ewn

WE ARE WELDING

Welding 4.0-
Hegesztés iranyitasi rendszer

ewm Xnet .

Industry

L 4.0

Www.ewm-group.com




ewm Xnet

ewm Xnet Welding 4.0-hegesztésiranyité-rendszer
Egy nagy Iépés a hatékony és az er6forrasokat kimélé heg

Az ember és a gép intelligens és a termelékenységet Az el6nyok nyilvanvaldak: A termék és az ember

novel6 dsszekapcsoldsa a termelési lancban, az szorosabb 6sszekdtése noveli a hatékonysagot és a
automatikus adataramlds érdekében: Az Ipar 4.0 mindséget, csdkkenti a koltségeket és ugyanakkor 6vja
meghonosodik az uj, innovativ ewm Xnet Welding 4.0 az er6forrasokat. Az intelligens monitoringnak és a
hegesztés irdnyitd rendszerrel a hegesztd gyartasnal is. transzparens folyamatoknak kdszonhetéen végig atlatjuk
Az olyan jovéorientalt koncepcidk, mint a,Smart factory” a folyamatot, a hegesztdvarrat tervezésétdl a gyartasan
és a,Digital transformation” igy nagyobb raforditas nélkiil at, egészen az utdkalkulacidig. Az ewm Xnet az Ipar 4.0

is realitassa vélnak. elényeit nydjtja barmilyen nagysagu és profild hegeszté

Uzemek szdmdra. Mar ma hozza lizemébe a jovét- vegye
fel vellink a kapcsolatot.

Nagyobb termelékenység, kevesebb
koltség és biztos minéség-
On haromszorosan profital.

Az ewm Xnet-tel mérhet6 hatast érhet el hegesztéiizemének

teljes értéklancaban. A jovdorientalt hegesztés iranyitasi rendszer
szervezi a gyartast, a tervezést, a mindségiranyitast, a hegesztés-
felligyeletet, valamint a kezelést és emellett dontéen segiti a
gazdasagossag, a mindség és a dokumentacio javitasat. ewm Xnet -tel
a fémmegmunkalé vallalkozasa a jovében is szilardan helytall.
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esztési technika felé

Termelékenység novelés- tobb munka azonos idé6 alatt

= Nagyobb hatékonysag, a miiszakonkénti hosszabb ivfényidének
kdszénhetéen

= Rovidebb csucsiddn kivili idészak, a fontos adatok és a WPS
papirmentes, kdzvetleniil a munkahelyre irdnyitasaval

= Az el6re megadott hegesztési paraméterek segitségével kevesebb
a hibajavitas

= Kevesebb szlikségtelen allasid6 az idébeni, fogyaszté-orientalt
karbantartasi utasitasokkal, pl. a hegesztépisztoly kopd alkatrészeihez

Koltségcsokkentés- tobb nyereség azonos forgalom mellett
= Koltségmegtakaritasi potencial felismerése az energia, gaz és
kiegészité anyagok fogyasztasi értékeinek feljegyzésével

= Minimalizalt kopd alkatrész fogyasztas a korabbi korai helyett, az
éppen idében adott karbantartasi utasitasokkal

= Célra vezet6 ellendérzés a pontos utdkalkulacio lehetéségével
rendelkezd, transzparens folyamatokkal

Mindségbiztositas és -névelés—
a magasabb mindség a legnagyobb érték

= Hosszu tavon igazolhat6 hegesztési minéség a hegesztési

varratszakaszhoz

= Hiba minimalizalasa a WPS alkatrésszel torténé csatolasaval, a
paraméterek valdsidejd monitoringja kozvetleniil a hegesztégépen
és a kivant szakképesités egyértelm( hegesztéhoz rendelése

= Mindig pontosan bedllitott paraméterek a kotelezé eldirt értékekkel
az alkatrész kezelésbél és a WPS-managerbdl

= SzakszerU hegesztés és a hegesztés-felligyelet tehermentesitése a
hegeszt6 szakképesités Xbutton azonositasaval

Wm-group.com



ewm Xnet, attekintés

A tokéletességnek rendszere van-

az EWM-14l jon

A modularis felépitésti ewm Xnet Welding 4.0-hegesztés
iranyitasi rendszer hatékonyan tdmogatja a hegesztét

a munkadarabnal és az 6sszes munkatdrsat a teljes
termelési folyamatban (tervezés, munka-el6készités,
beszerzés, logisztika, minéségbiztositas, szerviz). Az ewm
Xnet teljesitmény spektruma egyrészrél tetszéleges
szamu halézatba kapcsolt gép 0sszes hegesztési

szamos kiértékelési lehetdséget és elektronikusan
Iétrehozott és dtadott hegesztési utasitast nyit meg. Ezen
fellil a Welding 4.0- hegesztés iranyit6 rendszer komplett
alkatrészkezelést képes atvenni, az 6sszes WPS és a
hegesztést kdvet6 tervvel egylitt. Ez egy idedlis megoldas,
amely egyarant kifizet6dik kis hegeszté szakmdhelyeknek
és a vilagszerte tevékeny konszerneknek is.

Egyéni felhasznal6- és késziilékkezelés-

tudni hol

= Az 6sszes hegesztégép kényelmes attekintése a

gyartasi helyen a térképen

m Az 6sszes késziilék aktudlis izemi allapotanak
megjelenitése

Atfogé jogosultsagi rendszer-
Akinek szabad, az tudja

= Hozzaférési jogosultsag Xbutton segitségével
a meghatérozott hegesztési feladatok egyéni
felhasznaloi engedélyezéséhez
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Platformtol fliiggetlentil-

bongész6 alapu, minden végkésziilékhez
= Grafikus érintéképernyd tdmogatas

= Intuitiv mendstruktura

= Felhasznéldbarét kezelés

= Kliens-szerver-megoldas adatbazissal

Atfoga6n bévitheté- van levegé felfelé
= Tetsz6leges szamu hegesztégépet lehet utdlag

is bekotni a fogd és vidd mddszerrel

= Tovabbi ewm Xnet modulok "g“’h, Hubilla WS ﬁ

barmikor utélag is vasarolhatok F e
. B“”ﬂ Camponent a

cmm

Kapcsolat LAN/WiFi vezérléssel-
vezeték nélkiil vezeték nélkiil is kapcsolatban

= Kézi dramforrasok, automata-, vagy robot-
berendezések halézatba kapcsolhatok

= Offline adatrogzités 24-6ras- harom m(iszakos
lizemben akar 28 napig tarolhaté

= Adatcsere kiils6 késziilékekkel USB-pendrive
taroléval, pl. épitkezési alkalmazéasnal

# = &
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ewm Xnet, rendszermodul

Az igénynek megfeleld a mindenkori kbvetelmény szerint
Az ewm Xnet-rendszermodulok és komponensek

Egyénileg a specialis gyartasra szabva— az igénynek
megfeleld ajanlatok ezen filozéfiajat koveti az EWM
a Welding 4.0 hegesztés iranyitasi rendszerénél is. A
mindenkori Gzemi mdd és mérettél fliggéen az ewm

ewm Xnet indito-készlet (Modul 1)-

hegesztési adatok gydjtése valésidében,
ezek kezelése és a fogyasztasi értékek megallapitasa

egyéni igényhez. Az EWM- tipikus frissitési képesség is be
van épitve. Tovabbi modulok egyszerien felszerelheték
utdlag, barmikor és jatszva. Barmelyik terjedelem mellett
is dont- az ewm Xnet lehetéséggel mérhetdn profital mar
Xnet hdrom egymasra épuil6 modulja illeszkedik minden az elsé részegységtdl kezdve.

U.C s
22 Hussning i mstrr
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= Erésen csokkentett kezelési raforditas az 6sszes hegesztési varrat automatikus

= Min&ségbiztositas a transzparens hegesztési adatok rogzitésével a gyartasban

= Hasznalatlan potenciélok felismerése az energia, gaz és huzalfogyasztas
optimalizalasara a fogyasztasi értékek rogzitésével és tisztan kovethetd
kiértékelésével

= Reprodukélhaté hegesztési eredmények a jelleggdrbék és hegesztési

folyamatok hegeszt6gépek kozotti atvitelével LAN/WiFi és Xnet vagy
USB-pendrive eszkoz segitségével

= A hatékonysag megjelenitése tdmogatja a gyartas optimalizalasat,
utokalkulaciot és ellenérzést a gyartasi folyamat kiértékelésével
aramforrasonként vagy hegeszténként, datum és mdszak szerint

ewm Xnet alkatrészkezelés (Modul 3)-
Alkatrészek kezelése, hegesztést koveto tervek létrehozasa,

WPS hozzarendelése
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varratszakaszhoz

= Csokkentett gyartasi koltségek jelentésen alacsonyabb mellékiddkkel
a terv létrehozasahoz és hegesztési paraméterek megtalalasahoz

= Hibdk minimalizalasa az egyértelm(i WPS -szel minden egyes

= Biztositott mindség az optimalisan elbirt hegesztési paraméterekkel
korldtozott tréstartomanyokkal automatikusan a hegeszté6gépen

= Az Gsszes elbirt és valds hegesztési paraméter hozzarendelése
a megbizasi szamhoz, alkatrész-szamhoz, alkatrész csoporthoz,
sorozatszamhoz, charge-szamhoz

= Kévetelmények: Titdn XQ Expert XQ 2.0-val, vonalkdd olvaso,

PM RD3X- hegesztépisztoly kiegészitése
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ewm Xnet WPQ-X Manager (Modul 2)-

Hegesztési utasitasok létrehozasa, kezelése
és hozzarendelése hegesztékhoz

= [d6megtakaritas az egyszer(, hatékony WPS-
létrehozésaval és kezelésével gyakorlatias grafikus
szerkesztével, a varrat abrazolasahoz

= Biztositott min6ség meghatarozhato felhasznaléi
jogosultsdgokkal- A hegeszt6 és szakképzettségének
azonositasa az Xbutton segitségével

= [gényhez optimalizalt megoldas- a WPQ-X Manager
rendelkezésre all 6nallo szoftvermodulként is
(WPQ Manager)

v Ea e G
S -

oty o

WG e
Tt oo it msbacty .

[ ot [ty e gy = s | 1o iy

Xbutton-

Hozzéférési jogosultsag és WPS-hozzarendelés a
hegeszt6é szamara a strapabiré hardverkulccsal

= Min6ségbiztositas— csak megfelel ISO 9606-1 szerinti
szakképesitésl hegeszté hajthat végre hegesztési
feladatot

= Gyors azonositas

= EgyszerU és gyors programozas

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



ewm Xnet, indito-készlet

ewm Xnet inditd-készlet (Modul 1)

Késziiléekkezelés

Oristoph Barthel

e“’h’ " adminetrater

15:06:05 (00:00:08)

41y Femgeg
Ty TRan XQ 500

Site plan Production department

Y Pritafion Tetrix 2 .

Foreman's
office

| —

Tetrix 2

Standard

|
iy @
Titan XQ 500

SR

= Az 6sszes hegeszt6gép kényelmes attekintése a térképen
= Az 6sszes hegeszt6gép attekinthet6 listajanak megjelenitése

= A késziilékek aktudlis Gizemi allapotanak megjelenitése
» Statusz BE / Standby / K

- Karbantartasi felhivas

- Hibatlizenet

4]
g

- Statusz aktiv (hegeszt) i

- WiFi aktivalva / deaktivalva

B

k)

info 6.9.2017, 15:46:22
Welding machine switched on

Offi



WE ARE WELDING

Fogyasztas modul

Energy consumption 0.060 kWh

002€  Energy consumption 0325 € per kWh
Wire volume 0ME | Wire volume 0% €perkg
Shielding gas 020€  Shielding gas 0,025 €perl
Duration 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 Shiglding gas 10.0 l/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

= Részletes nézet egyes késziilékekre, csoportok vagy

= Az online feljegyzett hegesztési paraméterek
gyartésorok lehivhatdk

elemzése, kiértékelése, jelentés és dokumentalas
= Fogyasztasi értékek: Masodlagos energia, védégaz-

= Az egyes hegesztégépekre vagy egyes varratra/napra
és huzalmennyiség fogyasztas

vonatkoztatva

Valésidejli kijelzés

Actual values llold

[ 8 mn
welding current ' LA
1N # [l Welding current
Welding voltage s "g v ¢ Il welding valtage
Wire feed speed S.IJ m/min * W8 Wire feed speed
M m ¥ Shielding gas
Shielding gas 1. L) /min # Il Motor current
m < Il output
Motor current U.l? A
Cuput E.E kw

= JOB (hegesztési feladat)-kijelzés = Az aktualis valos értékek megjelenitése

+ Hegeszt6aram - ivfesziiltség

+ Huzalel6tolas + Huzalel6tolds-motoraram
« Védégdaz mennyiség - Hegesztési teljesitmény

« Szakaszenergia

= Aktualis és kumuldlt fogyasztasi értékek megjelenitése
gépenként

= Az §sszes érték diagramként van abrazolva az id6
figgvényében

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



ewm Xnet, indito-készlet

ewm Xnet inditd-készlet (Modul 1)

Hegesztési adat kijelz6

Crwistoph Barthd

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

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

@"ﬂm*
692017 15:14:25
== :
MAC address Welding machine time on #
+ [y 60-BC-4C-00-30-C1 £.9.2017, 15:14:25 Jo8 IBU Program number OS Sea
#am X0 50 1P address Welder [ s 3
g o o 10.1.254.74 G001CD98FC23 - n -

_ e -8- i
@ 1,20 mm ﬂ" Ar-82/C0O2-18 (M21)

L EWM-P1-2712349 0 3
ot 77353535 si2

|
Synchronisation @ ¥ Show a8 diagram
Maa crogram v “‘1«

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

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

= Az 6sszes érték abrazolhato az idé fliggvényében
lista formaban, hegesztési id6tartam, hegesztés-ID és
JOB-paraméterek megjelenitése

= A feljegyzett hegesztési paraméterek folyamatanak
részletes nézete

= Aktualis és kumulalt fogyasztasi értékek megjelenitése
gépenként

= JOB-kijelzés

= Osszehasonlithatok a korabbi feljegyzett hegesztési
adatokkal
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Hatékonysag kijelzése

|

| Tornl i
Total volume

1

|

-
'i
|
|
|
- . = =
Network w;r:-guul'm {l-:..ge.!
s
= Megkonnyiti és gyorsitja a gyartas optimalizalasat, = Szamértékek grafikus dbrazoldsa oszlopdiagramkeént,
utdkalkulaciot és ellenérzést az alabbiakrol
— 2 . . « Varratok szdma + Huzalmennyiség és tipus
= A gyartasi folyamat kiértékelése dramforrasonként . SR mennylseg P
A . « Gazmennyiség és tipus « Energiaigény
vagy hegeszténként idé és muiszak szerint ol
« Ivfényidé
Karbantartasi modul
' Welding machine 66 days 14 hours 29 Target 10112017 I
Text Here you can enter a free maintenance: text
Process type MIGIMAG v
|
Contact tip 1 day 4 hours 19 minutes Target 1 days 4 hours 23 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Shielding gas system 12 days 13 hours 39 Target 12 days 13 hours 43 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Wire guide 10 days 5 hours 50 minutes  Target 10 days 5 hours 54 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Wire feeder 1 23 days 21 hours 10 Target 23 days 21 hours 14 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Wire feeder 2 Disabled Target 0 days 0 hours 0 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
= Termelési leallas minimalizalasa = Hegesztégépek és komponensek magas rendelkezésre

allasa a fogyasztasra irdnyul6 karbantartasnak
kdszonhetéen pl. a hegesztépisztoly kopo alkatrészeinél

EWM AG /// www.ewm-group.com “



ewm Xnet, WPQ-X Manager

ewm Xnet WPQ-X Manager (Modul 2)

- - . (WS No L Pagel.l
Welding procedure specification s Rl =
= : (wes) '
Manufacturer EWM 4G Joink Butt joint v
Strest Heretr. 1 Weld seam details One-gided without backing bar v
Cry Town Type of preparation and dleaning Plasma
WPOR No 01 202 544.1.220098-001-12 Warking on the root pass e
Tester or test authority <ibeidn Parent metal specification 1 5355 JR
Parent metal specification 2 5355 JR
Material thickness 1 [mm] 0
Material thickness 2 [mm] 30
Outer diameter [mm] 0
Welding position P4
Component gecmetry Pilate/plate o
Weld preparation Welding sequence
= 1 2_. —— 1._.__ Y __.-2_._
fis | [}
Welding details
welding ”
Current  [Wire feed speed Heal input
WPQR Mo [Position| Procass 08 onnf:::lblo Currant [4] Woltaga [v] bype polarity Lo min] Walding spaad ey
1.2 |01 202 Badv| PA 135 100 |12 290.310 20.30 pc+ v| |5 3 |emmin v [11441275
forceare | Seray arc i5) |
3..16|01 202 B44-v-2 PA 135 wo |12 310330 2831 oc+ v Ins 40 |emimin ¥ [1.079.1.228
farear | spray arc (5) |
Welding consumable
| Hame Drand name I Maaufaciurer |w-|diw consumable onwp| ‘"""'“ﬂ::‘”“""“ Time [h] | i "’[("‘.’J"‘"' |
116 [DIN EN IS0 14341-A — G42 {SW 705 G3 | M1 v | sona wire |
Shiclding gas
Hama srand nama Manufacturer Flow [Ifmin] | Pre-flow time | Post-How time
Is] 5]
[:..|ﬁ|u:|.nrc.|s ArgondCO2 BH18% | ] 12 |
Other parameters
Contact tip distance (mm) 15 Preheating temperature [*C] RT
Inberpass temperature [°C] 250
Conment
[Dute/ created [tested [owterreinsed
= ignature nature = ignature

m Kezelési raforditas csokkentése, mert az 6sszes
adat papirmentesen rendelkezésre all

= Egyszerd, hatékony WPS-létrehozds és kezelés

= Grafikus szerkeszt6 a varrat dbrazolashoz és
varratszakasz, valamint rétegek varrat-meghatérozasa

= Az Xnet -be integralas donté el6nydket nyujt:
« Varrat/WPS hozzarendelés
+ A mentett hegesztési paraméterek
automatikus atvitele WPS-be

= Az adatbazishoz tébb felhasznalé is hozzaférhet a
halézatképességnek koszonhetéen

= Az ewm Xnet WPQ-X Managerrel és az Xbuttonnal
valé kombinaciéval egyéni felhasznaloi jogosultsagok
adhaték meg

= Hegeszt6 és szakképesitésének azonositasa

= Hozzaférési jogosultsagok kezelése a vezérlés
kiilonb6z6 kezelési szintjeihez

A WPQ-X Manager 6nallé szoftvermodulként (WPQ Manager) vagy az ewm Xnet szoftver részeként is rendelkezésre all.
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Hegesztbi szakképzettségek iranyitasa és kezelése

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

= Az Osszes hegeszt6 attekintése az Osszes
szakképesitéssel

= Az SO 9606-1-2013 szerinti szakképesitések létrehozasa

= Kiilonleges szakképesitések bevitele
végrehajthatéadatgondozas keretében

m WPS-létrehozasa és hozzarendelése az alkatrész
kezeléshez (Modul 3)

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



ewm Xnet, alkatrészkezelés

ewm Xnet alkatrészkezelés (Modul 3)

1. lépés-
Munka-el6készités az ewm Xnet rendszerben

= A gyartand¢ alkatrész |étrehozdsa az irodaban az ewm
Xnet rendszerben a PC-n munka-el6készitéssel

= A gyartando alkatrész létrehozdsa az irodaban a PC-n
= Rajzadatok létrehozdsa vagy importalasa CAD-bé|

= Varratsorrend terv rogzitése

= WPS hozzarendelése

= Vonalkéd kinyomtatdsa, hozzarendelése a
munkamegbizashoz vagy kozvetlenul az alkatrészre
rogzitése dntapado cimkeként

= Alkatrészadatok kildése LAN/WiFi halozaton keresztil
a hegesztégéphez

= Az adatok offline rendelkezésre allnak a
hegesztégépen, pl. épitkezési hasznédlathoz

2. lépés-
Alkatrészen a vonalkod beolvasasa

= A hegesztd beszkenneli az alkatrészen levé
vonalkédot vonalkéd olvaséval

= Lehivja az alkatrészadatokat a vezérlésben:

- Megbizasi szam

- Alkatrész-szam

- Alkatrész csoport

- Sorozat-szam

- Charge-szam

- Hegesztés-sorrendterv (pl. 1. varrat 1. varratszakasz,
2. varrat 2. varratszakasz, stb.)

- WPS (hegesztési adatok minden varratszakaszhoz/
varrathoz)

- Kovetelmény hegesztd szakképesités




ewm

WE ARE WELDING

3. lépés- 4. |épés-

Xbutton a hegesztési folyamattervnek megfeleléen a PM-
hegesztépisztoly és a grafikus kijelz6 segitségével
a varratszakaszok és varratok lehivasa

= A hegeszt6 azonositja magat az hegesztégépen az
Xbuttonnal = A hegeszté megkezdi a munkat a kijelzett

varratsorrendnek megfeleléen

= A gép automatikusan létrehozza az 6sszes hegesztési
paramétert minden egyes varratszakaszra és varratra

= A hegeszté minden varratszakasz/varrat utan a
grafikus kijelz6s PM-hegesztdpisztolyon levé gombbal
nyugtazza annak elkésziiltét

= |[dénkénti kilépés pl. fiz6 hegesztéshez a grafikus
kijelz6s PM-hegesztépisztolyon levé gombbal

= Kijelz6 a varratokkal / szakaszokkal

5

an’ﬂ Hn:n::u WPS &‘::
B“”ﬂ Camponent E

Tl Component Mo
. EWH-P1-273334%
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ewm Xnet, alkatrészkezelés

ewm Xnet alkatrészkezelés (Modul 3)

A cél a koévetkezé: Ertékteremtés névelése a hegesztési varraton.

Az irodaban végzett munka-el6készitéstdl kezdve
egészen a gyartasban végzett hegesztésig— az ewm
Xnet alkatrészkezelés teljes munkat végez a haldzatba
kotéshez. A szoftver az Gsszes résztvevot kiséri a teljes
munkafolyamat alatt - egészen a munkadarab tokéletes
elkészitéséig - és aktivan gondoskodik arrél, hogy ne is
keletkezhessenek hibak, vagy idében felismerhessék

és kijavithassak azokat. A reprodukalhaté magas
hegesztési minéség mellett az EWM alkatrészkezel 6

jelentésen emelheti a gyartasi hatékonysagot. igy példaul
elmaradnak a hegeszté dolgozé nem produktiv, mindig
pontosan ill6 hegesztési paraméterek termelési tervben
Iévé WPS-hez torténd egyértelm( hozzarendelésének
megtalalasaval és bedllitasaval toltott, csucsidon kivili
id6szakai.

UM AV

Létrehozott vonalkod a WPS-bél

Munka-el6készités az ewm Xnet rendszerben- 1. 1épés

= Termelésnovekedés a gyorsitott, papirmentes
adatatvitelnek és kommunikacidnak kdszonhetéen

= Magasabb termelési rata a széleskorlii munka-
el6készitéssel az 0sszes varratszakasz és varrat
hegesztési paramétereinek automatikus beallitasaval
egyutt

= Minéségemelés a hibaforrasok elharitasaval -
a hegesztési sorrendterv meghatérozza a WPS-t
minden egyes varratszakasz/varrat szamara

WS No |
Welding procedure specification w [Rer.
290
e .+ | (WPS) | | |
Manufacurer EWM AC Joink, Beatt jeirt hd
Strowt. reresy t Wiekd seam detalls One-gided without backing bar hd
ey Terwss Type of preparation and deaning Plasea
WPQR No 0 0 S0 12 ‘Working on the root pass none
Tester or test authority ki Parent metal speciication 1 358 IR
Parent metal specfication 2 5355 4R
Material thickness 1 [mm] ]
Material thickness 2 [mm] 0
Outer diameter [mm] ]
Wiekding position s
Companent geametry Flteiplate
Weld preparation Wielding sequence
(o 11 o)
b (:u 2 g
LAl e
e gl N o I, [
I A P 1 } 20 2
>4,
)
- b A3
3 iy
)
| )| 14 16 353

OPC UA interfész

A szabvényos interfészek hasznélataval
mint pl. OPC, UA standard
formatumban exportalhatok adatok
az EWM rendszerbdl ugy, hogy ezek
integralhatdk folérendelt termelési
kezel6 rendszerekbe.



ewm

WE ARE WELDING

Opciondlis monitor
kozvetleniil a hegeszté
munkahelyén jelzi,
tobbek kozt a hegesztési
sorrendtervet

Vonalkéd olvasé alkatrész-
jelolés beolvasasa- 2. |épés

Hegesztési sorrend 4. |épés

PM-hegesztopisztoly
grafikus kijelzével

Xbutton
Alkatrész-hegeszt6-hozzarendelés-
3.1épés

QR-kod

Bejelentkezés tetszéleges mobil
végkésziilékrdl, okostelefonrdl vagy
tablagéprél stb. az Expert XQ 2.0 révén
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ewm Xnet, Xbutton

ewm Xbutton

Hozzaférési jogosultsag Xbutton segitségével-
egyéni felhasznaléi jogosultsagok

= Az egyéni hardverkulcs szabélyozza a hegeszték
hozzaférési jogosultsagat a WPS-hozzarendelés szerint

= Egyéni jogosultsag-kiosztas
= Az Xbutton egyszer(i programozasa

= Az 6sszes Xbutton-tulajdonos és ezek szakképesitésének
listdzasa felhivhatd az ewm Xnet rendszerrel

= |SO 9606-1 szabvany szerinti szakképesitések elkészitése
és adminisztralasa

= Specidlis szakképesitések kidolgozéasa hegesztéknek

= Gyakorlatias és robusztus- az Xbuttont magéval viheti
a kulcscsomén is

= Egyszerl haszndlat keszty(vel is
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WE ARE WELDING

Hal6zati megoldasok

A kompakt megoldas

= Hegesztési adatok alkalmankénti feljegyzése,nézetek
és elemzések, valamint a hal6zatba kapcsolt gépek
attekintése

= Az alkalmazott szamitégépnek nem kell folyamatosan
bekapcsolva lenni

= |dedlis kisebb, egymiszakos lizemekhez és kisebb-
kozépméret( vallalatokhoz kb. 15 haldzatba
kapcsolt gépig

Kliens

@) @)
Szerver
Log-szerver
&
O O
A standard megoldas
= Hegesztési adatok folyamatos feljegyzése, nézetek
és elemzések, valamint a halézatba kapcsolt gépek
attekintése
= Az alkalmazott szamitégépnek folyamatosan
bekapcsolva kell lenni a halozati terhelés csokkentéséhez
= A standard megoldas kozépméret(i és nagyobb
véllalatokhoz akar kb. 60 halézatba kapcsolt géppel
PC
E Kliens
O O
Szerver
Kliens Log-szerver
O @)
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Kérjen most tajékoztaté anyagot, vagy

lépjen veliink kapcsolatba, szivesen adunk tanacsot!

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

www.ewm-group.com/contact

ewm

WE ARE WELDING

PDF-fajl letoltése

www.ewm-group.com/sl/brochures

ewin

ewin

EWM
Welding technology

owin

Welding 4.0 - Multi-process
MIG/MAG welding machine

Titan XQ s

ewm maxsolution
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Prospektusok Prospektusok
maXsolution — Innovacios- Termékprogram,

és technoldgiai tandcsadés

Catalogue 2017/2018

szolgaltatasok

Catalogue 2015/2016
ches ar
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Brosurak
Titan XQ puls

ewin

Catalogue 2016/2017

Katalogus
Hegesztégépek és tartozékok

Katalogus
Hegesztépisztolyok és tartozékok

Katalogus
Hegesztés-technikai tartozékok
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Hegesztési kiegészité anyagok

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

ewm hegesztési kislexikon

Ertékesités / Tanacsadas / Szerviz

f ’( u llo-\ m Keressen fel benniinket! A dokumentum tartalma gondosan kovetve, ellendrizve és szerkesztve lett, ennek ellenére
J i a valtoztatdsok, hibdk és tévedések joga fenntartva.





