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FORCETIG

forcelig®
REVOLUCE VE SVAROVANI WIG.

S technologif forceTig vstupujeme do novych oblasti svafovani WIG. Tento vysoce efektivni
proces svarovani zacina pravé tam, kde konc¢i konvencni feseni WIG.

U forceTig jsou vyhody tohoto snadno pouzitelného a nékladové efektivniho procesu
spojeny s vyhodami laserového a plazmového fezéni. Zejména s ohledem na rychlost
svarovani, stabilitu a hloubku zavaru. forceTig je vSestranné pouzitelny, protoze

s nim Ize svafovat téméf viechny kovy - a to i pfi velmi rozdilnych tloustkach materidlu
nebo $itkdch mezer.

JAK FORCETIG FUNGUJE?

Kombinace nasich vykonnych proudovych zdrojl a mimoradné dobrého chlazenf svafo-
vaciho hofaku a elektrody umoznuje generovat svafovaci proudy, které vyrazné prevysujf
standardni feseni v oblasti WIG. Diky vynikajicimu chlazenf elektrody je navic svafovaci
oblouk jesté koncentrovangjsi a zuzenéjsi. Tim se také vyrazné zvysuje smérova stabilita
svafovaciho oblouku. Zejména ve vy3sim rozsahu vykonu Ize u vysokolegovanych oceli
pomoci svafovani metodou klicové dirky dosahnout jednovrstvého procesné spolehlivého
spojovan.

VYHODY PRO VAS +

* moznost vyuZiti vysokych proudU pro nepretrzity provoz - az 1000 A pfi 100 % dovoleném zatizen{
= dokonale vybaveno s réiznymi konstrukcemi hofakd pro kazdé pouziti

* pomoci rozhrani svafovaciho hofaku Ize hofaky pouzivat na nasich automatizovanych standardnich
proudovych zdrojich WIG

® tloustky materidlu az 10 mm z vysokolegovanych oceli Ize svafovat v jedné vrstvé bez pfipravy svaru,
pricemz neni nutné zadné podlozeni svarové lazné

» dobre Ize svafovat i nezelezné kovy, jako je méd, hlinik a titan

» obvykla kvalita WIG: bez rozstfiku, vysokd kvalita svaru a spolehlivost procesu

= efekt odpichového otvoru u vysokolegovanych oceli ve vy3$sim rozsahu vykonu - tedy bezpecné provafeni
kofene

® idedlni pro pozice PA, PC a PG
= vyssi rychlost svafovani a méné parametrd k nastaveni nez u metody plazmového svafovani

* moznost zvyseni odtavovaciho vykonu nanaseni horkym dratem, tedy napt. ekonomické navarovani



VYKONNY PRO DOKONALY VYSLEDEK.

forceTig Ize univerzélné pouzivat v mnoha rdznych oblastech - at uz se jednd o mecha-
nizované nebo automatizované aplikace, tenké nebo silné plechy, s pfiddnim dratu nebo
bez néj. Zejména pfi vyrobé potrubi, v automobilovém pramyslu, potravindiském
primyslu nebo pfi vyrobé turbin mize tento vysoce vykonny proces nabidnout celou
fadu prednosti, jako je nizkd Useckova energie, vysokd proudova zatizitelnost a vyrazné
snizend deformace.

Industry

(540 Eeosns

Srovnani standardniho svarovaciho oblouku WIG s forceTig:

® silnéji soustredény svarovaci oblouk

= hlubsi pronikani

* 100% reprodukovatelny Tool Centre Point (TCP), idedIni pro automatizované aplikace
= snadnd vyména elektrod bez kalibrd diky definovanému kalibrovanému tvaru

= velmi vysoka proudova zatiZitelnost, vysoka hustota proudu

= stabilnf konstrukce svafovaciho hofaku pro vyssi bezpecnost pfi narazu

B =4 v

Standardnf svafovaci oblouk WIG forceTig
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FORCETIG

OBLASTI POUZITI.

UNIVERZALNE POUZITELNE V MNOHA OBLASTECH.

Diky svym vynikajicim vlastnostem je forceTig vsestranné idealni pro primysl a obchod.

V nékterych odvétvich se tento proces svarovani ukazuje jako obzvlasteé efektivni a poméha
snizovat vyrobni naklady pfi souc¢asném zvysovani hospodérnosti a kvality. forceTig usnadnuje
kazdodenni praci mnoha uzivateldm pfi stavbé nadrzi (napt. v potravinarském préimyslu),

pfi stavbé turbin, pfi stavbé potrubi z vysokolegovanych oceli (napt. v chemickém préimyslu)
a pfi kontinudlni vyrobé trubek.

Svafovani s rznymi a velkymi tloustkami materidlu.

Univerzalné pouzitelny u tenkych i silnych plecht, jako automatizovana nebo mechanizovana aplikace,
s pridavnym dratem i bez néj.




Svafovani malych tlousték stén a trubek bez pfidavného materialu.

Pfi navafovani nebo platovani horkym dratem Ize zpracovdvat témef vsechny kovy.




FORCETIG pliE\ll_l LED / ’
SVAROVACIHO SYSTEMU.

VZOROVA KONFIGURACE: MECHANIZOVANA ZARIZENI.

U mechanizovanych zafizenf je svafovaci systém integrovan nejjednodussim zptsobem a pouze

v nékolika mélo krocich. Nejprve se spusti ovlddani prostrednictvim 19pdlového rozhrani automatu.
Nasledné Ize provést nastavovani parametrli prostiednictvim celniho ovlddani Synergic, dalkového

ovladace RT50 nebo PC300. Hotovo! Nyni pomoci forceTig dokonale zvladnete své svarovaci Ukoly.

START/STOP a vyhodnocenfi | > 0 pfes
19pdlové rozhrani automatu.

Monitorovani pritoku pomoci
Je vyZzadovan cirkula¢ni chladi¢ RK3.1 externfho snimace prdtoku
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Svafovaci hoték forceTig
FT500/ FT1000/ FT1000 AX / FT1002

Volitelny délkovy ovlada¢ RT50
Rozhrani svafovaciho hotéaku forceTig
|ze namontovat,externé” nebo
prostfednictvim adaptérové desky
na proudovém zdroji.

-
)

Vhodny svazek spojovacich hadic 95 mm?/ voda / 19polové

(u 1000: 2 x 95 mm” se $rouby) spojuje proudovy zdroj a rozhrani svafovaciho hofaku.
Maximalni celkova délka svazku spojovacich hadic a svafovaciho hofdku je 18 m.



FORCETIG pliE\ll_l LED / /
SVAROVACIHO SYSTEMU.

VZOROVA KONFIGURACE: MECHANIZOVANA ZARIZENI
S PRIDAVNYM DRATEM.

I'v pfipadé pouziti pfidavného dratu je integrace svafovaciho systému do mechanizovanych
zafizen{ jednoduchad a bezproblémova. Ovladéani se provadi prostfednictvim specidlniho
rozhranf RINT X12 ATCASE s 28pdlovym pfipojenim. Pro nastavovéani parametrli se pouziva
Celnf ovladani Synergic nebo dalkovy ovladac. Vhodné jsou k tomu nésledujici modely:
RT50, FR AW1 a PC300.

Regulace studeného drétu a vstup studeného dratu
prostfednictvim dalkového ovladace FR AW1

START/STOP a
vyhodnoceni | > 0 pres
28pdlovou piipojnou zditku

Monitorovani pritoku pomoci
Je vyZzadovan cirkula¢ni chladi¢ RK3.1 externfho snimace prdtoku
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Podavace dratu WIG
T drive 4 Rob 2 /T drive 4 Rob 3 / tigSpeed drive 4 Rob Svafovaci hoték forceTig
FT500/ FT1000/ FT1000 AX / FT1002

Svazek spojovacich hadic VSLP

pro pfipojeni podavact dratu
Volitelny délkovy ovladac¢ RT50
Rozhrani svafovaciho hotéaku forceTig
. |ze namontovat,externé” nebo
prostfednictvim adaptérové desky
na proudovém zdroji.

Vhodny svazek spojovacich hadic 95 mm?/ voda / 19polové

(u 1000: 2 x 95 mm” se $rouby) spojuje proudovy zdroj a rozhrani svafovaciho hofaku.
Maximalni celkova délka svazku spojovacich hadic a svafovaciho hofdku je 18 m.
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SVAROVACIHO SYSTEMU.

VZOROVA KONFIGURACE: PLNE AUTOMATIZOVANE
SYSTEMY S MAXIMEM FUNKC].

Prima cesta k maximalnimu rozsahu funkci - problémem nenf ani integrace do plné automatizovanych
systému. K ovladani se pouziva rozhrani RINT X12 nebo BUSINT X11. Parametry se nastavuji prostfed-
nictvim softwaru PC300 v reZimu programu nebo prostfednictvim nadfazeného fizeni v reZimu fidiciho

signalu.

Ovladani pres rozhrani RINT X12 / BUSINT X11
v programu nebo v provozu ovlddaciho signalu

Monitorovani pritoku pomoci
Je vyZzadovan cirkula¢ni chladi¢ RK3.1 externfho snimace prdtoku
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Podavace dratu WIG
T drive 4 Rob 2 /T drive 4 Rob 3 / tigSpeed drive 4 Rob Svafovaci hoték forceTig
FT500/ FT1000/ FT1000 AX / FT1002

Svazek spojovacich hadic VSLP

pro pfipojeni podavact dratu
Volitelny délkovy ovladac RT50
Rozhrani svafovaciho hotéaku forceTig
' |ze namontovat,externé” nebo
prostfednictvim adaptérové desky
na proudovém zdroji.

Vhodny svazek spojovacich hadic 95 mm?/ voda / 19polové

(u 1000: 2 x 95 mm” se $rouby) spojuje proudovy zdroj a rozhrani svafovaciho hofaku.
Maximalni celkova délka svazku spojovacich hadic a svafovaciho hofdku je 18 m.
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K PRIPOJENT NA AUTOMATIZOVANE
PROUDOVE ZDROJE WIG XX2.

ROZHRANI SVAROVACIHO HORAKU.

Rozhrani svafovaciho hotéku forceTig je k dispozici v nékolika verzich, pro pfipojeni k proudovym zdrojim
do 550 A a pro proudové zdroje 1000 A. Pfipojeni k proudovému zdroji se provadi prostfednictvim vhodné
navrzeného svazku spojovacich hadic. Rozhrani svafovaciho hoféku je rovnéz vybaveno plynovym ventilem,
tlacitkem pro testovéni plynu a snimacem tlaku plynu. Rozhranf svafovaciho horéaku forceTig Ize namontovat
ze strany na proudovém zdroji prostfednictvim adaptérové desky nebo ,externé” na montézni konzolu.

Celnf pohled

Zadni pohled

DOPORUCENE PROUDOVE ZDROJE.

TETRIX 552 TETRIX 552 HW TETRIX 1002

Svarovaci proud 5-550 A 5-550 A 10-1000 A
Proud horkého dratu - 5-180 A -
Dovolené zatizeni 40 °C 550 A/ 60 % 550 A/ 60 % 1000 A /80 %

420 A/ 100 % 420 A/ 100 % 750 A/ 100 %
Napéti naprazdno 80V 80V 80V
Varianty/Moznosti
DC v v v
AC/DC v - -
Pridavny drat v v v
tigSpeed na objednévku v na objednévku
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Radi vam poradime: sales@ewm-group.com

EWM je vas partner pro nejlepsi technologii svafovéani. S EWM
svafujete hospodarnéji, bezpecnéji a kvalitnéji. Inovativni
zatizeni, vykonné svafovaci metody, digitalni technologie

a servis, rovnéz i kvalifikované poradenstvi od EWM vas
podpofi pfi perfektni realizaci vasich svafovacich ukold.

EWM GmbH

Dr. GUnter-Henle-Stralke 8
56271 Mindersbach
Némecko

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