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MWOS — MOST Welding Orbital System

most

To unikatowe uniwersalne rozwigzanie nowej generacji zaprojektowane dla uzyskania doskonatych warunkow ergonomicznych i wysokiej wydajnosci procesu z zachowaniem najwyzszej jako-
$ci. Precyzyjnie przemyslana konstrukcja urzadzenia gwarantuje niezwykle szeroki potencjat tej jednostki produkcyjnej. Dostepny jest szeroki zakres gabarytéw produkowanych przedmiotow
oraz bogaty wybor wyposazenia obejmujacy szerokie mozliwosci koncowej konfiguracji urzadzenia. Urzadzenie moze by¢ wyposazone w jedng lub dwie niezalezne gtowice spawalnicze dla
ktorych mozemy wybrac konfiguracje palnika jednoramiennego lub dwuramiennego. Rozwiazanie takie daje bardzo szeroki wachlarz dostepnych zastosowan wigcznie z mozliwoscig dodat-
kowego wyposazenia w systemy kontrolne procesu spawania, np. pneumatyczno-mechaniczny system sledzenia, lub wizualny poglad procesu spawania.

= Urzadzenie mozna dostarczy¢ w réznych wariantach dtugosci elementu
spawanego.

= Zastosowa¢ mozna ptyty mocujace lub uchwyty uniwersalne, istnieje mozli-
wosc¢ stosowania przyrzadow (jednozadaniowych urzadzen pomocniczych).

= Mechaniczny lub hydrauliczny suport umozliwia przeniesienie sit gnacych
przy spawaniu elementdéw o duzej dtugosci.

= Wybdr jednoramiennego lub dwuramiennego systemu gtowicy z dowolng
kombinacja metod spawania na kazdym z nich.

= Sekcja bierna z mozliwoscig wychylenia w zakresie 0-90° umozliwia spa-
wanie w pozycjach podobnie jak za pomoca pozycjonera i funkcja pneu-
matycznego docisku.

= Dostepne systemy $ledzenia spoiny pneumatyczno-mechaniczny, elektro-
mechaniczny, $ledzenie napieciem tuku AVC.

= System chtodzenia zintegrowany z systemem sterowania z wydajnoscia
chtodzenia 8,5 kW do chtodzenia wszystkich ukfaddw.

= Wybdr sterowanych osi ruchu. 0s X, Z, T, Y, przegubowe osie palnika.

= Wybdr typu cyfrowego podajnika zimnego drutu w zaleznosci od catkowite]
konfiguracji urzadzenia.

= Urzadzenie wspotpracuje ze Zrodtami spawalniczymi odpowiednimi dla
metod TIG DC, TIG AC, PLASMA, MAG PULSE z cyfrowym interfejsem ko-
munikacyjnym.

* Mozliwos¢ wbudowania kanatéw odsysania dymow z mozliwoscig potacze-
nia do centralnego systemu filtrowentylacji w firmie.

Maksymalne statyczne obciazenie 2200 kg 5200 kg

Odlegtos¢ pomiedzy kotnierzami sekcji max 16 500 mm max 16500 mm

(robocza)

Maksymalna $rednica detalu 1000 mm 1500 mm
v01: 1066 Nm v01: 1918,7 Nm

Moment obrotowy na wale wrzeciona

n » ’ v02: 1776,6 Nm
gtownego sekcji napedowej

v03: 2487,2 Nm

v02:3197,9 Nm
v03: 4477 Nm

v01: 1066 Nm
v02: 1776,6 Nm
v03: 2487,2 Nm

v01:1918,7 Nm
v02:3197,9 Nm
v03: 4477 Nm

Moment obrotowy na wale sekcji
biernej (zsynchronizowany z napedem
gtownym)-opcja

v01: 0,01-5,6 rpm

v02: 0,01-3,3 rpm
v03:0,01-2,4 rpm

v01:0,01-5,6 rpm
v02:0,01-3,3 rpm
v03:0,01-2,4 rpm

Zakres predkosci wrzeciona gtownego
(alternatywnie sekcja bierna)

Otwor przelotowy wrzeciona 78 mm 108 mm
Skok"do.asku.pneumatycznego 300 mm 300 mm
sekcji biernej
Metody spawania MIG/MAG, TIG, MIG/MAG, TIG,
Plasma Plasma

Cykl pracy 100% 100%
Moc przenoszona 5504(bQ) 2504 (00

P 450 A (AC) 450 A (AC)
Zasilanie 3x400 V 50/60 Hz 3x400 V 50/60 Hz
Stopier ochrony P21 1P21
Masa urzadzenia 1260 ke 1650 kg

przy dtugosci roboczej 2500 mm

Wymiary urzadzenia

pr2y diugoéci robocze] 2500 mm 2600x1100x4300 mm  3200x1400x4900 mm

MCS-X - MOST
Control System

MCS-X = MOST

rowani
Sterowanie Control System

Mozliwosci konfiguracyjne systemu MWOS
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MCS-X — MOST Control System

Systemem sterowania MCS-X posiada przystepny i nieskomplikowany interfejs uzytkownika z petna opcja oprogramowania pozwalajacego na tworzenie catych proceséw produkcyjnych.

Niektore z funkcji:

= wybor procesu,

= zadawanie $rednicy produktu, kierunek obrotu, kat obrotu (maksymalnie 720°, do-
ktadnos¢ 0,1°),

" 0sie obrotu,

= opoznienie lub przyspieszenie obrotu przed spawaniem (czas po tym, jak z Zzrodta
pradu spawalniczego zostanie wystane potwierdzenie o stabilnym tuku),

= sekwencja zamykajaca i pofaczenia poczatku i korica spoiny bez wad (kat i wartosc),

= punkt zero-funkcja dokfadnego powrotu do punktu poczatkowego,

® spawanie punktowe (automatyczne obliczenie kata na podstawie danych wstep-
nych, wprowadzenie ilosci spoin szczepnych).

Osie ruchu:

= W trybie spawania obwodowego — ustawienie wzdtuznej pozycji spawania na osi X,
korekta podczas cyklu pracy,

= w trybie spawania wzdtuznego — ustawienie pozycji rozpoczecia spawania, opoznie-
nie ruchu po rozpoczeciu spawania, catkowita dfugos¢ spawania, sekwencje zakon-
czenia, korekta podczas cyklu pracy, pozycja radialna spawu na osi rotacji,

= kat pochylenia wrzeciona sekcji biernej 0- 90°, ptynny ruch za pomoca precyzyjnego
napedu pochylenia lub sterowanie pneumatyczne.

Osie palnika — suporty pneumatyczne lub elektryczne.

Typowe przyktady zastosowan:

Oscylacja:

= opdznienie rozpoczecia oscylacii po ustabilizowaniu tuku (sek),

= czestotliwos¢ ruchu oscylacyjnego (w Hz),

= szerokos¢ oscylacji w mm dla kazdej strony osobno, z dokfadnoscig 0,1 mm),
® przytrzymanie prawo-$rodek-lewo.

Cyfrowa komunikacja z urzadzeniem spawalniczym-CAN BUS

Gaz ochronny - funkcje np.: wyptyw gazu ochronnego przed i po spawaniu, formu-
jacy gaz ochronny

Programy — Memory Box:

® urzadzenie posiada komorki pamieci do zaprogramowania wtasnych ustawien cate-
go cyklu pracy. Zapisane programy mozna dowolnie taczy¢ tworzac szereg funkcji,
ktdre moga stwarzac ztozony cykl pracy.

Wyposazenie opcjonalne:

= sterowanie AVC podczas spawania metodami TIG i PLASMA WELD (automatyczna
regulacja wysokosci fuku),

= uktad $ledzenia ztacza (czujnik elektromechaniczny),

= uktad wizyjny.

= Urzadzenie to uniwersalna i zaawansowana jednostka produkcyjna nadajaca sie do spawania dowolnych wyrobow przemystowych w ramach wagowych i wymiarowych limitéw urzadzenia.
Umozliwia wykonywanie rotacyjnych spoin obwodowych, spoin katowych w pozycji PA/PB a takze petnowartosciowych spoin wzdtuznych.

= Typowe wykorzystanie urzadzenia to produkcja zbiornikow, zbiornikéw cisnieniowych wykonanych z dowolnego rodzaju materiatow i z wykorzystaniem wszystkich metod spawania tuko-
wego (z wyjatkiem metody SAW). Urzadzenie dzieki wysokiej doktadnosci umozliwia spawanie czesci maszyn, kotnierzy, watéw, wymiennikow ciepta, scian sitowych.

= Urzadzenie jest w stanie pracowac w trybie napawania po linii Srubowej, powierzchni walca i na powierzchni ptyty przechylonej o 90°. Specjalny software umozliwia spawanie pojedyn-

czych warstw napawania (wykorzystuje sterowang os podniesienia palnika).

Dostepna wersja specjalnie dostosowana
do spawania wzdtuznego MCS-XL.

@ Dane procesu

MC S-X

CANopen

@ Zrodto spawalnicze

O Automa

O tuk wytaczony

MENU

@ 0s..obrot
@ 0s..wzdhuzna
@ Os..palni
@ Oscylacj
@ P odajnik drut
@ Sterowanie zrédt

@ Gaz ostonow

POLECENIA

Program aktywny

Kompilacja program

a

X
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