Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, przeglad metod spawania
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Przeglad metod spawania

Strona
Spawanie stali niestopowych i niskostopowych
Spawanie sciegiem graniowym = rootArc® 34-35
Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych = forceArc puls® 36-37
Spawanie spoin pachwinowych = forceArc puls® 38-39
z gtebokim wtopieniem
Spawanie z wykorzystaniem 100% CO, = coldArc®/ 41
rootArc®
Do spawania stali niestopowych oraz nisko- i wysokostopowych
Spawanie spoin pachwinowych z petnym przetopem = forceArc puls® 42-43
Spawanie w niewygodnych pozycjach = Positionweld 44-45
bez techniki rozprowadzania
Spawanie z cigglym wtopieniem = wiredArc/ 40
i stalg wydajnoscia wiredArc puls
Spawanie i lutowanie stali niestopowych, niskostopowych
i wysokostopowych oraz blach ocynkowanych
Spawanie i lutowanie blach cienkich = coldArc® 46-47
Spawanie stali wysokostopowej
Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych = forceArc puls® 48-49
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Napawanie, utwardzanie 52-53



Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie sciegiem graniowym
stali niestopowych i niskostopowych

Twoje wymagania

Nieréwnomierny, zmienny wymiar szczeliny

Nasze rozwigzanie - rootArc®

Doskonate mostkowanie szczelin

Doskonata jakos$¢ spoiny sprawdzanej metodami
rentgenowskimi

Dobre wtasciwosci grani oraz niezawodne taczenie zboczy

Spawanie w réznych pozycjach

Wysoka sztywnos¢ tuku do spawania $ciegiem graniowym
we wszystkich pozycjach

Zwiekszenie produktywnosci

Wysoka predko$¢ spawania i moc topienia w poréwnaniu ze
spawaniem metoda TIG lub elektroda otulona

Proces ograniczajacy rozpryski

tatwa obstuga

Szybka cyfrowa regulacja procesu, tatwe prowadzenie
uchwytu i doskonata kontrola

Uzycie uchwytéw spawalniczych dostepnych powszechnie
w handlu bez dodatkowego ruchu drutu

Spawanie nawet z dtugimi wigzkami przewodéw bez
dodatkowego przewodu pomiaru napiecia dzieki modutowi
mocy RCC (Rapid Current Control)

Do zastosowan recznych i zmechanizowanych

Bez szlifowania warstw wypetniajacych

Ptaska, gtadka powierzchnia spoiny i niemal bezrozpryskowy
proces pozwalajacy unikng¢ dodatkowej obrébki

Elastyczno$¢ podczas produkgji

wszystkich grubosci blach, wszystkimi

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
in
procesami

m Spawanie Sciegiem graniowym ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

Przygotowanie spoiny graniowej na rurze, kat rowka
spawalniczego 60°, szczelina 3 mm

Sciana przednia
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rootArc®

Spawanie sciegiem graniowym PC ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

L
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Sciana przednia Gran Grubos¢ blachy 5 mm
Szczelina 3 mm

Spawanie sciegiem graniowym PC ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

15 T 4

10

Sciana przednia Gran Grubos¢ blachy 10 mm, skos
jednostronny 15 stopni,
szczelina4 mm

Gran Spawanie rur o grubosci $cianki
15 mm, kat rowka spawalniczego 60°
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie warstw wypetniajacych i kryjgcych stali
niestopowej i niskostopowej

Twoje wymagania
tatwa obstuga

Bezpieczne wtopienie
Ograniczenie deformacji elementéw

Wieksza opfacalnos¢

Niezawodne spawanie w wypadku utrudnionej
dostepnosci

Nieréwnomierny, zmienny wymiar szczeliny
Podtopienia, wyglad spoiny

Kwalifikacja procesu spawania

Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

= tatwa do nauczenia nawet dla niedoswiadczonego
spawacza dzieki szybkiej cyfrowej regulacji procesu niemal
bez rozpryskéw, ograniczenie podtopien

= Znakomite okrycie grani i skoséw dzieki gtebokiemu
wtopieniu

= Zmodyfikowany, ograniczajacy wprowadzenie ciepta,
kierunkowo stabilny tuk impulsowy

= Mozliwe ograniczenie objetosci $ciegu spawalniczego,
potencjat ograniczenia czaséw spawania o ponad 50%
podczas produkgji recznej lub zautomatyzowane;j

= Perfekcyjne spawanie takze z dtugimi koricéwkami drutu
(stickout)

= Znakomite mostkowanie szczeliny nawet w wysokim
zakresie mocy

= Znakomite pokrycie powierzchni materiatu, gtadka
powierzchnia spoiny nawet w przypadku blach silnie
utlenionych lub zabrudzonych

= Kwalifikacja poprzez badanie procesu (nr procesu 135)
wg DIN EN 1SO 15614-1

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania

tatwa obstuga wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
Spawanie z ograniczong objetoscia spoiny zostato Standardowy tuk natryskowy forceArc®

sprawdzone i potwierdzone wielokrotnie przez
niezalezne instytuty badawcze. Procesy spawania
EWM forceArc® i forceArc puls® umozliwiajg skrécenie
czasOw spawania w poréwnaniu ze spawaniem
standardowym tukiem natryskowym nawet o0 50%.
Zredukowany kat rowka spawalniczego pozwala
zaoszczedzic zasoby przy zachowaniu tych samych Mz 1159
wiasciwosci mechaniczno-technologicznych.

11 $ciegéw 5 Sciegow
Czas spawania
krétszy o 50%

Niezmienne wiasciwosci mechaniczno-technologiczne

Kompletny raport specjalistyczny ukazujacy
zalety tego procesu mozna pobrac z Internetu
pod adresem:

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

m Pelny przetop, jednostronnie spawana spoina doczotowa przy zredukowanym kacie rowka

60°
20 \ / 20

S355, 20 mm, kat otwarcia 60° S355, 20 mm, kat otwarcia 30°
9 $ciegdw, standardowy tuk natryskowy 4 $cieqi, forceArc puls®
Petny przetop, m Petny przetop,
obustronnie spawana spoina T obustronnie spawana spoina doczotowa

30
35° 35° 50
W
$235, 30 mm, kat otwarcia 35° $355, 50 mm, kat otwarcia 30°
8 $ciegow 15 Sciegéw
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie spoin pachwinowych z gtebokim wtopieniem
stali niestopowych i niskostopowych

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

Wieksza opfacalnos¢ = Qgraniczenie liczby warstw w spoinach pachwinowych

= Znakomite okrycie grani i skoséw dzieki gtebokiemu

Bezpieczne wtopienie -
P P wtopieniu

= Zmodyfikowany, ograniczajacy wprowadzenie ciepta,

Ograniczenie deformacji elementéw Kierunkowo stabilny fuk natryskowy

= Perfekcyjne spawanie waskich spoin takze z dtugimi
Niezawodne spawanie w wypadku utrudnionej koncdwkami drutu (stickout)
dostepnosci = Szybka regulacja zmian dtugosci swobodnego korca drutu
(stickout) do 40 mm bez negatywnego wptywu na proces

= Przeniesienie sit do wnetrza elementu dzieki gtebokiemu
wtopieniu, mniejsza objetos¢ spoiny dzieki wiekszej
skutecznej grubosci zgodnie z DIN EN ISO 17659:2005- 09,
mniejsze wprowadzenie ciepta do elementu

Ograniczenie naprezen w strefie spoiny pachwinowe;j

= Kwalifikacja poprzez badanie procesu (nr procesu 135) wg

Kwalifikacja procesu spawania DIN EN ISO 15614-1

= Szybka regulacja cyfrowa procesu, tatwos¢ w nauce
Prosta, bezpieczna obstuga i mozliwo$¢ bezposredniego zastosowania niezaleznie od
kata przytozenia uchwytu

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
do 65% do 70% do 50% do 35%
Oszczednos$¢ energii Ograniczony czas produkgcji Nizsze Mniejsze wydzielanie dymu
(spawanie, dodatkowa koszty materiatu podczas spawania

obrébka)
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forceArc puls®

Spawanie z gtebokim wtopieniem zgodnie z DIN EN 1090

Wykorzystaj peten potencjat swojej spoiny. Proces forceArc puls® dzieki
uwzglednieniu skutecznej grubosci spoiny pachwinowej umozliwia spawanie
jednowarstwowe do a =8 mm w poréwnaniu za =5 mm w przypadku proceséw
bez gtebokiego wtopienia.

www.ewm-group.com/sl/titanforcearc

/4 S —) OSF—

Przeptyw sity w standardowych Lepszy przeptyw sity dzieki
spoinach pachwinowych gtebokiemu wtopieniu

Efektywna
grubos¢
spoiny

s

Wymiar spoiny pachwinowej\?\

Definicja skutecznej grubosci spoiny $355, 10 mm, skuteczna gtebokos¢ spoiny
zgodnie z DIN EN ISO 17659;2005- 09 zgodnie z8 mm wg DIN EN ISO 17659:2005-09

Spawanie z gtebokim wtopieniem i dtugim wylotem drutu

35°

Grubos¢ blachy srednicy 10 mm, kat rowka spawalniczego 35° 10
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania
Spawanie ze statym wtopieniem i statg wydajnoscia
Do spawania stali niestopowych oraz nisko-

i wysokostopowych

wiredArc / wiredArc puls

Twoje wymagania

Pewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza

Nasze rozwigzanie -
wiredArc / wiredArc puls
Proces spawania z ciagta duza gtebokoscia wtopienia

niezaleznie od zmiany dtugosci wolnego konca drutu (tzw.
stickout)

Mniejsza ilos¢ lub brak rozpryskéw

Spawanie niemal bez rozpryskéw dzieki szybkiej cyfrowej
regulacji procesu spawania

Kontrolowane wprowadzanie ciepta

Cyfrowa regulacja procesu zapewnia doptyw statego pradu
spawania

Energia liniowa i wprowadzenie ciepta pozostaja niemal
takie same pomimo zmiany dtugosci wolnego konca drutu

Wieksza produktywnos¢

Mozliwo$¢ ograniczenia kata rowka spawalniczego, a tym
samym objetosci spoiny

Estetyczna powierzchnia spoiny

Ptaska, gtadka powierzchnia spoiny i niemal bezrozpryskowy
proces pozwalajacy unikng¢ dodatkowej obrobki

tatwa obstuga

Metoda tatwa w nauce i kontroli

Elastycznos$¢ podczas produkgji

wolny koniec drutu 12mm  wolny koniec drutu 30 mm

Standard

wiredArc

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania

wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami

Standard

Zmiana diugosci wolnego korica drutu (tzw. stickout)

w standardowych procesach spawania powoduje zmiane
gtebokosci wtopienia. Szczegdlnie podczas spawania ze
zwiekszajgcym sie wolnym koricem drutu moze dojs¢ do
niewystarczajacego objecia spodu grani (brak wtopienia).

wiredArc

Dzieki funkcji EWM wiredArc wtopienie jest state nawet
przy zmianie dtugosci wolnego konca drutu (tzw.
stickout). Innowacyjna regulacja utrzymuje prad spawania
i wprowadzenie ciepta na niemal takim samym poziomie.
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Spawanie stali niestopowych i nisko-
stopowych przy zastosowaniu 100% CO,

100% CO,

Two: . Nasze rozwigzanie -
woje wymagania coldArc® / rootArc® / Standard

= Cyfrowa regulacja procesu zapewniajaca przejscie kropli
bez rozpryskéw dzieki modutowi mocy RCC (Rapid Current
Control)

Ograniczenie rozprysku takie jak w przypadku mieszanki
gazowej

= Szybka regulacja procesu dzieki najnowoczesniejszej

Stabilnos¢ procesu : .
P mikroelektronice

= Spawanie z ograniczong iloscig rozpryskéw, podobnie jak
w przypadku mieszanki gazowej
Zwigkszenie produktywnosci = Spawanie nawet z dtugimi wigzkami przewodéw bez

dodatkowego przewodu pomiaru napiecia dzieki modutowi
mocy RCC (Rapid Current Control)

tatwa obstuga = Metoda utatwiajgca prowadzenie i kontrole
= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami

Spawanie sciegiem graniowym PC ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

/

S$355, grubos¢ blachy 3 mm, z G3Si1 przy srednicy 1,2 mm ponizej 100 % CO,

m Spawanie sciegiem graniowym PA ze szczeling, bez podktadki spawalniczej

/\

S$355, grubos¢ blachy 3 mm, z G3Si1 przy srednicy 1,2 mm ponizej 100% CO,
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie spoin pachwinowych z petnym przetopem
stali niestopowych oraz nisko- i wysokostopowych

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

= Dobre mostkowanie szczeliny nawet w wysokim zakresie

. mocy, tatwa nauka i mozliwo$¢ bezposredniego stosowania
Prosta, bezpieczna obstuga - . . ]
= Znacznie mniejsza emisja dymu podczas spawania

w poréwnaniu ze spawaniem tukiem impulsowym

= Bezpieczny, petny przetop nawet bez szczeliny, dlatego
tatwiejszy montaz

Wieksza opfacalnos¢ = Mozliwos$¢ ograniczenia kata rowka spawalniczego, co
pozwala zmniejszy¢ objetos¢ spoiny i liczbe Sciegdw, co
prowadzi do znacznych oszczednosci

= Spawanie obustronne z petnym przetopem potaczen
doczotowych i pachwinowych bez koniecznosci szlifowania
lub Ztobienia strony przeciwnej do grani

Bez ztobienia lub szlifowania
przeciwnej strony spoiny graniowej

= Znakomite okrycie grani i skoséw dzieki gtebokiemu

Bezpieczne wtopienie .
AHIEEATEU L wtopieniu

= Wysoka stabilnos¢ procesu podczas spawania na jeziorku

Sl spawalniczym, nawet z matym katem rowka
= Perfekcyjne spawanie takze z dtugimi koricéwkami drutu
(stickout)
Niezawodne spawanie w wypadku utrudnionej = Réwniez w ciasnych i waskich rowkach z bardzo diugimi
dostepnosci koricami drutu
= Szybka regulacja zmian dtugosci swobodnego konca drutu
(stickout) do 40 mm bez negatywnego wptywu na proces
= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastycznos¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
Oszczednos$¢ czasu dzieki zastosowaniu forceArc puls®
w produkgji
100%
= 80%
<
3 60%
o Montaz Dodatkowe informacje
a
o 40%
S : . . } Obrébka strumieniowa, E
20% szlifowanie "
I Spawanie

Standard forceArc puls®

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

m Jednostronnie spawana spoina pachwinowa m Spoina dwustronna z petnym przetopem

5 15
35° 35°
—, ——
S355,5mmna 10 mm $355, 15 mm, kat rowka spawalniczego 35°
m Spoina dwustronna z petnym przetopem m Spoina dwustronna z petnym przetopem

10
35°
40° 40° >< 10
35°
1.4301, 10 mm, kat rowka spawalniczego 40° 1.4301, 10 mm, dwustronne spawanie z petnym

przetopem w spoinie doczotowej z katem 35°
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania
Spawanie stali niestopowej, niskostopowej
I wysokostopowej w niewygodnych pozycjach

bez rozprowadzania

Twoje wymagania

Wieksza produktywnos¢

Nasze rozwigzanie - Positionsweld ————

Wieksza predkos¢ spawania w poréwnaniu z tradycyjng
technika rozprowadzania

Pewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza

Skoncentrowany, modyfikowany cyfrowo tuk impulsowy

Mniejsza ilos¢ lub brak rozpryskow

Spawanie niemal bez rozpryskéw dzieki szybkiej cyfrowej
regulacji procesu spawania

Kontrolowane wprowadzanie ciepta

Fabrycznie optymalnie ustawione przetaczanie miedzy niska
a wysoka moca spawania

Proces minimalizujgcy wprowadzenie ciepta z mniejsza
moca tuku i energia liniowa

Estetyczna powierzchnia spoiny

Ptaska powierzchnia o réwnomiernej tusce i niemal
bezrozpryskowy proces ograniczajacy naktad prac
dodatkowych

tatwa obstuga

Latwe ustawianie i lekkie prowadzenie

Elastycznos¢ podczas produkgji

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
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Positionweld

Spoiny pionowe, liniowe prowadzenie m Spawanie w pozyc;ji sufitowej, prosta obstuga
uchwytu bez rozprowadzania

—

5 5
5 ‘ 5
S355, grubos¢ blachy 5 mm S355, grubos¢ blachy 5 mm
m Spoiny pionowe, liniowe prowadzenie m Spawanie w pozyc;ji sufitowej, prosta obstuga

uchwytu bez rozprowadzania

5

1.4301 grubos¢ blachy 5 mm 1.4301 grubos¢ blachy 5 mm
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie i lutowanie blach cienkich ze stali
niestopowych, nisko-stopowych i wysokostopowych
oraz blach ocynkowanych

Nasze rozwigzanie — coldArc® /

Two;e wymagania coldArc pu|s®

= Minimalizacja wprowadzania cieptfa dzieki sterowanemu

Mniejsza deformacja, minimalne przebarwienia cyfrowo przejséciu kropli w technice zwarciowej dzieki
modutowi mocy RCC (Rapid Current Control)

= Ptaska, gtadka powierzchnia spoiny w niemal
Estetyczna, gtadka powierzchnia spoiny, mniejsza ilos¢ bezrozpryskowym procesie, mniejsza ilo$¢ przebarwien
rozpryskow lub ich catkowity brak i deformacji pozwala ograniczy¢ dodatkowa obrébke,
doskonate pokrycie powierzchni przy lutowaniu

= Stopiony materiat nie spada, krawedzie sa dobrze kryte

R i enny wymiar szczeliny nawet w przypadku niedokfadnego przylegania

= Optymalne ustawienie wydajnosci procesu, spokojny

Bezpieczne wtopienie ) . .
P P i stabilny proces spawania

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, fatwe prowadzenie
uchwytu i doskonata kontrola

tatwa obstuga = Spawanie nawet z dtugimi wigzkami przewoddéw bez
dodatkowego przewodu pomiaru napiecia dzieki modutowi
mocy RCC

= Minimalne powstawanie rozpryskéw, maty wptyw na

Spawanie i lutowanie blach powlekanych (ocynkowanych) odpornoéé korozyjna

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastycznos¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
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coldArc® / coldArc puls®

Spawanie blach ze stali niestopowych Spawanie blach ze stali wysokostopowych

Spawanie blach ze stali ocynkowanej Lutowanie blach ze stali ocynkowanej

Lutowanie blach wysokowytrzymatych, np. Usibor® Lutowanie blach wysokostopowych (CrNi)
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie warstw wypetniajacych i kryjacych na
stali wysokostopowej

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - forceArc puls®

Bezpieczne, gtebokie wtopienie = Skoncentrowany, modyfikowany cyfrowo tuk impulsowy

= Spawanie niemal bez rozpryskéw dzieki szybkiej cyfrowej

... i regulacji procesu spawania
Mniejsza ilos¢ lub brak rozpryskéow n . i . . .
= Mniejsza emisja dymu w poréwnaniu ze spawaniem tukiem

impulsowym

= Proces minimalizujgcy wprowadzenie ciepta przy nizszej
Minimalne odksztatcenie mocy tuku i energii liniowej ograniczonej nawet o 20%
w stosunku do tuku impulsowego

= Mozliwos$¢ ograniczenia objetosci spoiny dzieki mniejszemu
katowi rowka spawalniczego podczas spawania
wielowarstwowego

Wieksza produktywnos¢ = Symetrycznie wyksztatcone spoiny pachwinowe
z maksymalng mozliwa gruboscia (wymiar a)

= Mniejsza temperatura warstwy posredniej / ograniczenie
czaséw dodatkowych

= Plaska, gtadka powierzchnia spoiny i niemal bezrozpryskowy

B At alpovierzchnia spoiny proces pozwalajacy unikna¢ dodatkowej obrébki

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, fatwe prowadzenie

uchwytu i doskonata kontrola
tatwa obstuga ) . . - I
= Stata powierzchnia spoiny przy réznych ustawieniach

palnika
= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastycznos¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami
Twoje zalety
Oszczednos¢ kosztéw catkowitych do 30% Do 20% wiekszy wymiar spoiny pachwinowej

= Obnizenie kosztéw wynagrodzen, materiatu dodatkowego, = Symetryczne tworzenie spoiny dzieki gtebokiemu,
gazu ostonowego i kosztéw energii skoncentrowanemu wtopieniu z trwatg spoing
= Skrécenie czasu produkgji

Niemal brak rozpryskéw

. . - o
PP A S CEE B ML m e 1560 = Minimalizacja dodatkowej obrébki, rowniez w przypadku

= Mniejszy naktad prac dodatkowych (prostowanie, blach z zendra lub silnymi zabrudzeniami
szlifowanie, czyszczenie) poprzez zredukowane

odksztatcenie, przebarwienie i naprezenie

= Minimalizacja naktadu prac dodatkowych wskutek
krétszych czaséw oczekiwania w spawaniu
wielowarstwowym
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forceArc puls®

Sciana przednia: Mniejsze wprowadzane ciepta w forceArc Sciana tylna: Mniejsze wprowadzane ciepta w forceArc puls®,
puls®, mniejsze utlenianie powierzchni, dzieki czemu uzyskuje  mniejsze utlenianie powierzchni

sie lepszy wyglad spoiny

forceArc puls® ma w gérnym zakresie mocy do 15% nizsze wprowadzanie ciepta niz tuk impulsowy. To zapewnia mniej
przebarwien i mniejsze odksztatcenia obrabianych przedmiotéw.

Zalety

= Mniejsze wprowadzenie ciepta = Mniejszy nakfad prac dodatkowych (wyréwnywanie,
= Zminimalizowana energia liniowa szlifowanie, czyszczenie)

= Ograniczenie deformacji, przebarwieri i naprezen = Mniej przypalen sktadnikéw stopowych i dzieki temu

wyzsza odpornosc¢ na korozje

4,8 mm

4,0 mm;

Proces forceArc puls® Impuls
Podawanie drutu w m/min 13 13
Energia liniowaw kJ/mm 1,21 (-15%) 1,44
Vs w m/min 0,45 0,45
Wymiar spoiny pachwinowej 5,7 (+15%) 4,8
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Spawanie
aluminium i stopow aluminiowych

tuk impulsowy

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - tuk impulsowy ———

= Szybka i stabilna regulacja procesu dzieki najnowoczesniejszej

Pewne wtopienie, jmuj ran i zbocz ; .
ewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza mikroelektronice

= Spokojne, stabilne przejscie kropli, mniejsze zakopcenie

Estet . hni . powierzchni
stetyczna powierzchnia spoin
Y P pony = Indywidualnie dopasowany wyglad spoiny dzieki swobodnie

konfigurowalnej funkgcji Superpuls

= Zajarzenie bez rozpryskéw dzieki odwracanemu kierunkowi

Ograniczenie rozpryskow
9 pry posuwu drutu

Spawanie wszystkich grubosci blach = Niezawodny proces juz od T mm

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, tatwe prowadzenie uchwytu

tatwa obstuga i doskonata kontrola

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m
procesami

Obustronne spawanie aluminium w przemysle stoczniowym

50



ewm

WE ARE WELDING

Spawanie aluminium i stopéw aluminium
W niewygodnych pozycjach bez techniki rozprowadzania

Positionweld

Twoje wymagania Nasze rozwigzanie - Positionsweld ———

Pewne wtopienie, obejmujace gran i zbocza = Skupiony, sterowany cyfrowo tuk impulsowy

= Fabrycznie optymalnie ustawione przetaczanie miedzy niska

Kontrolowane wprowadzanie ciepfa .
a wysoka mocg spawania

= Wieksza predkos¢ spawania w poréwnaniu z tradycyjng

Wieksza produktywnos¢ technika wahadtowa

= Ptaska powierzchnia o réwnomiernej tusce i niemal
Estetyczna powierzchnia spoiny bezrozpryskowy proces ograniczajacy naktad prac
dodatkowych

= Szybka cyfrowa regulacja procesu, tatwe prowadzenie

tatwa obsfuga uchwytu i doskonata kontrola

= EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
Elastyczno$¢ podczas produkgji wszystkich grubosci blach, wszystkimi
procesami all m

m Spawanie w pozycji stojacej, tatwa obstuga

AIMg5, grubos¢ blachy 4 mm

m Spawanie w pozyc;ji sufitowej, prosta obstuga

AIMg5, grubos¢ blachy 4 mm
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Titan XQ - spawarka wieloprocesowa MIG/MAG, metoda spawania

Napawanie / cladding/ utwardzanie

Twoje wymagania

Dobra odpornosc¢ na korozje podczas naktadania

Nasze rozwigzanie -

cladding / utwardzanie

Mniejsze zmieszanie wskutek optymalnego ustawienia
procesow

Mniej szlifowania po spawaniu

Bardziej rbwnomierna powierzchnia do szlifowania,
minimalne naktady zwigzane z obrébka

Stabilny tuk

Wysoka stabilnos¢ procesu dzieki cyfrowej regulacji tuku,
minimalizacja ilosci rozpryskéw

tatwa obstuga

tatwa obstuga i konfiguracja

Elastycznos$¢ podczas produkgji

EWM allin - jedno urzadzenie do spawania
wszystkich grubosci blach, wszystkimi all m

procesami

Procesy napawania bez dodatkowych kosztow
w przypadku stopéw Co i Ni, jak réwniez
wysokostopowe potaczenia CrNi
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Cladding / utwardzanie

m Cladding rur ptetwowych

) j § 1 ' . 2N
Odporny na korozje cladding materiatu Alloy 625 Ni

m MAG + cladding goragcym drutem dla uzyskania maksymalnej wydajnosci stapiania

N . L 7 Nowy wariant procesu, kombinacja procesu spawania MAG
‘ L i e Z o z dodatkowo doprowadzanym goragcym drutem.

% 4 = Wydajnos¢ stapiania mniejsza nawet o 13,8 kg dla
uzyskania wyraznie wiekszej produktywnosci

= Minimalne rozciefczenie
= Jeszcze lepsze wihasciwosci naktadanych warstw
= tatwa budowa i ustawienie procesu

= Metoda odpowiednia do claddingu i utwardzania
(napawania stopem twardym)

Dodatkowe informacje

www.ewm-group.com/sl/cladding
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Zamowcie Panstwo materialy informacyjne lub skontaktujcie sie nami. Plik PDF do pobrania

Chetnie udzielimy porady!

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

www.ewm-group.com/sl/brochures
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EWM Welding 4.0 - Multi-process
Welding technology

MIG/MAG welding machine
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EWM AG
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WWW.ewm-group.com
info@ewm-group.com
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