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ewm Xnet

Welding 4.0-svetshanteringssystemet ewm Xnet
Steget mot effektivare och mer resursbesparande svetste

En intelligent koppling mellan manniska och Har finns klara fordelar: Den starkare kopplingen

maskin som forbattrar produktiviteten och ger ett mellan produkt och manniska okar effektiviteten och
automatisk dataflode inom produktionskedjan: kvaliteten, minskar kostnaderna och skonar samtidigt
Industri 4.0 etablerar sig med det nya innovativa resurserna. Med intelligent dvervakning och transparens
Welding 4.0-svetshanteringssystemet ewm Xnet dven fran planering till tillverkning hela vagen fram till

inom svetstillverkningen. Darmed blir framtidskoncept efterberakning av svetsfogen har du hela tiden 6verblick.
som "Smart factory” och "Digital transformation” ewm Xnet levererar fordelarna fran Industri 4.0 till
verklighet utan stora kraftanstrangningar. svetsforetag av alla storlekar och inriktning. Utnyttja

framtiden redan i dag — kontakta oss.

Okad produktivitet, ligre kostnader och
sakrad kvalitet — du tjanar pa det tre
ganger.

Med ewm Xnet beslutar du dig for ett matbart mervarde

i svetsforetagets hela vardekedja. Det framtidsorienterade
svetshanteringssystemet organiserar tillverkning, planering,
kvalitetsstyrning, svetsuppsikt och administration, och hjalper
darmed till att pa ett avgorande satt forbattra Ionsamheten,
kvaliteten och dokumentationen. ewm Xnet framtidssakrar
metallbearbetningsforetagen.
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Produktivitetsokning — mer arbete pa samma tid

= Okad effektivitet tack vare langre ljusbagstid per skift

= Kortare stalltider tack vare papperslos 6verféring av alla
relevanta data och svetsanvisningar direkt pa arbetsplatsen

= Farre felkorrigeringar tack vare forbestamda svetsparametrar

= Minskat onddigt stillestand genom férbrukningsorienterade
underhallsanvisningar i ratt tid, t.ex. for svetsbrannarens
slitagedelar

Minskade kostnader - vinsten okar vid samma
omsattning

= |dentifiering av besparingspotentialer genom upplistning
av forbrukningsvarden for energi, gas och tillsats-material

= Underhallsanvisningar i rétt tid i stéllet for i fortid ger
minimerad slitagedelsforbrukning

= Vdgledande styrning med transparenta processer med
mojlighet till exakt efterberdakning

Kvalitetssakring och kvalitetsokning -
kvalitet som ar annu battre

= Langsiktig bevisbar svetskvalitet tack vare dokumentation
av svetsparametrar och svetsare for varje strang

= Vdgledande styrning med transparenta processer med
mojlighet till exakt efterberakning

= Alltid ratt installda parametrar med tvingande
installningar fran komponentadministrationen och
svetsanvisningshanteringen

= Fackmassig svetsning och avlastning av svetsuppsikten
genom identifiering av svetsarens kompetens med Xbutton

Wm-group.com



ewm Xnet, oversikt

Perfektion satt i system —
det kommer fran EWM

Det modulart uppbyggda Welding 4.0-svetshanterings- sidan 6ppnas manga utvarderingsmojligheter samt
systemet ewm Xnet stodjer effektivt svetsarna elektroniskt skapade och éverforda svetsanvisningar.
vid arbetsstycket och alla kollegor inom hela Darutéver kan Welding 4.0- svetshanteringssystemet
produktionsprocessen (planering, arbetsforberedelse, overta hela komponentadministrationen, inklusive
inkdp, logistik, kvalitetssakring och service). alla svetsanvisningar och svetsflédesscheman. Det
Prestationsspektrumet fran ewm Xnet erbjuder & ena ar en optimal 16sning som I6nar sig lika bra for sma
sidan realtidsdokumentation av samtliga svetsfogar svetsspecialistforetag som for globalt aktiva koncerner.

av valfritt manga uppkopplade maskiner, 3 andra

Individuell anvandar- och
maskinadministration - know-where

= Bekvam 6versikt 6ver alla svetsmaskiner pa
produktionsanlaggningen med lagesplan

= Visning av aktuella driftstillstand for alla maskiner

Omfattande behorighetssystem —
den som far kan

= Atkomstbehdorighet med Xbutton for individuell
anvandarfrigivning av definierade svetsuppgifter
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Plattformsoberoende -
webblasarbaserad for alla slutenheter

= Understoder grafiska pekskarmar
= Intuitiv menystruktur
= Anvandarvanlig mandvrering

= Klient-server-losning med databas

Omfattande utbyggbarhet - plats for

forbattringar

= Valfritt antal svetsmaskiner kan dven enkelt
integreras i efterhand med Drag&Drop

= Ytterligare moduler fran oW wosews O
ewm Xnet kan efterbestdllas  popmmm- = “&
nar som helst s B“f’"h Camponent

Anslutning till lokalt natverk/WiFi-styrningen —
tradlos effektivitet

= Portabla stromkallor, automat- eller robot-
anlaggningar kan anslutas

= Offline dataregistrering kan sparas upp till 28 dagar
aven vid 24-timmars treskiftsdrift

= Datautbyte med externa apparater med hjalp av
USB-minne, t.ex. vid arbete pa byggarbetsplats

# = &
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ewm Xnet, systemmodul

Behovsorienterat allt efter krav
ewm Xnet-systemmoduler och komponenter

Individuellt anpassade efter kraven inom specialtillverkning =  och driftstorlek. Aven uppdateringsdugligheten som &r s&

denna filosofi for ett behovsorienterat utbud féljer EWM typisk for EWM ér integrerad: Du kan nar som helst enkelt
aven i sitt Welding 4.0-svetshanteringssystem. De tre eftermontera ytterligare moduler. Oavsett vilken omfattning
modulerna fran ewm Xnet bygger pa varandra och du bestammer dig for - ewm Xnet I6nar sig matbart redan
anpassar sig till varje enskilt behov, beroende pa driftsatt fran forsta komponenten.

ewm Xnet Starter-Set (modul 1) -

registrera och administrera svetsdata
i realtid och bestam férbrukningsvarden
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= Starkt reducerat administrationsarbete tack vare automatisk
dokumentation av varje svetsfog enligt DIN EN ISO 15612

= Kvalitetsokning tack vare transparent svetsdataregistrering inom
tillverkningen

= Faststall outnyttjad potential for optimering av energi-, gas- och
ledningsforbrukning genom registrering och tydligt sparbar utvardering
av alla forbrukningsvarden

-~ I e T

= Reproducerbara svetsresultat tack vare att kurvor och svetsprocesser
kan 6verforas mellan svetsmaskiner via lokalt natverk/WiFi och Xnet
eller USB-minne

= Effektivitetsvisningen stodjer optimerad tillverkning, efterkalkyl och
styrning genom utvardering av tillverkningsforloppet per stromkalla
eller per svetsare efter datum och skift

ewm Xnet komponentadministration
(modul 3) -

hantera komponenter, skapa svetsflodesscheman,
tilldela svetsanvisningar

= Minskade tillverkningskostnader tack vare avsevart kortare
outnyttjad tid for stalla upp planer och ta fram svetsparametrar

= Minimering av fel tack vare entydiga svetsanvisningar for varje strang

= Sdkrad kvalitet tack vare optimalt férinstallda svetsparametrar med
begransade toleransomraden automatiskt via svetsmaskinen

= Tilldelning av alla bor- och adrsvetsparametrar for order-
nummer, komponentnummer, komponentgrupp, serienummer,
batchnummer

= Krav: utvidga Titan XQ med Expert XQ 2.0, streckkodsskanner,
PM RD3X-svetsbrannare
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ewm Xnet WPQ-X Manager (modul 2) -

skapa och hantera svetsanvisningar samt
tilldela dem till svetsare

= Tidsbesparing tack vare enkel och effektiv framtagning
och administration av svetsanvisningar med praktisk
grafisk redigerare for fogvisning

= Sakrad kvalitet tack vare definierbara
anvandarbehorigheter — identifikation av svetsaren och
hans/hennes kvalifikation med Xbutton

= Behovsoptimerad [6sning - WPQ-X Manager kan dven
bestallas som separat programmodul (WPQ Manager)

-

iy

Xbutton -

atkomstbehorigheter och svetsanvisningstilldelning
for svetsaren via robust Hardware-Key

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

= Kvalitetssakring — endast svetsare med lamplig
kvalifikation enligt ISO 9606-1 kan genomféra
svetsuppgiften

= Snabb identifiering

= Enkel och snabb programmering

EWM AG /// www.ewm-group.com
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ewm Xnet Starter-set (modul 1)

Apparatadministration

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

5[0

Titan XQ 500

SR

= Bekvam oversikt 6ver alla svetsmaskiner med lagesplanen
= Oversiktlig listvisning av alla svetsmaskiner

= Visar aktuella driftstillstand for alla maskiner

. Status PA/standby/FRAN 1@] E}

« Underhallsbegaran
- Felmeddelande
« Status aktiv (svetsar)

- WiFi aktiverad/avaktiverad

4

) = g

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

Offi
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Forbrukningsmodul

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 €per |

| 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 Shielding gas 10.0 I/min
alpha @ 551 puls Progress Doppelkoffer 1503290877111
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
= Detaljvisning per maskin, grupp eller produktions-linje = Analys, utvardering, rapportering och dokumentation
kan hamtas av svetsparametrar som registrerats online
= Forbrukningsvarden: sekundar energi, skyddsgasfor- = Galler enskilda svetsmaskiner eller en enskild fog/dag

brukning och trddmangd

Realtidsvisning

Actual values llold

280
welding current ' LA
177N # [l Welding current
Welding voltage "Ly
; 3
Wire feed speed LS mfmin
i W
Shielding gas .U |/min # Il Motor current
m E < Il output
Motor current . oA
ouput e.& w
B A T T T T T
= JOB (svetsuppgift)-visning = Visning av aktuella drvarden
I .. . . + svetsstrom « svetsspannin
= Visning av aktuella och ackumulerade forbrukningsvérden 2 ; . a P . 9 ..
. « trddmatningsdrift - trddmatningmotorstrom
per maskin -
« skyddsgasméangd - svetseffekt
= Alla varden visas i tidsfoljd som ett diagram « strackenergi

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



ewm Xnet, Starter-Set

ewm Xnet Starter-set (modul 1)

Svetsdatavisning

Crwistoph Barthud

e\hﬂn " agmirsctrator

! Titan XQ 500 welding data
15:08:05 (00:00:20)
@l‘ﬂm*
692017 15:14:25
e Yy C———
MAC address Welding machine time = on == [l
§ B0-BC-4C-00-30-C1  6.9.2017, 15:14:25 K08 'BU F DT MR 'S S¢a

1P address Welder
10.1.254.74 G001CDISFC2Y

¥ T Wl -

| forceArc puls ‘8’ G381 / Gasit

6‘»\&1‘\:9(0?45“«!?1]

L EVM-P1-2712349 1 2
A% 77353535 a2

< [l welding currant ) ¢ i 5 =
+ Ml veelding voltage

# B8 wire feed speed

#  Shielding gas

I wioror cocreor

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

= Alla varden i historik, dven i listform, visning av svetstid,
svets-ID och JOB-parametrar

= Detaljvy 6ver forloppet for registrerade svetsparametrar

= Visning av aktuella och ackumulerade férbruknings-
varden per maskin

= JOB-visning

= Jamforelse med tidigare registrerade svets-data mojlig
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Effektivitetsvisning

Total volume

|
|
|
|

o

= Underlattar och paskyndar tillverkningsoptimering,
efterkalkyl och styrning

= Utvardering av tillverkningsforloppet per stromkalla
eller per svetsare efter datum och skift

g I

nio 697 15:56.04
Nebwork conliguration changed

= Visning av siffervarden och grafiskt som stapel-
diagram for
- antal fogar « trddméangd och typ
- gasmangd ochtyp - energibehov
« ljusbagstid

Underhallsmodul
Maintenance counter

| Welding machine 66 days 14 hours 29 Target
Text

‘ Process type MIGIMAG v

J Contact tip 1 day 4 hours 19 minutes Target
Text

Shielding gas system 12 days 13 hours 39 Target
Text

Wire guide 10 days 5 hours 50 minutes  Target
Text

Wire feeder 1 23 days 21 hours 10 Target
Text

Wire feeder 2 Disabled Target
Text

= Minimering av produktionsstillestand

10112017

Here you 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
fere y a1 a free maintenance text
0 days 0 hours 0 minutes
Here you can enter a free maintenance text

= Hog tillgdnglighet av svetsmaskiner och komponenter
tack vare forbrukningsorienterat underhall t.ex. av
brannarforslitningsdelar

EWM AG /// www.ewm-group.com
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ewm Xnet WPQ-X Manager (modul 2)

a B z WPS No Rev, Pagel.. 1
Welding procedure specification — =
= ; (wes) i
Manufacturer EWM AG Joint Bt joint -
Street Herrestr 1 Weld seam details Onesided without backing bar u
ity Town Type of preparation and deaning Flasma
WPQR No 01 202 544-.220050-001-12 Working on the root pass rane
Tester ar test authority <lhaldh Parent metal specification 1 G55 JR
Parent metal spedfication 2 5355 JR
Material thickness 1 [mm] 30
Material thickness 2 [mm] 30
Duter diameter [mm] 0
Welding position PA
Campanent geametry Plateiplate T
weld preparation Welding sequence
X ;( Yo
M
L7l & ﬁ/
e
LR &,
2 1 o (Y Y ST, [T A -2_._..
" 4 AN 1 (L
Eh
[
i |
(14 13
; AR
1 |14, 16 uJ
f\’_J l.o:l
Welding details
L i Curment  [Wire feed spesd ; Heat input
WPOQR No  [Puonibion) Process MR u.?."::]d.l. Currrent [A] Valtage [v] ey polarity [/ min] Welding wpeed [k men]
I e 125 w12 =0-310 220 pc+ v [ws 3% |emmin v [1.1181.275
forcave |spmions) | |
316101 202 G442 P 135 180 [12 310330 26.31 oce v Ins 40 cmimin ¥ |1.079.1.228
farcare | Spray arc (5) |
Welding consumahle
Welding sumramalile [ S—— I
Nama Brand nama ] ]mlu.ng 25 Tima [h] ] e
|1..1s| DIN EN IS0 14341-A — G42 {SW 705 G3 ] FM1 . | Solid wine . | ] |
Shielding gas
Name Brand nanme [ Manufscturer | Flow [1/min] | P"'""[ﬂ" - l PUEA .
|1..lo| M2 -ArC-AR ArgondC0Z AZ10% | |1:' ]
Other parameters
Conttact tip distance [mm] 15 Preheating temperature [*C] RT
Interpass temperature [*C] 250
Comment

|

= Minskning av administrationsarbetet eftersom alla data
nar som helst kan hamtas papperslost

= Enkel, effektiv framtagning och administration av
svetsanvisningar

= Grafisk redigerare for fogvisning och fogdefinition av
strangar samt lager

= Integreringen i Xnet erbjuder avgérande fordelar:
« tilldelning av fog/svetsanvisning
- automatisk 6verféring av sparade svetsparametrar till
svetsanvisningen

= Flera anvandare har tillgdng till databasen via natverket

= Genom kombinationen avewm Xnet och
WPQ-X Manager och Xbutton kan individuella
anvandarbehorigheter tilldelas

= |dentifikation av svetsaren och hans/hennes kvalifikation

= Hantering av atkomstbehdrighet for olika mandvernivaer
i styrningen

WPQ-X Manager finns tillganglig som en fristaende programmodul (WPQ Manager) eller som en del av

ewm Xnet-programvaran!
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Hantera och administrera svetskvalifikationer

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

= Oversikt dver alla svetsare med alla kvalifikationer
= Utarbeta kvalifikationer enligt ISO 9606-1-2013
= Underhall av specialkvalifikationer mojlig

= Framtagning och tilldelning av svetsanvisning for
komponentadministrationen (modul 3)

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



ewm Xnet, komponentadministration

ewm Xnet komponentadministration (modul 3)

Steg 1 -

arbetsforberedelse i ewm Xnet

= Skapa den komponent som ska tillverkas genom att
forbereda arbetet pa kontoret pa datorn i ewm Xnet

= Skapa den komponent som ska tillverkas pa datorn pa
kontoret

= Skapa ritningsdata eller importera fran CAD
= Bestam fogflédesshema
= Tilldela svetsanvisningar

= Skriv ut en streckkod, lagg till den till arbetsordern
eller satt pa direkt pa komponenten som klistermarke

= Skicka komponentdata till svetsmaskinen via lokalt
natverk/WiFi

= Data ar tillgéngliga offline i svetsmaskinen, t.ex. for
arbete pa en byggarbetsplats

Steg 2 -

skanna in streckkoden pa komponenten

= Svetsaren skannar streckkoden pa komponenten med
hjalp av en streckkodlasare

= Komponentdata hdmtas i styrningen:

- ordernummer

- komponentnummer

- komponentgrupp

- serienummer

- batchnummer

- svetsflodesschema (t.ex. fog 1, stdng 1, fog 1,
strang 2 etc.)

- svetsanvisning (svetsdata for varje strang/foqg)

- nédvandig svetskvalifikation
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Steg 3 - Steg 4 -

Xbutton hamta strangar och fogar motsvarande
svetsflodesschemat via PM-svetsbrannare och
grafisk display

= Svetsaren identifierar sig for svetsfrigivning med

Xbutton pa svetsmaskinen = svetsaren borjar med arbetet enligt den indikerade
fogféljden

= samtliga svetsparametrar stalls in automatiskt av
maskinen for varje enskild stréng/fog

= efter varje strang/fog kvitterar svetsaren dess
fardigstallande med en knapp pa pm-svetsbrannaren
med grafisk display

= tillfalligt uppehall, t.ex. for haftarbeten med knapp pa
pm-svetsbrannaren med grafisk display

= display med fogar/strangar

,

e
ewn woie wes &

F - ) =)

Bw’ﬂ Camponent .

Component Mo

e e
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ewm Xnet, komponentadministration

ewm Xnet komponentadministration (modul 3)

Malet: Att 6ka mervardet vid svetsfogen.

Fran arbetsforberedelse pa kontoret fram till svetsning avsevart. Oproduktiva tidsperioder, nar svetsaren hittar
i tillverkningen - ewm Xnet komponentadministration och stéller in exakt passande svetsparametrar, bortfaller
gor hela arbetet for natverksanslutningen. tack vare en entydig tilldelning av svetsanvisningar
Programvaran féljer med alla delaktiga personer under i produktionsplanen.

hela arbetsprocessen fram till ett perfekt tillverkat
arbetsstycke. Den sdkerstéller aktivt att fel inte uppstar
eller att de upptacks i tid och kan avhjalpas. Forutom en
hog reproducerbarhet av svetsfogskvaliteten kan EWM:s
komponentadministation oka tillverkningseffektiviteten

N AR

En streckkod genereras
via svetsanvisningen

Welding procedure specification ‘:':M [Rev. P11
evgfn' (wes) i |
Manufacturer EWM AG Joint; Bt joire v
Stret Popresy | Wil seam detals Cne-gided without backing bar v
ay Town Typeof preparation and dearing Plasma
WPOR No 101 202 44 1. 220088 00112 Working on the root pas fnone
Tastor or tust authority ik Parent metal specication 1 355 JR
Parent metal speciication 2 G305 4R
Materal thickness 1 [mm)] 0
Material thickness 2 [mm] ]
Outer ciameber [mm] o
Weding position
Componant geometry Fixeplate
Wehd preparation Wielding sequense
ey
1 >/, 27 -1
e X

Arbetsforberedelse i ewm Xnet - steg 1

= Produktivitetsokning genom snabbare, papperslos [ ] . )
datadverféring och kommunikation @D OPCUA-gréanssnitt

= Hogre tillverkningshastighet tack vare omfattande Tack vare anvandning av
arbetsforberedelse inklusive automatiska installningar standardiserade grdnssnitt som t.ex.
av svetsparametrar for varje sting/fog OPC UA, kan data frdn EWM-systemet

exporteras till ett standardformat, sa
att dessa kan integreras i Overordnade
produktionsadministationssystem.

= Kvalitetsokning tack vare att flekallor undanrojs —
svetsflodesschemat definierar svetsanvisningar for varje
enskild strang/fog
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Tillvalet monitor direkt
pa svetsarbetsplatsen
visar bl.a.
svetsflodesschemat

Streckkodsskanner
Inlasning av komponent-
kod - steg 2

Svetsfoljd - steg 4

PM-svetsbrannare
med grafisk
display

Xbutton
Tilldelning av komponent till
svetsare - steg 3

QR-kod

Inloggning av valfria mobila
slutmaskiner, smarttelefoner eller
surfplattor etc. via Expert XQ 2.0

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

Atkomstbehérighet via Xbutton -
individuella anvandarbehorigheter

= Individuell hdrdvarunyckel styr atkomstbehorigheten for
svetsarna enligt tilldelning av svetsanvisningar

= Individuell behorighetstilldelning
= Enkel programmering av Xbuttons

= Lista over alla Xbutton-innehavare och deras kvalifikation
kan hamtas via ewm Xnet

= Skapa och administrera kvalifikationer enligt ISO 9606-1
= Skapa speciella kvalifikationer for svetsare

= Praktisk och robust — Xbutton kan exempelvis baras
i nyckelknippan

= Enkel mandvrering ocksa med handskar
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Natverkslosningar

En kompaktlésning

= Tillféllig registrering, sortering och analys av
svetsdata, samt en Oversikt 6ver natverksanslutna
maskiner

= Den anvanda datorn maste inte vara permanent
tillkopplad

= Optimal for mindre enskiftsarbeten och sma till
medelstora foretag med upp till 15 natverksanslutna
maskiner

Klient

Server

G
G

Logg-server

G
®

Standardl6sningen

= Permanent registrering, sortering och analys av
svetsdata, samt en Oversikt 6ver natverksanslutna
maskiner

= Den anvanda datorn bor vara permanent tillkopplad
for minskning av natverkslasten

= Standardl6sningen fér medelstora och stora féretag
med upp till ca 60 natverksanslutna maskiner

PC
Klient

é

G
G

Server
Klient Logg-server

G
G
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Bestall informationsmaterial eller kontakta oss for information!

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

ewm
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maXsolution — innovations- och
teknologiradgivning
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