1,2 mm (celik tel icin)
Tahrik 4 makara (37 mm)
Kaynak torcu baglantisi Euro baglanti (EZA)
Komple

Realieliciisvony 42 cm itibariyle (oval)

200 mm ila 300 mm arasin-

Ll el L] da normlu tel bobinleri
Koruma siniflandirmasi IP 23
Elektromanyetik uyumluluk A
yonetmeligi sinifi
Ortam sicakhigi -25°Cila40°C
Guvenlik isaretleri C€
Standartlar IEC 60974-1,-5,-10
660 x 380 x 280 mm

BoyutlarUx GxY 26%15x 11 ing

y 13 kg
Agirhik 2866 Ib
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Titan XQ puls — MIG/MAG ¢oklu islem kaynak makinasi kompakt, entegre tel sirme Unitesi eFeed ile,
teknik veriler

ewm-warranty”

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

Teknik veriler Titan XQ 350 puls Titan XQ 400 puls
Kaynak akimi ayar aralig 5A-350A 5A-400A
Kaynak gerilimi ayar araligi 143V-315V 143V-34V

40° C ortam sicakliginda kaynak akimi
devrede kalma orani

%100 350A 320A
% 80 350A 350A
%60 - 400 A
%40 - -
3x 400V (-%25 ila - +%20)
Sebeke gerilimi 50 Hz / 60 Hz 3x460V (- %25 ila+ %15)
3x500V (- %25 ila + %10)
Sebeke sigortasi (yavas) 3x20A
Verim %388
cos ® 0,99
3x 400V sebeke ggriloiminde 82V
bosta calisma gerilimi
maks. baglanmis yiik 17,6 KVA 18,6 KVA
tavsiye edilen jenerator glicti 25 KVA
Koruma siniflandirmasi IP 23
Elektromanyetik uyumluluk yonetmeligi sinifi A
Ortam sicakligi -25°Cila40°C
Makine sogutmasi Fan
Torg sogutmasi Gaz veya su
Sogutma suyu tanki 8L
Givenlik isareti /CE
Standartlar IEC 60974-1,-2,-10
Boyutlar Ux G xY 11223);93786 4XX6§$ Ir:én
Gaz sogutmali makine agirhgi 117 kg /257,94 Ib
Su sogutmali makine agirligi 131 kg /2888 Ib
Tel besleme hizi 0,5 m/dk ila 25 m/dk
Fabrika teslimi makara donanimi Uni tel suirlici makarasi 1,0 ila 1,2 mm (celik tel icin)
Tahrik 4 makara (37 mm)
Kaynak torcu baglantisi Euro baglanti (EZA)
Tel bobini capi 200 mm ila 300 mm arasinda normlu tel bobinleri

*Titan XQ puls 400




MERKEZ

EWM AG

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

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

£+ URETIM, SATIS VE HiZMETLER

EWM AG

Dr. Guinter-Henle-Strae 8 | 56271 Miindersbach | Almanya
Tel: +49 2680 181-0 | Faks: -244

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

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

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

(O SATIS VE HiZMET NOKTALARI ALMANYA

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Nossen
Gewerbestrafe 8 | 01683 Nossen

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Rathenow
Grlnauer Fenn 4| 14712 Rathenow

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Wittstock
Ruppiner StraB3e 6 | 16909 Wittstock

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Gottingen
Rudolf-Winkel-StraBBe 7-9 | 37079 Géttingen

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Moers
Rheinlandstra3e 6 | 47445 Moers

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Ibbenburen
GildestraBe 23 | 49477 Ibbenburen

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Pulheim
DieselstraBe 9b | 50259 Pulheim

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

(O SATIS VE HIZMET NOKTALARI ULUSLARARASI

Cin

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan | New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City | Jiangsu | Post code 215300 | Cin Halk Cumhuriyeti

Tel: +86 512 57867-188 | Faks: -182

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

Avusturya

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

Biiyiik Britanya

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

{:} Fabrikalar O Subeler

TEKNOLOJi MERKEZi

EWM AG

Forststrafe 7-13 | 56271 Miindersbach | Almanya
Tel: +49 2680 181-0 | Faks: -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 | Cin Halk Cumhuriyeti

Tel: +86 512 57867-188 | Faks: -182
www.ewm.cn | inffo@ewm-group.cn

EWM-EUEN GmbH

Mekanizasyon ve otomasyon

Santisstrale 81 | 12277 Berlin | Almanya

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Koblenz
August-Horch-Strasse 13a | 56070 Koblenz

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Siegen
Koéhlerweg 29 | 57250 Netphen

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Stuttgart
Schelmenwasenstr. 23 | 70567 Stuttgart-Fasanenhof
Tel: +49 711 633 929 -0 | Faks: -20
www.ewm-stuttgart.de | info@ewm-stuttgart.de

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Singen
Hohenkréher Briihl 6 | 78259 Miihlhausen-Ehingen
Tel: +49 7733 5039-0 | Faks: -79
www.ewm-singen.de | inffo@ewm-singen.de

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Miinih
Gadastraf3e 18a | 85232 Bergkirchen

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Tettnang
Karlsdorfer Stra3e 43 | 88069 Tettnang

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

EWM AG | Satis ve teknoloji merkezi Neu-Ulm
HeinkelstraBe 8 | 89231 Neu-Ulm

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

Cek Cumhuriyeti

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Satis ve hizmet merkezi Benesov u Prahy

Tyrsova 2106 | 256 01 Beneov u Prahy | Cek Cumhuriyeti
Tel: +420 317 729-517 | Faks: -712
www.ewm-benesov.cz | info@ewm-benesov.cz

Polonya

EWM Poland SP Z2.0.0.

Gdanska 13A | 70-661 Stettin | Polonya
Tel: +48 91 433 08 70

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

@ Diinya capinda 400'den fazla EWM satis partneri
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Daha fazla mi 6grenmek istiyorsunuz? Bizi arayin veya E-posta yazin! Memnuniyetle hizmetinizdeyiz.

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

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

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

info@ewm-group.com

Bizi ziyaret eain! ooem

Bu dokiimanin icerigi itinayla arastirildi, kontrol edildi ve dizenlendi, yine de degisiklik, yazim hatasi ve hata yapma hakki sakhdir.

Kalite
Almanya'dan

EWM AG Almanya'nin en buyuk
ve diinya ¢apinda faaliyet goste-
ren en 6nemli ark kaynagi tekno-
lojileri Uretici ve teknoloji saglayi-
alarindan bir tanesidir.

Gelecek vaat eden ve surdirile-
bilir tam kapsamli ¢oziimleri ile
endustriyel musterilerden atol-
ye isletmelerine kadar pek ¢ok
kullaniciya ulagsmakta ve blyik
bir tutku ile Miindersbach’li bu
aile sirketi 60 yili askin bir stredir
slogani olan ,WE ARE WELDING"i
yasamaktadir.

Tum kaynak
teknolojisi icin
gulvenilir bir ortak
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