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EWM REACT.
MAXIMALNI PRESNOST PRI PLNEM OVLADANI

—+ REVERSING

EWWM ACTIVELY
REACT CONTROLLED

TRANSFER

S EWM React posouvame fyzikaIni hranice digitalné fizenych kratkych svafovacich oblouk{ a
rozsitujeme moznosti toho, co je mozné. Nas nejstabilnéjsi proces svafovani pro automatizované
svafovani se vyznacuje aktivnim pohybem dratu vpfed/vzad a dosahuje dokonalych vysledk
svafovani diky kontrolovanému kapénkovému pfechodu. Drét se pohybuje dopfedu, dochazi ke
zkratu, drat se aktivné stahuje zpét. Tim se zvy3uje dosah zkratového oblouku a pfi nizkém proni-
kanf vneseného tepla Ize dosahnout vyssiho odtavovaciho vykonu pfi sou¢asné velmi vysokych
rychlostech svafovani. Tento pohyb Push/Pull probihd s vysokou frekvenci a diky nému je ENVM
React nejen nasim nejstabilnéjsim, ale také nejrychlejsim procesem svafovani. EWM React je
pfesnost v pohybu.

KOMPLEXNI SERVIS OD POSKYTOVATELE
KOMPLETNICH SLUZEB

Od nasf svafovaci techniky pro automatizované nebo mechanizované svafovani Ize o¢ekdvat
mnoho, ale jesté vice Ize ocekavat od celého naseho tymu automatizace. Predlozte ndm svUj
problém, v nasem portfoliu pro vas mame spravné feseni. A pokud ne, najdeme ho pro vas.
Timto zpUsobem neustéle rozsifujeme nasi nabidku o dalsi sluZzby a zdokonalujeme nase
nastroje.

f We are welding. My jsme svafrovani. A od nas dostanete jen to nejlepsi.

+ SERVIS NEUSTALE ZDOKONALUJEME

Na nasi svafovaci technologii se mUZete spolehnout, na nase odborniky se miZete spo-
lehnout — a pfedevsim se vzdy mlzete spolehnout na nas servis. At uzZ se na nas obratite
s jakymkoli problémem, plné se na néj soustfedime a najdeme fesent.

+ PORADIME VAM LEPE

Poradenstvi spole¢nosti EWM je stejné precizni jako nase technologie svafovani. Preddme
vam své odborné znalosti a postardme se o analyzu, planovani a realizaci vaseho projektu.
Od nas dostanete kompletni feseni s pInou kontrolou vysledkd svafovani.
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AKTIVNI POHYB DRATU
RYCHLE, KONTROLOVANE, PRESNE DETAILY

Drét se aktivné pohybuje vysokou
rychlosti smérem ke svafovaci |azni.
Svafovaci oblouk se vzniti na taveniné
a soucasneé vytvori roztavenou kapku.

V okamziku, kdy se drat dotkne
taveniny, pfechazf roztavena kapka ve
zkratu do tavné ldzné. Modul RCC Fidf
rozpojenf zkratu.

Diky aktivnimu zpétnému pohybu je

drat velmi pfesné vytazen z tavné lazné Jakmile se svafovaci oblouk v kroku 3

a svafovaci oblouk se znovu zapl. + znovu zapali, zacind proces opét od
kroku 1 a opakuje se.
Veskery pohyb dratd probiha
samostatné pro kazdou jednotlivou
uvolnénou kapku.

NA PODPORU VASICH NEJLEPSICH VYSLEDKU SVAROVANI.
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VASE VYHODY S EWM REACT.

KOMPLETNI KONTROLA NAD KAPENKOVYM PRECHODEM.

EWM React dokaze zajistit to, co si prejete od presného a stabilntho automatizovaného procesu svafovani. Diky tomuto
procesu svafovani mate plnou kontrolu nad kapénkovym prechodem. Misto toho, aby kapka odpadla z elektrody, i pres
vysoké rychlosti svafovani bezpecné prechazi do tavné 1dzné. Vysledkem jsou dokonalé svary, na které se Ize spolehnout i pfi
nejvétsim zatézovani. Vyuzivame vysokého odtavovaciho vykonu z fady sprchovych svafovacich obloukd a kombinujeme
je se véemi vyhodami zkratového oblouku. Maly rozstrik jako u impulzniho oblouku, ale ve vsech vykonovych rozsazich
chladnéjsi nez impulzni oblouk. Rychlost ale neni vsechno — my pro vas posuneme produktivitu na novou uroven.

VYRAZNE ZVYSENY

ZVYSENA ODTAHOVACI
RYCHLOST VYKON
SVAROVANI

MAXIMALNI STABILITA

MAXIMALNI SNIZENE
SPOLEHLIVOST PRONIKANI
ZAPALOVANI TEPLA

MINIMALNI
DEFORMACE




VICE NEZ

100 %

RYCHLEJSI SVAROVANI

0%
:E"(:’ 0 TEMER 0
0 SVAROVACIHO

ROZSTRIKU VE

35 %

SNIZENI
VNESENEHO TEPLA

o SROVNANI SE

SNIZENI OBJEMU ZKRATOVYM

SVAROVACIHO OBLOUKEM
KOURE

PREMOSTENI MEZER

A7 2 MM

EXTREMNE

STABILNI

ZAZEH A PROCES
SVAROVANI

2 X

VYSSI ODTAVOVACT VYKON

VE SROVNANI SE STANDARDNIM|

ZKRATOVYMI OBLOUKY

Podle zarucnich podminek www.ewm-group.com
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OBLASTI POUZITI.

VZDY PRESNE JAKO SVYCARSKE HODINKY.

Pro EWM React nejsou ndro¢né svafovaci ukoly zadny problém. Tam, kde je vyZzadovéna
preciznost, procesnf stabilita a kontrolované pronikdni tepla, pfedstavuje nas proces svafovani
pokrocilé fesent.

SPOJOVACI SVAROVANI +

Svafujete konstrukeni dily citlivé na teplo a chcete zvysit produktivitu
diky vyssi rychlosti svafovani? Ale problémy jako deformace a rozstiik se
vyskytuji velmi €asto? S EWM React Speed a EWM React Positionweld
vam EWM React nabizi rlizné varianty procesu, které jsou prizpsobeny
vasim pozadavklm. Rychlost svafovani Ize ¢astokrat zdvojnasobit a sniZit
pronikani tepla az 0 35 %, coz je dllezité zejména u vysokopevnostnich
oceli a CrNi konstrukenich dild.

OBKLADOVANI +

EWM React je dokonalym fesenim problém, které mohou vzniknout pfi
bézném navarovani. Diky nizkému pronikanf tepla a sou¢asné vysokému
odtavovacimu vykonu zabranuje tento proces roztaveni nizkolegovaného
zékladniho materidlu pfi nanéseni vysokolegované ochranné vrstvy. Bez
problémd je mozné svarovat i vysokymi rychlostmi svatovani. Vysledkem
jsou dokonalé svary extrémneé odolné proti korozi.

WIRE ARC ADDITIVE
MANUFACTURING (WAAM) +

Viyroba velkych konstrukenich dil a slozitych geometrii klade vysoké
naroky na vyrobu Wire Arce Additive Manufacturing (WAAM). Jiz nyni se
vyrobni proces vyznacuje velkymi vyhodami, jako je velkd rozmanitost
materiall a vysoka vytéznost materidlu. Nas automatizovany proces
svafovani pfinasi mnoho dalsich vyhod, predevsim ale zna¢nou Usporu
¢asu, vyrazné snizeni nékladd a zvyseni kvality svaru. S EWM React se
material nandsi vrstvu po vrstvé a bez vad.



SPOJOVACI SVAROVANI.

VYSOKOLEGOVANA CrNi OCEL.

POZICE PB

= rychlost svafovani az 250 cm/min

" a7 0 35 % redukované pronikdni tepla

VASE VYHODY -+

= mensi deformace
= vy33i produktivita
* mélo dodatecnych praci

= dokonaly zézeh u kazdého konstrukéniho dilu

POZICE PG

= rychlost svafovani az 350 cm/min
= stabilni proces
= téméf zadny rozstrik

* rychlost svafovani

VASE VYHODY +

= vSechny svafovaci polohy
» jednoduché a rychlé nastaveni s nékolika malo parametry
» jeden parametr pro vsechny pozice

= idedlni, tvarovatelny vzhled

Vsechny vysledky byly svafeny s pfidavnymi materidly od spolecnosti EWM.
www.ewm-sales.com
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SPOJOVACT SVAROVANI.

NELEGOVANE A NIZKOLEGOVANE OCELI
VYSOKOPEVNOSTNI OCELI.

POZICE PB

= rychlost svafovani 70 cm/min

= ve srovnani s impulznim a pfechodovym
obloukem je pronikani tepla snizené 0 23 %

» vyrazné snizeni rozstfiku po svarfovani

VASE VYHODY -+

* bezpecné svafovani vysokopevnostnich materidl{
* nizké pronikani tepla
* dodrZeni potfebné doby chlazeni t8/5

= vy$3f produktivita

® rychlost svafovani 310 cm/min . : A REACT
* témef Zadny rozstrik J = »

= minimalni deformace

VASE VYHODY +

= vyssi produktivita
» téméf zadné dodatecné prace

® atraktivni optika svard

Vsechny vysledky byly svafeny s pfidavnymi materidly od spolecnosti EWM.
www.ewm-sales.com
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SPOJOVACT SVAROVANI.

HLINIK,

SPEED

pOmZICEPB - | \\\\\\\\\\ E‘évAngT

= vynikajici smaceni bokl svard

VASE VYHODY +
" vyrazné mensi potreba cisténi
= vzhled podobny WIG

» témér Zadné propalovani

» velmi jednoduché nastavovani parametrd

POZICE PF £ 3 \\\\\\ EWM
* rychlost svafovani 40 cm/min 3 4 & \\\\\\ \ REACT
* absolutni procesni stabilita i pfi = E -‘

vysokych frekvencich kmitanf

VASE VYHODY -+

= minimalni propalent

= atraktivni optika svard

Vsechny vysledky byly svafeny s pfidavnymi materidly od spolecnosti EWM.
www.ewm-sales.com
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OBKLADOVANI.

KONVENCNI NAVAROVANI.

EWM React fedi problémy konvenéniho navafovani narlstem, kdy vysoké odtavovaci vykony ¢asto vedou k
nadmérnému nataveni zékladniho materidlu. Nasledek: Snizeny vykon snizuje produktivitu. Diky nizkému pronikani
tepla a stabilnimu svafovacimu oblouku umoznuje EWM React snadno dosdhnout vyrazné vyssi rychlosti svafovani
ve srovnanf se zkratovym obloukem. Vysledkem jsou svary odoldvajici vy$simu zatéZovan( s vysokou kvalitou povrchu
a vysokou koroznf odolnosti diky nizkému promisenf zakladniho a nanaseného materidlu v kombinaci se sou¢asné velmi
vysokym odtavovacim vykonem (az 120 % ve srovnani se zkratovym obloukem), coZz znamena znacné Uspory vyrobnich
nakladd a souc¢asné zvyseni produktivity.

+
EWM

REACT

FAKTA VASE VYHODY +

» obsah Fe méné nez 1 % s tloustkou vrstvy * nejlepsi korozni odolnost
2 mm, jednoduchd vrstva » vysoka produktivita
* hladky povrch = efektivni vyuziti materiald
* odtavovaci vykon az 6,8 kg/h * mozné také s ¢istym argonem
* v porovnani se zkratovym obloukem nebo ochrannym plynem Ar/He

az 0 120 % vys3sf odtavovaci vykon

12
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WIRE ARC ADDITIVE MANUFACTURING
(WAAM),

Siroké vefejnost znd to, co je v odbornych kruzich znamo jako aditivni vyroba, pod pojmem 3D tisk. Jestlize se jako
vyrobni material pouziva kov, hovofime o aditivni vyrobé Wire Arc Additive Manufacturing (WAAM). EWM React vém
timto procesem pomUZze nejen usetfit spoustu ¢asu a penéz. Nas stabilni proces svafovani také zajistuje naprosto
nezbytné vlastnosti, aby bylo mozné materidl pokladat vrstvu po vrstve bez jakychkoli vad. Vysledek: MlZete vice
svarovat vice a méné se vénovat dodatecnym pracim.

+
EWM

REACT

FAKTA

® rychlost svafovani 5 m/min, prdmér dratu 1,2 mm, AIMg4,5Mn
* tloustka stény 3 mm

» dokonaly povrch bez nutnosti dodatecnych praci

VASE VYHODY +

® fizené minimalni pronikani tepla
* stabilni a konstantni proces svafovani

* vysoky odtavovaci vykon

Viechny vysledky byly svafeny s pfidavnymi materialy od spole¢nosti EWM.
www.ewm-sales.com
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SOUCASTI,
DOKONALA SOUHRA.

Vsechny komponenty, které jsou tfeba pro EWM React, u nds obdrzite z jediného zdroje — od
civky v sudu pfes kolecko PU az po proudovou $picku. Kromé hlavnich komponent je vas systém
doplnén o nezbytné pfislusenstvi v podobé svazku propojovacich hadic s PP ovladanim

a individudlné pfizplsobenych hrdel svafovacich hotakd.

PODAVAC DRATU +

Nase jednotka podavace dratu M Drive 4 Rob
5 (s moznosti PP) zajistuje konstantni pfivod
drdtu bez poruch a rdzné prostiednictvim
optimalizované primeérné hodnoty.

PROUDOVY ZDROJ +

Pevnym zékladem dokonalych svar(, které
nakonec vznikaji, je nas proudovy zdroj: Titan
XQ R s integrovanym modulem RCC a licenci
EWM React.
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ROBOTICKY +
SVAROVACI HORAK

Hnaci silou vratného pohybu dratu je vysoce
dynamicky motor. S vysokym kmitoc¢tem
posouva drat smérem k obrobku a aktivné jej
opét stahuje zpét. K dispozici pro konvencnf
nebo duté hfidele.

TLUMIC DRATU +

Mezi podavacem dratu a robotickym
svafovacim hofdkem funguje tlumic¢ dratu jako
spojovaci ¢lanek mezi jednotlivymi komponen-
tami, ktery vyrovnava aktivni pohyb dratu.

15
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Radi vam poradime: react-now@ewm-group.com

EWM je vas partner pro nejlepsi technologii svafovani. S EWM
svafujete hospodarnéji, bezpecnéji a kvalitnéji. Inovativni
zafizeni, vykonné svafovaci metody, digitdlni technologie

a servis, jakoz i kvalifikované poradenstvi od EWM vas podpoii pfi
perfektni realizaci vasich svafovacich ukola.

EWM GmbH

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8
56271 Miindersbach
Némecko

Tel: +4926801810
Fax: +49 2680 181 244
E-mail: info@ewm-group.com

OO M

www.ewm-group.com

Obsah tohoto dokumentu byl peclivé prozkouman, zkontrolovén a zpracovan.

Presto vsak zlUstavaji vyhrazeny zmény, chyby a omyly.
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