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ewm Xnet

Welding 4.0 -hitsauksen hallintajarjestelma ewm Xnet
Askel kohti tehokasta ja resursseja saastavaa hitsaustekniikkaa

Ihmisten ja koneiden dlykas ja tuottavuutta lisdava Edut ovat selvat: Tuotteiden ja ihmisten vahvempi
verkosto automaattisen datavirran tuottamiseksi verkostoituminen lisaa tehokkuutta ja parantaa laatua,
tuotantoketjussa: Teollisuus 4.0 on tulossa vahentaa kustannuksia ja samalla sadstaa resursseja.
my®ds hitsaustuotantoon uusien, innovatiivisten Alykkaan seurannan ja lapinakyvien prosessien ansiosta
Hitsaus 4.0 -hallintajarjestelmien, kuten ewm Xnetin, sinulla on aina kokonaiskuva, suunnittelusta tuotannon
kautta. Uudet kasitteet, kuten "dlykas tehdas" ja kautta aina hitsisauman loppulaskentaan saakka. ewm
"digitaalinen muutos', muuttuvat todellisuudeksi Xnet tarjoaa Teollisuus 4.0:n edut kaikissa kokoluokissa
hetkessa. ja toimintamuodoissa. Tule mukaan yrityksesi

B, tulevaisuuteen — ota yhteytta meihin.

Enemman tuottavuutta, vahemman
kustannuksia ja aina varmaa laatua -
Hyodyt kolmella tavalla.

ewm Xnetin avulla saat mitattua lisdarvon yrityksesi hitsaustoiden

koko tydketjussa. Tulevaisuussuuntautunut hitsauksen
hallintajarjestelma organisoi tuotannon, suunnittelun,
laadunhallinnan, hitsauksen valvonnan ja hallinnon, seka
auttaa tehokkaasti parantamaan taloudellisuutta, laatua
ja dokumentointia. ewm Xnet tekee metallialan yrityksista
tulevaisuudenkestavia.
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Tuottavuus paranee — enemman tyota tehdyksi
samassa ajassa

= Parempi tehokkuus pidemmiailla valokaariajalla vuoroa kohden

= Lyhentyneet odotusajat, koska kaikki asiaankuuluvat tiedot
ja hitsausohjeet siirretadan paperittomasti tyopaikalle

= Vahemman virheita korjattavana etukateen annettujen
hitsausparametrien avulla

= Vahemman tarpeettomia pysahdyksia oikea-aikaisten,
kayttoon perustuvien huolto-ohjeiden avulla, esim. polttimen
kulutusosille

Kustannusten aleneminen - enemman voittoa
liikevaihdosta

= Sddstdmahdollisuuksien tunnistaminen energian, kaasun
ja lisdaineiden kulutuksen seurannan avulla

» Mahdollisimman véhainen kulutusosien kuluminen
oikea-aikaisten, varhaisten huolto-ohjeiden ansiosta

= Kohdennettua valvontaa lapindkyvissa prosesseissa seka
mahdollisuus tarkkaan jalkilaskentaan

Laadunvarmistus ja -parannus - parastakin parempaa

= Hitsauksen laatu on todennettavissa pitkalta ajalta
dokumentaatiolla hitsausparametreista ja jokaisen palon
hitsauksesta

= Virheet minimoidaan yhdistamalla hitsausohje osaan,
parametrien On-Time-valvonnalla suoraan hitsauskoneella
ja selkeilld hitsaajan patevyyksien vaatimuksilla

= Aina oikea parametrien asetus pakollisten osien hallinnan
ja hitsausohjeiden hallinnan avulla

= Luotettavuutta hitsaukseen ja hitsauksen valvontaan
patevyyksien tunnistamisella Xbuttonin avulla
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ewm Xnet, yleiskatsaus

Taydellisyydella on jarjestelmansa —
se tulee EWM:lta

Modulaarisesti rakennettu Welding 4.0. - hitsauksen se sisdltaa lukuisia arviointivaihtoehtoja seka sahkoisesti
hallintajarjestelma ewm Xnet tukee tehokkaasti tuotettavia ja lahetettdvia hitsausohjeita. Lisaksi
tyokappaleiden hitsaajia ja koko tydprosessin kollegoita Welding 4.0 -hitsauksen hallintajarjestelmaa voidaan
(suunnittelu, tydonvalmistelu, hankinta, logistiikka, kayttaa taydelliseen osien hallintaan, sisaltden kaikki
laadunvarmistus, huolto). ewm Xnetin palveluvalikoima hitsausohjeet ja hitsausjarjestykset. Se on ihanteellinen
koostuu ensinnakin reaaliaikaisesta dokumentaatiosta ratkaisu, joka sopii niin pienille hitsausyrityksille kuin
kaikkien verkon laitteiden kaikista saumoista. Toisekseen maailmanlaajuisestikin toimiville yrityksille.

Yksittdisten kayttdjien ja laitteiden hallinta -
tiedat missa

= Miellyttava yleiskuva tuotantolaitoksen sijoitus-
suunnitelman kaikista hitsauskoneista

= Kaikkien laitteiden tamanhetkisen kayttotilan nayttd

Kattava kayttooikeusjarjestelma -
joka saa, se voi

= Padsyoikeudet Xbuttonin avulla yksittaisiin, kayttajan
oikeuksien mukaan maariteltyihin hitsaustehtaviin
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Alustariippumaton - selainpohjainen
kaikissa paatelaitteissa

= Tuki graafiselle kosketusnaytolle
= [ntuitiivinen valikkorakenne
= Kayttajaystavallinen toiminta

= Client-Server-ratkaisu ja tietokanta

Taysin laajennettava — Aina voi parantaa
= Mika tahansa maara hitsauskoneita voidaan

my6s myohemmin yhdistaa toisiinsa helposti
Drag&Drop-menetelmalla ——

nevq’ﬂ Hn:n::uw?s ﬁ
= Lisamoduuleja ewm Xnetiin [ cetiminary [ — &
voidaan hankkia milloin tahansa S oyt

Compan

Liitanta LAN/WiFi-ohjaukseen -
langattomasti tai langalla

= Kasivirtaldhteet, automaatit- ja robottilaitteet
kytkettdvissa verkkoon

= Offline-tietojen tallennus jopa 24 tunnin ajan -
Kolmivuoroty6ta voidaan tallentaa jopa 28 paivaa

= Tietojen vaihto ulkoisten laitteiden kanssa
mahdollista USB-tikulla, esim. rakennustyomaalla

# = &
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ewm Xnet, jarjestelmamoduuli

Tarvelaskenta jokaiseen tarpeeseen

ewm Xnet -jarjestelmamoduuli ja komponentit

Yksilollisesti raataloity erityistuotannon vaatimuksiin — sopeutuvat jokaiseen yksittaiseen vaatimukseen. My6s

EWM noudattaa tata kysyntaan ja tarjontaan

EWM:lle tyypillinen pdivitysvalmius on integroituna:

perustuvaa filosofiaansa myds Welding 4.0 -hitsauksen Lisamoduuleja voidaan aina jdlkiasentaa helposti.

hallintajarjestelmassaan. Kayttotavasta ja koosta
riippuen ewm Xnetin kolme perdkkaista moduulia

ewm Xnet -starttipaketti (moduuli 1) -

reaaliaikainen hitsaustietojen tallennus ja
hallinta seka kulutusarvojen lahetys

Millaisen valinnan teetkdan — ewm Xnetista saat
mitattavissa olevaa hyotya ensimmaisesta osasta alkaen.
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= Huomattavia sdastoja hallinnollisissa kustannuksissa automatisoidulla
asiakirjojen hallinnalla jokaisessa hitsauksessa, standardin
DIN EN ISO 15612 mukaisesti

= Parempaa laatua tuotannon lapindkyvalla hitsaustietojen hallinnalla

= Hyddyntamattomat potentiaalit energian-, kaasun- ja langan-
kulutuksessa saadaan kdyttoon seurannalla ja tarkalla kaikkien
kulutusarvojen arvioinnilla

= Toistettavia hitsaustuloksia ominaiskayrien ja hitsausprosessien
siirrettavyydelld hitsauskoneiden valilla kdyttaen LAN/WiFi-yhteytta
ja Xnetia tai USB-tikkua

= Tehokkuusnaytto tukee tuotannon optimointia,

kustannuslaskentaa ja valvontaa arvioimalla ewm Xnet kom ponenttien hallinta
tuotantoprosessia virtalahde- tai
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hitsaajakohtaisesti pdivan ja vuoron perusteella

(moduuli 3) -

Osien hallinta, hitsausjarjestyksen suunnittelu,
hitsausohjeiden nimeaminen

= Tuotantokustannukset pienentyvat huomattavasti lyhyemman
suunnittelun ja hitsausparametrien haun keston ansiosta

= Virheiden minimointi jokaisen palon erillisilla omilla hitsausohjeilla

= Varmaa laatua optimaalisesti maaritetyilld hitsausparametreilld
rajoitettuine toleranssirajoineen automaattisesti hitsauskoneelta

= Kaikkien asetus- ja todellisten hitsausparametrien maaritys
jarjestysnumeron, osanumeron, osaryhman, sarjanumeron ja
eranumeron mukaisesti

= Vaatimukset: Titan XQ ja Expert XQ 2.0, viivakoodinlukija,
PM RD3X -hitsauspistoolin tdydennysosa
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ewm Xnet WPQ-X Manager

(moduuli 2) -

Hitsausohjeiden luonti, hallinta ja
luovutus hitsaajille

= Ajansadstoa helpolla ja tehokkaalla hitsausohjeiden
luomisella ja hallinnalla kdytanndllisell3, graafisella
saumojen esityseditorilla

= Varmaa laatua madariteltavilla kayttooikeuksilla - Hitsaajan
ja hanen patevyyksiensa tunnistus Xbuttonilla

= Kysyntdoptimoidut ratkaisut - WPQ-X Manager on
saatavana my0s itsendisena ohjelmistomoduulina
(WPQ Manager)
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Xbutton -

kayttooikeudet ja hitsausohjeet hitsaajalle
lujarakenteisella laitteistopainikkeella

= Laadunvarmistus — vain hitsaajat asiamukaisilla
standardin ISO 9606-1 mukaisilla patevyyksilla voivat
suorittaa hitsaustehtavia

= Nopea tunnistus

= Yksinkertainen ja nopea ohjelmointi
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ewm Xnet -starttipaketti

ewm Xnet -starttipaketti (moduuli 1)

Laitehallinta

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

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

= Miellyttava yleiskuva sijoitussuunnitelman kaikista hitsauskoneista

= Yleiskuva-luettelondytto kaikista hitsauskoneista

= Laitteen tamdanhetkisen kayttotilan ndyttod
+ Tila PAALLA / valmiustila / POIS E] )

+ Huoltopyynnot

- Vikailmoitukset

- Tila aktiivinen (hitsaus)

- WiFi aktiivinen / ei aktiivinen

2) B g X

Offi



WE ARE WELDING

Kayttomoduuli

Energy consumption

0.060 kWh 002€ | Energy consumption
Wire volume 004€ | Wire volume
Shielding gas 020€  Shielding gas
| Duration 086€ | Duration
| 121€ | | Currency

025 € per kWh
ng € per kg
0,025 €perl

75 €perh

€

alpha Q@ 551 puls Progress Doppelkoffer 1503390839045

Start 22.8.2017, 10:33:59 ‘Welding current 141.0 A
Duration 0:00:17.90 h ‘Welding voltage 180V
| JOB 154 Wire feed speed 3.9 m/min
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
Duration 0:00:13.60 h ‘Welding voltage 174V
q JOB 194 Wire feed speed 4.6 m/min
Shielding gas 10.0 I/min

= Avattavissa tarkka ndkyma yksittdiseen laitteeseen,
ryhmaan tai tuotantolinjaan

= Kulutusarvot: Sekundddrienergia, suojakaasun tarve
ja langan maara

Energy consumption 0.,012970 kKWh
Wire volume 0.009814 kg
Shielding gas 3.0151
Energy consumption 0.009817 kWh
Wire volume 0,008336 kg
Shielding gas 2,290 |

= Analyysi, arviointi, raportointi ja dokumentointi
verkkoon tallennetuilla hitsausparametreilla

= Tarkastele yksittdista hitsauskonetta tai yksittaisia
saumoja/paivia

Tosiaikanaytto

Actual values llold

[ 8 m
welding current ' LA
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

= JOB (hitsaustehtava) -naytto

= Ndyta tamanhetkiset ja kumulatiiviset kulutusarvot
laitetta kohden

» Kaikki arvot nahtdvissa kaavioina aikaan suhteutettuina

< Il Welding current

# Il Motor current
< Il output

= Naytto tamanhetkisille arvoille
« hitsausvirta « hitsausjannite
« langansyotto - langansyoton moottorivirta
« suojakaasun maara - hitsausteho
+ myotdenergia
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ewm Xnet -starttipaketti

ewm Xnet -starttipaketti (moduuli 1)

Hitsaustietonaytto

[ _ Civistoph Barthd & =
e“{h" iy Titan XQ 500 welding data
@".m*
692017 15:14:25
i Y
MAC address Welding machine time an [l
1 (‘bi 60-BC-4C-00-30C1 6.9 }Ul:' 15:14:35 Jo8 IBU Program number OS Sea
: #am X0 50 IP address Welder I 3

o -
e brate T 10.1.254.74 G001CDBFC2Y " 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

= Kaikki arvot my0s esitettdvissa listamuodossa ajan
suhteen, hitsauksen keston ndytto, hitsaus-ID ja
JOB-parametrit

= Yksityiskohtainen naytto kirjattujen hitsausparametrien
historiasta

= Nayta tamanhetkiset ja kumulatiiviset kulutusarvot
laitetta kohden

= JOB-naytto

= Mahdollisuus vertailla aiemmin tallennettuihin
hitsaustietoihin
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Tehokkuusnaytto

L

Into £5.7017,
Network configur,

o

= Helpottaa ja nopeuttaa tuotannon optimointia, = Naytto lukuarvoina ja graafisena palkkikaaviona
kustannuslaskentaa ja valvontaa tiedoille

+ saumojen madra « lankamaara ja -tyyppi

+ kaasumaara ja -tyyppi - energiankulutus

« valokaaren aika

= Tuotantoprosessin arviointi hitsausvirtalahteittain
tai hitsaajan mukaan paivaa ja vuoroa kohden

Huoltomoduuli
Maintenance counter
' Welding machine 66 days 14 hours 29 Target 10112017
Text r 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 a1 a free maintenance text
Wire feeder 2 Disabled Target 0 days 0 hours 0 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
= Tuotantokatkosten minimointi = Hitsauskoneen ja sen komponenttien parempi

kaytettavyys kdyttoorientoituneella huollolla,
esim. polttimen kuluvissa osissa
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ewm Xnet, WPQ-X Manager

ewm Xnet WPQ-X Manager (moduuli 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
o 4 \ / o p L
= 1 2_ __1___&” .___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

= Keventaa hallinnollista taakkaa, koska kaikki tiedot ovat
aina saatavilla paperittomassa muodossa

= Yksinkertaista, tehokasta hitsausohjeiden laatimista ja
hallintaa

= Graafinen editori saumojen esittdmiseen ja maarittelyyn
paloille ja kerroksille

= Xnet-integraatio tuo seuraavia etuja:
+ Sauma-/hitsausohjemaaraykset
« Automaattinen hitsausohjeen tallennettujen
hitsausparametrien haku

= Useiden kayttajien paasy tietokantaan verkkoyhteyden
avulla

= Yhdistamalla ewm Xnet ja WPQ-X Manager seka
Xbutton voidaan hyddyntaa erillisia kdyttdoikeuksia

= Hitsaajan ja hanen patevyyksiensa tunnistus

= Kayttdoikeuksien hallinta ohjauksen usealla
toimintatasolla

WPQ-X Manager on saatavana stand-alone-ohjelmistomoduulina (WPQ Manager) tai osana ewm Xnet -ohjelmistoa.
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Hitsauspatevyyksien kasittely ja hallinta

Welder qualification

Name
J Benedict Menningen
? System role

| Validity
| Valid since Next confirmation MNext check Renewal process Special qualification

28.08.2017 28.022018 20082000 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

= Nakyma kaikkien hitsaajien kaikista patevyyksista
= Pdtevyydet ISO 9606-1-2013:n mukaisesti
= Erikoispatevyyksia voidaan sisallyttda mukaan

= Hitsausohjeiden luominen ja komponenttien osoituksen
hallinta (moduuli 3)
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ewm Xnet, komponenttien hallinta

ewm Xnet komponenttien hallinta (moduuli 3)

Vaihe 1 -

Tyovalmistelut ewm Xnetissa

= Valmistettava osa luodaan toimistossa
tyonvalmisteluna PC:lla ewm Xnet -sovelluksessa

= Valmistettava osa luodaan toimistossa PC:lla

= Piirustustiedot luodaan tai tuodaan CAD-sovelluksesta
= Madritellaan railonseuranta

= hitsausohjemaarays

= Viivakoodi tulostetaan ja lisatadn tydmaaraykseen
tai suoraan osan tarraan

= | dhettdd osatiedot hitsauskoneelle kdyttaen
LAN/WiFi-yhteytta

= Tiedot ovat esim. rakennustydmaalla
kdytettavissa hitsauskoneessa offline-tilassa

Vaihe 2 -

Osan viivakoodin skannaus

= Hitsaaja skannaa osan viivakoodin
viivakoodinlukijalla

= Osatiedot haetaan ohjaukselle:

- Tilausnumero

- Osanumero

- Osaryhma

- Sarjanumero

- Eranumero

- Hitsaussuunnitelma (esim. sauma 1, palko 1, sauma 2,
palko 2 jne.)

- Hitsausohje (hitsaustiedot jokaiselle saumalle/
palolle)

- vaadittu hitsaajan patevyys




Vaihe 3 -
Xbutton

= Hitsaaja tunnistautuu hitsauksen hyvaksynndssa
hitsauskoneen Xbuttonilla

ewm
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Vaihe 4 -

PM-polttimella ja graafisella ndaytolla haetaan
palot ja saumat hitsaussuunnitelmassa

= Hitsaaja aloittaa tydn ndytetyn saumasekvenssin
mukaan

= Kaikki hitsausparametrit ovat laitteelta kullekin
yksittdiselle palolle/saumalle erikseen asetettuja

= Jokaisen sauman/palon jdlkeen hitsaaja kuittaa niiden
valmistumisen painonapilla PM-polttimesta graafisella
naytolla

= Tilapdinen poistuminen esim. heftausta varten
painonappia painamalla PM-polttimessa graafisella
naytolla

= Saumojen / palkojen naytto
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ewm Xnet, komponenttien hallinta

ewm Xnet komponenttien hallinta (moduuli 3)

Tavoite on: parantaa hitsauksen tuottamaa arvonlisaa.

Toimistossa, hitsaustyon valmistelussa tuotantoon -
ewm Xnet osien hallinta tehostaa kaikkea tyota
verkottumisen avulla. Ohjelmisto on mukana

kaikissa vaiheissa koko tydprosessin ajan taydellisesti
valmistettuun tyokappaleeseen saakka, ja varmistaa, etta
virheita ei edes tapahdu, tai ne voidaan havaita ja korjata
ajoissa. Korkeamman, toistettavan hitsisauman laadun
ansiosta EWM voi parantaa huomattavasti osien hallintaa

Welding procedure specification [ T
E\A;h‘l S (wPs) = | ;
' AL HANIARCR

Manufacurer Ewu A0 Jeink Bt joirk
Strit Heresar | wikd seaem details One-sided witout backing bar
oy Tewes Tpe of preparation and deaning Plasea
WP Mo 1 202 ST 12 Working on the root paes =
Taster or test autharity s Parent metal speciication 1 5348 J0

Parent, metal spectication 2 534 IR

Matertal thickness 1 [mm] 0

Material thickness 2 [mm) %0

Outer ciameter (mem] 0

Welding position oA

Companent geometry Fianeipiaie
Weld preparation Welding sequence

Tyovalmistelut ewm Xnetissa - Vaihe 1

= Tuottavuuden kasvu nopeammalla, paperittomalla
tiedonsiirrolla ja viestinnalla

= Korkeampi tuotantoaste kattavien tydprosessien avulla
mukaan lukien automaattiset hitsausparametrien
asetukset kullekin palolle/saumalle

= Laadun parantuminen poistamalla virheiden lahteet -
hitsaussuunnitelma maarittaa hitsausohjeet jokaiselle
yksittdiselle palolle/saumalle

1My .
Ili.{..,':.\] -;u
\/
1t I e e
. ' | By
Liz| |osed b

ja tuotannon tehokkuutta. Taten esimerkiksi hitsaajan
tuottamaton aika tasmadlleen sopivien parametrien
I6ytamiseksi ja asettamiseksi jaa pois liittamalla
hitsausohjeet selkedsti tuotantosuunnitelmaan.

UMy

Hitsausohjeesta luotu viivakoodi

OPC UA -liitéanta

Kayttamalla standardoituja rajapintoja,
kuten esimerkiksi OPC UA:ta, EWM-
jarjestelman tiedot voidaan vieda
vakiomuotoon, jotta ne voidaan
integroida korkeamman tason
tuotannonohjausjarjestelmiin.
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Lisavarustenaytto
suoraan toiminta-
pisteessa nayttaa mm.
hitsaussuunnitelman

Viivakoodinlukija
lue osan tunniste —
Vaihe 2

Hitsausjarjestys — Vaihe 4

PM-poltin
graafisella naytolla

Xbutton
osien hitsausmaaritys -
Vaihe 3

QR-koodi

Expert XQ 2.0 -viestit kaikkien
mobiililaitteiden, dlypuhelinten
tai tablettien kautta
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ewm Xnet, Xbutton

ewm Xbutton

Kayttooikeus Xbuttonin kautta -
henkilokohtaiset kayttooikeudet

= Yksittdisesti laitteistopainikkeella ohjatut hitsaajan
kayttooikeudet hitsausohjemaarayksen mukaisesti

= Henkilokohtainen oikeuksien anto
= Helppo ohjelmointi Xbuttoneilla

= Luettelo kaikista Xbuttonin haltijoista ja heidan
patevyyksistaan haettavissa ewm Xnetin avulla

= Patevyyksien asetus ja hallinta ISO 9606-1:n mukaisesti
= Luo erityispatevyysvaatimuksia hitsaajille

= Kdytannollinen ja luja - Xbutton voi kulkea mukana
vaikkapa avainrenkaassa

= Helppo kayttada myos kasineet kdadessa
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Verkkoratkaisu

Kompakti ratkaisu

= Hitsaustietojen ajoittainen tallennus, tarkastelu
ja analysointi, seka yleiskatsaus verkottuneisiin
laitteisiin

» Kdytettdva tietokone ei saa olla jatkuvasti paalle
kytkettyna

= |hanteellinen pienempiin yksittaissiirtoihin
ja keskisuuria pienempiin yrityksiin enintadn
15 verkottuneeseen laitteeseen asti

PC

Asiakas

G
G

Palvelin

Lokipalvelin

G
®

Vakioratkaisu

= Pysyva hitsaustietojen tallennus, tarkastelu ja
analysointi, sekd yleiskatsaus verkottuneisiin
laitteisiin

= Kaytettdvan tietokoneen on oltava jatkuvasti paalla
verkon kuormituksen rajoittamiseksi

= Vakioratkaisu keskisuurille ja suurille yrityksille
aina 60 verkottuneeseen laitteeseen saakka

PC
Asiakas

é

G
G

Palvelin
Asiakas Lokipalvelin

G
G
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Pyyda heti lisamateriaalia, tai

ota yhteytta, niin neuvomme mielellamme!

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

www.ewm-group.com/contact
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Lataa PDF-tiedostoja

www.ewm-group.com/sl/brochures

o
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EWM Welding 4.0 - Multi-process
Welding technology

MIG/MAG welding machine

(=Y
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Esite Esite Esite
maXsolution — Innovaatio- Tuoteohjelma, palvelut Titan XQ puls

ja teknologiakonsultointia

Catalogue 2017/2018
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Catalogue 2016/2017
Catalogue 2015/2016
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Luettelo
Hitsauslaitteet ja lisdvarusteet

Luettelo Luettelo

Hitsauspolttimet ja lisdvarusteet Hitsaustekniset lisdvarusteet

b v
d .
LA
ael |l
-8 oz
Kasikirja Kasikirja

Hitsauslisdaineet

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 Kay sivustollamme!

ewm-hitsaussanakirja

Myynti / Neuvonta / Huolto

Taman asiakirjan sisaltd on tutkittu, tarkastettu ja tyostetty huolellisesti, mutta muutokset,
kirjoitusvirheet ja erehdykset ovat silti mahdollisia.





