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AUTOMATYKA EWM

Niezaleznie od tego, czy w gre wchodzg pojedyncze sztuki czy duze serie, rzemiosto

czy przemyst, srednie przedsiebiorstwa czy duze korporacje - EWM oferuje elastyczne,
kompletne systemy automatyzacji do kazdego zadania. Zautomatyzowane spawanie

nie tylko pozwala na wysoki poziom bezpieczenstwa procesu i jakosci spawu, ale takze
zapewnia znacznie bardziej ekonomiczng produkcje. Mozna stosowad rézne metody,
takie jak: spawanie MIG/MAG, TIG lub plazmowe. Zawsze indywidualnie dopasowani do
Twoich potrzeb i Twojej firmy, oferujemy Ci nie tylko pojedyncze komponenty, ale takze
kompleksowe, kompletne rozwigzania. EWM zapewnia kompletne rozwigzanie dla Twoich
wyzwan spawalniczych. Dzieki temu masz wszystkie zalety automatyzacji: produkujesz
szybciej z niezmiennie wysoka jakoscia, trwale obnizasz koszty, mozesz planowac jeszcze
bardziej niezawodnie, mozesz szybciej reagowad na zmiany na rynku i jeszcze lepiej stawic
czota miedzynarodowej konkurencji.

BRANZE ZASTOSOWAN:

* Budowa maszyn

* Produkcja samochodow

* Budowa pojazdow

» Budowa zbiornikéw

* Produkcja przyrzadow

* Budowa okretéw

* Chemia/Zywnos¢/Instalacje
* Energia

» Uzbrojenie

» Konstrukcje stalowe

* Transport (budowa pojazdéw, stocznia)

TWOJE KORZYSCI +

* Niezawodno$¢

» Cykl pracy

* Liczne interfejsy komunikacyjne
* Rozbudowane akcesoria

» Kompetentne wsparcie
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OPIS URZADZENIA

SPAWARKI XQ R

Urzadzenia Titan XQ R puls i Phoenix XQ R puls to dalsze udoskonalenia urzgdzen Phoenix

pulsialpha Q puls do spawania zautomatyzowanego. Dzieki nowej technologii inwertorowej

RCC (tytan) i znacznie udoskonalonym procesom spawania XQ s one dostepne w wersji
chtodzonej gazem lub woda. Urzadzenia nadajg sie réwniez do systemdw wymiany
palnikéw. Pokonujg duze odlegtosci w zaleznosci od wyposazenia nawet z trzema napedami
potgczonymi szeregowo. Gwarantuje to idealne spoiny spawalnicze dla wszystkich

materiatéw i ich grubosci.

Interfejs PC
do oprogramowania PC300

Opcjonalne sterowanie:
» Bez sterownika czotowego

» 7 Expert XQ R 2.0 Rob

» Z Expert XQ R 2.0 Rob
z funkcja LAN lub WLAN

Technologia inwertorowa:
= Wysoka sprawnosc

* Dtugi cykl pracy
» Funkcja stand-by

= Chroniony przed pytem uktad
elektroniczny

DANE TECHNICZNE

Titan XQ R

Titan XQ R 400

Phoenix XQ R 350 puls 400 puls 500 puls 600 puls AC/DC
Zakres regulacji 5-350 A 5-400 A 5-500 A 5-600 A 5-400 A
600A/40%
400A/80% 500A/80% 400A/80%
Cykl pracy 40 °C 350A/100% 550A/60%
370A/100% 470A/100% 370A/100%
/100% /100% 470A/100% /100%
Napiecie biegu 79V oY

jatowego
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Goérna pokrywa zapewniajaca tatwy dostep do opcjonalnego
wewnetrznego interfejsu RINT X12 lub BUSINT X11.

Interfejs robota

Pasek stanu LED itp. wyswietlajacy
= Gotowosc¢ do pracy

= Usterka

* Tryb spawania

7-pinowe gniazdo przytaczeniowe dla np.
* Panelu RC XQ Expert 2.0 Rob

= ewm Xnet LAN / bramy sieciowe]
zewnetrznej WiFi

Wersja opcjonalna
* Chfodzony gazem

» Chtodzony woda

* Chtodzony wodga ze wzmocniong pompa

Grupa dolna
= Paleta lub zestaw rolek

DGC

D‘ﬁ

* Brak uderzenia gazu z turbulencjami podczas zajarzania tuku dzieki * Dokfadny przeptyw gazu, w zaleznosci od gazu ostonowego

OPCJE: DGC — ELEKTRONICZNA REGULACJA WYPLYWU GAZU

ptynnemu otwieraniu i zamykaniu zaworu elektrycznego regulowany automatycznie bez koniecznosci przeliczania argonu,
* Wydajnos¢ przez oszczednos¢ gazu dzieki precyzyjnej regulagji mieszanki gazowej argonu, CO; czy helu
» Zapobieganie bledom w spawaniu wskutek zbyt duzej lub zbyt * Zatrzymanie spawania, gdy nie jest osiggniety minimalny krytyczny
matej iloéci gazu przeptyw gazu (wyczerpana butla z gazem lub przerwane zasilanie
gazem)

* Przeptyw gazu regulowany precyzyjnie w sposéb cyfrowy
* tatwiejsze obliczenia dzieki rejestracji doktadnego zuzycia gazu

* Przept dost do od iedni dani
[FERLAVOREHISOS OSOWAN GO SIPOWIETNICO 2aqania w potaczeniu z oprogramowaniem ewm Xnet (opcja)

spawalniczego (JOB) ustawiony fabrycznie
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PROCESY SPAWIANIA XQ
METODY | PROCESY DLA NAJLEPSZYCH

WYNIKOW SPAWANIA

Maksymalny komfort obstugi, dtuga zywotnos¢ i innowacyjne procesy spawania zoptymalizowane

i zintegrowane w urzadzeniu bez doptaty. Zapewnia to wstepne zaprogramowanie perfekcyjnych spoin dla stali

nisko- i wysokostopowej oraz aluminium w kazdej grubosci materiatu i we wszystkich pozycjach.

Titan XQ R

Standard (MIG/MAG)
Puls

rootArc® puls XQ
rootArc® XQ
coldArc® puls XQ
coldArc®XQ
forceArc® puls XQ
forceArc® XQ
wiredArc puls XQ
wiredArc XQ
Positionweld
superPuls

TIG

Spawanie elektroda otulona
(MMA)

Ztobienie

Standard

6 Idealny tuk krétki i natryskowy

Titan XQ R AC

Standard (MIG/MAG)
Puls

rootArc® puls XQ
rootArc®XQ
coldArc® puls XQ
coldArc®XQ
forceArc® puls XQ
forceArc® XQ
wiredArc puls XQ
wiredArc XQ
Positionweld
superPuls

TIG

Spawanie elektroda otulong
(MMA)

Ztobienie

acArc puls XQ

forceArc® / forceArc® puls

Silny i wydajny tuk z gtebokim
wtopieniem

wiredArc

Puls
@ tuk impulsowy bez rozpryskow

Wprowadzajacy minimalng ilos¢ ciepta,
kierunkowo stabilny, wysokowydajny
tuk elektryczny ze stabilizatorem
wtopienia przy zmieniajgcym sie
wolnym wylocie drutu
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Phoenix XQ R

Standard (MIG/MAG)
Puls

rootArc® puls XQ
rootArc®XQ

forceArc® puls XQ

INndustry
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Phoenix 355 ROB

Puls
rootArc®
rootArc® puls
forceArc®

forceArc® puls

forceArc® XQ superPuls
Positionweld
superPuls
TIG
Spawanie elektrodg otulona
(MMA)
Ztobienie b
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rootArc® / rootArc® puls superPuls

@ Idealne spawanie $ciegiem @ Spawanie interwatowe z redukcjg ciepta
graniowym / fatwe wykonanie

pomiedzy dwoma punktami roboczymi:

warstw wypetniajgcych i kryjacych Mozliwos¢ dowolnego ustawiania fazy

coldArc®

wysoko- i niskopragdowej — zaleznie od
sterownika

Positionweld
@ Minimalizacja wprowadzania @ Proste spawanie w pozycjach
ciepta do spawania cienkich blach

wymuszonych bez techniki
rozprowadzania

eV\;i-n@

WE ARE WELDING
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TITAN XQ R 400 AC PULS
ACARC PULS XQ DO SPAWANIA ALUMINIUM

W urzadzeniu Titan XQ 400 AC puls oprécz procesu spawania AC acArc puls XQ zawarte sg wszystkie
procesy spawania DC — i to bez doptaty.

Tym urzadzeniem EWM rewolucjonizuje spawanie aluminium metodg MIG-AC. Titan XQ 400 AC puls
jest wyposazony w sterownik Expert 2.0 XQ oraz chtodzenie woda. Dzieki wielu opcjom i szerokiemu
asortymentowi akcesoriéw kazdy uzytkownik moze dostosowac urzadzenie do siebie i swoich
obszaréw uzytkowania. To co nigdy sie nie zmienia to: najwyzsza jakos¢, dtugi cykl pracy i tym samym
zywotnos¢, znakomite wiasciwosci spawania i mozliwos¢ intuicyjnej obstugi.

all [}

Wszystkie procesy spawania MIG/MAG AC oraz sprawdzone procesy spawania
MIG/MAG DC sa zawarte w urzadzeniu bez koniecznosci doptaty!
Technologia inwertorowa RCC znacznie poprawita wlasciwosci spawania
urzadzenia Titan XQ puls we wszystkich procesach spawania.

acArc® puls XQ forceArc® XQ / forceArc® puls XQ
Idealna do spawania aluminium Wysokocisnieniowy, wysokowydajny tuk

w obszarze cienkich blach z gtebokim wtopieniem

rootArc® XQ / rootArc® puls XQ Positionweld

Idealne spawanie $ciegiem graniowym / Proste spawanie w pozycjach wymuszonych
tatwe wykonanie warstw wypetniajacych bez techniki rozprowadzania

i kryjacych

coldArc® XQ / coldArc® XQ puls tuk impulsowy XQ i standardowy XQ
Minimalizacja wprowadzania ciepta Spawanie TIG i elektrodg otulong, ztobienie
podczas spawania fukowego cienkich

blach

wiredArc XQ / wiredArc puls XQ
Wysokowydajny tuk z wtopieniem
niezaleznym od wolnego wylotu drutu,

u
!

uzyskiwanym dzieki dynamicznej regulacji \\\\\\\\\\\m

podawania drutu (stabilizator wtopienia)

TWOJE KORZYSCI +

* Perfekcyjne spawanie aluminium, takze cienkich blach
* Bardzo dobre wiasciwosci zaptonu

* Doskonate mostkowanie szczeliny powietrznej, réwniez w przypadku
zautomatyzowanych zastosowar

= Ograniczone do minimum wprowadzanie ciepta

* Wieksza predko$¢ spawania

* tatwa i bezpieczna obstuga tuku dla spawania manualnego i zautomatyzowanego
» Dobrze nadaje sie do spawania pomocniczego aluminium (spawanie 3D)

» Czyste spoiny dzieki znacznej redukgji tlenkéw magnezu

* Mniejsze wydzielanie dymu podczas spawania

» Szybka cyfrowa regulacja pragdowa dzieki technologii EWM RCC (Rapid Current Control)
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Dzieki procesowi spawania pradem przemiennym AC przy uzyciu spawarki Titan XQ 400 AC puls spawanie aluminium metoda MIG jest

jeszcze fatwiejsze, zarowno w procedurze recznej, jak i automatycznej. Rozwiagzanie MIG-AC umozliwia czyste potaczenia spawane bez
$ladéw dymu na cienkich blachach, takze w przypadku stopéw aluminium i magnezu.

Metoda acArc® puls XQ polega na zmianie biegunowosci w przebiegu procesu miedzy biegunem dodatnim (puls) a ujemnym.
Ciepto przenosi sie z materiatu na materiat spawalniczy. Pozwala to na doskonate mostkowanie szczelin powietrznych i redukcje
emisji dymu spawalniczego.

tUK IMPULSOWY AC

+

1) Tworzenie kropli w fazie impulsowej

2) Odrywanie sie kropli po fazie impulsowe;j
3) Faza pradu podstawowego
)

4) Czyszczenie i wstepne nagrzewanie drutu w fazie ujemne;j
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PHOENIX XQ R MODULAR

PHOENIX XQ R JAKO SYSTEM MODUtOWY

Nowy Phoenix XQ R w modutowym systemie obudéw stanowi
ekonomiczna alternatywe. Posiada wszystkie parametry, procesy

i funkcje sprawdzonego juz urzadzenia Phoenix XQ R w systemie
niemodutowym.

Spawarka Phoenix XQ R jest réwniez dostepna w zwyktych
natezeniach pradu, a cate Zrédto pradu i interfejs mozna indywidualnie
skonfigurowac.

Modutowy oznacza elastyczny. Oznacza to, ze w dowolnym momencie
mozna fatwo zamontowac modut chtodzacy lub wézek transportowy.

Phoenix XQ R 355 puls 405 puls
zakres regulacji 5-350A 5-400 A
350A/100% 350A/100%

Cykl pracy 40°C 400 A/ 60%

Napiecie biegu

82-98V
jatowego

TWOJE KORZYSC +

* Dodatkowy zakup charakterystyk nie jest potrzebny, wszystkie charakterystyki dla tego typu urzadzenia sa zawarte
w fabrycznym zakresie dostawy

» Maty, lekki i kompaktowy — pasuje do kazdego rozwigzania automatyki

» Ulepszony proces spawania XQ bardzo dobre wtasciwosci zajarzenia i czyste spoiny
» Dtugi cykl pracy i funkcja stand-by

* Chroniony przed pytem uktad elektroniczny

» Mozliwo$¢ indywidualnej konfiguracji wedtug wiasnych wymagan

» Opcjonalnie mozna go potaczy¢ w siec z systemem zarzadzania spawaniem ewm Xnet poprzez zintegrowang lub
zewnetrzna brame sieciowa

* Parametry kontrolowane za pomoca interfejsow:
- 510 zadan z 15 programami w trybie programowym
- predkos¢ podawania drutu, korekta dtugosci tuku

- dynamika tuku w trybie sygnatu sterujgcego

COOL50 XQ R U40

= fabryczne monitorowanie przeptywu i temperatury
* modut chtodzacy do uchwytéw spawalniczych chtodzonych woda
* modutowa konstrukcja, montaz bez uzycia narzedzi

* bardzo dobre chtodzenie uchwytu zapewnia zmniejszenie kosztow
czesci zuzywalnych palnika dzieki wydajnej pompie wirnikowej

= cisnienie pompy 3,5 bar, a w wersji wzmocnionej U42
nawet 4,5 bar

* Wersja z napieciem multi do pracy z napieciami sieciowymi 380 V
do 400V
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wermas — AUTOMATYCZNY PODAJNIK DRUTU

M DRIVE 4 ROB 5 XR

Podajnik drutu M Drive 4 Rob 5 XR do spawania zautomatyzowanego jest dostepny w wersjach
dla konwencjonalnych systemdéw robotycznych lub robotéw z watem pustym. Dzieki eFeed drut
mozna tatwo wprowadzac i wyjmowac. Opcjonalnie rolki i klapke mozna ustawi¢ w lewo lub

w prawo. Oznacza to, ze mozna zamontowac obok siebie dwa podajniki drutu. M Drive 4 Rob 5 XR
jest dostepny dla uchwytéw spawalniczych chtodzonych gazem lub wodg i oferuje wiele innych
opdji, w zaleznosci od potrzeb.

Solidna pokrywa wykonana ze Opcje: funkcja wydmuchu do
szkta akrylowego czyszczenia uchwytu spawalniczego
Do kontroli zespotu napedowego W przypadku stacji czyszczacych

wymagane jest opcjonalne podtgczenie
do wydmuchu

Naped 4-rolkowy eFeed
Do najwyzszych wymagan
odnosnie jakosci

Gniazdo przylaczeniowe, 19-stykowe
Dla analogowych sygnatéw sterujacych
takich jak ztacze antykolizyjne czy naped
uchwytu push/pull

Przycisk
» Wprowadzanie drutu

* Wycofanie drutu Przylacze centralne Euro

Indywidualne przytacza uchwytu
spawalniczego (opcjonalnie)

» Test gazu/ptukanie gazu

Szybkoztacze
Do doptywu i powrotu chtodziwa

Stabilne, izolowane szyny
do mocowania

Chtodzenie woda (opcjonalnie)
Do modernizacji lub konwersji

z chfodzenia gazowego na
chtodzenie wodne

Bezpieczne, przykrecane
przylacze stale
Do przewodu obcigzenia z ostong

Przylacze ztaczki wlotowej drutu
Dostepne dla réznych prowadnic

Przytacze gazu ostonowego G1/4 drutu z réznymi przytgczami

Waz gazu ostonowego

Przylacze sprezonego
powietrza G1/4
(opcjonalnie) Gniazdo przytaczeniowe,
Sprezone powietrze do 23-stykowe

przedmuchu podczas Dla zespolonego przewodu
korzystania ze stacji czyszczacej posredniego
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WSZYSTKIE PODAJNIKI DRUTU DLA XQ R

M D R |V E 4 R O B 5 X R * Podajnik drutu robota MIG/MAG dostepny w dwdch wersjach do obrotu w lewo i w prawo
= Réwniez jako wariant dla robotéw z watem pustym

» Kompatybilny z réznymi robotami dzieki réznym konsolom montazowym

» Mozliwos¢ push/pull w potaczeniu z uchwytami spawalniczymi EWM MTR242W PP
i MTR500W PP

Standardowo 19-pinowe gniazdo przytaczeniowe do wymiany sygnatéw, np. ztacze
antykolizyjne

Oddzielne przyciski z boku do wprowadzania/wycofywania drutu i testu gazu, z wziernikiem
do sprawdzania napedu podawania drutu

Szczegdlnie lekki, dla systemow chtodzonych gazem, mozliwos¢ dozbrojenia dla systemow
chtodzonych wodga

Wysokie bezpieczerstwo procesu produkcyjnego dzieki sterownikowi, regulacji i kontroli
wszystkich danych procesowych przez centralny cyfrowy system sieci komunikacyjnej

efFeed: Innowacyjny naped 4-rolkowy z wymiana rolek bez uzycia narzedzi, mocowanie
rolek na state z mozliwoscia regulacji docisku na pare rolek i rolkami oznaczonymi kolorami dla
$rednicy drutu i materiatu

Interfejs uchwytu spawalniczego robota MIG/MAG w dwdéch wersjach do otwierania na
prawa i lewg strone

F DRIVE ROB 5 XR

Réwniez jako wariant dla robotéw z watem pustym

Bezpieczne podtaczenie zasilania poprzez zespolony przewdd posredni i standardowe
19-pinowe gniazdo przytaczeniowe do wymiany sygnatdw, jak np. ztacze antykolizyjne

Oddzielne przyciski z boku do wprowadzania/wycofywania drutu i testu gazu

Szczegolnie lekki, do systemdw chtodzonych gazem, mozliwos$¢ dozbrojenia w systemy
chtodzone woda

Lekkie, kompaktowe urzadzenie do prostego montazu na robocie

Wysokie bezpieczeristwo procesu produkcyjnego dzieki sterownikowi, regulacji i kontroli
wszystkich danych procesowych przez centralny cyfrowy system sieci komunikacyjnej

Ztacze wigzki przewodow EWM powerConnector

M D R |VE LI- RO B ZX ZT * Podajnik drutu robota MIG/MAG petniacy funkcje podajnika posredniego

Réwniez jako wariant dla robotow z watem pustym

Do podawania drutu na bardzo duze odlegtosci pomiedzy cewka/beczka a uchwytem
spawalniczym

Odtwarzalna predko$¢ podawania drutu dzieki w petni cyfrowemu sterowaniu za pomoca
czujnika obrotéow, regulowana w krokach co 0,1 m/min

Oddzielne przyciski z przodu do wprowadzania/wycofywania drutu i testu gazu

Wysokie bezpieczeristwo procesu produkcyjnego dzieki sterownikowi, regulacji i kontroli
wszystkich danych procesowych przez centralny cyfrowy system sieci komunikacyjnej

eFeed: innowacyjny naped 4-rolkowy z wymiana rolek bez uzycia narzedzi, mocowaniem
rolek na state, regulowanym dociskiem pary rolek oraz rolkami oznaczonymi kolorami dla
$rednicy drutu i materiatu

13
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Wszystkie warianty systemu rowniez
dostepne z modutowym zrédiem pradu Phoenix XQ R.

WEASCIWE ROZWIAZANIE
DLA TWOJE] APLIKAC]I

Oprécz standardowych rozwigzan z tylko jednym napedem, istnieje mozliwo$¢ zastosowania dodatkowego
przenosnika beczkowego lub podajnika posredniego. W potaczeniu z uchwytem spawalniczym typu
push/pull mozliwe jest potaczenie szeregowe maksymalnie trzech napedéw. Dodatkowo jezeli korzystasz

z systemu wymiany uchwytéw, mozesz na spawarce pracowac naprzemiennie przy uzyciu dwdch
uchwytéw spawalniczych. W EWM oferujemy odpowiednie komponenty do Twojego zastosowania.
Oznacza to, ze mozesz doskonale wykona¢ swoje zautomatyzowane zadanie spawalnicze.

M Drive 4 Rob 5 XR

Titan XQ R puls
Phoenix XQ R puls

Podajnik posredni
M Drive 4 Rob 2X ZT M Drive 4 Rob 5 XR

2 x podajnik posredni
M Drive 4 Rob 2X ZT 2 x M Drive 4 Rob 5 XR
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System wymiany
podawania drutu

System podawania drutu
z podajnikiem posrednim,
np. podawanie drutu z beczki

System wymiany podawania
drutu z podajnikiem posrednim,
np. podawanie drutu z beczki

15
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wermas  PANEL/PRZYSTAWKA ZDALENGO
STEROWANIA

RC XQ EXPERT 2.0 ROB

* Panel sterowania zzamontowanym fabrycznie przewodem
przytaczeniowym do ustawiania parametréw spawania dla zrédet
pradu spawania RC XQ bez sterownika czotowego

* Moze by¢ réwniez uzywany jako dodatkowy modut zasterowujacy
w zrodtach pradu ze sterownikiem czotowym

= Ustawianie: pradu spawania (AMP), korekty tuku (V) i dynamiki tuku
(soft/hard) za pomocg dwdch pokretet

* Sterownik Expert 2.0 z intuicyjnym interfejsem uzytkownika w postaci
wyswietlacza LCD i wyswietlaczem komunikatéw tekstowych
wszystkich parametrow spawania i funkdji

= Prosty wybor JOB (metoda spawania, materiat, gaz, $rednica drutu)
za pomoca pokretfa Click-Wheel i 16 indywidualnie regulowanych
programéw dla kazdego zadania spawalniczego (JOB)

» fatwa zmiana procesdw spawania za nacisnieciem przycisku,
ustawienie wszystkich parametréw w przebiegu programu oraz
2-takt specjalny i 4-takt specjalny z regulowanym kraterem na
poczatku i koncu spoiny

» Zarzadzanie prawami dostepu do réznych poziomdw obstugi
sterownika za pomoca Xbutton

Wymiary (d}. x szer. x wys.): 250 x 230 x 108 mm
Masa: 2 kg

STEROWNIK

EXPERT XQ R 2.0

* Przebieg programu spawania
Proste ustawianie wszystkich parametrow spawania w przebiegu
programu.

* Okno JOB
Prosty wybdr charakterystyki JOB za pomoca Click-Wheel.

* Szybkie przetaczanie miedzy zadaniami MIG/MAG
Optymalne rozwiazanie dla kazdego zadania spawalniczego.

* Asystent danych spawania WPQR
Dokfadne obliczanie doptywu ciepta i energia liniowej.

* Wybér jezyka
Zainstalowane jezyki menu uzytkownika.

DV [jmin]

U-Korrektur 0.0y

DG

o
)
= ¥ 9 i




UCHWYT SPAWALNICZY DO ROBOTA
DO WYBORU

Dzieki Titan XQ R puls dysponujesz takze wszystkimi mozliwosciami w zakresie uchwytéw spawalniczych:
Mozesz wybiera¢ pomiedzy rozwigzaniem z watem standardowym lub pustym, chtodzeniem gazem lub
woda, a takze uchwytami spawalniczymi typu push/pull lub push/push. Mozliwe jest rowniez podawanie
drutu z beczki. Uchwyty spawalnicze z szyjkami o réznych katach zgiecia lub z wezem elastycznym, ztacze
antykolizyjne, podajniki drutu i inne akcesoria spawalnicze uzupetniajg system.

Waly puste EWM RMT uchwyt

spawalniczy do robota

chtodzony gazem lub woda Podajnik drutu dla robota
M Drive 4 Rob 5 HW XR

v

Titan XQ R puls lub
Phoenix XQ R puls

EWM-RMT- uchwyt
spawalniczy do robota
chtodzony gazem lub wodga

’i:.- \ Podajnik drutu dla robota

-~ M drive 4 Rob 5 XR

EWM-AMT- Automat
spawalniczy
chtodzony gazem lub woda

Produkcja w Niemczech; Specjalne dtugosci
i specjalne katy giecia na zaméwienie.

e\A;f'n@
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XQR

wermas — SPAWARKI ZROBOTYZOWANE MIG/MAG

DANE TECHNICZNE PHOENIX 355 EXPERT 2.0 ROB

Dzieki Titan XQ R puls dysponujesz takze wszystkimi mozliwosciami w zakresie uchwytéw spawalniczych:
Mozesz wybiera¢ pomiedzy rozwigzaniem z watem standardowym lub pustym, chtodzeniem gazem lub
woda, a takze uchwytami spawalniczymi typu push/pull lub push/push. MoZliwe jest réwniez podawanie
drutu z beczki. Uchwyty spawalnicze z szyjkami o réznych katach zgiecia lub z wezem elastycznym, ztacze
antykolizyjne, podajniki drutu i inne akcesoria spawalnicze uzupetniajg system.

» Kompaktowa, wieloprocesowa spawarka impulsowa MIG/MAG ze
zintegrowanym napedem podawania drutu

» Zoptymalizowana pod katem zastosowan zautomatyzowanych

= Sterownik Expert 2.0 z intuicyjnym interfejsem uzytkownika w postaci
wys$wietlacza LCD i wyswietlaczem komunikatow tekstowych
wszystkich parametréw spawania i funkgji

Opcjonalnie mozliwos$¢ poditaczenia do LAN lub WiFi, Xnet ready

Mozliwos¢ push/pull w potaczeniu z uchwytami spawalniczymi
EWM MTR242W PP i MTR500W PP

Charakterystyki EWM Synergic dla forceArc®, forceArc® puls, rootArc®,
rootArc® puls i superPuls

Charakterystyki Synergic przy tukowym spawaniu w ostonie gazow
metali takich jak: stal/CrNi/aluminium

19-pinowy interfejs do spawania zautomatyzowanego i opcjonalne
interfejsy RINT X12, interfejs magistrali przemystowej BUSINT X11,
interfejs dokumentacji PCINT X10 (+ oprogramowanie

QDOC 9000 V2.0) i oprogramowanie do zarzadzania jakoscig

ewm Xnet w standardzie

Zautomatyzowane i zmechanizowane zastosowania w przemysle
mechanicznym, samochodowym, pojazdowym, kontenerowym,
aparaturze i przemysle stoczniowym

Chtodzenie gazem lub opcjonalnie chtodzenie woda z modutem
chtodzacym cool 50 U40

Bardzo precyzyjny, efektywny 4-rolkowy naped podawania drutu
EWM eFeed zapewnia niezawodne podawanie wszystkich drutow
petnych i proszkowych.

Fabrycznie wyposazone w rolki UNI 1,0-1,2 mm do stali nisko-
i wysokostopowej

= Srednica szpuli drutu do 300 mm/D300, 200 mm/D200 mozliwa
przy uzyciu adaptera

Phoenix
355 ROB 350
Zakres regulacji 5-350 A
350A/40%
Cykl pracy 40 °C 300A/60%
270A/10%

Napiecie biegu jatowego 79V
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TIG

AUTOMATYZACIA TIG PRZY
/ASTOSOWANIU TETRIX

» Spawarka inwertorowa TIG w wersji DC lub AC/DC

* Zoptymalizowana do zastosowan zautomatyzowanych: unikalny
system cyfrowy drugiej generacji zapewniajacy odtwarzalne
wyniki spawania najwyzszej jakosci, tatwa integracja z systemami
zautomatyzowanymi

Standardowo z 19-pinowym interfejsem do spawania
zautomatyzowanego i opcjonalnie dostepny rowniez z interfejsem
RINT X12 iinterfejsem magistrali przemystowej BUSINT X11

activArc® — precyzyjny i doskonale skupiony tuk o zmniejszonym
doptywie ciepta i gtebokim wtopieniu w celu utworzenia trwatej
spoiny o najwyzszej jakosci

* Rézne warianty dostosowane do Twojego zastosowania:

» Przy réznych natezeniach pradu

» Z réznymi sterownikami

» Zaréwno chfodzone gazem, jak z opcjonalnym modutem
chtodzacym chtodzone woda

» Dostepne z zimnym (Coldwire) lub goragcym drutem (Hotwire)

TETRIX 352 452 552 1002
Zakres reguladji 5-350 A 4-450 A 5-550 A 10-1000 A
450 A/ 80% 550A/80% 1000A/60%
o 0,
Cykl pracy 40°C 350A/100% 420A/100% 420A/100% 750 A/ 100%
Napiecie biegu jatowego 79V
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» Spawarka inwertorowa TIG ze sterowaniem Comfort 2.0 w wersji
DC lub AC/DC

= activArc® — precyzyjny i doskonale skupiony tuk o zmniejszonym
doptywie ciepta i gtebokim wtopieniu w celu utworzenia trwatej
spoiny o najwyzszej jakosci

* Standardowo z 19-pinowym interfejsem do spawania
zautomatyzowanego i opcjonalnie dostepny rowniez z interfejsem
RINT X12 iinterfejsem magistrali przemystowej BUSINT X11

» Rdzne warianty dostosowane do Twojego zastosowania:

* Chtodzenie gazem lub wodg z opcjonalnym modutem chtodzacym
cool41 U31

» W zaleznosci od wariantu dostepne z drutem zimnym (Coldwire)
lub z drutem goracym (Hotwire)

TETRIX COMFORT 2.0 PULS

Wersja ROB CW ROB AC/DC ROB AC/DC CW ROB
Zakres regulacji 5-300 A

300A/35%
Cykl pracy 40 °C 260A/60%

210A/100%

Napiecie biegu
jatowego

63V
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PODAJNIKIDRUTU TIG | SKRZYNKI
SEPARACYJNE

PODAJNIKI DRUTU DLA AUTOMATYZACJI TIG

Zawsze znajdzie sie odpowiedni podajnik drutu do zautomatyzowanego i zmechanizowanego spawania TIG
dla kazdego obszaru zastosowania.

T drive 4 Rob 2

» Podajnik drutu do zastosowar zautomatyzowanych TIG

» Zoptymalizowany do wysokiej wydajnosci stapiania zimnego lub gorgcego drutu
do 10 m/min

» Odtwarzalna predkos¢ podawania drutu dzieki w petni cyfrowemu sterowaniu za pomoca
czujnika obrotéw, regulowana w krokach co 0,1 m/min

* Naped 4-rolkowy wykonany z metalu z duzymi rolkami o wielkosci 37 mm, wyposazenie
fabryczne dla drutéw stalowych 1,0/1,2 mm

» Oddzielne przyciski z przodu do cofania drutu, testu gazu i wprowadzania drutu

» Wysokie bezpieczenstwo procesu produkcyjnego dzieki sterownikowi, regulacji i kontroli
wszystkich danych procesowych przez centralny cyfrowy system sieci komunikacyjnej

T drive 4 Rob 3

= Lekki, kompaktowy podajnik drutu do precyzyjnego podawania zimnego drutu
w zautomatyzowanych zastosowaniach spawania TIG

* Dostepne w réznych wariantach jako kombinacja drutu zimnego (Coldwire), drutu
goracego (Hotwire), watu pustego, w wersji lewej lub prawej

» Odtwarzalna predkos¢ podawania drutu dzieki w petni cyfrowemu sterowaniu za pomocg
czujnika obrotéw, regulowana w krokach co 0,1 m/min

» Naped 4-rolkowy w konstrukcji metalowej z duzymi rolkami 37 mm, fabrycznie
przystosowany do drutéw stalowych 1,0/1,2 mm z beznarzedziowg wymiang rolek za pomoca
niewypadajacych srub

» Oddzielne przyciski z przodu do cofania drutu, testu gazu i wprowadzania drutu

» Wysokie bezpieczeristwo procesu produkcyjnego dzieki sterownikowi, regulacji i kontroli
wszystkich danych procesowych przez centralny cyfrowy system sieci komunikacyjnej

tigSpeed drive 4 Rob

* Podajnik drutu do zastosowan zautomatyzowanych TIG

* Zoptymalizowany do wysokiej wydajnosci stapiania zimnego lub gorgcego drutu
do 10 m/min

* Dynamiczny system podawania drutu poprzez natozony ruch drutu do przodu/do tytu

» Odtwarzalna predkos¢ podawania drutu dzieki w petni cyfrowemu sterowaniu za pomoca
czujnika obrotéw, regulowana w krokach co 0,1 m/min

* Naped 4-rolkowy wykonany z metalu z duzymi rolkami o wielko$ci 37 mm, wyposazenie
fabryczne dla drutow stalowych 1,0/1,2 mm

» Oddzielne przyciski z przodu do cofania drutu, testu gazu i wprowadzania drutu

* Wysokie bezpieczenstwo procesu produkcyjnego dzieki sterownikowi, regulacji i kontroli
wszystkich danych procesowych przez centralny cyfrowy system sieci komunikacyjnej
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INTERFEJS UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Interfejs uchwytu spawalniczego Tig Torch Box

® Lekki, kompaktowy interfejs uchwytu spawalniczego TIG

* Do podtaczenia do TIG-MT 400 W i TIG-MT 500 W

* Mozna faczy¢ z T Drive 4 Rob 3 L/R (lewy/prawy)

* |zintegrowany zawor gazu

» Oddzielny przycisk testu gazu

* Monitorowanie cisnienia gazu

* Blacha montazowa z zabezpieczeniem przed wyrwaniem na robocie (opcja)

» Lekkie, kompaktowe urzagdzenie do prostego montazu na robocie

Interfejs uchwytu spawalniczego forceTig Torch Box

* Interfejs uchwytu spawalniczego forceTig®, wersja lekka do 550 A

* Do stosowania uchwytéw spawalniczych forceTig® na zautomatyzowanych Zrédtach pradu
Tetrix XX2

* Mozna faczy¢ z T Drive 4 Rob 3 L/R (lewy/prawy)
* Zintegrowany zawor gazu

» Oddzielny przycisk testu gazu

» Czujnik cisnienia gazu

» Kompaktowe urzadzenie utatwiajgce montaz

* Maksymalna dtugos¢ catkowita uchwytu spawalniczego i pakietu wezy przytaczeniowych 18 m

ZESPOLONE PRZEWODY POSREDNIE

Zawsze znajdziesz u nas odpowiedni
zespolony przewdd posredni do kazdego
zastosowania. Kompletnie wyposazone,
zgodnie z Twoim zapotrzebowaniem!

MOZLIWE KOMBINACJE WYPOSAZENIA

70 QMM

95 QMM

2*95 QMM, przytacze zasilania przykrecane

VSLP TORCHBOX

VSLP TORCHBOX + WF / TIGSPEED

SLP 7/12 pol

SLP 7/12 pol hotwire

VSLP PIPETRUCK

VSLP TORCHBOX + WF + HW / TIGSPEED mozliwe tylko bez lub z karbowana rura ochronng,
brak standardowego weza ochronnego

Chtodzony gazem (bez stosowania SLP)
Chtodzony wodg (zawsze z VSLP)
Bez gazu i wody (w przypadku stosowania SLP)

Brak weza ochronnego
Standardowy waz ochronny (nie dla 2*95 QMM)
Karbowany waz ochronny

Podanie dtugosci

(1 m w cenie podstawowe))
Zespolony przewdd posredni
Przewdd sterujacy

23
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ABY UCHWYT SPAWALNICZY ZAWSZE

BYt CHLODNY

TIG ROB 400 W

TIG ROB 400 W CW/HW

TIG ROB 400 W CW PP

= Szybko, bezpiecznie, bez problemu
» Wstepnie ustawiona elektroda wolframowa

* Odtwarzalna pozycja uchwytu
spawalniczego

Wyposazenie podstawowe:

* 4 m wigzka przewoddw

* Prosty palnik uchwytu

» Dysza gazowa @ =10 mm, L =37 mm

» Soczewka gazowa @ elektroda = 2,4 mm

= Szybko, bezpiecznie, bez problemu
» 7 podajnikiem drutu zimnego
= Wstepnie ustawiona elektroda wolframowa

= Odtwarzalna pozycja uchwytu
spawalniczego

Wyposazenie podstawowe:

* 4 m wigzka przewodow

= Prosty palnik uchwytu

* Dysza zimnego drutu @ =1 mm

* Dysza gazowa @ =10 mm, L =37 mm

» Soczewka gazowa @ elektroda = 2,4 mm

» Szybko, bezpiecznie, bez problemu
= Z podajnikiem drutu zimnego
= Wstepnie ustawiona elektroda wolframowa

= Odtwarzalna pozycja uchwytu
spawalniczego

Wyposazenie podstawowe:

* 4 m wigzka przewoddw

® Prosty palnik uchwytu

* Dysza gazowa @ =10 mm, L =37 mm

» Soczewka gazowa @ elektroda = 2,4 mm
* Dysza zimnego drutu @ = 1,0 mm

* Rolka napedowa uniwersalna @=1,0 mm

TIGROB 400 W TIG ROB 400 W CW/HW TIGROB 400 W CW PP
Chtodzenie W
DC 400A/100%
AC 280A/100%
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FT500

= Stabilna konstrukgcja dla wiekszego bezpieczenstwa w razie wypadku
» Zamkniety obieg chtodzenia

» Wkrecana elektroda, okreslona skalibrowana geometria w przypadku wymiany
elektrody tzn. brak potrzeby justowania z uzyciem szablonéw w przypadku wymiany

* Opcjonalnie z dodatkowym podawaniem drutu lub bez

Wyposazenie podstawowe:
* Rozdzielacz gazu, katoda okragta, dysza gazowa miedziana 13 mm

* Wigzka przewoddw odchodzaca w gore

FT1000

= Stabilna konstrukgcja dla wiekszego bezpieczeristwa w razie wypadku
* Zamkniety obieg chtodzenia

» Wkrecana elektroda, okreslona skalibrowana geometria w przypadku wymiany
elektrody tzn. brak potrzeby justowania z uzyciem szablonéw w przypadku wymiany

* Opcjonalnie z dodatkowym podawaniem drutu lub bez

Wyposazenie podstawowe:
» Rozdzielacz gazu, katoda okragta, dysza gazowa miedziana 13 mm

» Odchodzaca bocznie wigzka przewoddw

FT1002

» Zmechanizowane spawanie wysokopragdowe

* Przeznaczone do pracy ciagtej pod najwiekszymi obcigzeniami

* Laminarny przeptyw gazu ostonowego dla optymalnej ochrony spoiny

* Rozne $rednice elektrod utatwiajg dostosowanie do réznorodnych zadan spawalniczych

* Odchodzaca bocznie wiagzka przewodow, dostepna w réznych dtugosciach

FT500 FT1000 FT1002
Chtodzenie W
DC 500A/100% 800A/100% 1000A/100%
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ABY UCHWYT SPAWALNICZY ZAWSZE

BYt CHLODNY

"

-

» Dtuga trwatos¢ dzieki optymalnemu odprowadzaniu ciepta przy mozliwie najmniejszych rozmiarach

» Odchodzaca bocznie wiagzka przewoddw pozwalajaca uniknac ryzyka zataman

* Elektroda wolframowa regulowana z tytu

* Doskonata dostepno$¢ przy optymalnej wydajnosci

TIG MT 200G TIG MT 300 W TIG MT 400 W TIG MT 500 W
Chtodzenie Gaz W W W
DC 200A/60% 300A/100% 400A/100% 500A/100%
AC 140A/60% 210A/100% 280A/100% 350A/100%
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PLAZMA

AUTOMATYZACJA TETRIX-PLASMA

» Spawarka plazmowa DC lub spawarka Microplasma DC

» W zaleznosci od wariantu dostepne z drutem zimnym (Coldwire) lub z drutem
goracym (Hotwire)

» Dostepne rowniez w wersjach z regulacja gazu i bez

® activArc® — precyzyjny i doskonale skupiony tuk o zmniejszonym doptywie
ciepta i gtebokim wtopieniu w celu utworzenia trwatej spoiny o najwyzszej
jakosci

» Standardowo 19-pinowe gniazdo przyfaczeniowe do wymiany sygnatow,
np. Ztacze antykolizyjne i opcjonalne interfejsy RINT X12, interfejs magistrali
przemystowej BUSINT X11, interfejs dokumentacji PCINT X10

» Zoptymalizowana do zastosowan zautomatyzowanych: unikalny system
cyfrowy drugiej generacji zapewniajacy odtwarzalne wyniki spawania
najwyzszej jakosci, tatwa integracja z systemami zautomatyzowanymi

» Dodatkowy zakup charakterystyk nie jest potrzebny, wszystkie charakterystyki
dla tego typu urzgdzenia sg zawarte w fabrycznym zakresie dostawy

» Dowolnie regulowany prad tuku pomocniczego 5-80 A
* MoZliwa Plasma spotArc®

* Monitorowanie zaniku fazy (w potaczeniu z BUSINTX11 ATCASE)
i monitorowanie mediéw pod katem cisnienia gazu ostonowego/gazu
pilotujacego oraz monitorowanie przeptywu wody

* Sprzetowy obwdd zatrzymania awaryjnego do wytaczania ze wzgledéw
bezpieczenstwa

DANE TECHNICZNE

MICROPLASMA

TETRIX PLASMA 152 352 552 102
Zakres regulacji 5-150 A 4-350 A 5-550 A 0,5-100 A
550A/60%
o, 0, 0,
Cykl pracy 40 °C 150A/100% 350A/100% 420A/100% 100A/100%

Napiecie biegu

. 79V
jatowego
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AUTOMATYZACJA MICROPLASMA

* Modutowa spawarka plazmowa DC ze sterownikiem Comfort 2.0 P i zespotem
do precyzyjnego dozowania gazu
» Spawanie plazmowe oraz TIG

= Standardowy 19-pinowy interfejs do spawania zautomatyzowanego, dla np.
(start/stop, przeptyw pradu, awaryjne wytaczenie) i opcjonalne interfejsy
RINT X12, interfejs magistrali przemystowej BUSINT X11

DANE TECHNICZNE

MICROPLASMA 25-2 55-2 105-2
Zakres regulacji 0,3-20 A 0,3-50 A 0,3-100 A
o 1000A/60%
Cykl pracy 40°C 20A/100% 50A/100% 70A/100%
Specjalnie opracowany Napiecie biegu o5y

sterownik Comfort 2.0 P jatowego




PLAZMA

UCHWYTY SPAWALNICZE PLAZMA

Zawsze znajdziesz tu odpowiedni uchwyt spawalniczy do kazdego zastosowania plazmowego.

PWM 25 PWM 100 PWM 150 PWM 250

Chtodzenie W
Prad tuku pomocniczego 4-10A 2-12 A 5-12A
EDDC- 25A/100% T00A/100% 150A/100% 250A/100%
ED AC 80A/100% 120A/100%
ED DC + 35A/100% 50A/100%

PWM 150 ROB PWM 250 ROB PWM 350-S90 PWM 350-5180
Chtodzenie W
Cykl pracy 250A/100% 350A/100% 350A/100%
Prad tuku pomocniczego 2-12A 5-12A 10-20 A 10-20 A
ED DC - 150A/100%
ED AC 120A/100%
EDDC + 50A/100%

PWM 25 PWM 100 PWM 150

RINT X12 do spawarek XQ R PWM 150 Rob PWM 350-5180
PWM 250 Rob PWM 350 - S90



ZESPOL DOZOWANIA GAZU GDE
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Zespoét dozowania gazu do pracy na urzadzeniach do spawania plazmowego Tetrix bez cyfrowego sterowania gazem.

PRZEGLAD STEROWNIKOW

GDE 4

Obszary zastosowania:

* Spawanie plazmowe bieg, styk,+"
stopy na bazie aluminium

» Spawanie plazmowe, styk,-"
wysokostopowe stale, nikiel, miedz,
tytan i stopy specjalne

DANE TECHNICZNE

GDE 4.1

Obszary zastosowania:

* Spawanie plazmowe bieg, styk,+"
stopy na bazie aluminium

» Spawanie plazmowe, styk,-"
wysokostopowe stale, nikiel, mied?,
tytan i stopy specjalne

GDE 5

Obszary zastosowania:

= Spawanie plazmowe bieg, styk,+"
stopy na bazie aluminium

* Spawanie plazmowe, styk,-"
wysokostopowe stale, nikiel, mied?,
tytan i stopy specjalne

GDE 4.1 GDE 5
Gaz ostonowy 3,5-201/min 3,5-20 I/min 3,5-20 I/min
Gaz tuku pilotujacego 0,3-5,51/min 0,1-1,11/min 0,3-5,51/min
Gaz tuku pilotujacego 2 0,1-1,1 I/min
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MIG/MAG
TIG
PLAZMA

ABY UCHWYT SPAWALNICZY ZAWSZE
BYt CHLODNY

RK1

» Wydajna chtodnica do chfodzenia nagrzanego chfodziwa
z w petni termicznym kompresorem silnikowym

* Przytacza z tytu

= Zawor spustowy chtodziwa i wskaznik poziomu chtodziwa

* Regulacja temperatury i wyswietlacz LED

» Wydajna pompa, czujnik ci$nienia, pompa i sterowany
temperaturg wentylator

RK2 / RK3 / RK2.1 / RK3.1

» Wydajna chtodnica do chfodzenia nagrzanego chfodziwa
z w petni termicznym kompresorem silnikowym

* Przytacza na przodzie
= Zawor spustowy chtodziwa i wskaznik poziomu chtodziwa

* Regulacja temperatury i wyswietlacz LED

RK1 RK2 +3 RK2.1 + 3.1
wzmocniony
Napiecie sieciowe 1x230V 3x400V
Moc chtodnicza 900W 2000W (RK2) / 2700W (RK3)
Maks. cisnieni
are. cshienie 3,5 bara 4,5 bara 8 barow

wylotowe

do maks. temperatury otoczenia 32 °C

COOL82 Us44

* Modut chtodzacy powietrzem obiegowym z pompa wirnikowa
eTlfw . = Szczegdlnie wytrzymata metalowa obudowa
iy " . :
Wi i Przytacza chtodziwa z tytu

Uy ! - iieedatit * Wydajna pompa, czujnik cisnienia, pompa i sterowany temperaturg
y s wentylator

= Zalecenie dla zespolonych przewoddw posrednich o dtugosci
do10m



WE ARE WELDING

COOL82 U457/ COOL82 U45 2DV

* Wydajna chtodnica do chtodzenia
nagrzanego chtodziwa

= Przytacza z tytu

= Zawor spustowy chtodziwa i wskaznik
poziomu chtodziwa

» Regulacja temperatury i wyswietlacz LED

» Wydajna pompa, wentylator sterowany
temperaturg

* Modut chtodzacy powietrzem obiegowym z pompga wirnikowg

* Wzmocniona konstrukgcja

» Szczegdlnie wytrzymata metalowa obudowa

* Przytacza chtodziwa z tytu

» Wydajna pompa, czujnik cisnienia, pompa i sterowany temperaturg wentylator
» \Wzmocniona pompa wirnikowa i wysoka moc chtodnicza

= Zalecane m.in. dla dtugich zespolonych przewoddw posrednich o dtugosci powyzej 15 m

COOL 82 U44 COOL 82 U45 COOL 81 U45 2DV

wzmocniona konstrukcja

Natezenie przeptywu 51/min 201/min

Moc chtodnicza 1600 W 1800W

Maks. cisnienie

3,5 bara 4,5 bara
wylotowe

RK10 RK20 R30
Napiecie sieciowe 1x230V 3x400V
Moc chtodnicza 1300W 2500W 3800W

do maks. temperatury otoczenia 40 °C
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XQR
MIG/MAG
TIG
PLAZMA

INTERFEJSY DO TIG, MIG/MAG

| PLAZMA

XQ R MIG/MAG

BUSINT X11 DLA
SZAF STEROWNICZYCH

BUSINT X11 DLA
SPAWAREK XQ R

Dostepne typy
magistrali
polowych

Dostepne typy
magistrali
polowych

RINT X12 do spawarek XQ R

TIG | PLAZMA

BUSINT X11 DLA
SZAF STEROWNICZYCH

TIG
BUSINT X11
ATCASE DLA
SPAWAREK

Plazma

RINT X12 do szaf sterowniczych

Dostepne typy
magistrali
polowych

Dostepne typy
magistrali

polowych

Dostepne typy
magistrali
polowych

DEVICE NET
PROFIBUS
PROFINET CU
ETHERCAT
ETHERNET IP
MODUS TCP
CAN OPEN

DEVICE NET
PROFIBUS
PROFINET
ETHERCAT
ETHERNET IP
MODUS TCP
CAN OPEN

DEVICE NET
PROFIBUS
PROFINET
ETHERCAT
ETHERnet IP
MODUS TCP
CAN OPEN

DEVICE NET
PROFIBUS
PROFINET CU
ETHERCAT
ETHERNET IP
MODBUS
CAN OPEN

DEVICE NET
PROFIBUS
PROFINET CU
ETHERCAT
ETHERNET IP
MODBUS
CAN OPEN



AUTOMATYKA EWM — IDEALNE e“{’"
ROZWIAZANIE DLA KAZDEGO ZADANIA 75

Pojedyncze urzadzenia lub duze serie, rzemiosto lub przemyst, Srednie przedsiebiorstwa lub firmy
korporacyjne, roboty wspotpracujace lub cela robota spawalniczego pod klucz — EWM posiada odpowiednie
rozwigzanie w zakresie automatyzacji dla Twojego zadania i Twojej firmy.

Z EWM MOZESZ PORTFOLIO UStUG EWM

* Produkowac szybciej przy zachowaniu niezmiennie wysokiej = Dostarczymy kompletne rozwigzanie w zakresie automatyzadji
jakosci Twojego zadania — indywidualnie dostosowane do Twoich potrzeb

» Trwale redukowac koszty i bezpiecznie planowac i Twojej firmy

» Produkowac w sposob elastyczny od matych do duzych serii * Zrédto pradu spawania do spawarek MIG/MAG, TIG i plazmowych

wraz z odpowiednimi akcesoriami, takimi jak: np. podajniki drutu,

» Szybko reagowac na zmiany na rynk
i eagow Zrmiany na ryni uchwyty spawalnicze, itp.

. . o .
Pracowac niezawodnie i ekonomicznie - Wazystkie dziafania serwisowe | ustugi

» Konkurowac na rynku miedzynarodowym
y o Y = Cele zrobotyzowane

= Systemy robotyczne z naszego systemu modutowego - elastyczne
do kazdego zastosowania

* Modernizacja

= Stoty obrotowe, urzadzenia do zgrzewania spoin okragtych
i wzdtuznych
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XQR
MIG/MAG
TIG
PLAZMA

ELASTYCZNE | EKONOMICZNE -
/ACZYNAJAC OD WIELKOSCI PARTII 1

Kompletne systemy modutowe, zaprogramowane w petni automatycznie do dziatania offline,

to przysztos¢ spawania zautomatyzowanego. Oprécz wariantéw standaryzowanych oferujemy takze
kompleksowe rozwigzania zindywidualizowane, skrojone specjalnie na potrzeby zwigzane z realizacjg
okreslonych zadan oraz z dang branza.

KOMPLETNE SYSTEMY MODUtOWE

Nasze kompletne systemy modutowe s3 dostosowane do Twoich wymagan i zadan. Z komponentéw
standardowych montujemy systemy robotéw spawalniczych, skrojone na miare potrzeb. Bierzemy przy
tym na siebie wykonanie projektu, przeprowadzenie préb, instalacji oraz szkolenia, a takze konserwacji.
W ten sposdb mozesz zajac sie juz tylko samga produkgja.

TWOJE KORZYSCI +

» Wysokie bezpieczeristwo procesu dzieki zastosowaniu sterownikow cyfrowych oraz ustawianiu wszystkich
parametrow procesu

» Odtwarzalne wyniki spawania, $wiadczace o niezmiennej jakosci spawu elastyczne i z mozliwoscia
rozbudowy w dowolnym momencie

* Elastyczne i z mozliwoscia rozbudowy w dowolnym momencie

STANDARDOWE CELE SPAWALNICZE

Nasze kompaktowe, standaryzowane cele spawalnicze z opcjami automatyzacji dostosowanymi do
potrzeb klienta to optymalne rozwigzanie umozliwiajace spetnienie wysokich wymagan. Dostarczamy
system gotowy do spawania, wykonany zgodnie ze specyfikacja klienta, instalujemy go i uruchamiamy.
Na zyczenie wyposazone w roboty FANUC lub Kuka lub roboty wspétpracujace firmy Universal Robots
i Doosan Robotics.

TWOJE KORZYSCI +

* Standaryzowana cela zrobotyzowana

» Rdzne produkty typu robot (wg wytycznych klienta)

* Obrotniki zgodnie z wymaganiami klienta lub komponentu

* Mozliwos¢ zasilania z réznych wieloprocesowych Zrédet zasilania

» Zastosowanie podczas spawania MIG, TIG, spawania plazmowego i forceTig® oraz zgrzewania punktowego
» Kompletna obudowa ochronna z drzwiami przesuwnymi i wziernikiem

* Mozliwos¢ taczenia z réznymi ukfadami odsysania

* Opcjonalna o$ liniowa lub stoty obrotowe

* Konfiguracja zgodnie z zyczeniami uzytkownika




SYSTEM ZARZADZANIA JAKOSCIA
SPAWANIA WELDING 4.0 EWM XNET

WE ARE WELDING

Inteligentne i poprawiajace produktywnos¢ potaczenie cztowieka i maszyny dla zapewnienia automatycznego przeptywu
danych w faricuchu produkcyjnym: Przemyst 4.0. Na te potrzeby w branzy spawalniczej odpowiada nowy, innowacyjny system
zarzadzania spawaniem Welding 4.0 ewm Xnet. Koncepcje przysztosci, takie jak,Smart factory”i,Digital transformation” staja
sie w ten prosty sposéb rzeczywistoscia. Zalety sg oczywiste: Silniejsze powiazanie produktu i cztowieka podnosi efektywnos¢
i jakos¢, obniza koszty i jednoczesnie oszczedza zasoby. Dzieki inteligentnemu monitorowaniu i przejrzystym procesom od
projektowania poprzez produkcje, a konczac na ostatecznej kalkulacji spoiny, zawsze mamy najlepszy przeglad. ewm Xnet
udostepnia korzysci Przemystu 4.0 wszystkim zaktadom spawalniczym niezaleznie od wielkosci i wyposazenia.

Juz dzis wprowadz przyszto$¢ do swojego biznesu — porozmawiaj z nami!

TWOJE KORZYSCI

= Rejestracja danych spawalniczych
» Centralny zapis, przegladanie i analiza
* Monitoring online — Sterowanie i monitorowanie procesu

spawania dla dowolnej liczby spawarek z dowolnej liczby
stanowisk komputerowych

* Analiza, ocena, raportowanie i dokumentacja
zarejestrowanych online parametréw spawania kazdego
urzgdzenia spawalniczego podigczonego do sieci poprzez
roznorodne narzedzia do dokumentadji i analizy

* Mozliwos¢ przekazywania danych na wszystkie spawarki
w sieci

» Wygodny i fatwy w przygotowaniu uktad graficzny
elementéw sieci na podstawie planu hali, w tym opcje
powiekszania, nawigacji i wiele innych.

Industry

g 40

MODULY [ PODZESPOLY

» Zestaw podstawowy — Rejestracja danych spawania
w czasie rzeczywistym oraz zarzadzanie i przekazywanie
parametrow zuzycia

» Upgrade 1 — WPQ-X Manager — tworzenie instrukgji
spawania, zarzadzanie nimi i ich przyporzadkowywanie do
spawaczy

Upgrade 2 — System zarzadzania elementami — zarzadzanie
spawanymi elementami, tworzenie schematéw kolejnosci
spawania, przyporzadkowanie instrukgcji spawania

Upgrade 3 - Projektowanie skomplikowanych zadan
spawalniczych

Xbutton — Uprawnienia dostepu i przyporzadkowanie
instrukcji spawania do spawacza za pomoca wytrzymatego
przycisku sprzetowego

Interfejs OPC UA
Zastosowanie
ustandaryzowanych interfejséw,
np. OPC UA, umozliwia eksport
danych z systemu EWM do
formatu standardowego,

aby méc je zintegrowacd

w nadrzednych systemach
zarzadzania produkgji.

Szybka wymiana danych dla przemystu 4.0

= Potaczenie w sie¢ dowolnej liczby Zrodet pradu spawania —
przez LAN/WiFi

* tatwa transmisja danych offline przez tacze USB

eV\;i-n@
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WE ARE WELDING
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Chetnie doradzimy: sales@ewm-group.com 990‘). e’ S

EWM jest Twoim partnerem w zakresie najlepszej technologii
spawalniczej. Dzieki EWM spawasz ekonomiczniej, bezpieczniej i
z wyzszg jakoscia. Innowacyjne systemy, wysokowydajne metody
spawania, technologie cyfrowe i ustugi, a takze specjalistyczna
wiedza doradcza EWM pomoga Ci w perfekcyjnym wykonywaniu
zadan spawalniczych.
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