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ewm Xnet

Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi ewm Xnet
Daha verimli ve dogal kaynaklari koruyan bir kaynak tekn

Uretim zincirinde otomatik veri akigi icin, akilli ve Avantajlari cok belirgindir: Uriin ve insanin daha giiclii bir
Uretkenligi arttiran insan ve makine iletisimi: Endustri 4.0, sekilde birbirine baglanmasi, verimliligi ve kaliteyi arttirir,
yeni yenilikci Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi maliyetleri dusurir ve ayni zamanda dogal kaynaklar
ewm Xnet ile artik kaynak Gretiminde de kendisini korur. Planlamadan, imalata ve kaynak dikisinin yeniden
gostermektedir. "Akilli fabrika" ve "Dijital dontsim" gibi hesaplanmasina kadar akilli izleme ve seffaf siirecler
gelecege donuk konseptler, blyik zorluklar yasanmadan sayesinde her zaman surece hakim olunur. ewm Xnet, her
gercege donustralir. Olcekteki ve donanimdaki kaynak isletmelerine Endistri

4.0'in faydalarini getirir. isletmenize bugiinden gelecegi
getirin ve bizimle iletisime gegin.

Daha fazla liretkenlik daha diistik
maliyetler ve kalite glivencesi -
Uc kata kadar fayda saglarsiniz.

ewm Xnet ile kaynak isletmenizin tiim deger katma zincirine dl¢tlebilir

oranda daha fazla katma deger katin. Gelecege donik kaynak yonetim
sistemini, Uretimi, planlamayi, kalite yonetimini, kaynak izlemeyi ve
yonetimi organize eder ve bu kapsamda ekonomiklik, kalite glivencesi
ve dokiimantasyon ile iyilestirme saglar. ewm Xnet, metal isleyen
sirketlerin gelecege glivenle bakmasini saglar.
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olojisine dogru

Uretkenligin arttirilmasi, ayni anda daha fazla is

= Her vardiyada daha uzun ark stireleriyle verimlilik artis

= Gerekli tim verilerin ve kaynak talimatinin dogrudan ¢alisma
yerine kagit kullanilmadan aktarilmasiyla, daha dusuk ek
islem sureleri

» Onceden belirlenen kaynak parametreleri sayesinde daha az
hata diizeltme

= Ornegin torg sarf malzemeleri icin zamaninda, tiiketim odakli
bakim bilgileri sayesinde daha az devre disi kalma sireleri

Maliyetin diistirilmesi; ayni ciro ile daha fazla kazang

= Enerji, gaz ve sarf malzeme tiiketim degerlerinin kaydedilmesi
sayesinde, tasarruf potansiyellerinin tespit edilmesi

= Bakim bilgilerinin zamanindan 6nce yerine zamaninda
gosterilmesiyle daha disuk sarf malzeme tiiketimi

= Eksiksiz yeniden hesaplama imkaniyla seffaf prosesler
sayesinde hedefe donik denetleme

Kalite glivencesi ve arttirma -
En iyisi icin miikemmel kalite

= Her bir dongti icin kaynak parametrelerinin ve kaynakg¢inin
dokiimantasyonu sayesinde uzun siireli belgelenebilir kaynak
dikis kalitesi

= Kaynak talimatinin yapi parcasina baglanmasi, parametrelerin
dogrudan kaynak makinesinde es zamanli izlenmesi ve kaynakgl
icin talep edilen kalifikasyonlarinin acik bir sekilde diizenlenmesi
icin hatalarin minimuma indirilmesi

= Yapi parcasl yonetiminden ve kaynak talimati yoneticisinden
gelen zorunlu bilgiler sayesinde parametreler her zaman dogru
ayarlanir

= X butonu tizerinden kaynakgi kalifikasyonunun eslestirilmesi
ile-kaynaklar uzmanca gerceklestirilir ve kaynakgi gézetim yuki
hafifler
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ewm Xnet, genel bakis

Mukemmel bir sistem
EWM'den gelir

Modiiler tasarlanmis Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi
ewm Xnet kaynakglyi is parcasinda ve tim personeli
Uiretim sirecinde etkin bir sekilde destekler (planlama, ise
hazirlanma, satin alma, lojistik, kalite glivencesi, servis).
ewm Xnet hizmet kapsami bir taraftan cesitli kaynak
dikislerinin ag baglantisi icerisindeki ¢cok sayida makineye
gercek zamanl dokiimantasyonunu saglar. Diger taraftan,

elektronik olarak olusturulmus ve aktariimig kaynak
talimatlari gibi cok sayida degerlendirme imkani da sunar.
Buna ek olarak Welding 4.0 kaynak yonetim sistemi, tim
kaynak talimati ve kaynak izleme planlari dahil olmak
Uzere tlim yap1 parcasi yonetimini devralabilir. Kiiclik
kaynak isletmelerinde oldugu gibi diinya capinda faaliyet
gosteren grup sirketlerde de ideal bir ¢cozimddr.

Kisisel kullanici ve makine yonetimi -

Nerede oldugu bilinir

= Konum plani Gizerinden tretim fabrikalarinda tim
kaynak makinelerine konforlu genel bakis

= Tim makinelerin gtincel calisma durumu gésterimi

Kapsamli yetki sistemi - Yetkili olan yapar

= Belirlenmis kaynak gorevlerinin kisiye 6zel kullanici
izinleri icin X butonu lizerinden erisim yetkisi
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Platformdan bagimsiz -
Tum son makineler icin tarayici temelli

= Grafiksel dokunmatik ekranlari destekler
= Sezgisel mend yapisi

= Kullanici dostu kullanim

= Veritabanl istemci/sunucu ¢6zimi

Kapsamli genisletilebilir - Yukari dogru
= Cok sayida kaynak makinesi sonradan bile stiriikle
ve birak yontemiyle kolayca birbirine baglanabilir

= ewm Xnet'in diger moddlleri - B
ana (=) Mobile WPS

her zaman satin alinabilir i i ]

a Companent ﬁ

Companent M

LAN/WiFi kontrolii ile baglanti -

kablosuz da telde

= Tasinabilir gli¢ kaynaklari, otomatlar veya
robotlu tesisler baglanabilir

= 24 saat U¢ vardiyali isletmede bile 28 gline
kadar kayit imkani sunan cevrimdisi veri kaydi

= Orn. insaatlarda kullanilmak icin USB bellek ile
harici makinelerle veri aligverisi

# = &
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ewm Xnet, istem moduli

Istege gore ihtiyaca yonelik
ewm Xnet sistem modulleri ve bilesenleri

Ozel iiretimin ihtiyaclarina yonelik olarak kisiye 6zel
tasarim; ihtiyaca yonelik kampanyalarin icerisinde
bulundugu bu bakis acisi EWM'de ayrica Welding 4.0

kaynak yonetim sisteminde de bulunmaktadir. isletme

kurulabilen ewm Xnet modiilQ, kisiye 6zel ihtiyaclara
uyum saglar. Ayrica EWM'ye 6zgii glincellestirme imkani
da entegre edilmistir: Diger modiiller istenilen zamanda
ve cok kolay bir sekilde eklenebilir. Hangi kapsamda

tipine ve boyutuna gore, Ui¢ adet birbirlerine uygun olarak calismak istiyorsaniz; ewm Xnet ile calismanizin ilk

gliniinden itibaren olcllebilir sekilde fayda saglarsiniz.

ewm Xnet baslangi¢ seti (modiil 1) -

Gercek zamanli kaynak verilerinin tespit edilmesi,
yonetilmesi ve tiiketim degerlerinin belirlenmesi
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= Her bir kaynak dikisinin DIN EN ISO 15612 dogrultusunda otomatik
dokiimantasyonu sayesinde yonetim zorluklari ¢cok belirgin bir sekilde
azaltilir

= Uretimde kaynak verilerinin seffaf bir sekilde tespit edilmesi sayesinde kalite
artisi saglanir

= TUm tiketim degerlerinin tespit edilmesi ve net bir sekilde sonradan
anlasilabilecek sekilde degerlendirilmesiyle, enerji, gaz ve tel tiketiminin
iyilestirilmesine yonelik kullanilmayan potansiyeller tespit edilir

= Kaynak makineleri arasinda LAN/WiFi ve Xnet veya USB bellek lizerinden
ozelliklerin ve kaynak islemlerinin aktarilabilmesi ile kaynak sonuglari
yeniden Uretilebilir

= Verimlilik gostergesi, tarih ve vardiyaya gore her bir gui¢ kaynagi veya her bir
kaynakgr icin Gretim akisinin degerlendirilmesiyle, Gretimin iyilestirilmesini,
yeniden hesaplamayi ve kontroli destekler

ewm Xnet yapi parcasi yonetimi (modiil 3) -
Yap1 parcalarinin yonetilmesi, kaynak izleme planlarinin
olusturulmasi ve kaynak talimatinin diizenlenmesi

! | v

=
e T N

minimuma indirilir

= Planlama ve kaynak parametrelerinin bulunmasi icin belirgin oranda
diisik ek calisma sireleri sayesinde Uretim maliyetleri azalir

= Her bir dongii icin belirlenmis kaynak talimatlari ile hatalar

= Otomatik olarak kaynak makinesi tizerinden sinirli tolerans
araliklarinin en uygun sekilde dnceden belirlenmis kaynak
parametreleri ile kalite glivencesi

= Siparis numarasl, yapl par¢asi numarasli, yapi parcasi grubu,
seri numarasi, Griin numarasina yonelik tim istenen ve mevcut
kaynak parametrelerinin atanmasi

= Gereksinimler: Titan XQ mit Expert XQ 2.0, barkod okuyucu,

PM RD3X kaynak torgunu tamamlayici
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ewm Xnet WPQ-X Manager (modiil 2) -

Kaynak talimati olusturma, yonetme ve
kaynakgilarin atanmasi

= Dikis gérinimi icin pratik grafik editori ile kolay, verimli
kaynak talimati olusturma ve yonetimi sayesinde zaman
tasarrufu

= Tanimlanabilir kullanici yetkileri sayesinde kalite
glivencesi — Xbuton tizerinden kaynakginin ve
kalifikasyonlarinin tanimlanmasi

= ihtiyaca yénelik ¢6ziim — WPQ-X Manager ayni zamanda
bireysel yazilim ¢ozimu (WPQ Manager) olarak da
mevcuttur

Xbuton -

Saglam donanim anahtari lizerinden kaynakgi icin
erisim yetkisi ve kaynak talimati atanmasi

L e e e e e e e e e e = -

= Kalite glivencesi, sadece ISO 9606-1 dogrultusunda
ilgili kalifikasyona sahip kaynakgilar kaynak gorevlerini
uygulayabilir

= Hizl eslestirme
= Kolay ve hizli programlama
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ewm Xnet, baslangic seti

ewm Xnet baslangic¢ seti (moddl 1)

Makine yonetimi

Oristoph Barthel

e“’h’ " admirestrator

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

4y Feugeg
Ty TRan XQ 500

Site plan Production department

Y Pritafion Tetrix 2 .

Foreman's
office

| —

Tetrix 2

Standard

|
iy @
Titan XQ 500

SR

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

= Konum plani tizerinden tim kaynak makinelerine konforlu genel bakis

= Tim kaynak makinelerinin genel liste gosterimi

= Cihazlarin glincel calisma durumu gosterimi

« Durum ACIK/ Standby / KAPALI

- Bakim talebi

- Hata mesaj

+ Durum aktif (kaynak yapiyor)

« WiFi etkinlestirildi / devre digi birakildi

IORD R
4
&
i)

=
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Tiiketim modeli

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

= Miinferit makine, gruplar veya Uretim hatlari basina

= Online kaydedilen kaynak parametrelerinin analizi,
ayrintih gériintim cagrilabilir

degerlendirilmesi, raporlanmasi ve dokiimantasyonu

= Tiiketim degerleri: ikincil enerji, koruyucu gaz tiiketimi = Her bir kaynak makinesine veya her bir dikis/gline gére

ve tel miktar

Gercek zaman gostergesi

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
| output E..E kw

= JOB (kaynak gorevi) gostergesi = Glincel mevcut degerlerin gosterilmesi

+ Kaynak akimi + Kaynak gerilimi
« Tel besleme Unitesi - Tel besleme motor akim

« Koruyucu gaz miktari « Kaynak performansi
« Birim uzunluga diisen enerji

= Makine basina glincel ve toplanan tiiketim degerleri
gostergesi

= Zaman akisindaki tim degerler diyagram olarak
gOsterilmistir

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



ewm Xnet, baslangic seti

ewm Xnet baslangic¢ seti (moddl 1)

Kaynak bilgileri gosterimi

_ Orwistoph Bathid & =
eu;fn s Titan XQ 500 welding data
@".NS‘
692017 15:14:25
e :
MAC address Welding machine time on #
+ [y 60-BC-4C-00-30-C1  5.9.2017, 15:14:35 Jo8 IBU Program number OS Sea
Tatan X0 50 1P address welder § 1) upw
g o o 10.1.254.74 G001CD98FC23 - n -
e Al A
@ 1,20 mm ﬂ" Ar-82/C0O2-18 (M21)

L EVM-P1-2712349 1 2
ot 77353535 Wi2

o Q E ¥ Show as diagram

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

I wioror cocreor

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

= Tim degerler zaman akisinda liste biciminde de
gosterilebilir, Kaynak suresi, kaynak ID ve JOB
parametrelerinin gosterimi

= Kayith kaynak parametrelerinin seyri ile ilgili ayrintili
gorinim

= Makine basina glincel ve toplanan tiiketim degerleri
gostergesi

= JOB gostergesi

= Onceden kaydedilen kaynak verileriyle karsilastiriimasi
mumkindir
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Verimlilik gostergesi

o

= Uretim optimizasyonunu, yeniden hesaplamayi ve

kontroli kolaylastirir ve hizlandirir

T

= Tarih ve vardiyaya gore her bir gli¢ kaynagi veya her bir
kaynakgi icin tretim akisinin degerlendirilmesi

Into A5.7017, 155604
Nebwork conliguration changed

= Sunlarin rakamsal degerlerinin ve grafiksel olarak sttun
diyagramlarinin goriintilenmesi
« Dikislerin sayisi - Tel miktar ve tipi
« Gaz miktari ve tipi « Enerji gereksinimi
« Ark suresi

Bakim modiilii

' Welding machine

Process type

‘ Contact tip

Shielding gas system
Wire guide

Wire feeder 1

Wire feeder 2

= Asgari Gretim durmasi

66 days 14 hours 29

MIG/MAG r

1 day 4 hours 19 minutes

12 days 13 hours 39

10 days 5 hours 50 minutes

23 days 21 hours 10

Disabled

Target
Text

Target
Text
Target
Text
Target
Text
Target
Text
Target
Text

10112017 I
He i can enter a free maintenance: text

1 days 4 hours 23 minutes

Here you can enter a free maintenance text

12 days 13 hours 43 minutes

Here you can enter a lree maintenance text
10 days 5 hours 54 minutes
Here you can enter a free maintenance text
23 days 21 hours 14 minutes

n enter a free maintenance text
0 days 0 hours 0 minutes
Here you can enter a free maintenance text

= Tiketime yonelik bakim sayesinde 6rn. torg sarf
malzemeleri gibi kaynak makinelerinin ve bilesenlerinin
yuksek kullanilabilirligi
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ewm Xnet, WPQ-X Manager

ewm Xnet WPQ-X Manager (modul 2)

Welding procedure specification |":T il =2 Pl t
ewm (wps) : |
T

Manufacturer FWM AG Joint Bull jeird
Shreet Hereatr 1 Weld seam details One.sided withaut hacking bar v
ry Town Type of preparation and deaning Plaema
WPQR No 1 202 644-V-220060-001-12 Working on the root pass nane
Tester or test authority <l Parent metal spedification 1 5355 JR
Parenl med al spexific ation 2 5355 JH
Matenal theckness 1 [mm] 30
Material thickness 2 [mm] 0
Outer diameter [mm] 0
Welding position PA
Component goometry Plate/plate b
Weld preparation Welding sequence
. 15¢
17

/
15 |~TJ
|
|
T
|
|

Welding details
WK Mo [Poahon) Process K a:[:r::‘:l‘a::h Current [A] Valtage [V] |'VI;..I:'|::|':'|I1| mr:m;?ﬁﬂd walding spead HI:TI:":":]“
1.2 |01 202 6a4-v.3| P& 135 180 12 200-310 28-30 DC+ v 10,5 35 emimin v [1.114-1.275
frure sArr |S|'my A (5) I
116104 202 6443 PA 135 180 12 310-330 20-31 DCs+ * 1.5 40 em/min ¥ |1.079-1.228
forceAre | Spemy aee i5) |
Welding consumable
Hame | Brand name Manufacturer |mlumn consumable group | Wekling consumable Time [h] T""‘[’::';l“
I1..10] DINCH IS0 143414 - G42 _:SW 705 GI ) ("] v Solid wire
Shielding pas
Mama | #rand nama Manufacturar How [1fmin] ""'"[:“J’ L "’"'“l':r ]
1. 16| MH-ANC-18 Amon/CO2? BH18% 12
(ther parameters
Contact tip distance [mm] 15 Preheating temperature [°C] RT
Interpass temperature [*C] 250
Comment
= Tum veriler kagit kullanilmadan her an erisilebilir = Ag iletisimi 6zelligi sayesinde ¢ok sayida kullanicinin veri
olduklarr icin kolay yonetim bankasina erismesi
= Kolay, verimli WPS (kaynak talimati) olusturma ve ydnetme = ewm Xnet ile WPQ-X Manager ve Xbuton
= DSNgii veya katmanlarin dikis gériiniimii ve dikis tanimi kombinasyonuyla kisiye 6zel kullanici haklari verilebilir
icin grafik editor = Kaynakcinin ve kalifikasyonunun tanimlanmasi
= Xnet icerisine entegre 6nemli avantajlari beraberinde = Kontrolin farkli kullanici diizeyleri icin erisim haklarinin
getirir: yonetimi

« Dikis/kaynak talimati atamasi
- Kayith kaynak parametrelerinin kaynak talimati
icerisine otomatik aktariimasi

WPQ-X Manager, bireysel yazilim modiilii (WPQ Manager) veya ewm Xnet yaziliminin bir parcasi olarak temin edilebilir.
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Kaynak kalifikasyonlarinin yonetilmesi ve idaresi

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

= Tiim kalifikasyonlarla birlikte tim kaynakgilara genel
bakis

= |SO 9606-1-2013 dogrultusunda kalifikasyonlarin
olusturulmasi

= Ozel kalifikasyonlarin diizenlenmesi miimkiindir

= Yapi parcasi yonetimi icin kaynak talimatinin
olusturulmasi ve atanmasi (modiil 3)

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



ewm Xnet, yapi parcasi yonetimi

ewm Xnet yapi parc¢asi yonetimi (modul 3)

Adim 1 -

ewm Xnet'de calismaya hazirhk

= Bilgisayardaki calisma hazirhgi ile Uretilecek yapi
parcasinin ofis icerisinde ewm Xnet'de olusturulmasi

= Uretilecek yapi parcasinin ofiste bilgisayara
kaydedilmesi

= Cizim verilerinin olusturulmasi veya CAD'den ice
aktariimasi

= Dikis izleme planinin olusturulmasi
= Kaynak talimatlarinin atanmasi

= Barkodun yazdirilmasi, is emrinin eklenmesi veya
dogrudan etiket olarak yapi pargasina uygulanmasi

= Yapi parcasi verilerinin LAN/WiFi izerinden kaynak
makinesine gonderilmesi

= Veriler 6rnegin insaatlarda kullanilmak icin offline
olarak kaynak makinelerinde mevcuttur

Adim 2 -

Yapi parcasindaki barkodun okunmasi

= Kaynakgi yapi parcasindaki barkodu, barkod
okuyucusu ile taratir

= Yapi parcasi verileri kontrol icerisinden ¢agrilir:

- Siparis numarasi

- Yapi parcasi numarasi

- Yapi par¢asi grubu

- Seri numarasi

- Urlin numarasi

- Kaynak izleme programi (6rn. dikis 1, dongi1,
dikis 1, dongii 2 vs.)

- Kaynak talimatlari (her bir dongii/dikis icin kaynak
verileri)

- Talep edilen kaynakg! kalifikasyonu
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Adim 3 - Adim 4 -

Xbuton PM torcu ve grafik ekran ile dongiilerin ve
dikislerin kaynak izleme planina gore ¢cagrilmasi

= Kaynakgi kaynak makinesindeki Xbuton lizerinden = Kaynakgi gosterilen dikis sirasina gore ¢alismaya baslar
kaynagin yetkisi icin eslestirilir = Cesitli kaynak parametreleri her bir dongii/dikis icin
makine tarafindan otomatik ayarlanir

= Her bir dongu/dikis sonrasinda kaynakgi, grafik ekranh
PM torcundaki tus tizerinden bunlarin tamamlandigini
onaylar

= Ornegin yapistirma calismalari gibi gecici cikislar, grafik
ekranli PM torcundaki tus Gizerinden gerceklestirilir

= Dikislere / dongilere sahip ekran

e
ewn woie wes &
F.. ) =)
Bw’ﬂ Camponent .
Component Mo
e e
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ewm Xnet, yapi par¢asi yonetimi

ewm Xnet yapi parc¢asi yonetimi (modul 3)

Hedef: Kaynak dikislerinin kalitesinin arttiriimasi.

Ofis icerisindeki calisma hazirliklarindan tretimde
kaynaklamaya kadar - ewm Xnet yapi pargasi yonetimi

ag iletisimiyle ilgili tim calismalari saglar. Yazilim tim
katilimcilar, is pargasi kusursuz bir sekilde uretilene

kadar tiim ¢alisma siireci boyunca yonlendirir ve

hatalarin hi¢ olusmamasi veya bunlarin zamaninda

tespit edilmesi ve giderilmesi icin aktif bir sekilde calisir.
Yiksek cogaltilabilir kaynak dikis kalitesine ek olarak EWM
yapi parcasi yonetimi tretim verimliligini de oldukga

Welding procedure specification |":: L] [Re. Poel- 1

e ' (W) : |
Manufacurer EWM AG Joirt, Bt joint. ¥
Street Hersanr | Wikd seam detads (One-sided wihout backing bar
Cry Towes Type of preparation and deaning Plama
WPOR No 01 202 $44-4-220096.001.12 Working on the root pass .
Tistir o tesd authoety <hbaids Parent metal specification 5385 JR

Parent metal specfication 2 5355 4R

Material thickness | [mm] W

Mtirial thickness 2 [mm] L]

Outer diameter [mm] 8

Weksing position A

Componet, guomedry Pltaiplate
Weld preparation Welding sequence

L
_I?
"

aln

#r—1

l__,...—-"“"

[
I

E

L

ewm Xnet'de calisma hazirhgi - Adim 1

m

= Hizlandiriimis, kagitsiz veri aktarimi ve iletisimi
sayesinde Uretkenligin artiriimasi

= Her bir dongu/dikis icin kaynak parametrelerinin
otomatik ayarlamalari ile birlikte kapsamli calisma
hazirligi sayesinde daha yiiksek tretim oranlari

= Hata kaynaklarinin giderilmesi ile kalite artisi —
Kaynak izleme plani her bir dongi/dikis icin
kaynak talimatini belirler

arttirabilir. Bu sekilde 6rnegin Uretim planinda kaynak
talimatinin benzersiz sekilde atandigdi, tam uyumlu
kaynak parametrelerinin bulunmasi ve ayarlanmasi icin
kaynakginin Gretim disi zaman kaybetmesi s6z konusu
olmaz.

UM AV

Kaynak talimatindan
olusturulan barkod

OPC UA araylizii

Ornegin OPC UA gibi standart araytizleri
kullanilarak, EWM sisteminden veriler
standart formatta disa aktarilabilir, bu
sekilde bunlar st katmandaki Gretim
yonetim sistemlerine entegre edilebilir.
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Opsiyonel monitor
dogrudan kaynak
calisma noktasinda
kaynak izleme planini
da gosterir

Barkod tarayici
Yapi parcasi taniminin
okunmasi - Adim 2

Kaynak takibi - Adim 4

Grafik ekranl
PM tor¢

Xbuton
Yapi parcasi kaynakgi atamasi -
Adim 3

QR kodu

Expert XQ 2.0 tizerinden herhangi bir
tasinabilir son makine, akilli telefon veya
tabletten giris yapilabilir
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ewm Xnet, Xbuton

ewm Xbuton

Xbuton lizerinden erisim yetkisi —

Kisiye 6zel kullanici haklari

= Kisiye 6zel donanim anahtari, kaynakginin kaynak talimati
diizeni dogrultusunda erisim haklarini kontrol eder

= Kisiye 6zel yetki dagitimi

= Xbutonun kolay programlanmasi

= Tim Xbuton sahiplerinin ve kalifikasyonlarinin bir listesi
ewm Xnet tzerinden ¢agrilabilir

= |SO 9606-1 dogrultusunda kalifikasyonlarin olusturulmasi
ve yonetilmesi

= Kaynakgl icin 6zel kalifikasyonlarin olusturulmasi
= Pratik ve saglam - Xbuton 6rnegdin anahtarliga takilabilir

= Eldivenlerle bile kolay kullanim sunar
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Ag ¢cozumleri

Kompakt ¢6ziim

= Kaynak verilerinin zaman zaman kaydi, denetlenmesi ve
analiz edilmesi ve ayrica bagl cihazlarin genel bakisi

= Kullanilan bilgisayarin strekli acik olmasina gerek yok

= Bagh makine sayisi yaklasik olarak maks. 15 olan daha
klcuk tek vardiyali isletmeler ve kiiclik/orta olcekli
sirketler icin ideal

Bilgisayar

istemci
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Sunucu
Log sunucu
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Standart ¢6ziim
= Kaynak verilerinin siirekli kayit edilmesi, denetlenmesi
ve analiz edilmesi ve ayrica bagl cihazlarin genel
bakis
= Kullanilan bilgisayar ag yikiini azaltmak icin strekli
acik olmalidir
= Baglh makine sayisi yaklasik olarak 60 olan orta ve
blyuk 6lcekli sirketler icin standart ¢coziim
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Simdi bilgi malzemesi isteyin ve bizimle irtibata gecin,

memnuniyetle yardimai oluruz!

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

WE ARE WELDING

PDF dosyasi indirme
www.ewm-group.com/sl/brochures
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EWM
Welding technology

Welding 4.0 - Multi-process
MIG/MAG welding machine
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maXxsolution - Yenilik ve teknoloji Urtin programi, Hizmetler Titan XQ puls
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Catalogue 2015/2016
Welding torches
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Catalogue 2016/2017

Katalog
Kaynak makineleri ve aksesuarlar

Katalog
Kaynak torcu ve aksesuarlari

Katalog
Kaynak teknigi aksesuarlari
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ilave kaynak malzemeleri

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
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