Titan XQ - multiprocesni svarovaci pristroj MIG/MAG, metoda svafovani, pfehled
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani kofene nelegovanych

a nizkolegovanych oceli

Vase pozadavky

Nerovnomérna, ménitelna vzduchova mezera

Nase reseni — rootArc®

Perfektni premosténi mezery

Vysledek spolehlivé vyhovujici rentgenovym zkouskam

= Dobra struktura kofene a spolehlivé nataveni otupenych

hran drazky

Svarovani v riznych polohach

Vysoky tlak svafovaciho oblouku pro svafovani kofene ve
vsech polohach

Zvyseni produktivity

Vysoka rychlost svafovani a odtavovaci vykon
v porovnani s WIG nebo ru¢nim svafovanim obalenou
elektrodou

Proces s malym rozstfikem

Jednoducha manipulace

Rychla digitalni regulace procesu, snadné vedeni

a kontrola

Pouziti béznych svafovacich horak( bez dodate¢ného
pohybu dratu

Svarovani i u dlouhych svazk( hadic bez dodate¢ného

méficiho vedeni napéti diky vykonovému modulu
RCC (Rapid Current Control)

Pro ru¢ni a mechanizované aplikace

Bez pfibrouseni mezivrstev

Plochy, hladky povrch svaru a proces témér bez rozstriku

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin — pfistroj pro svafovani se viemi

pro méné dodatecné prace
in
procesy a pro vsechny tloustky plechu

\'/=}| Svarovani kofene se vzduchovou mezerou, bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

Priprava svafovani korene na trubce, Uhel otevieni svaru,
60° se vzduchovou mezerou 3 mm

Predni strana
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rootArc®

Svarovani kofene PC se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

\J

Predni strana Koren Tloustka plechu 5 mm
Vzduchové mezera 3 mm
Svarovani kofene PC se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

15° T 4

10

Predni strana Koten Tloustka plechu 10 mm, faseta
jednostranné 15 stupni, vzduchové
mezera 4 mm

60°

15

Koren Svarovani trubky, tloustka stény
15 mm, Uhel otevreni svaru 60°
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani plnicich a krycich vrstev
nelegované a nizkolegované oceli

Vase pozadavky Nase reseni - forceArc puls®

= Snadné zauceni i pro nezacvicené svéiece diky rychlé
Jednoducha manipulace digitaIni regulaci procesu, témér bez rozsttiku, redukce
vytvareni vrubl

Bezpedny zavar = Vlynikajici priivar kofene a nataveni otupenych hran
pecny drazky hlubokym zavarem
= Modifikovany, teplo minimalizujici, smérové stabilni

Minimalizace deformace konstrukcnich dilu . .
impulzni oblouk

= Mozna redukce objemu svaru, potencidlné pro doby
Vétsi Uspornost svarovani krat3i o vice nez 50 % ve vyrobé, ru¢né
automaticky

. L 1y ) = Perfektni svafovani i s velmi dlouhymi konci dratu (délka

Spolehlivé svafovani pfi horsi dostupnosti ! .
volného dratu)

B oM vzdluchova mezera u V),/nlkaJICI pfemosténi mezery i ve vysokém vykonovém
pasmu

—— . = Vynikajici smaceni rchu materialu, hladky rch

Vytvareni vrubd, tvar svaru ynl E.mc' .S vace .I pov c, U materialu v.vafj }/pov ¢ o
svaru i u silné zoxidovanych nebo znecisténych plechd

= Kvalifikovano prezkousenim (¢. procesu 135) dle

Kvalifikace procesu svarovani CSN EN 1SO 15614-1

B eh Amanipulace = EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m

procesy a pro vsechny tloustky plechu

Svarovani s redukovanym objemem svaru byl
nékolikrat otestovan a potvrzen nezavislymi
instituty. Procesy svafovani EWM forceArc®
a forceArc puls® umoznuji zkraceni doby svarovani
ve srovnani se standardni metodou se sprchovym
obloukem az o 50 %. Diky redukovanému uhlu
otevreni svaru jsou chranény zdroje za soucasné ’
nezménénych mechanicko-technologickych A
vlastnosti. 11 svarovych housenek 5 svarovych housenek
Doba svafovani
kratsi o 50 %
Nezménéné mechanicko-technologické vlastnosti

Standardni sprchovy oblouk forceArc®

Kompletni odbornou zpravu, ktera
popisuje vyhody, najdete na internetu pod
nasledujicim odkazem:

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

m Uplné spojeni, jednostranné svareny tupy stroj u redukovaného uhlu otevieni svaru

60° 30°
20 \ / 20
S355, 20 mm, Uhel otevfeni svaru 60° S355, 20 mm, Uhel otevfeni svaru 30°
9 svarovych housenek, standardni sprchovy oblouk 4 svarové housenky, forceArc puls®
m Uplné spojeni, m Uplné spojeni,
oboustranné svaieny spoj T oboustranné svafeny tupy spoj

30
35° 35° 50
W
S$235, 30 mm, Uhel otevfeni svaru 35° S355, 50 mm, Uhel otevieni svaru 30°
8 svarovych housenek 15 svarovych housenek
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani koutovych svart s hlubokym zavarem
nelegovanych a nizkolegovanych oceli

Vase pozadavky

Vétsi uspornost
Bezpecny zavar

Minimalizace deformace konstrukénich dilu

Spolehlivé svafovani pfi horsi dostupnosti

Redukce napéti v oblasti koutového svaru

Kvalifikace procesu svarovani

Jednoduchd, bezpe¢na manipulace

Flexibilita ve vyrobé

az az
65 % 70 %
Uspora energie Redukovana vyrobni doba

(svarovani, dodate¢né
dohotoveni)

Nase rfeSeni - forceArc puls®

Snizeni poctu svarovych vrstev u koutovych svar(

Vynikajici privar kofene a nataveni otupenych hran
zavaru

Modifikovany, teplo minimalizujici, smérové stabilni
sprchovy oblouk

Perfektni svafovani v tzkych drazkach i s velmi dlouhymi
konci dratu (délka volného dratu)

Rychla regulace zmén délky volného dratu, délky
volného dratu az do 40 mm, bezpecny proces

Premisténi sil dovnitf konstrukéniho dilu diky hlubokému
zavaru, mensimu objemu svaru diky velké u¢inné tloustce
svaru dle CSN EN ISO 17659:2005- 09, mensi pronikani
tepla do konstrukéniho dilu

Kvalifikovano prezkousenim (¢. procesu 135) dle
CSN EN ISO 15614-1

Rychla digitalni regulace procesu, snadné zauceni
a moznost pfimého nasazeni nezavisle na Ghlu
nastaveni hofaku

EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m
procesy a pro vsechny tloustky plechu

az
50 %
Nizsi Nizsi
naklady na material emise svafovaciho koure
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forceArc puls®

Svarovani s hlubokym zavarem dle CSN EN 1090

Vyuzijte plny potencidl vaseho svaru. Proces forceArc puls® pfi zohlednéni
ucinné tloustky svaru u koutovych svart umoziuje jednovrstva svafovani az
a =8 mm oproti a=>5 mm u metody bez hlubokého zavaru.

Dalsi informace
www.ewm-group.com/sl/titanforcearc

/4 S —) OSF—

Indukéni tok u standardnich Lepsi indukeni tok diky
koutovych svar( hlubokému zavaru

U¢inna
tloustka svaru

s

Rozmér a\?\

Definice G¢inné tloustky svaru dle S355, 10 mm, uc¢innd tloustka svaru
CSN EN 1SO 17659;2005- 09 8 mm dle CSN EN ISO 17659:2005-09

Svarovani s hlubokym zavarem u dlouhé délky volného dratu

35°

Tloustka stény nosniku 10 mm, Uhel otevieni svaru 35° 10
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani s konstantnim zavarem a konstantnim
vykonem nelegované, nizkolegované a vysoce
legované oceli

wiredArc/wiredArc puls

y . Nase rfeseni -
Vase pozadavky

wiredArc/wiredArc puls
= Proces svafovani s konstantné vysokou hloubkou zavaru

nezavisle na zméné volného konce dratu (tzv. délka
volného dratu)

Bezpecny zavar, pravar korene a nataveni
otupenych hran

= Vlysledné svafovani téméf bez rozsttiku diky rychlé

Mensi nebo zadny rozstrik po svarovani T - . L
digitalni regulaci procesu svafovani

= Digitalni regulace procesu nabizi konstantni svafovaci

. proud
Kontrolované vnaseni tepla - Lo . o i o
= Useckovd energie a pronikani tepla zlistanou témér

konstantni i pfes zmény délky volného dratu

= Moznost k redukci Uhlu otevieni svaru, a tim objemu

Vyssi produktivita .

= Plochy, rovhomérny povrch svaru a proces témér bez

R L Cilpovich svaru rozstfiku pro méné dodatec¢né prace

Jednoducha manipulace = Snadné zauceni a kontrola

Flexibilita ve vyrobé

= EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi
procesy a pro viechny tloustky plechu all m

Délka volného Délka volného
dratu 12 mm dratu 30 mm

Standard

Zména volného konce drat (tzn. délka volného dratu)

u standardnich proces( svafovani zpGsobi zménu hloubky
zavaru. Zvlasté svafovani s vétsi délkou volného dratu
muze vést k nedostatecnému provareni paty kofene

(vady spoje).

Standard

wiredArc S EWM wiredArc zlstane zavar pfi zméné
volného konce dratu (tzv. délka volného dratu) konstantni.
Inovativni regulace udrzujte svarovaci proud a pronikani
tepla téméf konstantni.

wiredArc

40



Svarovani za pouziti 100 % CO,
nelegované a nizkolegované oceli
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Vase pozadavky

100 % CO,

Nase reseni -
coldArc®/rootArc®/Standard

= Digitalné regulovany proces pro kapénkovy prechod
Minimalizace rozstfiku, jako u smésného plynu s malym rozsttikem, diky vykonovému modul
RCC (Rapid Current Control)

Procesni stabilita

= Rychla regulace procesu pouzitim moderni
mikroelektroniky

= Svafovani redukujici rozstfik, jako u smésného plynu

Zvyseni produktivity

= Svafovani i u dlouhych svazkd hadic bez dodate¢ného

méficiho vedeni napéti diky vykonovému modulu
RCC (Rapid Current Control)

Jednoducha manipulace = Snadné vedeni a kontrola

Flexibilita ve vyrobé

Svarovani korene PC se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

$355, tloustka plechu 3 mm, s G3Si1 v priméru 1,2 mm pod 100 % CO,

Svarovani korene PA se vzduchovou mezerou,
bez podlozeni (zajisténi) svarové lazné

PA

S$355, tloustka plechu 3 mm, s G3Si1 v prdiméru 1,2 mm pod 100 % CO,

= EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m
procesy a pro vsechny tloustky plechu

/

1



Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani uplnych spojeni u koutovych svaru
nelegované, nizkolegované a vysoce legované oceli

Vase pozadavky Nase reseni - forceArc puls®

Dobré pfemosténi mezery i ve vysokém rozsahu vykonu,

i gy . moznost snadného zauceni a pfimého nasazeni
Jednoduchg, bezpecna manipulace i . . . ) L
= Vyrazné nizsi emise svafovaciho koure oproti svafovani

impulznim obloukem

= Bezpecné Uplné spojeni i bez vzduchové mezery, proto
dobra montaz
Vétsi Uspornost

Mozna redukce Uhlu otevfeni svaru, tim mensi objem
svaru a snizeni po¢tu housenek umoznuje vysoké Uspory
nakladi

Oboustranné svafena Uplna spojeni v tupém svaru nebo
styku T bez vybrouseni nebo vydrazkovani protilehlé
strany kofenu

Zadné drazkovani nebo vybrouseni protilehlé
strany kofenu

Viynikajici privar kofene a nataveni otupenych hran

Bezpecny zavar drazky hlubokym zavarem

I , Vysoka stabilita procesu pfi svafovani na svarovaci lazni

Stabilni svafovaci oblouk ) .. L

dokonce i s malym uhlem otevieni svaru

= Perfektni svafovanii s velmi dlouhymi konci dratu
(délka volného dratu)

Spolehlivé svafovani pfi horsi dostupnosti ) Takey uz,kych amaljch drézkach s velmi dlouhymi
konci dratd
= Rychld regulace zmén délky volného dratu, délky

volného dratu az do 40 mm, bezpecny proces

Flexibilita ve vyrobé = EWM allin - p¥istroj pro svafovani se viemi all m

procesy a pro viechny tloustky plechu

Casova Uspora pouzitim forceArc puls® ve vyrobé

100 %
s 380%
o
o
S 60%
= Montaz Dalsi informace
o 40%
= - .
= 0% P — 1 Tryskani, brouseni

I Svaiovani

Standard forceArc puls®

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

m Jednostranné svareny koutovy svar m Oboustranné svafované Uplné spojeni

5 15
35° 35°
p— —
S355,5mmna 10 mm S355, 15 mm, Uhel otevreni svaru 35°
m Oboustranné svafované uplné spojeni m Oboustranné svafované uplné spojeni

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, Uhel otevieni svaru 40° 1.4301, 10 mm, oboustranné Uplné spojeni

na tupém spoji s thlem otevieni svaru 35°
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani ve vynucenych polohach nelegované,
nizkolegované a vysoce legované oceli bez rozkyvu

horaku

Vase pozadavky

Vyssi produktivita

Nase reseni - Positionweld

Vysoké rychlosti svafovani v porovnani s tradi¢ni
technikou rozkyvu hofaku

Bezpecny zavar, privar kofene a nataveni
otupenych hran

Soustfedény, digitalné modifikovany impulzni oblouk

Mensi nebo zadny rozstfik po svafovani

Vysledné svafovani témér bez rozsttiku diky rychlé
digitalni requlaci procesu svarovani

Kontrolované vnaseni tepla

Z vyroby optimalné nastaveny pfechod mezi nizkym
a vysokym svafovacim vykonem

Teplo minimalizujici proces s nizkym vykonem
svafovaciho oblouku a Usec¢kovou energii

Opticky odpovidajici povrch svaru

Plochy, rovnomérné strukturovany povrch svaru a proces
témér bez rozstfiku pro méné dodatecné prace

Jednoducha manipulace

Jednoduché nastaveni a snadné vedeni

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin — pfistroj pro svafovani se viemi
procesy a pro vsechny tloustky plechu all m
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Positionweld

m Stoupajici svar, linedrni vedeni horaku m Svarovani nad hlavou, jednoducha manipulace
bez rozkyvu horaku

—

5 5
5 | 5
S355, tloustka plechu 5 mm S355, tloustka plechu 5 mm
m Stoupajici svar, linedrni vedeni horaku m Svarovani nad hlavou, jednoducha manipulace

bez rozkyvu hofaku

5

1.4301 tloustka plechu 5 mm 1.4301 tloustka plechu 5 mm
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Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani a pajeni tenkych plechu z nelegované,
nizkolegované, vysoce legované oceli

a pozinkovanych plechu

Vase pozadavky

Nizsi mira deformace, minimalni nabéhové barvy

Nase reseni - coldArc®/coldArc puls® ———

Minimalizace tepla diky digitalné fizenému kapénkovému
prechodu ve zkratu, diky vykonovému modulu
RCC (Rapid Current Control)

Opticky odpovidajici, hladky povrch svaru, mensi nebo
zadny rozsttik po svafovani

Plochy, hladky povrch svaru a proces témér bez
rozstfiku, méné nabéhovych barev a deformace redukuji
dodatecné prace, vynikajici smaceni povrchu pfi pajeni

Zmeénitelna, nerovhomérna vzduchova mezera

Nedochazi k propadani taveniny, spolehlivé nataveni
otupenych hran drézky i s presazenim hrany

Bezpecny zavar

Optimalné nastaveny procesni vykon, klidny a stabilni
proces svafovani

Jednoducha manipulace

Rychla digitalni regulace procesu, snadné vedeni
a kontrola

Svarovani i u dlouhych svazk( hadic bez dodate¢ného
méficiho vedeni napéti diky vykonovému modulu RCC

Svarovani a pajeni povrstvenych
(pozinkovanych) plecht

Minimalni tvorba rozstfiku, minimalni vliv na odolnost

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin — pfistroj pro svafovani se viemi
procesy a pro vsechny tloustky plechu

vUci korozi
in
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coldArc®/coldArc puls®

Svafovani nelegovanych plecht Svafovani vysoce legovanych plechud

Svafovani pozinkovanych plecht Pajeni pozinkovanych plechl

j-
LA e

Pajeni vysoce pevnych plechd, napf. Usibor® Pajeni vysokolegovanych (CrNi) plecht

47



Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani plnicich a krycich vrstev
vysoce legované oceli

Vase pozadavky Nase reseni - forceArc puls®

Bezpecny hluboky zavar = Soustiedény, digitdlné modifikovany impulzni oblouk

= Vysledné svarovani témérf bez rozstfiku diky rychlé
» o B - digitalni requlaci procesu svafovani
Mensi nebo zadny rozsttik po svafovani . i . o L
= Méné emisi svafovaciho koufe v porovnani se svafovanim
impulzniho oblouku

= Teplo minimalizujici proces s nizkym vykonem
Minimalni deformace svarovaciho oblouku a Use¢kovou energii ve srovnani
s impulznim obloukem sniZzené az 0 20 %

= Moznost ke snizeni objemu svaru diky mensimu Ghlu
otevfeni svaru u vicevrstevného svafovani
Vys$si produktivita = Symetricky vytvofené koutové svary s maximalné
dosazitelnou tloustkou svaru (rozmér a)

= Nizka teplota mezivrstev/redukce vedlejsich ¢asu

= Plochy, hladky povrch svaru a proces témér bez rozsttiku

B Eihlad Ky povrch svary pro méné dodatecné prace, minimalni nabéhové barvy

= Rychld digitalni regulace procesu, snadné vedeni
Jednoducha manipulace a kontrola
= Konstantni povrch svaru u rGiznych poloh hotaku

= EWM allin - pfistroj pro svafovani se viemi all m

R = 0/Tobe procesy a pro viechny tloustky plechu

Vyhody pro vas

Uspora celkovych nakladii az 30 % Az 0 20 % vétsi rozmér a

= Snizeni mzdovych nakladd, nakladd na pridavné = Symetricka tvorba svaru diky hlubokému,
materialy, ochranny plyn a energii koncentrovanému zavaru s bezpe¢nym provarenim

= Zkraceni vyrobni doby kofene

Az 0 15 % méné vneseného tepla Témér bez rozstriku

= Méné dodatecnych praci (vyrovnavani, brouseni, ¢isténi) = Minimalizace dodatec¢nych praci, i u plecht s okujemi
diky snizené deformaci, ndbéhovym barvam a napéti nebo silné znecisténym povrchem

= Minimalizace vedlejsich ¢asu diky kratSim ¢ekacim
dobdam pfi svarovani vice vrstev
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forceArc puls®

Predni strana: Mensi pronikani tepla pfi forceArc puls®, Zadni strana: Malé pronikani tepla pfi forceArc puls®,
mensi oxidace povrchu, tim lepsi vzhled mensi oxidace povrchu

forceArc puls ma v hornim vykonovém pasmu v porovndani s impulznim obloukem aZ o 15 % méné vneseného tepla.
To vede k mensimu poctu ndbéhovych barev a nizké mire deformace v dilu.

Vyhody pro vas Méné dodatecnych praci (vyrovnavani, brouseni, ¢isténi)
yhody p

= Nepatrné pronikani tepla = Minimalni propal legovacich prvk(, a tim vyssi

= Minimalni Gsec¢kova energie odolnost vidi korozi

= Redukce deformace, ndbéhovych barev a napéti =

4,8 mm

4,0 mm;

Proces forceArc puls® Impuls
Posuv dratu v m/min 13 13
Use¢kova energie .

v KJ/mm 1,21 (-15 %) 1,44
Vs v m/min 0,45 0,45
rozmeér a 5,7 (+15 %) 4,8
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Impulzni oblouk

Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Svarovani
hliniku a hlinikovych slitin

Vase pozadavky Nase feseni - impulzni oblouk
Bezpecny zavar, privar kofene a nataveni = Rychld a stabilni regulace procesu pouzitim nejmoderné;jsi
otupenych hran mikroprocesorové technologie

= Klidny, stabilni kapénkovy prechod, mensi o¢azeni na

. o povrchu
Opticky odpovidajici povrch svaru e i . .
= Individudlné pfizpisobeny vzhled svaru volné nastavitelnou

funkci Superpuls

Minimalizace rozstfik{ = Zapalovani bez rozstfikl reverznim posuvem dratu
Svarovani viech tlousték plechu = Spolehlivy proces jizod 1 mm

Jednoducha manipulace = Rychla digitaIni regulace procesu, snadné vedeni a kontrola
s vevirobe e oo o0

Oboustranné svarovani hliniku pfi stavbé lodi

e
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WE ARE WELDING

Svarovani hliniku a hlinikovych slitin ve vynucenych

polohdach bez rozkyvu horaku

Vase pozadavky Nase rfeseni - Positionweld

Bezpeclny zévar, privar kofene

a nataveni otupenich hran = Soustfedény, digitalné kontrolovany impulzni oblouk

= Z vyroby optimalné nastaveny pfechod mezi nizkym

Kontrolované vnaseni tepla . N L
a vysokym svafovacim vykonem

= Vlysoké rychlosti svafovani v porovnani s tradi¢ni technikou

Vy$3i produktivita StHdAni stran

= Plochy, rovnomérné strukturovany povrch svaru a proces

Opticky odpovidajici povrch svaru témér bez rozstriku pro méné dodatec¢né prace

Jednoducha manipulace = Rychld digitalni regulace procesu, snadné vedeni a kontrola

= EWM allin - pfistroj pro svarovani se viemi

Flexibilita ve vyrobé procesy a pro vsechny tloustky plechu all m

m Svarovdani ve stoupavé poloze, jednoducha manipulace

AIMg5, tloustka plechu 4 mm

m Svarovani nad hlavou, jednoducha manipulace

AIMg5, tloustka plechu 4 mm

51



Titan XQ - multiprocesni svarovaci pfistroj MIG/MAG, metoda svafovani

Navarovani Cladding/tvrdé navary

Vase pozadavky

Dobra odolnost viici korozi nanosu

Nase reseni -

Cladding/tvrdé navary

Nepatrné promiseni diky procestim optimalné
nastavenym pro navarovani

Maly ubér po svarovani

Rovnomérna struktura ndnosu, minimalni naklady
na obrabéni

Stabilni svarovaci oblouk

Vysoka stabilita procesu diky digitalné regulovanému
svarovacimu oblouku, minimalni tvorba rozstfiku

Jednoducha manipulace

Snadna obsluha a nastaveni

Flexibilita ve vyrobé

EWM allin - pfistroj pro svafovani se vsemi
. e all
procesy a pro viechny tloustky plechu

Procesy k navafovani bez ptiplatku za

zakladni slitiny Co a Ni i vysokolegované

slitiny CrNi
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WE ARE WELDING

Cladding/tvrdé navary

m Navarovani stén z Zebrovanych trubek

) . F Sa i ' by
VU¢i korozi odolné navafovani Alloy 625 zakladni material Ni

MAG + horky drat navarovani pro vyssi odtavovaci vykon

X L 7 Nova varianta procesu, kombinace procesu svafovani MAG
' N L B SR : | 4 s dodatec¢né privadénym horkym dratem.

= Az 13,8 kg odtavovaci vykon pro vyrazné vyssi
produktivitu

Minimalni promiseni

Jesté lepsi vlastnosti nanesenych vrstev

Jednoducha struktura a nastaveni procesu

Vhodné ke Claddingu a tvrdym navariim (pancif)

Dalsi informace

www.ewm-group.com/sl/cladding
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Vyzadejte si informacni materialy nebo se s nami spojte,

radi vam poradime!

Tel. +49 02680 181-0
info@ewm-group.com
www.ewm-group.com/contact

ewm

WE ARE WELDING

Stazeni souboru PDF
www.ewm-group.com/sl/brochures
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EWM
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Brozura

maXsolution — inovacni a technologické

poradenstvi

Catalogue 2017/2018

Welding 4.0 - Multi-process

MIG/MAG welding machine
=

Brozura
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Brozura
Titan XQ puls
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Catalogue 2016/2017

Katalog
Svarovacf pfistroje a pfislusenstvi
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Svarovaci hofaky a pfislusenstvi

Katalog
Prislusenstvi svafovaci techniky
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Pridavné svafovaci materiély

EWM AG

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8
D-56271 Miindersbach

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
WWW.ewm-group.com
info@ewm-group.com

Svaérecsky lexikon EWM

Prodej / Poradenstvi / Servis

Obsah tohoto dokumentu byl diikladné prozkouman, zkontrolovan
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