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DEN HOGEFFEKTIVA TIG-SVETSMETODEN




FORCETIG

forcelig®
REVOLUTIONEN INOM TIG-SVETSNING.

Med forceTig ger vi 0ss in pa nya omrdden inom TIG-svetsning. Den hogeffektiva
svetsprocessen borjar egentligen forst dar konventionella TIG-16sningar slutar.

Fordelarna med denna lattanvdanda och kostnadseffektiva process kombineras i forceTig
med fordelarna med laser och plasmaskarning. Sarskilt nér det galler svetshastigheten,
stabiliteten och intrdngningsdjupet. forceTig ar en mangsidig allroundlésning

eftersom den kan anvandas for svetsning av nastan alla metaller — dven vid varierande
materialtjocklek eller spaltbredd.

HUR FUNGERAR FORCETIG?

Kombinationen av vara effektiva stromkallor och extrem bra kylning av svetsbrénnare
och elektroder gor det mojligt att genera svetsstrommar som ligger langt dver
standardlésningarna i TIG-omradet. Dessutom gor den utmaérkta kylningen av elektroder
att ljusbagen blir dnnu mer koncentrerad och begrénsad. Det gor att ljusbagens
riktningsstabilitet Okar avsevart. Sarskilt i det hogre effektomradet kan stickhdlsmetoden
anvandas for tillforlitlig svetsning i ett enda lager av hoglegerat stal.

DINA FORDELAR +

* hoga strommar majliga vid kontinuerlig drift — upp till 1000 A vid 100 % intermittens

®» perfekt utrustad med olika brannarkonstruktioner for varje anvandning

standard TIG-stromkallor

materialtjocklek pa upp till 10 mm av hoglegerade stal kan svetsas i ett enda lager utan
fogforberedelse, inget skydd av smaltbadet nodvéndigt

aven icke-jarnmetaller som koppar, aluminium och titan kan svetsas vl

sedvanlig TIG-kvalitet: ingen sprutbildning, hog svetsfogkvalitet och process-saker

passar perfekt for positionerna PA, PC och PG

hogre svetshastighet och farre parametrar att stalla in jamfort med plasma svetsprocedur

Okad smalteffekt mojlig med hettrad, darmed t.ex. ekonomisk fylinadssvetsning

med hjalp av en svetsbrannargranssnitt kan svetsbrdnnarna anvandas pd vdra automatiserade

stickhdlseffekt vid hoglegerat stél i det hogre effektomradet — darmed tillforlitlig rotbearbetning
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KRAFTFULLT TILL ETT PERFEKT RESULTAT.

Oavsett om det géller mekaniserade eller automatiserade anvédndningsomraden, i tunn eller tjock plat,
med eller utan extratrdd - forceTig &r anvandbar inom manga olika omrdden. Den hoégpresterande
processen dvertygar sarskilt inom rortillverkning, fordonsindustrin, livsmedelsindustrin och
turbintillverkning, med t.ex. Idg strackenergi, hog strombelastningsformaga och en avsevard minskad
deformering.

Industry
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Jamforelse mellan TIG-standard-ljusbage och forceTig

= battre fokuserad ljusbage

= djupare intrdngning

= verktygets mittpunkt (Tool Centre Point) dr 100 % reproducerbar, perfekt for automatiserade anvandningar
= enkelt elektrodbyte utan mallar tack vare definierad, kalibrerad geometri

= mycket hég strombelastningsformaga, hdg stromtathet

= stabil svetsbrannardesign for 6kad krocksakerhet

B =4 v

Standard-TIG-ljusbage forceTig
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ANVANDNINGSOMRADEN.

UNIVERSELLT ANVANDBAR | MANGA BRANSCHER.

Tack vare sina enastaende egenskaper ar forceTig en verklig allroundtalang fér industri och
hantverk. | vissa branscher visar sig svetsprocessen vara sarskilt effektiv och bidrar till att minska
produktionskostnaderna samtidigt som Idnsamheten och kvaliteten ¢kar. Vid behallartillverkning
(t.ex. livsmedelsindustri), rérledningskonstruktion av héglegerat stal (t.ex. kemisk industri) och vid
|6pande produktion av rér underlattar forceTig arbetsvardagen for manga anvéandare.

Svetsning med olika och stora materialtjocklekar.

Universellt anvandbar i tunn och tjock plat, som automatiserad eller mekaniserad tilldmpning,
med och utan extratrad.




Svetsning av sma vaggtjocklekar och rér utan tillsatsmaterial.

Nastan alla metaller kan bearbetas vid fyllnadssvetsning resp. pasvetsning med hettrad.
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SVETSSYSTEM.

EXEMPELKONFIGURATION: MEKANISERADE
ANLAGGNINGAR.

I mekaniserade anldggningar sker integreringen av svetssystemet pa enklaste satt och i endast ett fatal
steg. Styrningen sker forst och framst via det 19-poliga granssnittet for automatisk svetsning. Darefter kan
instalining av parametrar goras via Synergic-frontstyrningen, fjarrstyrning RT50 eller PC300. Klart! Nu kan
du anvanda forceTig for perfekt bearbetning av dina svetsuppgifter.

START/STOP och utvdrdering 1>0 via
19-polig granssnitt for automatisk svetsning.

Flodesovervakning med hjélp
Returkylenhet RK3.1 kravs av extern flodessensor
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forceTig-svetsbrannare
FT500/FT1000/FT1000 AX/FT1002

Fjdrrstyrning RT50 (tillval)
ForceTig-svetsbrannargranssnittet kan
monteras "externt” eller med hjélp
av en adapterplat pa stromkallan.

-
)

Ett motsvarande férbindningsslangpaket 95 mm?/vatten/19-poligt

(fér 1000: 2 x 95 mm? skruvad) ansluter strémkéllan och svetsbrannargrénssnitt.
Den maximala totala langden pa férbindningsslangpaketet och svetsbréannaren ar 18 m.



ForeeTc  O\/ERSIKT
SVETSSYSTEM.

EXEMPELKONFIGURATION: MEKANISERADE
ANLAGGNINGAR MED EXTRATRAD.

Aven om extratrad anvands mdste svetssystemet integreras i mekaniserade anldggningar
pa ett enkelt och smidigt satt. Styrningen sker via en sdrskild RINT X12 ATCASE-granssnitt
med 28-polig kontakt. Instalining av parametrar gérs genom anvandning av synergic-
frontstyrning eller fjdrrstyrning. Féljande modeller ar lampliga for detta: RT50, FR AW1
och PC300.

Reglering av kalltrdd och kalltrdd TILL via
fjdrrstyrning FR AW1

START/STOP och utvdrdering 1>0
via 28-polig anslutningsuttag

Flodesovervakning med hjélp
Returkylenhet RK3.1 krdvs av extern flodessensor
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TIG-trdadmatarenhet
T drive 4 Rob 2/T drive 4 Rob 3/tigSpeed drive 4 Rob forceTig-svetsbrannare
FT500/FT1000/FT1000 AX/FT1002

Forbindningsslangpaket VSLP

for anslutning av tradmatarenhet
Fjarrstyrning RT50 (tillval)
| ForceTig-svetsbrannargranssnittet kan
monteras "externt” eller med hjalp
av en adapterplat pa stromkallan.

Ett motsvarande férbindningsslangpaket 95 mm?/vatten/19-poligt

(fér 1000: 2 x 95 mm? skruvad) ansluter strémkéllan och svetsbrannargrénssnitt.
Den maximala totala langden pa férbindningsslangpaketet och svetsbréannaren ar 18 m.
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EXEMPELKONFIGURATION: HELAUTOMATISERADE
ANLAGGNINGAR MED MAXIMALA FUNKTIONER.
Den direkta vdgen till ett maximalt funktionsutbud - inga problem dven vid integrering
i helautomatiserade anldggningar. For styrning anvands granssnittet RINT X12 eller BUSINT X11.
Parameterinstéliningarna gors via programvaran PC300 i programlége eller via éverordnad styrning
i styrsignallage.

Styrning via granssnitt

RINT X12/BUSINT X11

i program- eller styrsignallage

Flodesovervakning med hjélp
Returkylenhet RK3.1 kravs av extern flodessensor
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TIG-trdadmatarenhet
T drive 4 Rob 2/T drive 4 Rob 3/tigSpeed drive 4 Rob forceTig-svetsbrannare
FT500/FT1000/FT1000 AX/FT1002

Forbindningsslangpaket VSLP

for anslutning av tradmatarenhet
Optimal fjarrstyrning RT50
| ForceTig-svetsbrannargranssnittet kan
monteras "externt” eller med hjalp
av en adapterplat pa stromkallan.

Ett motsvarande férbindningsslangpaket 95 mm?/vatten/19-poligt

(fér 1000: 2 x 95 mm? skruvad) ansluter strémkéllan och svetsbrannargrénssnitt.
Den maximala totala langden pa férbindningsslangpaketet och svetsbréannaren ar 18 m.
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FOR ANSLUTNING TILL AUTOMATISERADE
TIG-XX2-STROMKALLOR.

forceTig-svetsbrannargranssnittet finns i flera utféranden for anslutning till stromkallor pa upp till 550 A och

for stromkallor pad 1000 A. Anslutningen till stromkaéllan sker via ett lampligt utformat forbindningsslangpaket.
Dessutom dr svetsbrannargranssnittet utrustat med en gasventil, en tryckknapp for gaskontroll samt en
gastrycksensor. forceTig-svetsbrannargrénssnittet kan monteras pa sidan av stromkaéllan via en adapterplat eller
"externt” pa en monteringskonsol.

Framsidesoversikt Baksidesoversikt

REKOMMENDERADE STROMKALLOR.

TETRIX 552 TETRIX 552 HW TETRIX 1002

Svetsstrom 5A-550A 5A-550A 10A-1000 A
Hettrddstrom - 5A-180A -
Intermittens 40 °C 550 A/60 % 550 A/60 % 1000 A/80 %

420 A/100 % 420 A/100 % 750 A/100 %
Tomgdangsspanning 80V 80V 80V
Varianter/Tillval
DC v v v
AC/DC v - -
Extratrad v v v
tigSpeed pa forfrdgan v pa forfrdgan
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Vi ger dig garna rad: sales@ewm-group.com

EWM &r din partner for den béasta svetstekniken. Med EWM
svetsar du lénsammare, sakrare och med hogre kvalitet.
Innovativa anldggningar, kraftfulla svetsprocedurer, digitala
tekniker och tjanster samt rddgivningskompetens fran
EWM hjélper dig att utfora dina svetsuppgifter med perfekt
resultat.

EWM GmbH

Dr. GUnter-Henle-Strasse 8
56271 Mindersbach
Tyskland

Telefon: +49 2680 181-0
Fax: +49 2680 181-244
E-post: info@ewm-group.com
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www.ewm-group.com

Innehdllet i detta dokument har kontrollerats och redigerats noga. Trots detta maste vi reservera oss for andringar, skrivfel och tryckfel.
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