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FORCETIG

forcelig®
REWOLUCJA W SPAWANIU METODA TIG

Dzieki forceTig otwieramy nowe mozliwosci spawania metoda TIG. Wysoce wydajny proces
Spawania zaczyna sie tam, gdzie koncza sie konwencjonalne rozwigzania TIG.

Zalety tego tatwego w uzyciu i opfacalnego procesu tacza sie w forceTig z korzysciami
ptynacymi z ciecia laserowego i plazmowego. Szczegdlnie w odniesieniu do predkosci
spawania, stabilnosci i gtebokosci wtopienia. forceTig jest wszechstronnym urzgdzeniem,
poniewaz moze by¢ uzywany do spawania prawie wszystkich metali — nawet przy
szerokim zakresie grubosci materiatu lub szerokosci szczeliny.

JAK DZIAtA FORCETIG?

Potaczenie naszych wydajnych Zrodet pradu i wyjatkowo dobrego chtodzenia uchwytu
spawalniczego i elektrody umozliwia generowanie pradéw spawania, ktére znacznie
przewyzszaja standardowe rozwiagzania w zakresie TIG. Ponadto doskonate chtodzenie
elektrody sprawia, ze tuk jest jeszcze bardziej skoncentrowany i zwezony. Znaczaco
zwieksza to rowniez stabilno$¢ kierunkowa tuku. Spawanie plazmowe keyhole moze
by¢ stosowane do niezawodnego taczenia jednowarstwowego stali wysokostopowych,
szczegolnie w wyzszym zakresie wydajnosci.

TWOJE KORZYSCI +

= Wysokie prady mozliwe do ciggtej pracy — do 1000 A przy 100% ED
* Wyposazony w rézne konstrukcje uchwytéw spawalniczych dla kazdego zastosowania

* Uchwyty spawalnicze moga byc¢ stosowane z naszymi zautomatyzowanymi standardowymi zrédtami
pradu TIG za pomoca interfejsu uchwytu spawalniczego

® Blachy o grubosci do 10 mm ze stali wysokostopowych mogg by¢ spawane w jednej warstwie bez
przygotowania spoiny, bez koniecznosci stosowania podktadek spawalniczych

» Spawac mozna réwniez metale niezelazne, takie jak miedz, aluminium i tytan

* Znana jakos$¢ TIG: brak rozpryskéw, wysoka jakos¢ spoiny i niezawodnos¢ procesu

» Efekt oczka przy stali wysokostopowej w wyzszym zakresie mocy — dzieki temu trwata spoina

» Doskonale nadaje sie na pozycje PA, PCi PG

» Wyzsze predkosci spawania i mniej parametrow do ustawienia niz w przypadku spawania plazmowego

» Zwiekszenie wydajnosci stapiania jest mozliwe dzieki zastosowaniu gorgcego drutu, co pozwala np. na
ekonomiczny cladding
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WYDAJNY DLA IDEALNEGO REZULTATU

W zastosowaniach zmechanizowanych lub zautomatyzowanych, w cienkich lub grubych
blachach, z dodatkiem drutu lub bez - forceTig ma uniwersalne zastosowanie w wielu
roznych obszarach. Szczegdélnie w produkgji rur, przemysle motoryzacyjnym, spozywczym
lub budowie turbin, wysokowydajny proces wyrdznia sie takimi zaletami, jak niska energia
liniowa, wysoka obcigzalnos¢ pragdowa i znacznie zmniejszone znieksztatcenia.

Industry
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Poréwnanie standardowego tuku TIG z forceTig:

* Lepiej skoncentrowany tuk

* Gtebsza penetracja

= W 100% odtwarzalny strumieniowy protokét komunikacji TCP, doskonaty do zastosowarn zautomatyzowanych
» tatwa wymiana elektrody bez potrzeby justowania dzieki okreslonej, skalibrowanej geometrii

= Bardzo wysoka obcigzalnos¢ pradowa, duza gestos¢ pradu elektrycznego

= Stabilna konstrukcja uchwytu spawalniczego zapewniajgca wieksze bezpieczenstwo podczas kolizji

B =4 v

Standardowy tuk TIG forceTig




FORCETIG

OBSZARY ZASTOSOWANIA

UNIWERSALNE ZASTOSOWANIE W WIELU BRANZACH

Jego wyjatkowe wiasciwosci sprawiaja, ze forceTig jest prawdziwie wszechstronnym
rozwigzaniem dla przemystu i rzemiosta. W niektérych branzach proces spawania okazuje sie
szczegdlnie skuteczny i pomaga obnizy¢ koszty produkcji przy jednoczesnym zwiekszeniu
rentownosci i jakosci. forceTig utatwia codzienng prace wielu uzytkownikom w konstrukgji
zbiornikdw (np. w przemysle spozywczym), turbin, rurociggéw ze stali wysokostopowych
(np. w przemysle chemicznym) oraz w ciggtej produkcji rur.

Spawanie materiatéw o réznych i duzych grubosciach.

Uniwersalne zastosowanie do cienkich i grubych blach, jako aplikacja zautomatyzowana lub zmechanizowana,
z dodatkiem drutu lub bez.




Spawanie rur o matych grubosciach $cianek i rur bez materiatéw dodatkowych.

Prawie wszystkie metale mogga by¢ przetwarzane podczas spawania lub claddingu goragcym drutem.




FORCETIG pRZEG LAD
SYSTEMU SPAWANIA

WYBOR PRZYKEADOWE] KONFIGURAC!:
ZAKLADY ZAUTOMATYZOWANE

W zaktadach zmechanizowanych integracja systemu spawania odbywa sie w najprostszy sposéb i w zaledwie
kilku krokach. Po pierwsze, sterowanie rozpoczyna sie za posrednictwem 19-pinowego interfejsu do spawania
zautomatyzowanego. Nastepnie ustawienia parametréw mozna wprowadzi¢ za pomocg sterownika czotowego
Synergic, zdalnego sterowania RT50 lub PC300. Gotowe! Teraz mozesz uzywac forceTig do perfekcyjnego
wykonywania zadan spawalniczych.

START/STOP i ocena I>0 poprzez 19-pinowy interfejs
do spawania zautomatyzowanego.

Wymagana chtodnica do chtodzenia nagrzanego Monitorowanie przeptywu za pomoca
chtodziwa RK3.1 zewnetrznego czujnika przeptywu
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Uchwyty spawalnicze forceTig
FT500/ FT1000/ FT1000 AX / FT1002

Opcjonalna przystawka zdalnego sterowania RT50
Interfejs uchwytu spawalniczego forceTig
mozna zamontowac ,zewnetrznie” lub za
pomoca ptyty adaptera na zrodle zasilania.

-
)

Odpowiedni pakiet wezy przytaczeniowych 95 mm?/woda/19-biegunowy

(dla 1000s: 2 x 95 mm? skrecane) faczy zrédto zasilania i interfejs uchwytu spawalniczego.
Maksymalna taczna dtugosc¢ weza przytaczeniowego i uchwytu spawalniczego wynosi 18 m.



FORCETIG pRZEG LAD
SYSTEMU SPAWANIA

WYBOR PRZYKEADOWE] KONFIGURAC!:
SYSTEMY ZMECHANIZOWANE Z DODATKOWYM
DRUTEM

Nawet jesli uzywany jest drut dodatkowy, integracja systemu spawania w zaktadach
zmechanizowanych jest prosta i nieskomplikowana. Sterowanie odbywa sie za pomoca
specjalnego interfejsu RINT X12 ATCASE z 28-stykowym ztagczem. Do ustawiania
parametréw uzywany jest sterownik czotowy Synergic lub zdalne sterowanie.
Odpowiednie sg nastepujace modele: RT50, FR AW1 i PC300.

Regulacja zimnego drutu i zimny drut EIN
przez zdalne sterowanie FR AW

START/STOP i ocena >0 przez
28-pinowe gniazdo potaczeniowe

Wymagana chtodnica do chtodzenia Monitorowanie przeptywu za pomoca
nagrzanego chtodziwa RK3.1 zewnetrznego czujnika przeptywu
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Podajniki drutu TIG
T drive 4 Rob 2 /T drive 4 Rob 3 / tigSpeed drive 4 Rob Uchwyty spawalnicze forceTig
FT500/ FT1000/ FT1000 AX / FT1002

Wiazka przewododw przytaczeniowych VSLP
do podtgczenia podajnikéw drutu

Opcjonalna przystawka zdalnego sterowania RT50

Interfejs uchwytu spawalniczego forceTig
mozna zamontowac ,zewnetrznie” lub za
pomoca ptyty adaptera na Zrodle zasilania.

Odpowiedni pakiet wezy przytaczeniowych 95 mm?/woda/19-biegunowy

(dla 1000s: 2 x 95 mm? skrecane) faczy zrédto zasilania i interfejs uchwytu spawalniczego.
Maksymalna taczna dtugosc¢ weza przytaczeniowego i uchwytu spawalniczego wynosi 18 m.
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PRZEGLAD
SYSTEMU SPAWANIA

WYBOR PRZYKtADOWE] KONFIGURAC)I: W PEENI
ZAUTOMATYZOWANE SYSTEMY O MAKSYMALNYCH

FUNKCJACH

Bezposdrednia droga do maksymalnej funkcjonalnosci — bez problemu nawet przy integracji z w petni
zautomatyzowanymi systemami. Do sterowania uzywany jest interfejs RINT X12 lub BUSINT X11.
Ustawienia parametrow sg dokonywane za pomoca oprogramowania PC300 w trybie programu lub
za pomoca nadrzednego sterownika w trybie sygnatu sterujagcego.

Sterowanie poprzez interfejs
RINT X12 / BUSINT X11 w trybie
programu lub sygnatu master

Wymagana chtodnica do chtodzenia Monitorowanie przeptywu za pomoca
nagrzanego chtodziwa RK3.1 zewnetrznego czujnika przeptywu




em;f-n@

WE ARE WELDING

Podajniki drutu TIG
T drive 4 Rob 2 /T drive 4 Rob 3 / tigSpeed drive 4 Rob Uchwyty spawalnicze forceTig
FT500/ FT1000/ FT1000 AX / FT1002

Wiazka przewododw przytaczeniowych VSLP
do podtgczenia podajnikéw drutu

Opcjonalna przystawka zdalnego sterowania RT50

Interfejs uchwytu spawalniczego forceTig
mozna zamontowac ,zewnetrznie” lub za
pomoca ptyty adaptera na Zrodle zasilania.

Odpowiedni pakiet wezy przytaczeniowych 95 mm?/woda/19-biegunowy

(dla 1000s: 2 x 95 mm? skrecane) faczy zrédto zasilania i interfejs uchwytu spawalniczego.
Maksymalna taczna dtugosc¢ weza przytaczeniowego i uchwytu spawalniczego wynosi 18 m.
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roreeme - INTERFEJS UCHWYTU SPAWALNICZEGO

DO PODtACZENIA DO AUTOMATYCZNYCH ZRODEL
ZASILANIA TIG-XX2

Interfejs uchwytu spawalniczego forceTig jest dostepny w kilku wersjach, do podtgczenia do zrédet zasilania

o natezeniu do 550 A oraz do zrodet zasilania o natezeniu 1000 A. Podtaczenie do zrodta zasilania odbywa sie

za pomocg odpowiednio zaprojektowanego pakietu przewoddw potgczeniowych. Ponadto interfejs uchwytu
spawalniczego jest wyposazony w zawdr gazowy, przycisk testu gazu i czujnik cisnienia gazu. Interfejs uchwytu
spawalniczego forceTig mozna zamontowac z boku Zrodta zasilania za pomoca ptyty adaptera lub,zewnetrznie”
na konsoli montazowej.

Widok z przodu Widok od tytu

ZALECANE ZRODtA ZASILANIA

TETRIX 552 TETRIX 552 HW TETRIX 1002

Prad spawania 5A-550A 5A-550A 10A-1000 A
Prad goracego drutu - 5A-180A -
Czas pracy 40 °C 550 A/ 60% 550 A/ 60% 1000 A/ 80%

420 A/ 100% 420 A/ 100% 750 A/ 100%
Napiecie biegu jatowego 80V 80V 80V
Warianty/opcje
DC v v v
AC/DC v - -
Drut dodatkowy v v v
tigSpeed na zapytanie v na zapytanie
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WE ARE WELDING

Chetnie doradzimy: sales@ewm-group.com

EWM jest Twoim partnerem w zakresie najlepszej technologii
spawania. Dzieki EWM spawasz ekonomiczniej, bezpieczniej
i z wyzszg jakoscia. Innowacyjne systemy, wysokowydajne
metody spawania, cyfrowe technologie i ustugi, a takze wiedza
doradcza EWM pomagaja w perfekcyjnym przetwarzaniu
zadan spawalniczych.
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Telefon: +49 2680 181-0
Telefax: +49 2680 181-244
E-mail: info@ewm-group.com
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Tres¢ tego dokumentu zostata starannie sprawdzona, przejrzana i zredagowana. Zastrzegamy sobie jednak prawo do zmian, btedéw zapisu i pomytek.



