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ewm Xnet

Welding 4.0 systém managementu svarovani ewm Xnet
Krok k efektivni a zdroje Setfici svarovaci technice

Inteligentni a produktivitu zvy3ujici propojeni lidi a Vyhody jsou ziejmé: Silnéjsi propojeni vyrobku a lidi
stroju v siti pro automaticky tok dat ve vyrobnim retézci: v siti zvysi G¢innost a kvalitu, snizi naklady a zaroven
Prdmysl 4.0 se etabluje pomoci nového inovativniho Setfi zdroje. Diky inteligentnimu monitorovani

systému Welding 4.0 managementu svafovani ewm Xnet a transparentnim procestm od planovani pfes vyrobu az
i ve svafovaci vyrobé. Budouci koncepce, jako,Smart k nasledné kalkulaci svaru je udrzovan neustaly prehled.
factory” a,Digital transformation’, se tak stanou realitou ewm Xnet poskytuje vyhody Prlmyslu 4.0 svafovacim
bez velkych nakladd. provozUm jakékoli velikosti a zaméreni. Zajistéte svému

provozu budoucnost jiz dnes - spojte se s nami.

Vice produktivity, nizsi naklady
a zajisténa kvalita - tak budete
profitovat trikrat.

S ewm Xnet jste se rozhodli pro méfitelnou pfidanou hodnotu

v celém hodnotovém fetézci vaseho svarovaciho provozu. Systém
managementu svafovani zaméreny na budoucnost organizuje vyrobu,
planovani, fizeni kvality, svarecsky dozor i spravu a pfitom rozhodnym
zpUsobem pomaha zlepsovat hospodarnost, kvalitu a dokumentaci.
ewm Xnet zajistuje budoucnost kovozpracujicich podnik.




evgi-n@

WE ARE WELDING

Zvyseni produktivity — vice prace za stejnou dobu

= Vétsi efektivnost diky delsi dobé svarovaciho oblouku na sménu

= Kratsi vedlejsi casy diky bezpapirovému prenosu vsech
relevantnich dat a postupt ke svafovani pfimo na pracovisté

= Méné oprav chyb diky zadanym parametriim svarovani

= Kratsi zbytecné prostoje diky véasnym pokyntm k udrzbé
zaméfenym na spotfebu, napf. pro opotrebitelné dily horaku

Snizeni nakladt - vétsi zisk u stejného obratu

= Rozpoznani Uspornych potencialt diky zaznamenavani
hodnot spotfeby energie, plynu a pfidavnych materiall

= Minimalni potfeba opotrebitelnych dild diky véasnému misto
pred¢asnému pokynu k udrzbé

= Cileny controlling diky transparentnim procesiim s moznosti
presné, nasledné kalkulace

Rizeni a zvy3eni kvality - vyssi kvalita jako nejvyssi
hodnota

= Dlouhodobé prokazatelna kvalita svaru diky dokumentaci
parametrl svarovani a svarecu ke kazdé housence

= Minimalizace chyb diky propojeni do sité od postup( ke
svarovani az ke konstrukénimu dilu, monitorovani parametrt
On-Time pfimo na svarfovacim pfistroji a jasné prirazeni
zadané kvalifikace ke svareci

= Stéle spravné nastavené parametry diky nutnym zadanim ze
spravy konstrukénich dil a manageru postupt ke svarovani

= Odborné svarovani a ulehceni prace svarecského dozoru diky
identifikaci kvalifikace svarece prostiednictvim Xbutton
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ewm Xnet, prehled

Dokonalost ma systém -
pochazi od EWM

Modularni systém managementu svafovani Welding

4.0 ewm Xnet Uc¢inné podporuje svarece pfi praci na
obrobku a viechny kolegy v celém vyrobnim procesu
(planovani, pracovni priprava, ndkup, logistika, fizeni
kvality, servis). Vykonové spektrum ewm Xnet na jedné
strané nabizi dokumentaci viech svar( libovolného
poctu pristrojl propojenych do sité v redlném case.

Na druhé strané otevird pocetné moznosti vyhodnoceni,

jakoz i elektronicky vyhotovené a pfedavané postupy ke
svarovani. Navic miZze systém managementu svafovani
Welding 4.0 prevzit kompletni spravu konstrukénich

dilt véetné viech postupl ke svarovani a plant sledu
svarecich operaci. Je to idealni fedeni, které se vyplati jak
pro malé svafovaci provozy, tak i pro celosvétové plsobici
koncerny.

Individualni sprava uzivatel( a pristroji -

védét kde

= Komfortni prehled viech svarovacich pfistroji ve
vyrobnach prostfednictvim situa¢niho planu

= Zobrazeni aktualnich provoznich stavl vsech pristrojl

Rozsahly systém prav - kdo smi, ten muize

= Opravnéni k pfistupu prostfednictvim Xbutton
na povoleni definovanych svarovacich ukol
individudlné pro uZivatele
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Nezavisle na platformé - na bazi prohlizece
pro vSechny koncové pristroje

= Podporuje grafické dotykové displeje

= [ntuitivni struktura nabidek

= UZivatelsky pfijemné ovladani

= Redeni klient-server s databazi

Moznost rozsahlého rozsiteni — prostor k ristu
= Libovolny pocet svarovacich pfistroji maze byt

jednoduse zapojen i dodatecné pomoci funkce

Drag&D - e
rag rop B“”ﬂ Moblle WPS ﬁ

= Dal3i moduly ewm Xnet Ize ey [ “&
kdykoli dokoupit e [T Eompiet

Spojeni s fizenim LAN/Wi-Fi -

také z bezdratového na drat

= Ru¢ni zdroje proudu, automaticka nebo roboticka
zafizeni lze propojit do sité

= Offline zdznam dat dokonce i u 24hodinového
trfisménného provozu s moznosti ukladani az 28 dnu

= Vyména dat s externimi pfistroji prostrednictvim
USB flash disku, napf. pfi pouziti na stavenisti

# = &
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ewm Xnet, systémovy modul

Odpovidajici potrebé, podle pozadavku
Systémové moduly ewm Xnet a komponenty

Individudlné pfizplsobené pozadavkim vyroby na
zakazku - touto filozofii nabidek odpovidajicich potiebé
se spole¢nost EWM Fidi i u svého systému managementu
svarovani Welding 4.0. Podle druhu a velikosti provozu se
tfi na sebe navazujici moduly ewm Xnet pfizplsobi kazdé

Zakladni sada ewm Xnet (modul 1) -

v realném ¢ase zaznamendva a spravuje svarovaci
data a urcuje hodnoty spotieby

individudlni potfebé. Jsou také integrovany moznosti
aktualizace typické pro EWM: DalSi moduly Ize kdykoliv
a velmi jednoduse dodatecné opatfit. Je jedno pro jaky
rozsah se rozhodnete, s ewm Xnet méfitelné profitujete
jizz prvniho modulu.

U.C s
22 Hussning i mstrr

e bt

= Vyrazné snizené naklady na spravu diky automatické dokumentaci

kazdého svaru dle CSN EN ISO 15612

= Zvy3eni kvality diky transparentnimu zdznamu svarovacich dat ve

vyrobé

= Nevyuzité potencidly jsou rozpoznany za Uc¢elem optimalizace spotieby
energie, plynu a dratu prostfednictvim zéznamu a jasné srozumitelného

vyhodnoceni viech hodnot spotieby

= Reprodukovatelné vysledky svafovani diky moznosti pfenosu
charakteristik a procesd svarovani mezi svafovacimi pfistroji

prostrednictvim LAN/Wi-Fi a Xnet nebo USB flash disku

= Zobrazeni efektivity podporuje optimalizaci vyroby, naslednou kalkulaci
a controlling diky vyhodnoceni priibéhu vyroby pro kazdy proudovy
zdroj nebo kazdého svafece podle data a smény

Sprava konstruk¢nich dilii ewm
Xnet (modul 3) -

sprava konstruk¢nich dilt, sestavovani plant sledu
svarecich operaci, pfifazeni postupt ke svarovani
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= Snizené vyrobni naklady diky vyrazné kratsim vedlejSim dobam pro
sestavovani pland a nalezeni parametr(i svafovani

= Minimalizace chyb jednoznacnym postupem ke svafovani pro
kazdou jednotlivou housenku

= Zajisténa kvalita diky optimalné zadanym parametriim svarovani
s vymezenymi rozsahy tolerance automaticky prostfednictvim
svafovaciho pfistroje

= Pfifazeni vSech zadanych a skute¢nych parametr(i svarovani k
Cislu zakazky, Cislu konstrukeniho dilu, skupiné konstrukcnich dild,

sériovému cislu, ¢islu sarze
= Pozadavky: Doplnit Titan XQ o Expert XQ 2.0, skener ¢arovych kéd,
svarovaci horak PM RD3X
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ewm Xnet manager WPQ-X (modul 2) -

sestavovani a sprava postupt ke svarovani
a jejich prirazeni svarec¢lim

= Casova Uspora diky jednoduchému a efektivnimu
sestavovani a spravé postupt ke svarovani s praktickym
grafickym editorem pro znazornéni svart

= Zajisténa kvalita diky definovatelnym uzivatelskym
pravdm — identifikace svéarece a jeho kvalifikace
prostfednictvim Xbutton

= Optimalizované fe3eni podle potfeby - manager WPQ-X
je také k dispozici jako samostatny softwarovy modul
(manager WPQ)

e e p— o=
T [Ty = I |

pristupové pravo a pfifazeni postupu ke
svarovani pro svarece prostrednictvim robustniho
hardwarového klice

i Xbutton -

= Zajisténi kvality — jen svaredi s prislusnou kvalifikaci dle
CSN ISO 9606-1 mohou provést svafovaci Gkol

= Rychla identifikace

= Jednoduché a rychlé programovani

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



Zakladni sada EWM Xnet

Zakladni sada ewm Xnet (modul 1)

Sprava pristroju

e\n;h'r };ni&m; Site plan Production department
L. .
A | B L 3
Foreman's
office

-J\_ Offi

Tetrix 2

Standard

|
iy @
Titan XQ 500

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

SR

= Komfortni prehled viech svarfovacich pfistroji prostfednictvim situa¢nich plant
= Pfehledné zobrazeni seznami viech svarovacich pfistroja
= Zobrazeni aktualnich provoznich stava pfistrojd

. Stav ZAP/standby/VYP e
+ Pozadavek udrzby |
+ Chybové hlaseni 1@]
. Stav aktivni (svatuje) M

- Aktivované/ deaktivované Wi-Fi =



WE ARE WELDING

Modul spotieby

Energy consumption

0,060 K\Wh

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

= | ze vyvolat podrobné zobrazeni pro kazdy jednotlivy

= Analyza, vyhodnoceni, zpravy a dokumentace online
pfistroj, skupiny nebo vyrobni linky

zaznamenanych parametr( svarovani
= Hodnoty spotfeby: sekundarni energie, spotfeba

= Ve vztahu k jednotlivym svafovacim pfistrojim nebo
ochranného plynu a mnozstvi dratu

jednotlivého svaru/dne

Zobrazeni v realném case

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

= Zobrazeni JOBu (svarovaci ukol) = Zobrazeni aktudlnich skute¢nych hodnot

« Svafovaci proud « Svafovaci napéti

« Posuv dratu + Proud motoru posuvu dratu
+ Mnozstvi ochranného plynu « Svarovaci vykon

- Use¢kova energie

= Zobrazeni aktudlnich a kumulovanych hodnot spotieby
pro kazdy pfistroj

= VSechny hodnoty zobrazeny jako graf v pribéhu ¢asu

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



Zakladni sada EWM Xnet

Zakladni sada ewm Xnet (modul 1)

Zobrazeni svarovacich dat

ewm ZEiT Titan XQ 500 welding data

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

@ an XQ 500
692017 15:14:25
| e E———_——
MAC address Welding machine time ?
-1 60-BC-4C-00-30C1  £.9.2017, 15:14:25 108 'BU Program mumbes '
Taan 20 50 1P address welder § 1) upw
g o o 10.1.254.74 G001CD98FC23 - n -
e A el Ao
@ 1,20 mm ﬂ" Ar-82/C0O2-18 (M21)
& ewM-p1-271239 4 3
ot 77353535 si2

| _
Q E ¥ Show as diagram

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

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

= V8echny hodnoty Ize zobrazit jako seznam v priibéhu
¢asu, zobrazeni doby svarovani, ID svafovani a
parametr JOB

= Podrobny néhled priibéhu zaznamenanych parametrd
svarovani

= Zobrazeni aktualnich a kumulovanych hodnot spotieby
pro kazdy pfistroj

= Zobrazeni JOBu

= Mozné porovnani s jiz dfive zaznamenanymi daty
svafovani
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Zobrazeni efektivity

|

| Tornl i
Total volume

1

|

-
'i
| |
|
- : =
Network c'ur:r:-guul'm {llul.;.ge.!
s
= Usnadnuje a zrychluje optimalizaci vyroby, = Zobrazeni ¢iselnych hodnot a graficky jako sloupcovy
naslednou kalkulaci a controlling diagram
= Vyhodnoceni vyrobniho procesu pro kazdy proudovy : Poce:[ svard : Mnogstw dratu atyp
zdroj nebo kazdého svafece podle data a smény : M”OZSW'PIV”U[ atyp + SpotFeba energie
« Doba svarovaciho oblouku
Modul udrzby
' 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
= Minimalizace prostoju ve vyrobé = \/ysoka dostupnost svafovacich pfistrojii a komponent

diky udrzbé orientované dle spotteby, napf.
opotiebitelnych dilt hofakd

EWM AG /// www.ewm-group.com “



ewm Xnet, manager WPQ-X

ewm Xnet manager WPQ-X (modul 2)

Welding procedure specification :‘::S o R Pagel.l

= ; (wes) i
Manufacturer EWM AG Joint Bt joint -
Street Herrestr 1 Weld seam details Onesided without backing bar u
Cty Town Type of preparation and deaning Flasma
WPQR No 01 202 F44-1.220050-001.12 Working on the root pass none
Tester or test authority «hmkih Parent metal specification 1 2355 JR

Parent metal specification 2 5355 JR

Material thickness 1 [mm] 30

Material thickness 2 [mm] 30

Duter diameter [mm] o

Welding position PA

Component geometry Plateiplate T
Weld preparation welding sequence

L

{9
g

11
LS &,

v

\/

27l e e
1

aly’

= A
2| Yoot el || | ] i St e -2_._..
5 (2o 13,
s {’ A
(/14 16 }5Y)
L_"",! l_?:j\ T
Welding details
WPOR N [Position| Procent W0R «uwu[:.:?:?‘l,;l- Current [4] Valtage [v] wﬂi‘;mw M"lm:"“l’“d welding speed “[":Iri':n‘“l*
-2 (01202 6440-2Pa  [135 180 12 200-310 2230 pc+ v s 35 |emimin v [1.1141.275
= [sowvarcs | |
3-16/01 202 644-v-3 PA 135 180 |12 310-330 28-31 oce v |ns 49 cmimin_* |1.079-1.228
farcanr | Spray arc i5) |
Welding consumable
Hame rand name ] Manufacturer ]mu.ng consumable um.| Wakdlog comurmable: | Tiwa DN ] e |
[e-26]OiN EN 150 183414 - Ga2 5w 705 G3 | M1 v | soua wire -]
shiclding gas
| | — I [eE— I il | Pl [1feuin) | Pu“iﬂm tinve anal !Ic:u time
|1..1s| M2 1-ArC-18 ArgonlCO2 BN 1A% | !1:' ]
Other parameters
| Contact tip distance [mm] 15 Preheating temperature [C] RT ‘
Intermass temperature [“C] 250
Comment
[petercrected Doteltested Tote/reieased |
F—— Eagnature ismmm |
= Snizeni nakladd na spravu protoze jsou viechny udaje = Pfistup vicero uzivateld do databdze zajistén schopnosti
vzdy pfistupné bez papirQ prace v siti
= Jednoduch4, Gcinna tvorba a sprava postupl svafovani = Kombinaci Xnet ewm s manazerem WPQ-X a Xbutton

= Graficky editor pro znazornéni a definici svart housenek mohou byt zadana individualni uzivatelska prava
= |dentifikace svarece a jeho kvalifikace

i vrstev
= Integrace do Xnet nabizi rozhodujici vyhody: = Sprdva pfistupovych prav pro riizné drovné
« Pfifazeni svarQ/postupl ke svarovani ovladani fizeni

« Automaticky prenos ulozenych parametr( svarovani
do postupu ke svarovani

Manazer WPQ-X je k dispozici jako samostatny softwarovy modul (manager WPQ) nebo jako soucast softwaru Xnet ewm.




WE ARE WELDING

Rizeni a sprava kvalifikaci svaieca

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

7V _vo

= Pfehled vsech svarecl se vsemi kvalifikacemi
= Sestaveni kvalifikace dle CSN 1SO 9606-1-2013
= Mozna sprava zvlastnich kvalifikaci

= Tvorba a pfifazeni postupt ke svarovani pro spravu
konstrukénich dilt (modul 3)

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



ewm Xnet, sprava konstrukcnich dild

Sprava konstrukcnich dili ewm Xnet (modul 3)

Krok 1 -

pracovni priprava vewm Xnet

= Vyrabény konstrukeni dil prostfednictvim pracovni
pfipravy na PC vlozit do ewm Xnet

= Vlozit vyrdbény konstrukéni dil v kancelafi na PC

= Sestavit nebo z CAD importovat data vykresu

= Stanovit plan sledu svarovani

= Pfifadit postup ke svafovani

= Vytisknout ¢arovy kod, pridat jej k pracovni zakazce
nebo jej pfimo umistit jako nalepku na konstruk¢ni dil

= Zaslani dat konstrukénich dild svafovacimu pfistroji
prostrednictvim LAN/Wi-Fi

= Data jsou, napf. pro nasazeni na stavenisti, offline
k dispozici ve svafovacim pfistroji

Krok 2 -

naskenovat ¢arovy kéd na konstrukénim dilu

= Svafec naskenuje ¢arovy kod na konstrukénim prvku
Cteckou c¢arovych kodua
= Data konstrukénich dild se oteviraji v fizeni:
- ¢islo zakazky
- Cislo konstruk¢niho dilu
- skupina konstruk¢nich dild
- sériové Cislo
- Cislo 3arze
- plan sledu svarecich operaci (napf. svar 1, housenka
1, svar 1, housenka 2 atd.)
- postup ke svarovani (svafovaci data pro kazdou
housenku/svar)
- pozadovana kvalifikace svarece




Krok 3 -
Xbutton

= Svérec se identifikuje pro povoleni svafovani prostied-
nictvim Xbutton na svafovacim pfistroji

ewm

WE ARE WELDING

Krok 4 -

se svafovacim horakem PM a grafickym displejem
vyvolat housenky a svary podle planu sledu
svarecich operaci

= Svarec za¢ne pracovat podle zobrazeného poradi svar(

= Veskeré parametry svarovani se automaticky nastavi pro
kazdou jednotlivou housenku/svar pfistroje

= Po kazdé housence/svaru svarec potvrdi jejich
dokonceni tla¢itkem na svafovacim hofdku PM
s grafickym displejem

= Docasné opusténi, napt. pro stehovani, tlacitkem
na svarovacim horaku PM s grafickym displejem

= Displej se svary/housenkami

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




ewm Xnet, sprava konstruk¢nich dila

Sprava konstrukcnich dili ewm Xnet (modul 3)

Cilem je: Zvysit vytvareni pridané hodnoty u svaru.

Od zahdjeni prace v kancelafi az ke svafovani ve
vyrobé - sprava konstruk¢nich dilé ewm Xnet vykona
celou praci k propojeni do sité. Software doprovazi
viechny zucastnéné béhem celého pracovniho procesu

Tak napftiklad odpadaji neproduktivni vedlejsi doby
svafece pro nalezeni a nastaveni presnych a vhodnych
parametr( svafovani diky jednoznac¢nému pfifazeni
postupt ke svafovani ve vyrobnim planu.

az k dokonale vyrobenému obrobku a aktivné zajisti, ze
nedojde vibec k Zddné chybé nebo mUze byt chyba vcas
rozpoznana a odstranéna. Vedle vysoké reprodukovatelné
kvality svaru muze sprava konstrukcnich dild EWM silné
zvysit efektivitu vyroby.

UM AV

Carovy kéd vytvoreny
z postupu ke svarovani

Welding procedure specification |- [Rev. Emiol
evgfn' (wes) |"°‘ |
_ MTERAINAN

sanufacturer Ewu AG Joint But joire [
St seress | ik s details One-sikded witous backing bar .
ay Town Typeol preparation and clsaeing Plsma
WROR o 101 3037 S84 22008800113 Working on the root pass rorm
Tistir o tist authorty ey Parent mital soocication 1 5385 A

Pt it spucibcation 2 535 40

Material thickness 1 [mm] 0

Materal thickness 2 [mm] 1

Outer ciameter [mm] 0
Welding position

COmponint geometry Fimespiate

Weld preparation Weelding sequence

Pracovni pfiprava vewm Xnet - krok 1

= ZvySeni produktivity zrychlenym, bezpapirovym
prenosem dat a komunikaci

OPC UA rozhrani

Pouzitim standardizovanych rozhrani,
jako napf. OPC UA, mohou byt data
exportovana ze systému EWM do
standardniho formatu, takze mohou byt
integrovéna do nadfazenych systému
spravy vyroby.

= Vétsi vyrobni rychlost diky rozsahlé pracovni pfipravé
véetné automatickych nastaveni parametrtd svarovani
pro kazdou housenku/svar

= Zvyseni kvality odstranénim zdroju chyb - plan sledu
svarecich operaci definuje postupy ke svafovani pro
kazdou jednotlivou housenku/svar
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Volitelny monitor pfimo
na misté svafovani kromé
jiného ukazuje plan sledu
svarecich operaci

Skener ¢arovych kédi
Nacteni rozpoznani
konstrukénich dilti - krok 2

Poradi svarovani - krok 4

Svarovaci horak
PM s grafickym
displejem

Xbutton
prifazeni konstrukéniho dilu ke
svareci — krok 3

QR kéd

Prihlaseni libovolnych mobilnich
koncovych pfistrojd, smartphonl nebo
tablet(l atd. prostfednictvim Expert XQ 2.0
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ewm Xnet, Xbutton

ewm Xbutton

Opravnéni k pfistupu prostrednictvim Xbutton -
individualni uzivatelska prava

= IndividudIni hardwarovy klic¢ fidi pfistupové opravnéni
svarecl podle pfifazeni postupt ke svarovani

= Individudlni udéleni prav
= Jednoduché programovani Xbuttonu

= Seznam vsech drzitelt Xbutton a jejich kvalifikaci Ize
vyvolat prostfednictvim ewm Xnet

= Sestaveni a sprava kvalifikaci dle CSN ISO 9606-1
= VloZeni specialni kvalifikace pro svarece

= Praktické a robustni - Xbutton muzete napfiiklad nosit na
svazku kli¢d

= Velmi jednoduché pouzivanii s rukavicemi
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Sitova reseni

Kompaktni reseni

 PrileZitostné zaznamenavani, zobrazovani a analyza
svarovacich dat a také prehled vsech pfistroju
pfipojenych do sité

= Pouzity pocita¢ nemusi byt stale zapnuty

= |dedIni pro mensi provozy s jednosménnym
provozem a mensi az stfedni podniky s pfistroji v siti
az asi do 15 pristrojl
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@) @)
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O @)
Standardni reSeni
= Permanentni zaznamenévani, zobrazovéni a analyza
svarovacich dat a také prehled vsech pfistroju
pfipojenych do sité
= Pouzity pocita¢ by mél byt ke snizeni sitového
zatizeni stale zapnuty
= Standardni feSeni pro stfedni a velké podniky
s pristroji v siti az asi do 60 pfistroj(
PC
Klient
@) @)
Server
Klient Log-server
(@) @)
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Vyzadejte si informacni materialy nebo se s nami spojte,

radi vam poradime!

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

www.ewm-group.com/sl/brochures
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ewm maxsolution

ewin

EWM
Welding technology

Welding 4.0 - Multi-process

MIG/MAG welding machine

Titan XQ s

Brozura

maXsolution — inovac¢ni a technologické

poradenstvi

Catalogue 2017/2018

Brozura
Vyrobni program, sluzby

Catalogue 2015/2016
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Brozura
Titan XQ puls
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Catalogue 2016/2017

Katalog
Svarfovacf pfistroje a pfislusenstvi

Katalog
Svarovaci hofaky a pfislusenstvi

Katalog
Prislusenstvi svafovaci techniky
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Pridavné svafovaci materialy

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 Navstivte nas!

Svarecsky lexikon EWM

Prodej / Poradenstvi / Servis

Obsah tohoto dokumentu byl dtikladné prozkouman, zkontrolovan
a zpracovan, presto zlstavaji vyhrazeny zmény, chyby a omyly.
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