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ewm Xnet

System zarzadzania jakoscig spawania Welding 4.0 ewm X
Krok w strone efektywnej i oszczednej dla zasobéw techn

Inteligentne i poprawiajace produktywnos$¢ potaczenie Korzysci sa niezaprzeczalne: Silniejsze powigzanie produktu
cztowieka i maszyny dla zapewnienia automatycznego i cztowieka podnosi efektywnosc i jakos¢, obniza koszty
przeptywu danych w tancuchu produkcyjnym: Przemyst 4.0 i jednoczesnie oszczedza zasoby. Inteligentny monitoring
dzieki nowemu innowacyjnemu systemowi zarzadzania i transparentne procesy od fazy planowania, przez

jakoscia spawania Welding 4.0 ewm Xnet ugruntowat produkcje do kalkulacji koricowej spoiny gwarantuja petna
swoja pozycje takze w obszarze spawalnictwa. Koncepcje przejrzystos¢. ewm Xnet udostepnia korzysci Przemystu 4.0
przysztosci, takie jak,Smart factory”i,Digital transformation” wszystkim zaktadom spawalniczym niezaleznie od wielkosci
staja sie w ten prosty sposob rzeczywistoscia. i wyposazenia. Otworz sie na rozwigzania przysztosci — my Ci

w tym pomozemy.

Wyzsza produktywnos¢, nizsze
koszty i gwarancja jakosci —
potréjny zysk.

Zastosowanie systemu ewm Xnet oznacza wymierna korzys¢ w catym

tarcuchu produkcji zaktadu spawalniczego. Nowoczesny system
zarzadzania jakoscig spawania organizuje produkcje, planowanie,
zarzadzanie jakoscia, nadzoér nad procesem spawania oraz administracje,
a takze pomaga w poprawie ekonomicznosci, jakosci i sprawnej
dokumentacji. ewm Xnet przygotowuje przedsiebiorstwa obrébki
metalu na wyzwania przysztosci.
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net
iki spawania

Wzrost produktywnosci — wiecej pracy w tym samym czasie

= Wieksza efektywnos¢ dzieki wydtuzeniu czasu eksploatacji fuku
elektrycznego w trakcie jednej zmiany

= Skrécenie okresow pozaprodukcyjnych dzieki transmisji cyfrowej
wszystkich istotnych danych i instrukcji spawania bezposrednio
na stanowisko robocze

= Ograniczenie korekt btedéw dzieki zdefiniowanym parametrom
spawania

= Ograniczenie zbednych przestojow dzieki praktycznym,
przekazywanym w odpowiednim czasie zaleceniom konserwacyjnym
np. czesci uchwytu spawalniczego ulegajace zuzyciu

Obnizenie kosztow — wiekszy zysk przy takim samym obrocie
 . = Wzrost potencjatu oszczednosci dzieki zapisywaniu wartosci
zuzycia energii, gazu i materiatéw dodatkowych
= Ograniczenie do minimum zuzycia czesci zuzywajacych sie

dzieki zaleceniom konserwacyjnym przekazywanym na czas,
a nie zbyt wczesnie

= Skuteczna kontrola zapewniona przez przejrzyste procesy
z mozliwoscia doktadnej kalkulacji koricowej

 ' Gwarancja i wzrost jakosci -

wyzsza jako$¢ najwyzszym dobrem

= Dowiedziona w okresie dtugoterminowym jakos¢ spawania dzieki
dokumentacji parametréw spawania i spawacza kazdego $ciegu

= Zminimalizowanie liczby btedéw dzieki potgczeniu instrukcji
spawania z podzespotem, biezgcy monitoring parametréw
bezposrednio w spawarce i jednoznaczne przyporzadkowanie
wymaganej kwalifikacji do spawacza

= Zawsze prawidtowo ustawione parametry dzieki scistym
wytycznym dziatu zarzadzania podzespotami i menadzera
instrukcji spawania

= Prawidtowe spawanie i odcigzenie personelu nadzoru dzigki
identyfikacji kwalifikacji spawacza za pomoca Xbutton

ewm-group.com



ewm Xnet, przeglad

Za perfekcjg kryje sie system —

jego tworcg jest EWM

Modutowy system zarzadzania jakoscia spawania Welding 4.0
ewm Xnet skutecznie wspiera spawaczy podczas prac przy
obrabianym przedmiocie oraz wszystkich uczestnikéw
procesu produkcyjnego (planowanie, przygotowanie pracy,
zakupy, logistyka, zapewnienie jakosci, serwis). Spektrum
funkcji ewm Xnet oferuje z jednej strony dokumentacje

w czasie rzeczywistym wszelkich spoin dowolnej liczby
urzadzen potaczonych w sie¢. Z drugiej strony otwiera szereg

mozliwosci analizy oraz elektronicznego sporzadzania

i przekazywania instrukgji spawania. System zarzadzania
jakoscig spawania Welding 4.0 moze ponadto przejmowac
caly proces zarzgdzania podzespotami tacznie z wszystkimi
instrukcjami spawania i schematami kolejnosci spawania. To
idealne rozwigzanie opfacalne zaréwno dla matych zaktadéw
spawalniczych, jak i koncernéw miedzynarodowych.

Indywidualne zarzadzanie uzytkownikami
i urzadzeniami - wszystko pod kontrolg

= Wygodny przeglad wszystkich spawarek
w zaktadzie produkcyjnym na planie sytuacyjnym

= Wskazanie aktualnych stanéw roboczych wszystkich
urzadzen

Obszerny system uprawnien

= Uprawnienie dostepu za posrednictwem Xbutton,
umozliwiajace udzielanie indywidualnego
zezwolenia na wykonanie zdefiniowanych prac
spawalniczych przez okreslonego uzytkownika
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Niezaleznie od platformy —
na przegladarke wszystkich urzadzen koncowych

= Obstuguje graficzne wyswietlacze dotykowe
= Intuicyjna struktura menu
= Obstuga przyjazna dla uzytkownika

= Rozwigzanie Client-Server z baza danych

Bogata opcja rozbudowy - korzystaj ze

swobody wyboru

= Mozliwos¢ pdézniejszego podtaczenia dowolnej liczby
spawarek za pomoca funkgji Przeciggnij i upusc

= Mozliwos¢ zakupu dodatkowych “ewhn wosiewss L
modutéw ewm Xnet iy [ “&

. Coenpos

Potaczenie ze sterownikiem LAN/WiFi -
bezprzewodowo, nie tracac tacznosci

= Mozliwos¢ podtaczenia recznych zrédet pradu,
instalacji automatéw lub robotéw

= Rejestracja danych offline nawet przy 24-godzinnym
trybie trzyzmianowym z mozliwoscia zapisu do 28 dni

= Wymiana danych z urzagdzeniami zewnetrznymi za
pomoca pamieci USB, np. podczas prac na placu
budowy

# = &
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ewm Xnet, modut systemowy

Skrojone na miare potrzeb
Moduty systemu i kompone

Indywidualne dostosowanie do potrzeb okreslonych gatezi
produkgcji - to filozofia EWM dotyczaca dostosowania
oferty do zapotrzebowania takze w przypadku systemu
zarzadzania jakoscig spawania Welding 4.0. W zaleznosci
od rodzaju i rozmiaru zaktadu, trzy oparte na sobie moduty
ewm Xnet dostosowuja sie do kazdego indywidualnego

Zestaw startowy ewm Xnet (modut 1) -
rejestracja i zarzadzanie danymi spawania w czasie
rzeczywistym, zarzadzanie i okreslanie wartosci zuzycia

nty ewm Xnet

zapotrzebowania. Zintegrowang funkcja jest takze zdolnos¢
do aktualizacji typowa dla EWM: Dodawanie kolejnych
modutdéw jest mozliwe w kazdej chwili i jest niebywale
proste. Niezaleznie od wybranego zakresu funkcji — dzieki
ewm Xnet wymierne korzysci odczuwa sie od pierwszego
zainstalowanego modutu.

U.C s
22 Hussning i mstrr

® Znaczaca redukcja naktadu na zarzadzanie dzieki automatycznej
dokumentacji kazdej spoiny zgodnie z norma DIN EN ISO 15612

= Poprawa jakosci dzieki przejrzystej rejestracji danych spawania w trakcie

produkgji
= Okresdlanie niewykorzystanych potencjatéw w celu optymalizacji

energii, gazu i drutu dzieki rejestracji i przejrzystej analizie wszystkich

wartosci zuzycia

= Odtwarzalne rezultaty spawania zapewnione przez mozliwo$¢ przenoszenia
charakterystyk i proceséw spawania miedzy spawarkami za posrednictwem

sieci LAN/WiFi oraz Xnet lub pamieci USB

= Wskaznik efektywnosci wspiera optymalizacje produkgji, kalkulacje
koncowsq i kontrole dzieki analizie przebiegu produkgji z podziatem na

zrédfa pradu lub spawaczy wedtug daty i zmiany roboczej

Zarzadzanie elementami ewm Xnet (modut 3) -
zarzadzanie elementami, tworzenie schematéw kolejnosci
spawania, przyporzadkowywanie instrukgcji spawania

o [ o ;
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instrukcji

= Obnizenie kosztéw produkcji poprzez wyrazne skrdcenie okreséw
pozaprodukcyjnych wykorzystywanych na tworzenie schematéw
i wyszukiwanie parametréw spawania

= Ograniczenie liczby btedéw dzieki zastosowaniu jednoznacznych

spawania do kazdego pojedynczego $ciegu

= Zapewnienie jakosci dzieki optymalnej definicji parametréw spawania
z ograniczonymi zakresami tolerancji automatycznie przez spawarke

= Przyporzadkowanie wszystkich zadanych i rzeczywistych parametréw
spawania do numeru zlecenia, numeru podzespotu, grupy

podzespotéw, numeru seryjnego, numeru partii

= Wymagania: Titan XQ z Expert XQ 2.0, skaner kodéw kreskowych,
PM RD3X- uzupetnienie uchwytu spawalniczego
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ewm Xnet WPQ-X Manager (modut 2) -

tworzenie instrukcji spawania, zarzadzanie
i przyporzadkowywanie do spawaczy

Xbutton -

uprawnienie dostepu i przyporzadkowanie instrukgji
spawania do spawacza za pomoca solidnego przycisku
sprzetowego

m Zapewnienie jakosci — zadania spawalnicze moga
przeprowadzac tylko spawacze o odpowiednich
kwalifikacjach zgodnie z normga ISO 9606-1

= Szybka identyfikacja

= Proste i szybkie programowanie

m Oszczedno$¢ czasu dzieki prostemu, efektywnemu tworzeniu
i zarzadzaniu instrukcjami spawania z praktycznym edytorem
graficznym do prezentacji spoin

= Gwarancja jakosci zapewniona przez zdefiniowane
uprawnienia uzytkownika - Identyfikacja spawacza
i jego kwalifikacji za pomocg Xbutton

= Rozwigzanie dostosowane do zapotrzebowania - WPQ-X
Manager jest takze dostepny w postaci samodzielnego
modutu oprogramowania (WPQ Manager)
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ewm Xnet, zestaw startowy

Zestaw startowy ewm Xnet (modut 1)

Zarzadzanie urzadzeniami

eu;f'rr %ﬁ“;’:“;;’m; Site plan Production department
L. .
Y Pt Tevn 2 [ S
Foreman's
office

| —

Tetrix 2

I
iy @
Titan XQ 500

MAG po A

SR

= Wygodny przeglad wszystkich spawarek na planie sytuacyjnym
m Przejrzysta lista wszystkich spawarek

= Wskazanie aktualnych stanéw roboczych wszystkich urzadzen

« Status Wk./stand-by/WYL. Di

« Zadanie konserwacji |
« Komunikat btedu @
. Status aktywny (spawanie) |

« WiFi aktywne/nieaktywne =

3
0

info 69,2017, 15:4¢

Weilding machine

15:46:22
switched an

Offi
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Modut zuzycia

Energy consumption 0.060 kWh 002€  Energy consumption 0325 € per KWh
Wire volume 0.042 kg 0ME | Wire volume 0% €perkg
Shielding gas ra| 020€  Shielding gas 0,025 €perl

| Duration 00046 h 096€ | Duration 75 €perh

| T 121€ Currency €

alpha Q@ 551 puls Progress Doppelkoffer 1503390839045

Start 22.8.2017, 10:33:59 ‘Welding current 141.0 A Energy consumption 0.,012970 kKWh
Duration 0:00:17.90 h ‘Welding voltage 180V Wire volume 0.009814 kg

| JOB 154 Wire feed speed 3.9 m/min Shielding gas 3.0151

q Shielding gas 10.0 I/min

alpha @ 551 puls Progress Doppelkoffer 1503280877111

Start 22.8.2017, 10:34:37 Welding current 163.0 A Energy consumption 0.009817 kWh
Duration 0:00:13.60 h ‘Welding voltage 174V Wire volume 0,008336 kg

q JOB 194 Wire feed speed 4.6 m/min Shielding gas 2,290 |

Shielding gas 10.0 I/min

= Widok szczegétowy pojedynczych urzadzen, grup lub linii

produkcyjnych

= Analiza, ocena, raportowanie i dokumentacja online

zapisanych parametréw spawania

= Wartosci zuzycia: energia wtdrna, zuzycie gazu = W odniesieniu do poszczegdlnych spawarek lub

ostonowego i ilosci drutu

pojedynczej spoiny/dnia

Wyswietlanie w czasie rzeczywistym

Actual values llold

[ m
welding current lES.U A
N
Welding voltage "Ly
5 M
Wire feed speed LS mfmin
i M
Shielding gas .U |/min
o.c
Motor current . oA
ouTput E .E kw

= Wskazanie JOB (zadania spawalniczego)

= Wskazanie aktualnych i skumulowanych wartosci zuzycia

na kazde urzadzenie

= Wszystkie wartosci przedstawione w postaci diagramu

z przebiegiem czasowym

< Il Welding current
< Il wield altage
L Wire feed speed
¥ Shielding gas
# Il Motor current

< Il output

= Wskazanie aktualnych wartosci rzeczywistych

- prad spawania
+ podajnik drutu

- wydatek gazu ostonowego

- energia liniowa

+ napiecie spawania
« prad silnika podajnika drutu
+ moc spawania

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



ewm Xnet, zestaw startowy

Zestaw startowy ewm Xnet (modut 1)

Wyswietlanie parametrow spawania

Crwistoph Barthd

l eu’h-r Fobiisibas Titan XQ 500 welding data

15:08:05 (00:00:20)

O b e
6.9.2017 15:14:35
§ i Y CO—
MAC address Welding machine time § on #
i (bi S0-BC-AC-00-30C1  £.9.2017, 15:14:35 o8 IBU Program number OS $e3
: 24 X0 50 1P address welder § 1) upw
g o o 10.1.254.74 G001CD98FC23 - n -
Y e B
Q 1,20 mm a‘ Ar-82/C0O2-18 (M21)
L ewM-P1-2712339 0 3
oAt 77353535 Wi2

|
Synchronisation @ ¥ Show a8 diagram
g =2

< [l vislding currant
+ Il velding voltage
¥ & wire feed speed
#  Shielding gas
W woror cowreor

info 692017, 15:46:22
Welding machine switched on

m Prezentacja wszystkich wartosci w przebiegu czasowym
oraz w formie listy, wskazanie czasu spawania, numeru
identyfikacyjnego spawania oraz parametréw JOB

m Szczegbtowy widok przebiegu zarejestrowanych
parametréw spawania

= Wskazanie aktualnych i skumulowanych wartosci zuzycia
na kazde urzadzenie

= \Wskazanie JOB

= Mozliwos¢ poréwnania z poprzednio zapisanymi danymi
spawania
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Wskazanie efektywnosci

Total volume

|
|
|
|

o

= Utatwia i przyspiesza optymalizacje produkgji, kalkulacje

koricowa i kontrole

= Analiza przebiegu produkcji z podziatem na Zrédto pradu

lub spawaczy wedtug daty i zmiany roboczej

L1

nio 697 15:56.04
Nebwork conliguration changed

= Wskazanie wartosci liczbowych oraz graficznie w formie
wykresu stupkowego

+ liczby spoin
 wydatku i typu gazu

« czasu tuku elektrycznego

« ilodci i typu drutu
«+ zapotrzebowania na energie

Modut konserwacji

Maintenance counter

' Welding machine 66 days 14 hours 29
Process type MIGIMAG v

|

Contact tip 1 day 4 hours 19 minutes

Shielding gas system 12 days 13 hours 39

Wire guide 10 days 5 hours 50 minutes
Wire feeder 1 23 days 21 hours 10
Wire feeder 2 Disabled

= Minimalizacja przestojéw w produkcji

Target

Text

Target
Text
Target
Text
Target
Text
Target
Text
Target
Text

10112017

Here you can enter a

rea maintenance: text

hours 23 minutes

ree maintenance text

hours 43 minutes

4 free maintenance text

hours 54 minutes

ree maintenance text

hours 14 minutes

4 free maintenance text

hours 0 minutes

r a free maintenance text

= Wysoka dostepnosc spawarek i komponentéw dzieki
konserwacji dostosowanej do zuzycia np. czesci uchwytu
spawalniczego ulegajacych zuzyciu

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



ewm Xnet, WPQ-X Manager

ewm Xnet WPQ-X Manager (modut 2)

Welding procedure specification [wPs o [Re. et

e : (WPs)
Manufacturer EWM AG Jaint Buat joint .
Strest Hereatr. 1 Wedd swam ditails Une-ided without backing bar .
aty Towwn Type of preparation and deaning Plasma
WPQR No 01 202 644-V-220096-001.12 Working on the root pass none
Tester or test authority ] Parent metal specification 1 5355 JR

Parent metal spedification 2 5355 JR

Material thickness 1 [mm] 30

Material thickness 2 [mm] 30

Outer diameter (mm] ]

Welding pasition 2

Component, geomelry Plate/plate Lt

Weld preparation Welding sequence

-1
_k{
T
£

JALI R
Welding details
Welding Cument  [Wire feed spead| Heat input

WPUR Ne  [Position Process ue mm:'.“mauc Current [A] Veltage [V] ygre/ polarity [m/msin] Welding speed Tk ]

1.2 |01202 6443 P2 135 180 [12 280310 2830 oc. v [105 35 |emimin v [1.1141.275
—— | Sgxay arc () |
3- 125 180 12 310230 26-21 DC+ ¥ 15 40 em/min ¥ |1.075-1.228
forceare | Speny are 5) |
Welding consumable
HName l Bramd naswe l ]wdd'mg e o .| Viilding sonsumabie Time [1] l """f,:?“'" |
Il..lGlI’)IN EN 150 14314 - G42 {SW 705 G3 { FM1 " | Scic wiee v |
Shielding gas
Name [ Brand name [ Manufacturer | Flow [Ifmin] """E’,"]' L ] ""‘"”l':]' tiewa |
|1..1s| M21-AC-18 Amon/CO2 82/18% | !1? ]
Other parameters
Contact tip distance [mm] 15 Preheating temperature ["C] RT
Interpass bemperature [*C] 250

Commwent
| rmp—— Syr— | R —
Signature ianature |5md:mu

= Zmniejszenie nakladu na zarzadzanie dzieki statej
dostepnosci danych w formie cyfrowej

= Dostep wielu uzytkownikéw do bazy danych poprzez sie¢

m Za pomoca kombinacji ewm Xnet z WPQ-X Manager
i Xbutton mozna nadawac uzytkownikom indywidualne
uprawnienia

= Prosty, efektywny sposéb tworzenia instrukcji spawania
i ich zarzadzania

= Edytor graficzny do prezentacji spoin i definicji spoin
Sciegéw i warstw

= |dentyfikacja spawacza i jego kwalifikacji

m Zarzadzanie uprawnieniami dostepu na réznych
= Integracja w Xnet oferuje nastepujace korzysci: poziomach obstugi sterowania
« Przyporzadkowanie spoiny/instrukcji spawania

» Automatyczne przesytanie zapisanych parametréw

spawania do instrukcji spawania

WPQ-X Manager jest dostepny jako osobny modut oprogramowania (WPQ Manager) lub jako czes¢ oprogramowania ewm Xnet.
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Administracja i zarzadzanie kwalifikacjami spawaczy

Welder qualification

Name
J Benedict Menningen
System role
| Validity
| Valid since Next confirmation MNext check Renewal process Special qualification
28.08.2017 28.022018 2808 2020 Renewal process & «
,
= Component Welding t Specimen Welding
Waelding process (150 4083) geomstry Seam type g Walding type dis il posiiion Weld seam details
115
135 MASG solid wire v || Spray arc (3} v || Tube (T) v | Bult weld (BV v | FM4 v || Acd type LA | o PC ¥ | Mulliple layers.

Parmission

m Przeglad wszystkich spawaczy z ich wszystkimi
kwalifikacjami

= Tworzenie kwalifikacji wg 1SO 9606-1-2013
= Mozliwos¢ modyfikowania kwalifikacji specjalnych

= Tworzenie i przyporzadkowywanie instrukcji spawania
w celu zarzadzania podzespotami (modut 3)

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



ewm Xnet, zarzadzanie podzespotami

Zarzadzanie podzespotami ewm Xnet (modut 3)

Krok 1 -

przygotowanie do pracy w ewm Xnet

= Tworzenie w biurze podzespotu do wykonania poprzez
przygotowanie do pracy na komputerze w ewm Xnet

= Tworzenie w biurze na komputerze podzespotu do
wykonania

= Tworzenie danych rysunku lub import z CAD
= Okreslanie planu kolejnosci spoin
= Przyporzadkowanie instrukcji spawania

= Wydruk kodu kreskowego, dodanie go do zlecenia
roboczego lub przyklejenie bezposrednio na podzespét

= Wystanie danych podzespotu do spawarki za
posrednictwem sieci LAN/WiFi

= Dane sg dostepne offline w spawarce, np. w przypadku
pracy na placu budowy

Krok 2 -

Zeskanowanie kodu kreskowego na podzespole

= Spawacz skanuje kod kreskowy na podzespole za
pomoca czytnika kodow kreskowych

= Dane podzespotu sg odczytywane w sterowniku:

- numer zlecenia

- numer podzespotu

- grupa podzespotéw

-+ numer seryjny

- numer partii

- schemat kolejnosci spawania (np. spoina 1, cieg 1,
spoina 1, $cieg 2 itd.)

- instrukcja spawania (dane spawania dla kazdego
sciegu/spoiny)

- wymagane kwalifikacje spawacza




Krok 3 -

Xbutton

= Spawacz identyfikuje sie za pomocg Xbutton na
spawarce w celu uzyskania zezwolenia na spawanie

ewm

WE ARE WELDING

Krok 4 -

odczyt sciegéw i spoin zgodnie ze schematem
kolejnosci spawania za pomocg uchwytu
spawalniczego PM i wyswietlacza graficznego

= Spawacz rozpoczyna prace zgodnie ze wskazang
kolejnoscia spoin

= Wszystkie parametry spawania sa ustawiane
automatycznie przez urzadzenie dla kazdego $ciegu/
spoiny z osobna

= Po kazdym $ciegu/spoinie spawacz potwierdza
jego wykonanie za pomoca przycisku na uchwycie
spawalniczym PM z wyswietlaczem graficznym

= Tymczasowe wyjscie, np. w celu sczepiania za pomocg
przycisku na uchwycie spawalniczym PM z wyswietlaczem
graficznym

= Wysdwietlacz ze spoinami/$ciegami

|
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ewm Xnet, zarzadzanie podzespotami

Zarzadzanie podzespotami ewm Xnet (modut 3)

Celem jest wzrost jakosci spoiny.

System zarzadzania podzespofami ewm Xnet umiejetnie
taczy wszystkie etapy produkcji — od fazy przygotowania
pracy w biurze az po spawanie w zaktadzie produkcyjnym.
Oprogramowanie towarzyszy pracownikom w trakcie catego
procesu roboczego do uzyskania ostatecznego ksztattu
obrabianego przedmiotu i nie dopuszcza do wystepowania
btedéw lub odpowiednio wczesniej je wykrywa i usuwa.
Oprécz wysokiej odtwarzalnosci jakosci spawu, system
zarzadzania podzespotami EWM jest w stanie znaczaco

poprawi¢ efektywnos¢ produkcji. Pozwala to uniknaé
przyktadowo okreséw bezproduktywnych spawacza
poswiecanych na wyszukiwanie i ustawianie odpowiednich
parametréw spawania dzieki jednoznacznemu
przyporzadkowaniu instrukcji spawania w planie produkgji.

UM AV

Kod kreskowy utworzony
zWPS

TRev.

Fage1 . 1)
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Weld preparation

l.:'_

LA

5] s

=
-t
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Przygotowanie do pracy w ewm Xnet - krok 1

= Wzrost produkgji dzieki przyspieszonej, cyfrowej
transmisji danych i komunikacji

= Wyzsza wydajnosc produkcji dzieki przygotowaniu do
pracy facznie z automatycznym ustawieniem parametrow
spawania do kazdego Sciegu/spoiny

= Zapewnienie jakosci poprzez usuwanie zrodet btedéw —
instrukcja spawania definiuje plan kolejnosci spawania dla
kazdego Sciegu/spoiny

Welding procedure specification [ .
e\h‘h‘l ; (WPs) e | |
LI

Interfejs OPC UA

Zastosowanie ustandaryzowanych
interfejséw, np. OPC UA, umozliwia eksport
danych z systemu EWM do formatu
standardowego, aby moc je zintegrowac

w nadrzednych systemach zarzadzania
produkgji.



ewm

WE ARE WELDING

Ergonomiczny monitor
bezposrednio przy
stanowisku pracy
wyswietla m.in. plan
kolejnosci Sciegéw

Skaner kodéw paskowych -
wczytywanie identyfikatora
elementu - krok 2

Kolejnos¢ spawania — krok 4

Uchwyt
spawalniczy PM
z wyswietlaczem
graficznym

Xbutton
Przyporzadkowanie podzespotu
do spawacza -

krok 3

Kod QR

Rejestracja dowolnych urzadzen
mobilnych, smartfonéw lub tabletéw itd.
za posrednictwem Expert XQ 2.0

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



ewm Xnet, Xbutton

ewm Xbutton

Uprawnienie dostepu poprzez Xbutton -
indywidualne uprawnienia uzytkownika

= Indywidualny kod sprzetowy steruje uprawnieniami
dostepu spawaczy zgodnie z przyporzadkowaniem
instrukcji spawania

= Indywidualne przydzielanie uprawnien
= Prosty sposéb programowania Xbutton

= Mozliwos¢ odczytu wykazu wszystkich posiadaczy Xbutton
i ich kwalifikacji za pomoca ewm Xnet

= Tworzenie i zarzadzanie kwalifikacjami zgodnie z 1SO 9606-1
= Tworzenie specjalnych kwalifikacji dla spawaczy

= Praktyczny i solidny - Xbutton mozna nosi¢ np. przy breloku

= Bardzo prosty w uzytkowaniu, réwniez w rekawicach




Rozwigzania sieciowe

ewm

WE ARE WELDING

Rozwigzanie kompaktowe

= Okazjonalne zapisywanie, przegladanie i analizowanie
danych spawania oraz przeglad urzadzen potgczonych

w siec

= Komputer nie musi by¢ caty czas wiaczony

= Idealne rozwigzanie do trybéw jednozmianowych oraz
mniejszych i Srednich przedsiebiorstw uzytkujacych do

ok. 15 urzadzen potaczonych w siec¢

Klient

Serwer

Serwer logow

G
G

G
®

Rozwigzanie standardowe

= Staly zapis, przegladanie i analizowanie danych
spawania oraz przeglad urzadzen potgczonych w siec

= Komputer powinien by¢ stale wtaczony w celu

ograniczenia obciagzenia sieci

= Standardowe rozwigzanie dla srednich i duzych
przedsiebiorstw uzytkujacych maksymalnie ok.

60 urzadzen potaczonych w siec

PC

Klient

é

Klient

G
G

Serwer
Serwer logéw

G
G
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WE ARE WELDING

Zamowcie Panstwo materiaty 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

o

ewin

EWM Welding 4.0 - Multi-process
Welding technology

MIG/MAG welding machine

ewm maxsolution Titan XQpuls
[ o ’w
— J
L X
==
Broszura Broszura Broszura
maXsolution — Doradztwo w zakresie Oferta produktow, ustugi Titan XQ puls

innowacji i technologii

Catalogue 2017/2018

ewin

Catalogue 2016/2017
Catalogue 2015/2016

rfﬁ/ii

Katalog Katalog Katalog
Spawarki i akcesoria Uchwyty spawalnicze i Akcesoria spawalnicze
akcesoria
b v
4 .
T e 'n
ael |l
-
Podrecznik Podrecznik

Materiaty spawalnicze

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

u @ m Odwiedz nas!

Leksykon spawania EWM

Sprzedaz / Doradztwo / Serwis

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana,
zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian, btedéw pisarskich oraz pomytek.





