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Wstep

Ciagte zwiekszanie wydajnosci oraz potrzeba uzyskania powtarzalnosci produkowanych wyrobdw wymusza zastosowanie automatyzacji procesow pro-
dukeyjnych. Technologia spawania w ostatnich latach przeszta rewolucje w zastosowaniu materiatéw oraz sposobow tgczenia metali. Obecnie, aby sta¢
sie konkurencyjnym na rynku, produkowac szybciej i lepiej trzeba korzystac z nowoczesnych urzadzen. Oferowane przez naszg firme zautomatyzowane
urzadzenia renomowanych swiatowych producentéw powinny spefni¢ oczekiwania kazdego, kto chce zainwestowac w nowoczesnos¢. Nasza bogata ofer-
ta obejmuije :

Automaty spawalnicze

Urzadzenia pozwalajgce zautomatyzowac procesy spawania wykorzystujgce technologie spawania w ostonie gazéw oraz pod topnikiem. Zasada dziatania
oparta na zespotach przesuwnych przemieszczajacych gtowice spawalnicza po zatozonej trajektorii. Wyszczegdlni¢ mozna nastepujace grupy urzadzen:

= wozki i traktory spawalnicze, poruszajace sie najczesciej po elemencie spawanym, wymuszajacym ksztatt uktadanej spoiny,

= stupowysiegniki utatwiajgce prace spawalnicze przy poszyciu zbiornikdw,

® przejezdne urzadzenia typu bramowego, szczegdInie nadajace sie do spawania profili.

Zrobotyzowane gniazda produkcyjne oraz linie technologiczne

Zestawy zrobotyzowane kompletowane pod potrzeby klienta z wykorzystaniem urzadzen automatyki — robotéw, manipulatordw, itp. Aplikacje zrobotyzo-
wane znalazty zastosowanie w wielu gateziach przemystu oraz w szeregu proceséw produkcyjnych jako narzedzia podstawowe lub pomocnicze.

Gtoéwne obszary zastosowan:

= spawalnictwo — z wykorzystaniem technologii spawania MIG/MAG, TIG, plazmg i laserem, jak réwniez zgrzewanie punktowe, ciecie plazmowe i laserowe,
= szlifierstwo — wykorzystujac narzedzia szlifierskie, ramie robota pozwala bardzo doktadnie i w powtarzalny sposéb szlifowac powierzchnie trudno dostepne,
® paletyzacja — specjalne rozwigzania robotdw o udzwigu powyzej 100 kg sa wykorzystywane na liniach produkcyjnych do pakowania wyrobdw i ich paletyzacji,
® obrébka skrawaniem — wykorzystanie robota do wymiany narzedzi w obrabiarce lub do podawania i odbierania obrabianych detali,

» umieszczanie etykiet oraz oznaczanie towaru.

Manipulatory spawalnicze

Urzadzenia utatwiajace dostep do trudno dostepnych miejsc, przyspieszajg proces spawania, majg zastosowanie przy wspotpracy ze stanowiskami zauto-
matyzowanymi wyposazonymi w stupowysiegniki oraz roboty przemystowe, jak rowniez utatwiajg spawanie przy obstudze recznej.

Wyszczegolni¢ mozna nastepujace grupy urzadzen:

= pozycjonery (stoty obrotowe) - stuzg do obracania detalu w celu uzyskania dogodnego potozenia przy spawaniu,

= manipulatory jedno- i wieloosiowe — majgce zastosowanie przy rozbudowanych stanowiskach spawalniczych,

= obrotniki rolkowe — stuzace do obracania zbiornikow, rur itp. w trakcie spawania.

Spawalnicze Zrddta pradu

Konstruowane z przeznaczeniem do zastosowan w automatyce. Charakteryzujg sie modutowa budowa i mozliwoscig sterowania w sposob cyfrowy z gfow-
nego uktadu sterujgcego. Poprzez zastosowanie roznorodnych typdw palnikdw: TIG, MIG/MAG, znajduja zastosowanie w wielu technologiach spawania.
Wyposazone sg standardowo w oprogramowanie pozwalajgce na rejestracje parametrow spawania.

Urzadzenia wspomagajace

Urzadzenia dodatkowe ufatwiajgce spawanie, do ktorych zaliczy¢ mozna: systemy sledzenia spoiny, elementy zaciskowe, suporty ustawiajace, statywy,
kamery do monitoringu i obserwacji procesow spawalniczych, stacje czyszczenia uchwytow, stacje odcinanania drutow, elektroniczny regulator gazu osto-
nowego.

UWAGA

1. Zastrzegamy sobie mozliwo$¢ zmian parametrow technicznych.

2. Zamieszczone fotografie produktdw mogg prezentowac inne ich wersje.

3. Z wszelkimi pytaniami prosimy zwracac sie do naszych pracownikow.

4. Istnieje mozliwos¢ zamowienia pokazow niektorych urzadzen z naszej oferty.

Moja wspotpraca z firmg RYWAL-RHC siega okresu rozpoczecia jej dziatalnosci. Bedgc wtedy pracownikiem
firmy OZAS Opole, miatem okazje uczestniczy¢ w pierwszych rozmowach dotyczgcych rozpoczecia
wspotpracy handlowej pomiedzy zatozycielem firmy RYWAL-RHC panem Robertem Pykq a dyrektorem
sprzedazy OZAS Opole panem Dariuszem Brudkiewiczem. Wtedy tez mogtem poznac plany i marzenia
pana Roberta (wéwczas wydawaty sie nierealne) 0 stworzeniu ogolnopolskiej a moze i europejskiej sieci
sprzedazy w branzy spawalniczej” a nastepnie obserwowac jak marzenia te sie spetniajq i dalej rozwijajq.
Od 1999 roku wspdtprace tq kontynuuje juz jako pracownik firmy ABICOR BINZEL dla ktorej firma
RYWAL-RHC jest strategicznym partnerem handlowym. 25 letnia historia firmy RYWAL-RHC, rozpoczeta
w trudnym gospodarczo okresie, jej szybki i dynamiczny rozwdj bedqcy efektem konsekwentnego
dziafania i dgzenia do wyznaczonych celow jest dla firmy ABICOR BINZEL wzorem i gwarantem dalszej
bardzo dobrej wspétpracy. Bardzo wysoko cenie sobie wspdtprace z pracownikami firmy RYWAL-RHC
za ich fachowosc, rzetelnos¢, zaangazowanie, szybkosc i trafnos¢ podejmowanych decyzji. Patrzgc na
historie naszych wzajemnych kontaktow jestem pewny dalszej dobrej wspotoracy z firmg RYWAL-RHC
a z okazji jej jubileuszu Zarzqdowi i Wszystkim Pracownikom Zycze dalszego tak preznego rozwoju
i kolejnych jubileuszy.

Jozef Lezoch
Prezes Abicor Binzel Polska
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1. Roboty przemystowe Yaskawa

YASKAWA to jeden z najwiekszych producentdw falownikow, w tym falownikow srednionapieciowych, serwonapeddw, kontrolerow ruchu i oczywiscie robotdw, w tym robotdw przemysto-
wych, znanych na rynku pod nazwg MOTOMAN. Zatozona w 1915 roku, YASKAWA pozostaje pionierem w produktach z branzy techniki napedowej i robotyki, dzieki ktérym firmy moga zwiek-
sza¢ wydajnos¢, utrzymywac powtarzalng jakosc, chroni¢ pracownika i produkt. Produkty i rozwigzania firmy YASKAWA napedzajg aplikacje w wielu branzach takich jak: gornictwo, przemyst
metalowy, maszynowy, samochodowy, spozywczy, drzewny, tekstylny, potprzewodnikowy i wiele innych.

YASKAWA MOTOMAN to dziat robotyki firmy YASKAWA-pomaga swoim klientom, aby mogli osiagna¢ wyrazna przewage konkurencyjng w swojej branzy dzieki stosowaniu zaawansowanych
rozwigzan MOTOMAN.

YASKAWA MOTOMAN oferuje roboty do niemalze kazdej aplikacji:
® spawanie tukowe,

" montaz,

" ciecie,

= dozowanie,

= obstuga maszyn,

" przenoszenie,

= obrébka $cierna,

® pakowanie,

= [akierowanie,

® paletyzacja,

= pobieranie i odktadanie,

= obstuga pras krawedziowych,
= zgrzewanie punktowe.

YASKAWA w liczbach:

= rok zatozenia 1915,

= ponad 13 600 pracownikow na catym Swiecie,

® |iczba zainstalowanych produktéw na swiecie: ponad 16 milionow falownikow, 9 milionow serwonapedadw, 230 tysiecy robotow przemystowych,
= produkcja na poziomie 1,8 miliona falownikow rocznie,

= produkcja na poziomie 800 tysiecy serwonapeddw rocznie,

® produkcja na poziomie 20 tysiecy robotdw rocznie,

® ponad 60 oddziatéw na catym Swiecie,

= ponad 1 000 pracownikéw w Europie w ponad 30 oddziatach handlowych i 5 fabrykach,

= europejski dziat badan i rozwoju zapewnia tworzenie najbardziej odpowiednich produktow dla rynku europejskiego.

RYWAL-RHC $cisle wspétpracuje z firma INTEGRATOR-RHC w zakresie projektowania i wykonywania systemow do automatyzacji i robotyzacji procesow produkcyjnych
zgodnie z potrzebami Klienta.

RYWAL-RHC oferuje ustugi w zakresie montazu, przegladu, napraw i remontéw robotéw przemystowych.
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Roboty YASKAWY sg sterowane z najnowszego kontrolera serii DX-200. Dzigki opatentowanej metodzie kontroli wielu robotéw jednoczesnie, nowa generacja kontrolerow DX200 z fatwoscig
steruje praca 8 robotow wraz z dodatkowymi osiami (w sumie 72 osie ruchu) obstugujac w tym samym czasie wejécia (do 2048) / wyjécia (do 2048) zaréwno w postaci cyfrowej, jak i analo-
gowej oraz karty komunikacyjne (do ponad 15 dostepnych na rynku sieci przemystowych, miedzy innymi: Profibus, Devicenet, ProfiNet, EtherNetIP, CANOPEN czy ASI).

Funkcje oszczedzania energii, szybkie przetwarzanie instrukcji, zaawansowane metody sterowania ramionami robota w celu uzyskania ptynnej interpolacji ruchu, zaawansowana kontro-
la wibracji ramienia robota, wbudowany system wykrywania kolizji, wbudowane funkcje kontroli stref pracy robota, szybkie wejscia/wyjscia, wykorzystanie najnowszych serwonapedow
YASKAWA - serii Sigma V w celu optymalizacji przyspieszen i redukcji czasu cyklu ruchu robota to wszystko czyni kontroler DX200 wyjatkowym na tle konkurencji.

Solidne wtyczki do podfaczenia przewoddéw do ramienia robota oraz programatora recznego wyprowadzone na obudowie szafy kontrolera DX200 przyspieszajg proces instalacji ,opty-
malizujac” jednoczesnie przestrzen wokot samego kontrolera. Funkcje oszczedzania energii polegajace na wytaczaniu zasilania serwonapedow podczas stanow bezczynnosci prowadzi do
oszczednosci energii do 25%.

DX200 wykorzystuje jeden z najbardziej niezawodnych systemow czasu rzeczywistego — system VxWorks® stosowany do kontroli satelitow czy ladownikéw marsjariskich. Programator reczny
kontroleréw DX200 zostat zbudowany w oparciu o komputer przemystowy z systemem Windows® CE. Lekka konstrukcja, kolorowy ekran dotykowy, obstuga trybu wielowatkowego oraz intu-
icyjny system nawigacji znacznie ufatwiaja i skracajg proces programowania robotow YASKAWA. Dodatkowo ztacza na karty compact flash oraz USB utatwiajg proces archiwizacji i wymiany
danych. Wszystkie niezbedne przyciski, tacznie z przyciskiem awaryjnym oraz przyciskami start i stop do uruchamiania programdw sg umieszczone bezpo$rednio na programatorze recznym,
dzieki czemu szafa sterownicza moze by¢ zamontowana w dowolnym miejscu.
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Przyktadowe aplikacje zrobotyzowane:

Zrobotyzowana kabina spawalnicza compact ze stotem indeksacyjnym 2 pozycyjnym

Stanowisko zbudowane jest jako kompletny samonosny zestaw sktadajacy sie z:

» konstrukgji scian i podtogi,
= robota 7-mio osiowego VA1400 o promieniu pracy 1436 mm z zabudowanym pal-
nikiem w ramieniu,
@ = sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,
= stofu indeksacyjnego,
= wyposazenia spawalniczego SKS lub LORCH Speed Pulse,
" automatycznej czyszczarki dyszy thielman BRG 2000D.

Uruchomienie stanowiska ogranicza sie do postawienia w wyznaczonym miejscu pra-
You cy, podfaczeniu zasilania oraz sprezonego powietrza. Nie wymaga dodatkowych prac
Tuhe instalacyjnych.

Przeznaczenie:

Niewielkie, lekkie detale, fatwy dostep do uktadanych spoin, brak potrzeby obracania

detalem w trakcie spawania, niewielkie prady spawania. Mozliwos¢ spawania jedno-
f czesnie kilku detali.

Zalety:

= kompaktowa budowa,

= jednoczesny zatadunek przez operatora i praca robota,
# niski koszt inwestycji.

Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z pozycjonerem obrotu detalu w osi poziomej

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw sktadajacy sie z:

= konstrukeji $cian,

= robota 6-cio osiowego MA1900 o promieniu pracy 1903 mm z zabudowanym pal-
nikiem w ramieniu,

= sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

® 2 pozycjonerow o udzwigu 2000 kg z synchronicznym obrotem detalu spawanego
W 0Si poziomej,

= wyposazenia spawalniczego SKS lub LORCH Speed Pulse,

® automatycznej czyszczarki dyszy Thielman BRG 200D,

= torowiska robota.

Przeznaczenie:

Duze, ciezkie detale, wymagajace obrotu w trakcie spawania. Stosunkowo fatwy do-
step do uktadanych spoin, nieograniczone prady spawania. Mozliwos¢ spawania jed-
noczesnie kilku detali.

Zalety:

= praktycznie brak ograniczen gabarytow i masy spawanych detali,

= jednoczesny zatadunek przez operatora i praca robota,

® nie przenosi drgan w trakcie zatadunku detalu w obszar pracy robota.
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Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z pozycjonerem obrotu detalu w osi poziomej
Spawanie detali wielkogabarytowych

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw sktadajacy sie z:

= konstrukeji $cian,

* robota 6-cio osiowego MH50-30 o promieniu pracy 3106 mm,

= sterowania DX 200-menu w jezyku polskim,

® 2 pozycjonerdw o udzwigu 3000 kg z synchronicznym obrotem detalu spawanego
W 0Si poziomej,

= wyposazenia spawalniczego SKS lub LORCH Speed Pulse,

® automatycznej czyszczarki dyszy Thielman BRG 200D,

= torowiska robota.

Przeznaczenie:

Duze, ciezkie detale, wymagajace obrotu w trakcie spawania. Stosunkowo fatwy do-
step do uktadanych spoin, nieograniczone prady spawania. Mozliwos¢ spawania jed-
noczesnie kilku detali.

Zalety:

= praktycznie brak ograniczen gabarytow i masy spawanych detali,

= jednoczesny zatadunek przez operatora i praca robota,

* nie przenosi drgan w trakcie zatadunku detalu w obszar pracy robota.

Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z pozycjonerem RM 2

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw skfadajacy sie z:

= konstrukeji $cian,

= robota 6-cio osiowego MA1900 o promieniu pracy 1903 mm z zabudowanym pal-
nikiem w ramieniu,

= sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

= pozycjonera RM 2 z pozioma osig wymiany oprzyrzagdowania i synchronicznym obro-
tem detalu spawanego w osi poziomej,

= wyposazenia spawalniczego SKS lub LORCH Speed Pulse,

= automatycznej czyszczarki dyszy Thielman BRG 200D,

= opcjonalnie dodatkowego torowiska robota lub drugiego robota.

Przeznaczenie:

Detale lekkie a jednoczesnie dtugie, wymagajace obrotu w trakcie spawania. Stosun-
kowo tatwy dostep do uktadanych spoin. Niewielkie prady spawania. Mozliwo$¢ spa-
wania jednoczesnie kilku detali.

Zalety:

= niewielki obszar zajmowany przez stanowisko,

= jednoczesny zatadunek przez operatora i praca robota,
® niski koszt inwestycji.
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Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z pozycjonerem RWV 2

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw sktadajacy sie z:

= konstrukeji $cian,

2 robotdw 6-cio osiowych MA1900 o promieniu pracy 1903 mm z zabudowanym
palnikiem w ramieniu,

= sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

= pozycjonera RWV 2 z pionowa osig wymiany oprzyrzadowania i synchronicznym
obrotem detalu spawanego w osi poziomej, roboty postawione na pozycjonerze,

= wyposazenia spawalniczego SKS lub LORCH Speed Pulse,

= automatycznej czyszczarki dyszy Thielman BRG 200D.

Przeznaczenie:

Detale ciezkie o duzych gabarytach, wymagajace obrotu w trakcie spawania. Stosun-
kowo tatwy dostep do uktadanych spoin. Nieograniczone prady spawania. Mozliwos¢
spawania jednoczesnie kilku detali. Spawanie z wykorzystaniem wiekszej liczby robo-
tow.

Zalety:

= kompaktowa budowa,

= niewielki obszar zajmowany przez stanowisko,

= jednoczesny zatadunek przez operatora i praca robota,

= stanowisko odporne na drgania wystepujace przy zatadunku.

Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z zastosowaniem portalu

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw sktadajacy sie z:

= konstrukeji $cian zabudowy,

= robota 6-cio osiowego MA1900 o promieniu pracy 1903 mm z zabudowanym pal-
nikiem w ramieniu,

= sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

= portalu do podwieszenia robota z mozliwoscia jego przemieszczania w osi,

= 2 pozycjonerow o udzwigu 2000 kg z synchronicznym obrotem detalu spawanego
W 0si poziomej,

= wyposazenia spawalnicze SKS lub LORCH Speed Pulse,

= automatycznej czyszczarki dyszy Thielman BRG 200D.

Przeznaczenie:

Detale ciezkie o duzych gabarytach, wymagajace obrotu w trakcie spawania. Stosun-
kowo tatwy dostep do uktadanych spoin. Nieograniczone prady spawania. Mozliwos¢
spawania jednoczesnie kilku detali. Spawanie z wykorzystaniem wiekszej liczby robo-
tow.

Zalety:

= uniwersalna konstrukcja do spawania detali wielkogabarytowych,
= jednoczesny zatadunek przez operatora i praca robota,

= stanowisko odporne na drgania wystepujace przy zatadunku.
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Zrobotyzowane gniazdo klejenia i spawania paneli sciennych
Gniazdo zbudowane jest jako zestaw skfadajacy sie z:

® robota 6-cio osiowego ES 165 o udzwigu 165 kg wyposazonego w chwytaki prze-
noszenia blach,

® robota spawalniczego MA1900,

u sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

= systemu zatadunku linii,

= systemu klejenia,

u stotu mocowania detali w trakcie spawania,

= systemu roztadunku detali.

Przeznaczenie:

Stanowisko przeznaczone do wspotpracy z istniejagcymi obrabiarkami do blach.
Pozwala na wprowadzenie dodatkowych operacji w linii, takich jak spawanie i klejenie.
Wychodzace wyroby gotowe do lakierowania.

Zalety:

= zwiekszenie wydajnosci obrabiarek,

* mozliwos¢ tworzenia nieograniczonych linii technologicznych,
= ograniczenie pracy operatora.

Zrobotyzowane stanowisko wycinania tworzyw
z wykorzystaniem oprogramowania off-line 3D

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw sktadajacy sie z:

® robota 6—cio osiowego MS80 W o udzwigu 80 kg wyposazonego we wrzeciono fre-
2ujace,

® pozycjonera 1-no osiowego obrotu detalu,

® sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

= oprogramowania off-line wykorzystujacego modele 3D do programowania pracy ro-
bota.

Przeznaczenie:

Zastosowane programowania off-line, z wykorzystaniem rysunkéw 3D w celu ufa-
twienia programowania robota w aplikacji obrébki skrawaniem dla skomplikowanych
ksztattow detali, np. form i szablonow.

Zalety:

= skrécenie czasu programowania i wdrozenia oprogramowania,
® ograniczenie zmudnego programowania online,

= 100% powtarzalna jako$¢ wykonania wyrobéw gotowych.

1. Roboty przemystowe Yaskawa 133




2\

ROBOTYZACJA | AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH

Zrobotyzowane stanowisko ciecia i fazowania z wykorzystaniem plazmy
lub palnika gazowego oraz oprogramowania off-line 3D

You

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw skfadajacy sie z:

= robota 6-cio osiowego ES 165 o udzwigu 165 kg wyposazonego w palnik do ciecia,
= robota jezdZacego po torowisku,

= oprogramowania off-line 3D,

= systemu laserowego wyszukiwania detali,

= sterowania DX 100-menu w jezyku polskim,

* oprzyrzadowania mocowania detalu.

Przeznaczenie:
Aplikacja majaca zastosowanie do ciecia detali przestrzennych np. profili stalowych
oraz fazowania blach.

Zalety:
= 100% powtarzalnosci wykonywanego ciecia,
= przy$pieszenie ciecia tym samym zwiekszenie wydajnosci.

Stanowisko skrecania detali z wykorzystaniem robota

oraz automatycznego podawania wkretow

Stanowisko zbudowane jest jako zestaw sktadajacy sie z:

= robota 6 - cio osiowego MH5 o udzwigu 5 kg wyposazonego w automatyczny wkre-
tak DEPRAG z kontrola momentu skrecajacego,

= zabudowanej kabiny,

® automatycznego podajnika wkretow,

= sterowania FS100 100-menu w jezyku polskim,

= oprzyrzadowania mocowania detalu.

Przeznaczenie:
Aplikacja majaca zastosowanie do montazu podzespotdw poprzez skrecanie.

Zalety:
= 100% powtarzalnosci skrecania, kontrola momentu,
= przyspieszenie skrecania tym samym zwigkszenie wydajnosci.
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Oprzyrzadowanie spawalnicze do aplikacji zrobotyzowanych

Oprzyrzadowanie w wersji recznej lub automatycznej, opcjonalnie z mozliwoscig kontroli prawidtowego mocowania detali.
Do budowy zastosowane systemy mocowania DESTACO oraz pneumatyka najlepszych swiatowych producentéw.
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2. Zoptymalizowana automatyka SIAD

ZZSIAD iwpianti

ITALARGON DIVISION

\

Spawanie, ciecie, przemieszczanie

Italargon Division to dziat spétki SIAD Macchine Impianti specjalizujacy sie w projektowaniu, realizacji i serwisowaniu urzadzen do spawania, ciecia i przemieszczania, jak rowniez w dosta-
wach kompletnych zautomatyzowanych linii produkcyjnych, urzadzen automatycznych i pétautomatycznych oraz aplikacji zrobotyzowanych pod klucz.

Opracowywanie zaawansowanych rozwigzan procesowych roz-

poczyna sie szczegdtowq analiza wykonalnosci, po ktorej na-

stepuje proces roboczy na wysokim poziomie zaawansowania

technicznego:

= symulacja procesow w celu dokonania wstepnej oceny przy
uzyciu oprogramowania najnowszej generacji;

= testy laboratoryjne i definiowanie procesu dajacego opty-
malny efekt spawania;

= opracowanie spersonalizowanego urzadzenia gwarantujace-
go optymalng automatyzacje procesu spawania, ciecia, prze-
mieszczania, ergonomie produkcyjng i serwisowg oraz bez-
pieczenistwo;

® przygotowanie procesu ze szczegolnym uwzglednieniem spe-
cjalnych wymogow klienta.

Oprogramowanie symulujace

Oprogramowanie do analizy FEM (MES)
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ZZSIAD iwpianti

ITALARGON DIVISION N 0W0$(f
w ofercie
Automatyczne i pétautomatyczne instalacje spawalnicze v

Italargon Division oferuje bogata game urzadzen automatycznych i pétautomatycznych, takich jak:
= manipulatory (column & boom),

= obrotniki,

= stupy spawalnicze,

® stofy do spawania wzdtuznego,

® urzadzenia przeznaczone do specjalnych zastosowan.

Proces spawania TIG z goracym drutem

Zintegrowane procesy w automatyzacji

Spawanie i napawanie

= MIG/MAG.

= MIG “cold process”.

= TIG.

= TIG z drutem zimnym.
* TIG z drutem zimnym (pojedynczym lub podwojnym).
= Plazmowe.

= Plazmowe z drutem.

= tukiem krytym.

= tukiem krytym tandemem.

= tukiem krytym (waskoszczelinowe).

u Elektrozuzlowe.

* Laserowe.

Stot do blokowania do spawania wzdtuznego:
* 10,5 m rzeczywista dtugosc spoiny,
® przy zastosowaniu procesu TIG/Plazmowego z drutem zimnym.

Automatyczne urzadzenie do napawania zewnetrznego/wewnetrznego za- Automatyczne urzadzenie z podwéjnym procesem spawania
wordw w procesie TIG z drutem zimnym (pojedynczym/podwdjnym). (MIG + SAW)
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ZZSIAD iwpiann

ITALARGON DIVISION

Cele zrobotyzowane

Italargon Division moze poszczycic sie bogata gama rozwigzan w postaci cel zrobotyzowanych “pod klucz”,
dostosowanych do najprzerdzniejszych potrzeb spawania i ciecia, poczawszy od prostych, standardowych roz-
wigzan, po bardziej ztozone, zachowujac petng zgodno$c¢ z wybranym procesem spawania/ ciecia.

Proces MIG/MAG

Zintegrowane procesy w automatyzacji

Spawanie i napawanie Ciecie
o=,
il \®) J . !

" MIG/MAG. " Plazmowe.
* MIG “cold process”. ® [aserowe.
" TIG. = Acetylenowo-tlenowe.

* TG z drutem zimnym.

* TIG z drutem zimnym (pojedynczym
lub podwdjnym).

* Plazmowe.

® Plazmowe z drutem.

" Laserowe.

® Spawanie punktowe.

= Oproznianie kondensatoréw.

Cela zrobotyzowana z robotem poruszajacym sie na systemie Gantry, z kontrolg osi X i Z oraz
dwoma obrotnikami z dwiema sterowanymi osiami (obrét i nachylenie).
Dwie ruchome sekcje bierne z mozliwoscig usuniecia.

Cela zrobotyzowana z dwoma robotami i obrotnikiem dwustanowiskowym 0-180° Cela zrobotyzowana z robotem poruszajacym sie na systemie Trawers z kontrolg osi X i Z oraz dwo-
(kazde stanowisko ze sterowang osig pozioma). ma obrotnikami z dwiema sterowanymi osiami (obrét i nachylenie).
Dwie ruchome sekcje bierne z mozliwoscig usunigcia.
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[1Iz22% MACCHINE
ZZSIAD imeiim m
ITALARGON DIVISION WS¢
W ofercie
Maszyny specjalne i zautomatyzowane linie produkcyjne v

Italargon Division, oddajac do dyspozycji klienta wtasne know-how, oferuje rozwigzania w postaci specjalnych
maszyn i w petni zautomatyzowanych linii produkcyjnych, ktore sa w stanie zapewni¢ klientowi koricowemu
najwyzsza wydajnos¢ w rozumieniu zarzadzania linig, produktywnosci i bezpieczenstwa.

Proces MIG/MAG

Zintegrowane procesy w automatyzacji

Spawanie i napawanie Ciecie Przemieszczanie

= ' il:"? /a

[l \)

= MIG/MAG. = Plazmowe. = Automatyczne przemieszczanie.
= MIG “cold process”. " [aserowe.
TIG. = Acetylenowo-tlenowe.

= TIG z drutem zimnym.

* TIG z drutem zimnym (pojedynczym lub podwojnym).
= Plazmowe.

= Plazmowe z drutem.

* Laserowe.

= Spawanie punktowe.

= Spawanie kondensatorowe.

Specjalna linia automatyczna z czterema robotami do spawania
rolek stosowanych w przenosnikach rolkowych.

2. Zoptymalizowana automatyka SIAD 139




ROBOTYZACJA | AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH

3. Osprzet spawalniczy do robotow

3.1.

SKS

W,
h
] |

] T

m

WELDING SYSTEMS

oo

Zestaw SKS Weld

Modutowy system, przeznaczony dla aplikacji spawania
MIG/MAG (GMAW).

(1) Zrodto pradu LSQ.
28 (2) Kontroler procesu spawania z darmowym oprogra-
mowaniem PC.
Interface UNIS lub Fieldbus Interface FBS.
Podajnik drutu PF5.
Przewdd masowy.
Przewdd palnika.
Plug & Play SPW bus.
System uchwytu.

3
(4
(5
(6
(7
(8

System palnikéw SKS dla aplikacji MIG/MAG (GMAW)

Palniki oraz podzespoty eksploatacyjne

Dzieki innowacyjnemu systemowi mocowania bayonet, palniki SKS moga by¢ szybko wymienione.
Unikatowy beznarzedziowy system jest bardzo precyzyjny i pozwala utrzymac punkt TCP z doktadno-
$cig £ 0.2 mm.

Palniki SKS oferowane sg z réznorodng geometrig i dtugoscia.

Podzespoty eksploatacyjne SKS sg dostepne pod rozne aplikacje spawania.

eReam

Pierwszy w petni elektryczny system czyszczenia palnika spetniajacy funkcje:

" ciecia,

* centrowania,

® zaciskania,

= frezowania,

® spryskiwania.

Elektryczny naped precyzyjnego czyszczenia palnikow zapewnia prostg integracje bez kosztownego
osprzetu zabezpieczajacego. Prad elektryczny zamiast sprezonego powietrza w potgczeniu ze spraw-
dzonym rozwigzaniem frezéw czyszczacych utorowaty droge temu innowacyjnemu systemowi czysz-
czenia.
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1.
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WELbING SYSTEMS

Komponenty zestawu spawalniczego SKS — uniwersalne i modutowe

DCT Zrédto pradu LSQ 3 i LSQ5
1SQ 31 LSQ 5 zapewnia optymalny fuk elektryczny. Unikalne dostosowanie do roznych proceséw spawania.

Direct Control Technology (DCT) umozliwia 10-cio krotnie szybsza regulacje predkosci, w poréwnaniu do konwen-
cjonalnej technologii inwertorowej. Doprowadza to do doskonatej kontroli dziatania oraz krotszego czasu reakcji.

Charakterystyka spawania jest istotnie poprawiona.

15Q 3: 340 A-w cyklu 60% /40°C
15Q 5: 420 A-w cyklu 60% /40°C

Kontrolery procesu spawania
Q4 | Q6pw | Q80 | Q84r/s

Kontroler procesu spawania SKS kalkuluje optymalne parametry dla kazdego procesu spawania. Nalezy tylko wpro-
wadzi¢ podstawowe dane takie jak: materiat, typ drutu, predkos¢ podawania drutu oraz typ gazu.

* Q4 zostat zaprojektowany do integracji ze zrodtem pradu w celu optymalizacji kosztow.

= Q6pw jest solidnym rozwigzaniem w aplikacjach, gdzie nie jest wymagana archiwizacja procesow.

= 080 jest przeznaczony do standardowych aplikacji MIG/MAG z mozliwoscig monitoringu i archiwizacji parame-

trow spawania. Wyposazony w dotykowy ekran LCD.
= Q84ri Q84s jest to kontroler z dotykowym panelem oraz wizualizacj procesu spawania. Umozliwia kontrole max.

4 urzadzen spawalniczych. Q84r: ekran 10", Q84s: ekran 7”.

Podajnik PF5

Niewielkie gabaryty oraz mata masa zdecydowanie usprawniajg wydajnos¢ w poréwnaniu z konwencjonalnymi
podajnikami. Nowoczesny silnik, przektadnia oraz technika kontroli, umozliwia doskonate dziatanie w potaczeniu

z duza precyzja.

Ptyta interface
UNIS: Integracja z dowolnym robotem przemystowym przy zastosowaniu jednego modutu.

Protokot komunikacji FBS: Doskonata integracja komponentow SKS za pomoca jednego protokotu.

Przewody oraz akcesoria

Przewody palnika SKS s3 bardzo elastyczne i nie wymagaja dodatkowego chto-
dzenia. SPW-Bus ustanawia jeden standardowy przewod w systemie. Wstep-
nie skonfigurowane zestawy montazowe i uchwyty s3 dostepne dla wszystkich
powszechnych robotow przemystowych, utatwiajac szybki i bezpieczny mon-
taz komponentow SKS.
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3.2. Lorch

Nowos¢
LORCH

S RoboMIG XT uniwersalne rozwigzanie dedykowane dla najbardziej
wymagajacych aplikacji

® XT Process — Premium welding.

= Nowy opatentowany algorytm regulacji pradu i napiecia dla doskonatej kontroli fuku (I-U-1).

= Zmienna regulacja dtugosci tuku dla ptynnego spawania we wszystkich pozycjach.

= Kontrola dynamiki tuku dla proceséw XT i proceséw standardowych.

® Indywidualna regulacja fuku fazy startu i zakoriczenia spawania oraz zoptymalizowane spawanie po spoinach szczepnych.

® Unikalne procesy spawalnicze SpeedArc XT i SpeedPulse XT. Skanuj link lub wejd?

www.readytorobot.eu

Podajnik drutu RF-06

4 rolkowy, kompaktowy podajnik drutu RF-06 zaprojektowany dla spetnienia najbardzie]
restrykcyjnych wymagan klientow. Dedykowany do wspétpracy z robotami konwencjonal-
nymi i typu hollow wirst wszystkich znanych producentow.

S-RoboMIG XT

Wysokiej wydajnosci inwertory spawalnicze zapro-
jektowane na bazie technologii Saprom.

LorchNet Connector
Uniwersalny cyfrowy interfejs wspierajgcy wszyst-
kie popularne protokoty komunikacji od CANopen
do ProfiNet. Umozliwia wspdtprace z robotami
wszystkich znanych producentow.

i
A!
i
A!

Ptynna regulacja dfugosci tuku jest kluczowa dla lepszej kontroli procesu. Dzieki tej innowacji w nowej serii S otrzymujemy lepsza kontrole tuku dla
zmieniajacych sie warunkéw w procesie spawania. Niezaleznie od nieprawidfowosci w przygotowaniu materiatu, mimo trudnego dostepu do miej-
sca spawania np. w naroznikach jestesmy w stanie uzyskac perfekcyjnie wykonang spoine.

Kontrola dynamiki tuku daje mozliwo$¢ dostosowania ogolnej charakterystyki tuku i cze- 4/ 4/ /
[ '

stotliwosci w zaleznosci od rodzaju materiatu, pozycji spawania i wymagan dla aplikacji. J

Opatentowana technologia sterowania zapewnia nie tylko bezproblemowe spawanie i minimum odpryskdw, ale takze pozwala na uzyskanie wyma-
ganych efektow dla spawania po spoinach szczepnych.

Dodatkowa mozliwos¢ regulacji dtugosci tuku oddzielnie dla fazy startu i korca spawania. Mozliwo$¢ regulacji ilosci wprowadzonej energii liniowej
oraz znacznie zredukowana ilos¢ odpryskow podczas fazy startu i wypetnienia krateru.
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LORCH

Ptynna regulacja dtugosci tuku jest kluczowa dla lepszej kontroli procesu. Dzieki tej innowacji w nowej serii S otrzymujemy lepsza kontrole tuku dla zmieniajgcych sie warunkow w procesie
spawania. Niezaleznie od nieprawidtowosci w przygotowaniu materiatu, mimo trudnego dostepu do miejsca spawania np. w naroznikach jestesmy w stanie uzyskac perfekcyjnie wykona-
ng spoine. Kontrola dynamiki tuku daje mozliwos¢ dostosowania ogolnej charakterystyki tuku i czestotliwosci w zaleznosci od rodzaju materiatu, pozycji spawania i wymagan dla aplikacji.
Opatentowana technologia sterowania zapewnia nie tylko bezproblemowe spawanie i minimum odpryskow, ale takze pozwala na uzyskanie wymaganych efektéw dla spawania po spoinach
szczepnych. Dodatkowa mozliwo$¢ regulacji dtugosci tuku oddzielnie dla fazy startu i korica spawania. Mozliwo$¢ regulacji ilosci wprowadzonej energii liniowej znacznie zredukowana ilo$¢
odpryskow podczas fazy startu i wypetnienia krateru.

S RoboMIG XT

Roboty z inwerterami spawalniczymi firmy Lorch oferuja przetomowe korzysci w poréwnaniu z innymi produktami: poniewaz rozwijajg sie wraz z twoimi wymaganiami. Po prostu wybierz
system, ktory jest ci potrzebny do realizacji okreslonej aplikacji spawania. Kazdy S-RoboMIG firmy Lorch jest dopasowany do twoich potrzeb zanim jeszcze opusci nasza fabryke w Auenwald.
Nie ma znaczenia, czy zdecydujesz sie na zakup wersji podstawowej Synergicznej czy wersji Pulse, mozesz by¢ spokojny, ze twdj system moze zostac zaktualizowany w momencie pojawie-
nia sie takiej potrzeby np. z powodu potrzeby zastosowania zaawansowanej metody spawania, ktra wymaga zastosowania procesu pulsacyjnego lub jesli chcesz zwiekszy¢ produktywnos¢
swojego systemu przez dodanie procesow Lorch Speed.

3. SpeedPulse XT upgrade
Podczas wykorzystania procesow Lorch Speed Pulse uzyskujesz potg-
czenie wysokiej wydajnosci spawania MIG-MAG przy tuku natryskowym
7 jakoscig spoin zagwarantowang przez technologie puls MIG/MAG.

2. Pulse XT upgrade
Doskonata jakos¢ spoiny oraz spawanie pozbawione odpryskéw stanowia
wymierne korzysci w momencie zastosowania technologii puls MIG-MAG.

1. Synergic XT
W oparciu o programy spawania MIG-MAG dla réznych materiatow, dru-
tow, mieszanek gazéw ostonowych sprawia, ze ustawienie procesu jest
bardzo proste dzieki duzej ilosci parametrow, ktore sg generowane auto-
matycznie. Lorch S-RoboMIG XT

Opcje sterowania

Indywidualny wybor wersji sterowania. Panel sterowania w zrodle, jako pilot zdalnego sterowania lub obie wersje jednoczesnie
jesli jest to konieczne.

Model ‘ S3 RoboMIG XT ‘ S5 RoboMIG XT ‘ S8 RoboMIG XT

Zakres spawania (A)

Nastawienie napiecia bezstopniowe 5320 257400 25-500
Cykl pracy
100 % 40 °C (A) 250 320 400
60 % 40 °C (A) 280 350 500
przy max. pradzie 40°C (%) 40 50 60
Druty spawalnicze stalowe (mm) 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
Druty spawalnicze aluminiowe (mm) 1,0-1,2 1,0-1,6 1,0-2,4
Zasilanie
Napiecie sieci zasilajacej (V) 400 400 400
Fazy (50/60 Hz) 3~ 3~ 3~
Dodatnia tolerancja sieci (%) 15 15 15
Ujemna tolerancja sieci (%) 15 15 15
Zabezpieczenie sieci (A) 16 32 35
Wtyczka sieciowa CEE 16 CEE 32 CEE 32
Wymiary zrodta pradu (df. x szer. x wys.) (mm) 845 x 455 x 810 845 x 455 x 810 845 x 455 x 810
Masa zrodfa (chtodzone gazem) (w kg) 82,8 873 96,8
Masa chtodnicy (wypetniona) (w kg) 14,7 14,7 14,7
Normy i dopuszczenia
Norma EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01
Klasa ochrony (EN 60529) P23 1P23 1P23
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LORCH

Podajnik RF-06

Wymagania stawiane podajnikowi drutu w przypadku zastosowania w aplikacjach zrobotyzowanych sg jasno okreslone: musza mie¢ zwar-
tg i lekka konstrukcje, wysoka wydajnos¢ i oczywiscie idealnie izolowane by niezawodnie chronic systemy elektroniki robota. RF-06 spetnia
wszystkie te wymagania i jest zoptymalizowany do zastosowan robotdw w wiecej niz jednym zakresie. Przy opracowywaniu projektu tego
podajnika, po raz kolejny przywiazujemy wielkg wage do aspektu wszechstronnosci. Nasze starania w przypadku obudowy podajnika, ktora
nadaje sie do robotow typu hollow wrist i konwencjonalnych (z zewnetrznym pakietem przewoddw) zaréwno dla chtodzenia gazem i ciecza.
Przewody chtodzenia cieczg zastosowane w pakiecie posrednim wykorzystywanym przez S-RoboMIG sg zaprojektowane w taki sposob, ze
mogg one by¢ fatwo dostosowane do podwozia podajnika RF-06. Projekt i funkcjonalnos¢, wskazujace na przemyslang konstrukcje w kazdym
szczegole. Dla przyktadu system przesuwny mocowania RF-06, ktory sprawia, ze obstuga uchwytu spawalniczego dla robota typu hollow wrist
jest znacznie bardziej ergonomiczna poniewaz mamy wiecej miejsca na wymiane wktadu prowadzacego drut. To innowacyjne rozwigzanie
sprawia, ze czasochtonna czynnos¢ wymagajaca demontazu w celach konserwacyjnych nalezy juz do przesztosci.

Moc Silnika 100 W
Predko$c podawania drutu 0,1-25 m/min
Rolki podajace 30 mm
Masa 7,2kg
PushPull opcja

Lorch Net

Ztacze LorchNet jest odpowiedzialne za potaczenie miedzy zrodiem spawalniczym S-Robo MIG i sterowaniem robotem, ztacze przeksztatca
wszystkie sygnaty i informacje z wewnetrznego systemu LorchNet na jezyk, ktdry robot moze zrozumiec. Oznacza to, ze przetwarza sygnaty
do jednej wspdinej magistrali lub przemystowych protokotow Ethernetowych-od CANopen do DeviceNet i Ethernet/IP do ProfiNet. System
magistrali pozwala rdwniez na komunikacje z wszystkimi sygnatami dotyczacymi kontroli palnika: funkcja przedmuchu palnika, zfacze anty-
kolizyjne i czujnik kontaktowy. Jego konstrukcja sprawia, ze jest mozliwe zintegrowanie S-RoboMig z roznymi $rodowiskami automatyzacji w
prosty i elastyczny sposdb. Co wiecej, technologia cyfrowego interfejsu wdrozona do Lorch Net pozwala na podtaczenie systemu dokumen-
tacji procesu spawania w czasie rzeczywistym Lorch Q-Data lub systemu monitoringu parametréw spawania Lorch Q-Sys przez “plug and
play”. Mozesz skorzysta¢ z panelu sterowania zrodta pradu, ktéra takze pozwala na potaczenie magistrali z mozliwoscia kontroli i konfiguracji
7acza LorchNet Connector. Umieszczone na zewnetrznej czesci z tytu obudowy urzadzenia gniazdo LorchNet moze by¢ przetaczone na inny
protokot szybko i bez duzego wysitku gdy tylko zajdzie taka potrzeba. Kolejny obszar, w ktérym Ready-to-Robot oferuje wydajnos¢ i nie ma
sobie rownych to wszechstronnos¢, poniewaz pozwala firmom uzywac systeméw spawania wysokiej wydajnosci Lorch w S-Robo MIG dla
wszystkich swoich systemow i tym samym uzywac procesow spawalniczych dla zwiekszenia ich wydajnosci. Pomimo faktu, ze oparte sa one
o rézne systemy robotéw dla potrzeb produkdji.

T _ FANUC ABB »<«kawasaki IPess

V RoboTIG

VADFoboTis | VA0 RboTl | Y50 RobaTl

Zakres spawania (A)

A S . 3-300 3-400 3-500
Nastawienie napiecia bezstopniowe
Cykl pracy
100 % 40 °C (A) 250 360 380
60 % 40 °C (A) 300 400 500
przy max. pradzie 40°C (%) 60 60 60
Druty spawalnicze stalowe (mm) 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
Druty spawalnicze aluminiowe (mm) 1,0-1,2 1,0-1,6 1,0-2,4
Zasilanie
Napiecie sieci zasilajacej (V) 400 400 400
Fazy (50/60 Hz) 3~ 3~ 3~
Dodatnia tolerancja sieci (%) 15 15 15
Ujemna tolerancja sieci (%) 15 15 15
Zabezpieczenie sieci (A) 32 32 35
. . ka sieci EE 1 EE32 EE 32
Dostepne rowniez urzadzenia Lorch Ready-to-Robot dla aplikacji spawania meto- Wiyczka sieciowa . b CEE3 CEE3
da Tig — Lorch V-RoboTIG wspdtpracujace z podajnikiem zimnego drutu RF 05-CWT.
Nowy system dla aplikacji zrobotyzowanych i zautomatyzowanych Lorch V-RoboTIG Wymiary zrodfa pradu (df. x szer. x wys.) (mm) | 1130x450x 815 | 1130x450x 860 | 1130x 450 x 860
sktada sie ze zrodfa pradu serii V zoptymalizowanego do zastosowan zautomatyzo- Masa zrddta (chtodzone gazem) (w kg) 86,4/93,6 107,6/121,5 108,7/123,2
wanych. Urzadzenie Lorch V-RoboTIG jest przyktadem zaawansowanego urzadzenia Masa, chtodnicy (wypetniona) (w kg) 14,7 14,7 14,7
w dzwgdz,me spawania TIG i oferuje innowacyjne technologie zapewniajace wyspkq Normy i dopuszczenia
wydajno$¢ oraz charakterystyke spawania metoda TIG. Cyfrowy system komunika-
" L . . . . . Norma EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01
¢ji LorchNET pozwala na komunikacje z najpopularniejszymi producentami robotow
Klasa ochrony (EN 60529) 1P23 1P23 1P23

i wspiera protokoty Ethernetowe od CANopen do DeviceNet i Ethernet/IPdo ProfiNet.

144 3. Osprzet spawalniczy do robotéow


http://www.rywal.eu
http://www.rywal.com.pl/kontakt.html
https://www.youtube.com/user/rywalrhc
https://www.facebook.com/rywalrhc

ROBOTYZACJA | AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH

LORCH

Innowacyjne procesy MIG-MAG Lorch

SpeedPulse XT pozwala na niespotykang dotychczas regulacje fuku spawalniczego, odpowiada za to opatentowana regulacja fuku nowej serii S RoboMIG XT. tgczy ona wydajny nowy proces
XT ze wszystkimi zaletami dotychczasowego spawania SpeedPulse. SpeedPulse XT daje dodatkowa swobode oddziatywania na wtasciwosci fuku spawalniczego np. wptyw na tuk spawalniczy
przez zmiane dtugosci tuku czy jego dynamiki. Ponadto parametry w nowej serii S nastawia sie tak szybko i doktadnie jak nigdy. Nowy opatentowany algorytm regulacji pozwala wprowadza¢
korekte jeszcze w tym samym pulsie. W potgczeniu z wyjatkowo mocnym i stabilnym tukiem oznacza to tatwiejsza obstuge, wyzsza jakos¢, ograniczenie ilosci rozpryskow i znacznie mniejsze
mozliwosci powstawania wad spawalniczych oraz zminimalizowang ilos¢ dodatkowej obrébki.

SpeedPulse XT - zdjecia wykonane szybka kamerg

Kropla pierwotna tworzy sie na koricu drutu. Kropla pierwotna oddziela sie i tworzg sie krople wtorne. Kropla pierwotna przechodzi do jeziorka
spawalniczego i krople wtdrne oddzielajg sie.

TwinPuls XT steruje fazami topienia i chtodzenia niezaleznie od siebie, powoduje to istotnie mniejsze i ukierunkowane wprowadzenie ciepta do spawanego przedmiotu, mniejsze odksztat-
cenia. Ponadto rozdzielenie faz topienia i chtodzenia czyni prace fatwiejsza w pozycjach wymuszonych. Proces spawania stat sie szybszy i bardziej wydajny, catkowicie pozbawiony przyklejen
i kraterow, ale z licem, jakiego nie powstydzg sie spoiny wykonane w metodzie TIG.

Wszystkie zalety TwinPuls Widok spoiny podobny do TIG
przy maksymalnej predkosci

Brak przyklejen. Bez kraterow.
Ryzyko wystapienia przyklejen na poczatku Na koricu spoiny energia spawania jest automatycznie
spoiny zostato zmniejszone dzigki zwiekszonej zmniejszana. Kratery nalezq zatem do przesztosci. Na ko-
energii dostarczonej na starcie. niec ostatni puls zapewnia ostry koniec drutu bez kulki.

Procesy specjalne

Wigksza predkos¢ Wieksza wydajnos¢ Spawanie w pozycji pionowej?  Metoda MIG zamiast TIG Standardowy fuk  SpeedCold.
spawania pulsem - i jakos¢ kazdego dnia. Nigdy nie byto tatwiejsze! dla spion przetopowych. Zwarciowy.
do 48 % szybciej.

Standard Puls MIG-MAG

SpeedPulse XT SpeedArc XT

LORCH SpeedPulse XT® LORCH SpeedArc XT® LORCH SpeedUp® LORCH SpeedRoot® LORCH SpeedCold®
Do 48 % szybcie Do 30 % szybcie Dedykowane do pozycji 3 razy szybszy od dla bardzo wydajnego
° sybeiel. 0 38 4 szyacie). spawalniczych PF. metody TIG. spawania cienkich element6w.
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3.3. Abicor Binzel
ABICOR

BINZEL =3

System uchwytéw ROBO STANDARD

Model ‘ ROBO 241D ‘ ROBO 455D ‘ ROBO 650
Chtodzenie ciecza ciecza ciecza
Obcigzalno$c¢ 100% cyklu pracy 320ACO, 450 A CO, 650 A CO,
Szyjka palnika/pakiet przewodow 0°/3m 22°/3m 45°/3m 0°/3m 22°/3m 45°/3m 0°/3m 22°/3m 45°/3m
Nr katalogowy producenta 945.0087 945.0088 945.0089 943.0247 943.0248 943.0249 944.0083 944.0084 944.0085

Inne dtugosci uchwytéw na zaméwienie.

System uchwytéw ABIROB® A ECO

Model ‘ ABIROB A 360 ‘ ABIROB A 500
Chtodzenie powietrzem powietrzem
Obcigzalno$¢ 100% cyklu pracy 360 A CO, 500 A CO,
Szyjka palnika/pakiet przewodow 0° 22° 35° 45° 0° 22° 35° 45°
Nr katalogowy producenta 980.1023 980.1024 980.1025 980.1026 980.1012 980.1013 980.1014 980.1015
Pakiet przewoddw ECO L=1,45 m 980.1069

Inne dtugosci uchwytéw na zamdwienie.

System uchwytéw ABIROB® W

Model ‘ ABIROB W 300 ‘ ABIROB W 500
Chtodzenie ciecza ciecza
Obcigzalnos¢ 300 A mix M21 500 A mix M21
Palnik 22° 45° 0 22° 35° 45°
Nr katalogowy producenta 782.0014 782.0015 782.0002.1 782.0003.1 782.0004.1 782.0005.1
Pakiet przewodow ECO L=1,45 m 782.1019.1

Inne dtugosci uchwytdw na zamdwienie.

System uchwytéw ROBO WH

Model ‘ ROBO WH 242D ‘ ROBOWH W 500 ‘ ROBO WH 652D TS
Chtodzenie ciecza ciecza ciecza
Obcigzalnos¢ 280 A mix M21 500 A mix M21 500 A mix M21
Palnik 0° 22° 45° 0° 22° 45° 0° 22° 45°
Nr katalogowy producenta 962.1314 962.1315 962.1316 962.1550 962.1549 962.1532 962.1353 962.1365 962.1366
Pakiet przewodow ECO L=1,45m 965.2004
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ABICOR

BINZEL =3

Ztacze antykolizyjne CAT 2

Sita zatacznika Sita zatacznika Nr katalogow
R ‘ Typ ‘ w os?X, Y ‘ w oii z producegntay
CAT2 (S) kpl. 1 S 46N 475 780.2131
CAT2 (M) kpl. 1 M 80N 535 780.2100
CAT2 (L) kpl. 1 L 85N 925 780.2121
CAT2 (LL) kpl. 1 LL 130N 1325 780.2118
CAT2 (XL) kpl. 1 XL 150N 1540 780.2132

W sktad kompletu wchodzi przewdd spiralny (nr kat. prod. 780.0201) i uchwyt mocujgcy (nr kat. prod. 780.0202)

Stacja odcinania drutu DAV

Opis ‘ Nr katalogowy producenta
Stacja odcinania drutu DAV kpl. 839.0020
Wymienne ostrze ruchome 839.0024
Wymienne ostrze state 839.0026

Zestaw przytaczeniowy zawierajacy zawor sterujacy 5/2, zfaczki, waz

pneumatyczny (1 m) i ttumik CERIEE

Stacja czyszczenia uchwytow BRS

‘ Nr katalogowy

Opis
P producenta
Stacja czyszczaca BRS CC kpl. zawierajaca stacje odcinania drutu DAV, stacje spryskujaca dysze
) . 831.0490
ptynem przeciwodpryskowym TMS-VI, stojak
Stacja czyszczaca BRS CC kpl. bez DAV zawierajgca stacje spryskujaca dysze ptynem
. . 831.0550
przeciwodpryskowym TMS-VI, stojak
Stacja czyszczaca BRS LC bez dodatkowych przyrzadow i stojaka 831.0300
Stacja czyszczaca BRS CCi kpl. (spryskiwanie dyszy ptynem przeciwodpryskowym centralnie przez
3 o . . . 831.0670
05 frezu) zawierajaca stacje odcinania drutu DAV, stojak
Stacja czyszczaca BRS LCi kpl. (spryskiwanie dyszy ptynem przeciwodpryskowym centralnie przez 831.0690
0 frezu) zawierajaca stojak ’
Rynna i ostona frezu dla stacji xCi 831.0689

EWR - elektroniczny regulator gazu ostonowego

EWR jest elektronicznym urzadzeniem pozwalajacym na znaczne obnizenie zuzycia gazu ostonowego podczas spa-
wania. Urzadzenie wykorzystuje cztery opatentowane metody regulacji wyptywu gazu w oparciu o pomiar pradu
spawania.

Nr katalogowy

Opis ‘ Nr katalogowy ‘ P —
EWR BASIC kpl. (cegi pomiarowe 300 A, zasilacz) 6751410021 514.1002.1
EWR BASIC kpl. (cegi pomiarowe 500 A, zasilacz) 6751410191 514.1019.1
EWR BASIC kpl. (cegi pomiarowe 300 A, zasilacz) z blokada ustawien 6751410241 514.1024.1
EWR PRO (cegi pomiarowe 300 A, zasilacz) 6751410031 514.1003.1
EWR PRO (cegi pomiarowe 500 A, zasilacz) 6751410201 514.1020.1
EWR PRO (cegi pomiarowe 300 A, zasilacz) z blokadg ustawien 6751410251 514.1025.1
Cegi pomiarowe 150 A3 m 6751410051 514.1005.1
Cegi pomiarowe 300 A3 m 6751410061 514.1006.1
Cegi pomiarowe 500 A3 m 6751410071 514.1007.1
Zasilacz z blokada ustawien 6751410141 514.1014.1
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ABICOR

BINZEL =3

Ztacze antykolizyjne iCAT

Ztacze antykolizyjne
iCAT ABIROB® A

Kotnierz posredni
[Rofnierz posredni o

iCAT bez obudowy

Kotnierz posredni

Ziacze antykolizyjne
iCAT ABIROB® W

»Bezpieczenstwo i dostepnosc w perfekcyjnej harmonii ...”

iCAT - zfacze dla najnowszej generacji robotdw z centralnie prowadzonym pakietem prze-
woddw przez ostatnig o$ robota zapewnia wysoki poziom bezpieczenstwa i dostepnosci
dla uchwytdw spawalniczych chtodzonych zaréwno cieczg, jak i powietrzem.

Mechaniczna detekcja kolizji, z odchyleniem do 10°, w przypadku zderzenia uchwytu
spawalniczego z detalem. iCAT stanowi funkcje bufora chronigcego przed zniszczeniem
uchwytu spawalniczego. Zintegrowana ochrona zabezpiecza rowniez samo ztacze iCAT

przed skutkami kolizji.

Szyjka planika
ABIROB® A 360

UL AL

Kotnierz posredni
Komierzposredni o

Szyjka palnika
ABIROB® W 500

Szyjka palnika
ABIROB® 350 GC

Ztacze antykolizyjne

iCAT ABIROB® GC

ABIROBA300 ABIROB A 360 | ABIROBA500 | ABRIBW 300 | ABIROB W 500

Obcigzalnos¢ 100% cyklu pracy

250 A M21

290 AM21

400 AM21

300AM21 500 A M21

Numer katalogowy producenta

Palnik- kat giecia

[l 0°

"22°

"35°

" 45

Kotnierz posredni

Ztacze antykolizyjne iCAT A

Pakiety przewoddw do Motoman MA 1440
= Podajnik SKS

* Podajnik Lorch

* Podajnik Fronius PAP

Pakiety przewodow do Motoman MA 2010
= Podajnik SKS

= Podajnik Lorch

= Podajnik Fronius PAP

980.1146.1

980.1023.1
980.1024.1
980.1025.1
980.1026.1

780.3101.1

Na zapytanie
Na zapytanie
Na zapytanie

980.2247.1
Na zapytanie
Na zapytanie

980.1012.1
980.1013.1
980.1014.1
980.1015.1

780.3620.1

782.0014.1 782.0003.1

- 782.0004.1

782.0015.1 782.0005.1
780.3130.1

Na zapytanie
Na zapytanie
Na zapytanie

Na zapytanie
Na zapytanie
Na zapytanie
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4. Urzgdzenia do montazu i podzespoty do obrabiarek

Urzadzenia do montazu firmy Deprag

= wkretaki pneumatyczne oraz elektryczne,
= podajniki wibracyjne,
= kompletne systemy montazu.

Automation expert.

Podzespoty do budowy obrabiarek zadaniowych firmy Suhner-Automation Expert

* pinolowe moduty wiercace,

= zespoty posuwowe,

= moduty gwintujace,

= gtowice wiercace i gwintujace wielowrzecionowe.
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5. Systemy wizyjne Xiris

AN

XIRIS

Inspection Solutions with Vision

Kamery do monitoringu i obserwacji wszystkich procesow tuku otwartego

XIRIS cyfrowe kamery zaprojektowane do monitoringu i obserwacji wszystkich proceséw tuku otwartego: MIG/MAG, TIG, Plasma, Laser oraz MMA z odlegtoéci nawet do 100 m. Kamery Xiris
s3 zaprojektowane i wykonane z najwyzszej jakosci materiatow. Wykorzystuja najnowoczesniejsze sensory obrazu i elektronike zaawansowanej technologii, umozliwiaja podglad jeziorka spa-
walniczego z mozliwoscig odrdznienia najdrobniejszych detali. Wysoki kontrast i wysoka dynamika obrazu zapewnia doskonata widoczno$¢ nawet najjasniejszych elementéw wystepujacych
podczas spawania. Kamery XIRIS s3 w stanie zobaczy¢ jednoczesnie jeziorko, koricéwke palnika i okolice ciemniejszego tta takie jak szczelina rowka spawalniczego.

GTAW/TIG GMAW/MIG PLASMA LASER

Software

Kamery XIRIS dostarczane sg wraz z petnym oprogramowaniem Xiris Weld Studio Viewer, za pomoca ktdrego otrzy-
mujemy dostep do sterowania wszystkimi nawet najbardziej zaawansowanymi ustawieniami kamery. Dostarczone
oprogramowanie posiada narzedzia graficzne do edycji obrazu widzianego przez kamere. Istnieje rdwniez mozliwosc
nagrywania i odtwarzania obrazu, co znaczaco zwieksza uzytecznosc systemu.
Typowe aplikacje spawalnicze:

" napawanie,

= spawanie orbitalne,

= spawanie Tailor Blank,

= automotive,

= szkolenia / edukacja,

= przemyst stoczniowy,

= energetyka i energetyka jadrowa,

® rurociagi,

= przemyst chemiczny i petrochemiczny.

XVC-1000e

Skanuj link lub wejdz
www.xiris.pl

Sensor Obrazu 2/3" Mono HDR CMOS
Klatki na s/Rozdzielczo$c do 55 FPS dla 1280 (H) x 1024 (V) pikseli
Rozmiar piksela 6,8 pm
P (8,7 mm x 7 mm aktywny obszar dla petnego czujnika)
Stopien ochrony 1P65
Zakres dynamiki 140+ dB
Gfebia bitu 12 bitow
Typ obrazu Mono 8/16, Bayer 8/16
XVC-1000e Swobodne dziatanie
Opcje wyzwalania Zewnetrzne/opdznione wyzwolenie
Jedna klatka
Synchronizacja Zewnegtrzny przycisk lub programowo
f— Ztacze Gigabit Ethernet, izolowany
2 Optycznie interfejs UART
Migawka 1 ps-53s Ekspozycja
il Gl ROII,'c.zas'eksr.)ozyq.l, tryb migawki,
Opdznienie migawki, format obrazu
Wymiary (mm) 51 (W)x51(H)x179 (L)
Masa 0,6 kg
L 16 V nominalnie dla interfejsu GPIO,
XVC-1000 Zuzycie mocy maksimum 15 W
Ztacza IP65, X-coded Ethernet, Hirose HR10A-10R-12P (73)
Maksymalna ilos¢ kamer 2 obstugiwane dla petnej predkosci
Nagrywanie Video Nagrywanie i odtwarzanie zintegrowane
Xiris WeldStudioTM Viewer (standardowy), lub Xiris WeldStudioTM SDK
Camera Control ) .
(opcjonalnie)
Temperatura Praca: 0°C do 45°C, Przechowywanie:-20°C do 60°C
) ” Praca: 20 do 80% Przechowywanie: 20 do 95%
Wilgotnosc¢ -
(bez kondensacji)
Zgodnos¢ CE, FCC-B, RoHS
System Operacyjny Windows 7/8 (32 lub 64 bit)
XVC-0 Fotodioda Wykrywa tuk spawalniczy

150

5. Systemy wizyjne Xiris


http://www.rywal.eu
http://www.rywal.com.pl/kontakt.html
https://www.youtube.com/user/rywalrhc
https://www.facebook.com/rywalrhc
www.xiris.pl

ROBOTYZACJA | AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH

6. Systemy automatyzacji MOST
6.1. Pozycjonery precyzyjne

NOwos¢

W ofercje
®

most

MP — MOST Positioner

MP to seria precyzyjnych systemow automatyzacji spawania wykorzystujaca pozycjonery stotowe o no$nosci
maksymalnej do 3700 kg. Urzadzenia charakteryzuja sie prosta i niezawodna konstrukcjg oraz najwyzszym stan-
dardem wykonania. Wysokiej jakosci naped zapewnia statg i ptynng predkos¢ obrotowa, nawet w przypadku
duzego pozaosiowego obcigzenia. Maszyna moze pracowac w trybie catkowicie recznym albo catkowicie zau-
tomatyzowanym o wysokim poziomie funkcji automatycznych. Metalowa solidna konstrukcja jest zakoriczona
wrzecionem, ktdre umozliwia stosowanie ptyty roboczej lub uchwytu uniwersalnego. System sterowania MC
umieszczono w korpusie maszyny, jest chroniony drzwiczkami metalowymi z wizjerem ze szkfa poliweglanowe-
go. Kontrole procesu utatwia pedat nozny start/stop dostepny réwniez opcjonalnie z mozliwoscia dokfadnej
regulacji predkosci obrotu wrzeciona. Zakres wychylenia stotu roboczego wynosi 0-110°. Stanowisko moze by¢
wyposazone w ramie do montazu palnika spawalniczego, ktére umozliwia automatyczna prace pozycjonera,
dodatkowo istnieje mozliwos¢ wyposazenia maszyny w system pneumatycznego ruchu ramienia palnika spa-
walniczego. W urzadzeniu moze by¢ zintegrowany ukfad nadmuchu gazu ostonowego, gaz mozna doprowadzac
za posrednictwem otworu we wrzecionie przelotowym.

MP-2000 MP-4000
Nosnos¢ 50 kg 90 kg 370 kg 520 kg 1700 kg 3700 kg
v01: 18,4 Nm v01: 18,4 Nm v01:42,8 Nm v01:12,6 Nm v01: 1814,4 Nm v01: 3780 Nm
Moment skrecajacy v02: 38,4 Nm v02: 38,4 Nm v02: 85,7 Nm v02:252 Nm v02: 2585,5 Nm v02: 4620,4 Nm
v03: 79,4 Nm v03: 79,4 Nm v03:171,4 Nm v03: 504 Nmm v03: 3326,4 Nm v03: 5460 Nm

v01:0,07-16 rpm
v02:0,03-8 rpm
v03: 0,02-4 rpm

v01:0,07-16 rpm
v02: 0,03-8 rpm
v03: 0,02-4 rpm

v01:0,07-16 rpm
v02:0,03-8 rpm
v03:0,02-4 rpm

v01:0,07-16 rpm
v02:0,03-8 rpm
v03:0,02-4 rpm

v01:0,01-4,2 rpm
v02:0,01-2,8 rpm
v03:0,01-2,1 rpm

v01:0,01-2,8 rpm
v02:0,01-2,1 rpm
v03:0,01-1,7 rpm

Zakres obrotow

Kat wychylenia wrzeciona 0-110° 0-110° 0-90° (max 200 kg) 0-90° (max 400 kg) ~ 0-90° (max 1700kg) = 0-90° (max 3 700 kg)
Otwor wrzeciona - B 12mm 12 mm 12 mm 12mm
Zalecana plyta robocza 400 mm 425 mm 550 mm 650 mm 1050 mm 1350 mm
Metoda spawania MIG/MAG, TIG, Plasma MIG/MAG, TIG, Plasma MIG/MAG, TIG, Plasma

Zasilanie 1x230V 50-60 Hz 3x 400V 50-60 Hz 3x 400V 50-60 Hz

Moc przenoszona 350 A(DC), 270 A (AC) 350 A (DC), 270 A (AC) 550 A (DC), 450 A (AC)

Stopier ochrony P21 P21 1P21 1P21 1P21 1P21
Wymiary 380x200x575 mm 380x390x575 mm 935x435x596 mm 935x435x596 mm 1000x1400x1900 mm  1000x1600x2100 mm
Masa 24 kg 28kg 102 kg 108 kg 375kg 420 kg
Sterowanie MC- MOST Control MC- MOST Control MC- MOST Control

Mozliwosci konfiguracyjne systemu MP

p=

W urzadzeniach zastosowano sterowanie cyfrowe i naped realizowany za pomoca silnkow krokowych.
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MPH-MOST Positioner Hollow
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W ofercje

To ergonomiczna stacja robocza zaprojektowana zgodnie z najwyzszymi wymaganiami funkcjonalnosci
i uniwersalnosci. Stalowa konstrukcja najwyzszej jakosci zakoficzona masywnym wrzecionem z otwo-
rem przelotowym do 144 mm moze by¢ wyposazona w ptyte robocza o maksymalnej srednicy 800 mm,
mozliwe jest rowniez uzycie uchwytu uniwersalnego. Maksymalna no$nos¢ wynosi 620 kg. Uktad stero-
wania MC umieszczony zostat w samodzielnej obudowie po lewej stronie w celu uzyskania doskonatej
ergonomii. Pozycjoner posiada zakres wychylenia w przedziale 0-110°, ktére jest realizowane w sposéb
zmechanizowany umozliwiajac ptynng zmiane nawet pod obcigzeniem wyrobem spawanym. Urzadzenie
moze by¢ wyposazone w zintegrowane uchwyty do montazu palnika spawalniczego umozliwiajacego
automatyczng prace. Dodatkowo urzadzenie mozna wyposazy¢ w uktad pneumatyczny ruchu ramienia
palnika spawalniczego. W urzadzeniu moze by¢ zintegrowany uktad nadmuchu gazu ostonowego, gaz
mozna doprowadzac za posrednictwem otworu we wrzecionie przelotowym. Dostepna réwniez wersja
stotowa o nosnosci maksymalnej do 90 kg.

m MPH-50 MPH-100 MPH-400 MPH-600

Nosnos¢ 50 kg 90 kg 370 kg 620 kg
v01:49,9 Nm v01: 49,9 Nm v01: 87,3 Nm v01: 154 Nm
Moment skrecajacy v02:120,8 Nm v02:120,8 Nm v02: 181 Nm v02:319,8 Nm

v03: 241,6 Nm v03: 241,6 Nm v03:362,4 Nm v03: 639,6 Nm

v01:0,08-20 rpm v01:0,08-20 rpm = v01:0,05-11,4 rpm = v01:0,05-11,4 rpm
Zakres obrotow v02:0,03-8 rpm v02:0,03-8 rpm v02:0,02-53 rpm  v02:0,02-5,3 rpm
v03:0,02-4 rpm v03:0,02-4 rpm v03:0,01-2,7 rpm = v03:0,01-2,7 rpm

Kat wychylenia wrzeciona = 0-110° (max 50 kg) = 0-110° (max 75kg) = 0-90° (max 175 kg) = 0-90° (max 500 kg)

Otwor wrzeciona 48 mm 78 mm 108 mm 144 mm
Zalecana ptyta robocza 400 mm 425 mm 550 mm 800 mm
Metoda spawania MIG/MAG, TIG, Plasma MIG/MAG, TIG, Plasma
Zasilanie 1x 230V 50-60 Hz 1x 230V 50-60 Hz
Moc przenoszona 350A(DC) 350 A (DC) 550 A (DC) 550 A (DC)
270 A (AC) 270 A (AC) 450 A (AC) 450 A (AC)
Stopien ochrony P21 P21 P21 1P21
Wymiary 324x670x449 mm | 324x670x449 mm = 752x1300x755 mm = 752x1800x755 mm
Masa 70kg 85 kg 220kg 255 kg
Sterowanie MC-MOST Control = MC-MOST Control | MC-MOST Control = MC-MOST Control

Mozliwosci konfiguracyjne systemu MPH

W urzadzeniach zastosowano sterowanie cyfrowe i naped realizowany za pomoca silnkow krokowych.
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System sterowania MC MOST CONTROL

= Plynna kontrola obrotdw z wysokim momentem skrecajacym w catym zakresie.

= Opdznienie spawania.

= Mozliwosci sterowania 2-takt lub 4-takt.

= Automatyczny pomiar rotacji (pozycjoner dokonuje automatycznego pomiaru kata obro-
tu) w siedmiu zdefiniowanych poziomach, w zakresie 359°-382°.

= Automatyczny powrdt do pozycji wyjsciowej (pkt 0).

= Sterowanie urzadzeniem spawalniczym (kontakt w pozycjonerze sterujgcy spawarkg)
mozna wigczy¢ albo wytaczyc.

= Wytgczanieurzadzeniaspawalniczego (pozycjonerwytgczy spawarkeniezaleznieod obrotow
w siedmiu stopniach, w zakresie 359°- 365°). Ta funkcja jest wazna zwtaszcza w produkcji
automatycznej, kiedy mozna dokonac precyzyjnego potaczenia poczatku i korica spoiny
7 automatyczng zmiang parametrow spawania, np. podczas automatycznego spawania

metoda TIG.

= Pneumatyczne przesuniecie ramienia palnika (jezeli byto dostarczone), w celu kontrolo-

wania pozycji spawania.

6.2. Systemy spawania obwodowego

MPWOS 500/800 — MOST Precision Welding Orbital System

O 2 takt
O 4 takt
O Lewo

O Prawo

O Rotacja

NOwos¢
W ofercje

Spawanie O

Jest to dedykowany automat spawalniczy nowej generacji o doskonatych warunkach ergonomicznych. Automat umozliwia spawanie metodami PLASMA WELD, TIG, maksymalna $rednica
przedmiotu wynosi 340 mm, a maksymalna dfugos¢ elementu spawanego 500 mm. Urzadzenie jest zaprojektowane jako stofowe i wyposazone jest w ramie obrotowe, podwaojne precyzyj-
ne prowadnice liniowe, w ktérych umiejscowiona jest sekcja bierna i poruszajace sie ramie palnika spawalniczego. Konstrukcja wrzeciona umozliwia uzycie uchwytu uniwersalnego 125 mm
7 otworem przelotowym 28 mm. Cate ramie no$ne mozna wychyla¢ mechanicznie w zakresie 0-90°, umozliwia to precyzyjne ustawienie dowolnej pozycji w celu optymalizacji procesu
spawania. Ramie palnika spawalniczego jest pozycjonowane pneumatycznie, a jego funkcje sg kontrolowane przez uktad sterowania. Urzadzenie wyrdznia sie wysokg precyzja, automat
umozliwia spawanie drobnych czesci niewielkich rozmiardw. System sterowania MCS-X zapewnia peten dostep do wszystkich funkcji, wiacznie z komunikacja cyfrowa ze spawarkg. System

sterowania umieszczony zostat w samodzielnej strefie po lewej stronie maszyny ze wzgledu na idealng ergonomie.

Model MPWOS-500 MPWOS-800
Maksymalne statyczne obcigzenie 25kg 25kg
Od\ggiosc ;l)om|eszy max 500 mm max 800 mm
kotnierzami sekcji (robocza)
Maksymalna $rednica detalu 340 mm 340 mm
Wychylenie ramienia 0-90° 0-90°
Moment obrotowy na wale v01: 33,7 Nm v01: 33,7 Nm
wrzeciona gtownego sekcji v02: 98,1 Nm v02: 98,1 Nm
napedowej v03:193,1 Nm v03:193,1 Nm
Moment obrotowy na wale sekcji v01:33,7 Nm v01:33,7 Nm
biernej (zsynchronizowany v02: 98,1 Nm v02: 98,1 Nm
z napedem gtownym)-opcja v03: 193,1 Nm v03:193,1 Nm

Zakres predkosci wrzeciona
gtownego
(alternatywnie sekcja bierna)

v01:0,05-25 rpm
v02:0,02-8,3 rpm
v03:0,01-4,2 rpm

v01:0,05-25 rpm
v02:0,02-8,3 rpm
v03:0,01-4,2 rpm

Ootwor przelotowy wrzeciona 28 mm 28 mm
Metody spawania MIG/MAG, TIG, Plasma, MIG/MAG, TIG, Plasma,
Cykl pracy 100% 100%

Moc przenoszona 350 A (DC), 270 A (AC) 350 A (DC), 270 A (AC)
Zasilanie 1x230V 50/60 Hz 1x230V 50/60 Hz
Stopien ochrony P21 P21

Masa urzadzenia 155 kg 155 kg
Wymiary urzadzenia 850x820x1500 mm 850x820x1500 mm

Sterowanie

H W urzadzeniach zastosowano sterowanie cyfrowe i naped realizowany za pomoca silnkéw krokowych.

MCS-X — MOST Control System ' MCS-X — MOST Control System

6. Systemy automatyzacji MOST
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MPWOS 1000/1500 - MOST Precision Welding Orbital System

NOwos¢

W ofercje

MPWO0S-1000/1500 to unikatowy uniwersalny automat spawalniczy nowej generacji, zaprojektowany dla uzyskania doskonatych warunkow ergonomicznych w oparciu o najwyzszej jakosci
urzadzenia technologiczne. Dzieki przemyélanej konstrukcji zakrywajacej prowadnice liniowe, urzadzenie umozliwia rowniez spawanie metodg MIG/MAG bez negatywnego wptywu na zy-
wotnosc jego czesci sktadowych. Maksymalna srednica elementu spawanego wynosi 650 mm, jego maksymalna dtugosc to 1450 mm.

Mozliwosci konfiguracyjne systemu MPWOS

W urzadzeniach zastosowano sterowanie cyfrowe i naped realizowany
za pomocg silnkow krokowych.

Nowoczesna konstrukcja wyposazona jest we wrzeciono z otworem
przelotowym 108 mm, pod ktérym umieszczono gtdwna belke nosng
7 prowadnicami liniowymi, w ktorych umieszczona jest sekcja bierna
i ramie palnika spawalniczego. Konstrukcja wrzeciona umozliwia uzy-
cie ptyty roboczej o maksymalnej srednicy 650 mm lub uchwytu uni-
wersalnego 315 mm z otworem przelotnym 108 mm, sekcja bierna
posiada otwor przelotowy 28 mm z kotnierzem znormalizowanym dla
uchwytu uniwersalnego 125 mm. Na zyczenie istnieje mozliwos¢ wy-
posazenia maszyny w dwa uchwyty uniwersalne 315 mm z otworem
przelotowym 108 mm. Cate ramie nosne mozna wychyla¢ w zakresie
0-90°, ktore moze by¢ realizowane w sposdb automatyczny. Umozliwia
to precyzyjne ustawienie dowolnej pozycji w celu optymalizacji proce-
su spawania. Ramie palnika spawalniczego jest pneumatyczne, a jego
funkcje sg kontrolowane przez uktad sterowania. System sterowania
MCS-X umieszczony zostat w samodzielnej strefie po lewej stronie ma-
szyny ze wzgledu na idealng ergonomie.

T el | MPwOSIOW | MPwos1SD

Maksymalne statyczne

obcigzenie 770k 70k
Odlggfosc pomiedzy kotnierzami max 1050 mm max 1450 mm
sekeji (robocza)

Maksymalna srednica detalu 650 mm 650 mm
Wychylenie ramienia 0-90° 0-90°
Moment obrotowy na wale v01:181,2 Nm v01:181,2 Nm
wrzeciona gtdwnego sekcji v02: 362,4 Nm v02: 362,4 Nm
napedowej v03: 604 Nm v03: 604 Nm

Moment obrotowy

na wale sekcji biernej
(zsynchronizowany

z napedem gtéwnym)-opcja

v01: 181,2 Nm v01:181,2 Nm
v02:362,4 Nm v02:362,4 Nm
v03: 604 Nm v03: 604 Nm

Zakres predkosci wrzeciona v01: 0,02-11,1 rpm | v01:0,02-11,1 rpm
gtownego (alternatywnie sekcja = v02:0,01-5,6 rpm  v02: 0,01-5,6 rpm
bierna) v03:0,01-3,3rpm = v03:0,01-3,3 rpm

Skok docisku pneumatycznego

P 50 mm 50 mm
sekeji biernej
Otwor przelotowy wrzeciona 108 mm 108 mm
Otwor przelotowy wrzeciona 28,0 mm 28,0 mm

sekeji biernej

Metody spawania MIG/MAG, TIG, MIG/MAG, TIG,

Plasma Plasma
Cykl pracy 100% 100%
Moc przenoszona 450A(00) 450A(0Q)
350 A (AC) 350 A (AC)
Zasilanie 3x400 V 50/60 Hz ~ 3x400 V 50/60 Hz
Stopien ochrony P21 P21
Masa urzadzenia 295 kg 325kg
Wymiary urzadzenia 1520x900x1750 mm ' 1520x900x2050 mm
Sterowanie MCS-X - MOST MCS-X - MOST
Control System Control System

6. Systemy automatyzacji MOST
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MWOS - MOST Welding Orbital System

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 koricowe] konfiguracji urzadzenia. Urzadzenie moze by¢ wyposazone w jedng lub dwie niezalezne glowice spawalnicze dla
ktorych mozemy wybra¢ konfiguracje palnika jednoramiennego lub dwuramiennego. Rozwigzanie 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 roznych wariantach dtugosci elementu
spawanego.

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

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

= Wybor 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 pomocg 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 wydajnoscig
chtodzenia 8,5 kW do chfodzenia wszystkich uktaddw.

= Wybor sterowanych osi ruchu. 0$ X, Z, T, Y, przegubowe osie palnika.

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

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

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

Model | MWOSA2 | MWOSAS Mozliwosci konfiguracyjne systemu MWOS
Maksymalne statyczne obcigzenie 2200 kg 5200 kg

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

(robocza)
Maksymalna srednica detalu 1000 mm 1500 mm
Moment obrotowy na wale wrzeciona o B/ i
towneso sekcii n: dowei v02:1776,6 Nm v02:3197,9 Nm
R V03:24872Nm  03:4477 Nm
Moment obrotowy na wale sekcji v01: 1066 Nm v01: 1918,7 Nm
biernej (zsynchronizowany z napedem = v02: 1776,6 Nm v02:3197,9 Nm
gtownym)-opcja v03: 2487,2 Nm v03: 4477 Nm

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

Zakres predkosci wrzeciona gtéwnego
(alternatywnie sekcja bierna)

Otwor przelotowy wrzeciona 78 mm 108 mm

Skok”do'usku.pneumatycznego 300 mm 300 mm

sekcji biernej

Metody spawania MIG/MAG, TIG, MIG/MAG, TIG,
Plasma Plasma

Cykl pracy 100% 100%

Moc przenoszona 3504 (DC) 350 (DC)

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

przy dtugosci roboczej 2500 mm

Wymiary urzadzenia

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

MCS-X — MOST MCS-X = MOST

Sterowanie
Control System Control System

W urzadzeniach zastosowano sterowanie cyfrowe i naped realizowany
za pomocg silnkow krokowych.
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6.3. Systemy spawania wzdtuznego
® Nowos¢
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most
MALW — MOST Auto Longitudinal Welding

Nowoczesny automat spawalniczy dedykowany do spawania wzdfuznego o doskonatych parametrach ergonomicznych i uzytkowych. Maksymalna diugos¢ elementu spawanego
to 2050 mm, maksymalna srednica wynosi 1500 mm, zakres grubosci materiatu 0,5-3,5 mm.

Przemyslana konstrukcja mechaniczna, elektronika i napedy najnowszej generacji, a takze zaawansowana technologia spawania metodami TIG DC, TIG AC, Plasma Weld DC, Plasma Weld AC,
pozwala na szeroki zakres zastosowania dla spawania wszystkich typow stali. Ramiona maszyny zostaty zaprojektowane jako konstrukcja przestrzenna i odznaczaja sie wysokg elastyczno-
Scig konstrukcji i jakoscia wykonania. Docisk spawanego detalu realizowany jest pneumatycznie, zastosowanie miedzianych segmentéw umozliwia optymalne ustawienie i doskonate od-
prowadzenie ciepfa z miejsca spawania. Listwa wykonana zostata z wysokiej jakosci stopu CuCrZr i charakteruzuje sie duzg odpornoscia. Naped suportu palnika spawalniczego realizowany
jest przez serwomotor i umozliwia pozycjonowanie z doktadnoscig 0,2 mm i predko$¢ spawania 10-300 cm/min oraz szybki posuw 600 cm/min, co wyraznie skraca przestoje produkcyjne.
System zarzadzania gazami ostonowymi to jedna z dodatkowych funkcjonalnosci urzadzenia. Rozprowadzenie gazéw odbywa sie w ramach trzech niezaleznych systemow: palnik spawalniczy,
chtodzenia spoiny i gaz formujacy. System dostarczania gazu formujgcego dysponuje unikatowym kaskadowym systemem ochrony warstwy graniowej. Zestaw zaworow przetgcza rozprowa-
dzanie gazu formujgcego tak, ze jednoczesnie jest otwartych 10 lub 15 z 80 otwordw listwy, w zaleznosci od aktualnej pozycji palnika spawalniczego. Pozwala to na znaczaca oszczednosc
gazu ochronnego nawet o 70%.

Maszyne mozna dodatkowo wyposazy¢ w podajnik zimnego drutu, poszerza to mozliwosci wykorzystania urzadzenia podczas spawania blach o wiekszej grubosci w ramach produkcji zbiorni-
kow cisnieniowych i podobnych wyrobdw, gdy proces technologiczny wymaga doprowadzania drutu. Urzadzenie posiada zintegrowany system odsysania dymow spawalniczych, ktéry mozna
podtaczy¢ do centralnego systemu filtrowentylacji oraz zintegrowany uktad chtodzenia.

Urzadzenie jest sterowane cyfrowym ukfadem sterowania, ktry zostat zaprojektowany specjalnie dla maszyn wykonujacych spoiny wzdtuzne. System dysponuje szerokim pakietem funkcji,
ktdre zapewniajg kontrole wszystkich potrzebnych parametréw dla wykonania spawania liniowego.

m MALW 1000 | MALW 1500 | MALW 2000

Maks. dtugosc detalu 1100 mm 1500 mm 2050 mm
Min. Srednica detalu 60 mm 80 mm /100 mm 120 mm
Maks. srednica detalu 1500 (1800) mm | 1500 (1800) mm | 1500 (1800) mm

Zakres grubosci materiatu

0,4-3,5mm 0,4-3,5mm 0,5-3,5mm
spawanego (Fe)

Zakres gruboscimaterialy | 3o 5 oy 03535mm | 0535mm
spawanego (CrNi)
Zakres grubosci materiatu

. 0,4-3,0 mm 0,4-3,0 mm 0,5-3,0 mm
spawanego (Al, Ti)

Zakres grubosci materiatu

0,5-2,0 mm 0,5-2,0 mm 0,5-2,0 mm
spawanego (Cu)

S ITEE. 10-300 cm/min | 10-300 cm/min  10-300 cm/min
spawania
Sita docisku detalu 0,35-250,0 N/mm? 0,35-250,0 N/mm? 0,35-250,0 N/mm?

System dostarczania

N —— System kaskadowy System kaskadowy System kaskadowy

Cykl pracy 100% 100% 100%
Zasilanie 3x400V 50/60 Hz ~ 3x400V 50/60 Hz = 3x400V 50/60 Hz
Pobor mocy 350 VA 350 VA 350 VA
Stopien ochrony 1P21 P21 1P21

Masa 610 kg 740 kg 1050 kg
Wymiary:

= wysokos¢ 1350 mm 1350 mm 1350 mm

# szerokos$¢ 1200 mm 1200 mm 1200 mm

= gfebokos¢ 2150 mm 2600 mm 3200 mm

MCS-XL-MOST | MCS-XL-MOST | MCS-XL-MOST

Sterowanie
Control System  Control System | Control System
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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:

= wybdr procesu,

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

= osie obrotu,

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

= sekwencja zamykajaca i potaczenia 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 diugos¢ spawania, sekwencje zakon-
czenia, korekta podczas cyklu pracy, pozycja radialna spawu na osi rotacj,

= 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 oscylaci 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 wiasnych ustawien cate-
go cyklu pracy. Zapisane programy mozna dowolnie taczy¢ tworzac szereg funkcji,
ktore moga stwarzac ztozony cykl pracy.

Wyposazenie opcjonalne:

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

® 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, zbiornikow 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.

MENU

POLECENIA

@ Dane procesu
@ Os...obrotu
@ Os...wzdtuzna

@ Os...palnika

o
Program aktywny

@ Oscylacja
Kompilacja programu
@ Podajnik drutu

@ Sterowanie zrodta

MOCS-X

CANopen

@ Gaz ostonowy

@ Zrodio spawalnicze

© Automat

@ tuk wytgczony X
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7. Obrotniki MOST
®

most

Obrotniki rolkowe samonastawne MOST MSR

Obrotniki rolkowe sg urzadzeniami, ktdre wspierajg proces produkcji zbiornikow, rur oraz wszelkich elementéw owalnych. Za pomoca obrotnika rolkowego element obrabiany mozna ustawic
w najbardziej dogodnej pozycji do pracy co znacznie redukuje czas przygotowania i utatwia manipulowanie elementem.

Obrotniki rolkowe samonastawne serii MSR sg idealnym rozwigzaniem do manipulowania niewywazonymi, cienkosciennymi lub ciezkimi elementami. Zapewniajg rownomierny rozktad cie-
7aru, stafg predkos¢ obrotowa i zdolnos¢ przystosowania sie do szerokiego zakresu $rednic obracanych elementdw bez koniecznosci wykonywania oddzielnych regulacji.
Urzadzenia te posiadajg no$nos¢ od 5 do 200 ton i obstugujg srednice w zakresie250-7000 mm.

Wyposazenie standardowe:

= automatyczne dostosowanie $rednicy,

= regulowang predko$c obrotows,

® pilot zdalnego sterowania z przewodem 5 m,

= cyfrowy wskaznik predkosci obrotu na panelu sterowania monitoringu,
= poliuretanowe kota absorbujace wstrzasy i wibracje,

# silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Wyposazenie opcjonalne:

® przesuniecie sekcji na szynie (automatyczne/manualne),

= hydrauliczne poziomowanie fit-up,

= specjalne izolowanie dla najbardziej wymagajacych warunkow pracy,

= niestandardowe konstrukcje rolek dla zastosowan, ktdre wymagaja wy-
sokiej temperatury.

o2

JBRD

Nosnoé¢ | Nosnosé | Predkosé Min. Maks. | Srednica | Szer. Materiat | Dt catkowita- | Szer. catkowita- | Dt. catkowita- | Szer. catkowita- | Wysokos¢ | Moc | Masa

sekaji obrotu | Srednica | Srednica | rolek rolek rolek Sekcja bierna | Sekcja czynna | Sekcjaczynna | Sekcja bierna | doszczytu | sjinika
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] rolki [mm] | [kw] | [ke]

mm/min] | ¢ | 22 | RO RW 11 w1 w2 H

MSR-5 5 25 125-1250 250 3000 250 75 poliuretan 1180 465 1480 530 515 1x0,37 400
MSR-10 10 5 125-1250 450 3000 350 100  poliuretan 2000 550 2600 730 930 2x0,37 1700
MSR-20 20 10 125-1250 450 4600 375 125 | poliuretan 2020 660 2685 785 950 2x0,37 1900
MSR-30 30 15 125-1250 450 4600 440 125 poliuretan 2100 670 3100 900 1010 2x0,55 2700
MSR-40 40 20 125-1250 520 5200 440 125 poliuretan 2120 680 3200 900 1050 2x0,75 2900
MSR-50 50 25 125-1250 520 5200 440 150 poliuretan 2120 705 3200 925 1050 2x1,1 3200
MSR-60 60 30 125-1250 520 5200 550 130 poliuretan 2780 705 3750 1000 1310 2x1,1 4000
MSR-80 80 40 125-1250 520 5500 550 175 poliuretan 2780 850 3750 1200 1310 2x1,1 5000
MSR-100 100 50 125-1250 600 6000 550 260 poliuretan 2900 900 4400 1250 1350 2x15 6250
MSR-150 150 75 125-1250 600 6000 550 310 stal 3020 1200 4500 1650 1385 2x3 7450
MSR-200 200 100 125-1250 1000 7000 650 360 stal 3300 1250 4850 1700 1415 2x4 9100
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Obrotniki rolkowe konwencjonalne MOST MCR

Obrotniki rolkowe sg urzadzeniami, ktore wspierajq proces produkcji zbiornikow, rur oraz wszelkich elementéw owalnych. Za pomoca obrotnika rolkowego element obrabiany mozna usta-
wi¢ w najbardziej dogodnej pozycji do pracy co znacznie redukuje czas przygotowania i utatwia manipulowanie elementem. Seria konwencjonalnych obrotnikéw rolkowych MCR stanowi
podstawowg oferte urzadzen do manipulowania réznorodnymi elementami o ksztatcie cylindrycznym.

Urzadzenia te posiadaja no$nos¢ od 5 do 300 ton i obstuguja srednice w zakresie 250-8000 mm.

Wyposaienie standardowe:

= regulowang predko$c obrotows,

= pilot zdalnego sterowania z przewodem 5 m,

= cyfrowy wskaznik predkosci obrotu na panelu sterowania dla monitoringu,
= manualng regulacje srednicy,

= kota poliuretanowe absorbujace wstrzasy i wibracje,

#silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Wyposazenie opcjonalne:

= automatycznie regulowana srednica elementu/korekta osi,

= przesuniecie sekcji na szynie (automatyczne/manualne),

= hydrauliczne poziomowanie fit-up,

= specjalne izolowanie dla najbardziej wymagajacych warunkow pracy,

= niestandardowe konstrukcje rolek dla zastosowan, ktore wymagajg wysokiej
temperatury.

Roller Widht

Wi )

Nosnos¢ | Nosnosé | Predkosé Min. Maks. | Srednica | Szer. Materiat | Df.catkowita- | Szer. catkowita- | Dt. catkowita- | Szer.catkowita- | Wysoko$¢ | Moc | Masa

sekdji obrotu | $rednica | srednica | rolek rolek rolek Sekcja bierna | Sekcjaczynna | Sekcjaczynna | Sekcjabierna | doszczytu | sjinika
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] rolki [mm] [ke]

[mm/min] ‘ d ‘ D2 ‘ RD ‘ RW

MCR-5 5 2,5 125-1250 250 3000 360 100 poliuretan 1900 465 2220 540 535 1x0,37 650
MCR-10 10 5 125-1250 250 3000 360 100 poliuretan 1990 465 3100 560 560 2x0,25 850
MCR-20 20 10 125-1250 450 4600 450 125 poliuretan 2860 500 3100 660 700 2x0,37 1600
MCR-30 30 15 125-1250 450 5200 450 150 poliuretan 2860 500 2860 660 710 2x0,55 2100
MCR-40 40 20 125-1250 520 5200 550 175 poliuretan 3300 700 4500 855 850 2x0,75 2600
MCR-50 50 25 125-1250 520 5200 550 200 poliuretan 3300 700 4500 880 850 2x1,1 3100
MCR-60 60 30 125-1250 520 5200 550 230 poliuretan 3300 730 4500 910 850 2x1,1 | 3400
MCR-80 80 40 125-1250 520 5500 550 360 poliuretan 3300 860 4500 1050 850 2x1,1 4000
MCR-100 100 50 125-1250 600 6000 550 400 poliuretan 3300 920 4900 1200 850 2x1,5 4800
MCR-150 150 75 125-1250 600 6000 550 450 stal 3600 1020 5150 1300 980 2x3 6100
MCR-200 200 100 125-1250 600 7000 650 480 stal 4700 1020 5500 1300 1130 2x4 | 7000
MCR-300 300 150 125-1250 800 8000 750 520 stal 5000 1100 6000 1500 1280 2x75 8500
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Obrotniki specjalne MOST MPR, MPRA i MTC

NOWOS¢

W ofercje

Obrotniki serii MPR lub MPRA dedykowane dla zastosowan specjalnych takich jak spawanie rur o nosnosciach do 8 ton (inne no$nosci na zapytanie). Seria MTC doskonale sprawdza sie w
zastosowaniach wymagajacych rownomiernego rozfozenia ciezaru i wyeliminowania odksztatcen, szczegélnie polecane do produkcji np. rur cienkosciennych, cystern, zbiornikow cisnienio-

wych czy kottow.

MOST MPR

Obrotnik do rur MOST MPR

Wymiary urzadzenia ‘ Masa-sekcja ‘

‘ Noénos¢ | Zasilanie Moc Srednica przedmiotu Predko$¢ | Srednica | Szerokos¢
silnika [cal | mm] obrotu rolek rolek
i) \ kW] D | Imm/min] | [mm] mm] | [mm]
Min. ‘ Max. ‘ Min. ‘ Max. ‘
MPR-3 3 400 0,25 14" | 42 56" | 1422 150 = 1500 200 55 800 900
MPR-6 6 400 0,25 4" 120 60" | 1500 = 127 | 1270 270 80 1000 1155
= E -l
MOST MPR A

‘ No$noé¢ | Zasilanie | Moc Srednica przedmiotu | Predkoé¢ | Srednica | Szerokosc
silnika | [cal[mm] | obrotu rolek rolek
Model | M| kw D | [mm/min] | [mm] (mm] |
‘ ‘ ‘ Min. ‘ ‘ Min. ‘ Max.
MPRA-3 3 400 0,25 110 1215 127 1270 250 55 640
MPRA-S 5 400 0,25 110 1219 | 127 | 1270 290 80 660
MPRA-8 8 400 0,25 110 1422 127 1270 290 95 660

Wymiary urzadzenia

[mm]

1430
1430
1430

Masa-sekcja

napedowa bierna
kel | [kl
400 230 130
435 385 310

Masa-sekcja | Masa-sekcja

napedowa bierna
kel [kel
1050 180 150
1050 200 180
1050 220 200

MOST MTC -

Dtugos¢
catkowita
[mm]

Minimalna Srednica rolek | Szerokos¢ rolek | Materiat rolek
$rednica

[mm]

Maksymalna
drednica
[mm]

Nosnos¢

[cal | mm] [mm] [mm]

MTC-5 5 350 6000
MTC-10 10 350 6000

14 ] 350 5500 Stal 6000
14 (350 5500 Stal 6000

Szeroko$¢
catkowita
[mm]

Wysokosc¢ do | Moc silnika Masa
szczytu rolki
[mm] [kw] kgl
750 2x0,37 1980
750 2x0,55 2650
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8. Manipulatory tancuchowe MOST
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Manipulator tancuchowy MOST MCHR

Zastosowanie urzadzenia umozliwia stanowiskowe podnoszenie i obracanie dtugich przedmiotow typu ksztattowniki, wysiegniki i inne konstrukcje przestrzenne bez uzycia suwnic.
Nosno$¢ maksymalna wynosi 20 ton, szerokos¢ obrabianego elementu do 2500 mm. Urzadzenie charakteryzuje sie niezawodna konstrukcja i jest odporne na ostre krawedzie obrabianych
przedmiotow, zapewnia spawanie i szlifowanie w najdogodniejszej pozycji.

Prosta obstuga i zapewniona ergonomia pracy pozwala znaczaco wptyna¢ na wydajnosc i jako$¢ procesu produkcji.
Manipulatory wyposazone s w:

= pilot zdalnego sterowania z przewodem 5 m,
= cyfrowy wyswietlacz predkosci obrotowe;.

Nosno$¢ | Predko$c obrotu | Szer. obrabianego | Szerokos¢ robocza Dtugos¢ Szerokos¢ Wysokodé Dystans pomiedzy |  Moc Zasilanie
detalu catkowita catkowita rolkami silnika
t] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kw] V]
D C L W H Hmax A
MCHR-5 5 500-5000 600 850 1600 800 1300 = 1750 750 4x1,1 400
MCHR-10 10 500-5000 1000 1450 2000 1000 1700 2450 1150 4x1,5 400
MCHR-15 15 400-4000 1200 1750 2750 1200 2100 3000 1350 4X1,5 400
MCHR-20 20 400-4000 1500 2150 3050 1500 2500 3600 1650 4X2,2 400
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9. Pozycjonery MOST

Pozycjoner hydrauliczny 3 osiowy MOST MHP

®

most

NOwos¢

W ofercje

Podczas wykonywania prac spawalniczych zastosowanie pozycjoneréw w duzym stopniu zwieksza wydajno$c pracy oraz znaczaco wptywa na poprawe jakosci. Wykorzystanie pozycjoneréw
z2wieksza elastycznosc, ergonomie i komfort pracy. Za pomoca pozycjonera mozna ustawic element spawany zawsze w pozycji dogodnej, co gwarantuje wykonanie spoiny w pozycji podolnej.

Noénos¢ | Srednica | Maks. wys. do osi
piyty

1200

z ptytq ustawiona
pionowo

Maks. wys.
z ptytg ustawiong
poziomo

Min. wys.
z ptyt ustawiong
poziomo

1150

3 osiowe pozycjonery MOST serii MHP oferujg mozliwos¢ bezstopniowego ustawiania
w trzech osiach elementu spawanego. Zapewniaja tym samym optymalna, wydajng i er-
gonomiczng pozycje pracy. Pozycjonery posiadaja funkcje regulacji obrotow, pochylenia
i wysokosci. Zastosowanie silnikow pradu przemiennego z falownikiem zapewnia réwno-
mierny i doktadny ruch obrotowy przy dowolnym obciazeniu. Uktad hydrauliczny prze-
znaczony do regulacji pochylenia i wysokosci zapewnia bezpieczng i optymalng pozycje
elementu.

Pozycjonery umozliwiaja manipulacje elementami o maksymalnej masie do 5000 kg
(inne nosnosci na zapytanie).

Pozycjonery wyposazone sg w:

® 3 osiowy ukfad hydrauliczny,

® pilot zdalnego sterowania z przewodem 5 m,

= cyfrowy wskaznik predkosci obrotu na panelu sterowania dla monitoringu,
# silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Maks. dt. | Maks. wys. Predkosé Kat Moc | Moc jednostek | Masa
obrotowa ptyty | pochylenia | silnika | hydraulicznych
piyty
[min/max-rpm] [°] [kw] [kw] ‘ [kg]
1700 850 0,14/ 1,4 5-72 0,55 3 975
1900 920 0,14/1,4 5-72 0,55 3 1050
1990 1600 0,14/ 1,4 5-72 0,75 25 1300
2500 1500 0,14/1,4 5-72 1,1 2,2 2700
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Pozycjoner typu L MOST MLP

Podczas wykonywania prac spawalniczych zastosowanie pozycjonerow w duzym stop-
niu zwieksza wydajnos¢ pracy oraz znaczaco wptywa na poprawe jakosci. Wykorzystanie
pozycjonerow zwieksza elastycznosc, ergonomie i komfort pracy. Za pomoca pozycjone-
ra mozna ustawic element spawany zawsze w pozycji dogodnej, co gwarantuje wykona-
nie spoiny w pozycji podolnej.

Pozycjonery serii MOST MLP dedykowane s3 do wykonywania operacji elementami
przestrzennymi o skomplikowanej geometrii i duzym ciezarze. Dzieki zastosowaniu po-
zycjonera MLP mozna ustawic element spawany w dowolnej pozycji zapewniajacej moz-
liwo$¢ spawania w pozycji dogodnej oraz ergonomie pracy. Zastosowanie silnikow pradu
przemiennego z falownikiem zapewnia réwnomierny i doktadny ruch obrotowy przy do-
wolnym obciazeniu. Pozycjonery umozliwiaja manipulacje elementami o maksymalnej
masie do 3000 kg (inne nosnosci na zapytanie).

Pozycjonery wyposazone sa w:

* bezstopniowa regulacje predkosci obrotowej,

= regulacje przechytu,

# pilot zdalnego sterowania z przewodem 5 m,

= cyfrowy wskaznik predkosci obrotu na panelu sterowania dla monitoringu,
# silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Nosnoéc | Zakres | Zakres | Zasilanie | Moc silnika Moc silnika Predkos¢ obr. Wys. ptyty Wymiary | Szerokos¢ | Wysokos¢ | Masa
obrotu | wychylenia obrotu ptyty | pochylenia ptyty plyty od poziomu obrabianego | catkowita | catkowita
ptyty ptyty podtoza przedmiotu
[ [ I\ [kw] [kw] [min/max-rpm] [mm] [max @ mm] [mm] [kl
H1 H2 D max L2

MLP-05 0,5 360 +90/-90 400 0,37 0,37 0,15 15 800 900 1400 1830 1155 550
MLP-1 1 360 +90/-90 400 0,55 0,75 0,14 14 1120 1180 1650 2300 1520 950
MLP-3 3 360 +90/-90 400 15 15 0,1 1 1200 1360 1850 2580 1717 1750

9. Pozycjonery MOST 163




((e|(@|(=| ™

—
=]
=

INIE

ROBOTYZACJA | AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH

®

most

Pozycjoner konwencjonalny MOST MCP

MCP-02
MCP-05
MCP-1
MCP-2
MCP-3
MCP-5

Nosno$¢| Moment
obrotowy | pochylajacy [obrotu

0,2
05

oW

[kgm]

300
300
300
300
450
750

NOwWos(¢

W ofercje

Podczas wykonywania prac spawalniczych zastosowanie pozycjonerow w duzym stop-
niu zwieksza wydajnos$c pracy oraz znaczaco wptywa na poprawe jakosci. Wykorzystanie
pozycjonerow zwieksza elastyczno$c, ergonomie i komfort pracy. Za pomoca pozycjone-
ra mozna ustawic element spawany zawsze w pozycji dogodnej, co gwarantuje wykona-
nie spoiny w pozycji podolnej.

Pozycjonery MOST serii MCP przeznaczone do manipulowania elementem spawanym
w celu uzyskania jak najbardziej optymalnej pozycji do wykonania prac spawalniczych.
Pozycjonowanie elementu zapewnia optymalng, wydajng i ergonomiczng pozycje pracy
oraz wptywa na jako$¢ wykonanych prac. Pozycjonery posiadaja funkcje regulacji obro-
tow i pochylenia. Zastosowanie silnikéw pradu przemiennego z falownikiem zapewnia
réwnomierny i doktadny ruch obrotowy przy dowolnym obciazeniu. Pozycjonery umoz-
liwiajag manipulacje elementami o maksymalnej masie do 5000 kg (inne nosnosci na
zapytanie).

Pozycjonery wyposazone sa w:

= regulacje predkosci obrotowej,

= wskaznik kata nachylenia,

® pilot zdalnego sterowania z przewodem 5 m,

= cyfrowy wskaznik predkosci obrotu na panelu sterowania dla monitoringu,
# silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Moment |Zakres|Pochylenie|Zasilanie| Moc |Moc silnika| Pr. obr. ptyty | Predkos¢ |Srednica| Stopnie | Di. .| Szer. |Masa|Obcigialnosé

[kgm]

150
150
150
600
900
2400

piyty
[’]

360
360
360
360
360
360

piyty

180
135
135
135
135
135

380
380
380
380
380
380

silnika |pochylenia
obrotu| ptyty
piyty
(kw] ‘ (kw]
0,25 0,25
0,37 0,55
0,37 0,75
0,75 11
11 2,2
15 2,2

pochylenial ptyty [pochylenia| catk. .| catk. pradowa
piyty

[min/max-rpm]|  [s] (Al
Min. ‘ Max.

0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14

14 30 600 6 1275 1050 750 300 300
14 30 700 6 1100 800 840 600 300
14 30 850 6 1310 880 1030 900 300
14 45 900 6 1510 1010 1210 1200 300
14 45 1100 6 1610 = 1250 1310 1650 300
14 45 1200 6 1800 1200 1540 2500 300
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10. Stoty obrotowe MOST
® Nowos¢

W ofercje

most

Stoty obrotowe MOST MTT

Stoty obrotowe (pozycjonery poziome) serii MOST MTT przeznaczone s do wykonywania
operacji na elementach cylindrycznych ustawionych w pozycji pionowej. Ma to zastosowa-
nie gtownie w przypadku elementdw o duzych srednicach i niskich sztywnos$ciach. Montaz
pionowy utatwia obstuge i eliminuje konieczno$¢ wykorzystania dodatkowego oprzyrzado-
wania. Zastosowanie silnikow pradu przemiennego z falownikiem zapewnia rownomierny i
dokfadny ruch obrotowy przy dowolnym obciazeniu. Pozycjonery umozliwiaja manipulacje
elementami o maksymalnej masie do 50000 kg.

Stoty wyposazone sg w:

= regulacje predkosci obrotowej,

= pilot zdalnego sterowania z przewodem 10 m,

= cyfrowy wskaznik predkosci obrotu na panelu sterowania dla monitoringu,
# silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Nosnoé¢ Srednica Zasilanie | Moc silnika Predkos¢ Srednica detalu Dtugos¢ Dtugos$¢ catkowita Wysokos¢
plyty obrotu obrotowa ptyty | z opcjonalnym catkowita z opcjonalnym catkowita
plyty wyposazeniem wyposazeniem
[mm] v [kw] [min/max-rpm] [mm] [mm] [mm] [mm]
Min. . Min. . L Lmax H
MTT-5 5 1200 400 0,55 0,005 0,25 650 4000 1200 4300 600 2000
MTT-10 10 1500 400 0,55 0,005 0,25 650 4500 1500 4800 650 2750
MTT-25 25 1800 400 0,75 0,005 0,25 650 4500 1800 4800 680 3700
MTT-50 50 2000 400 11 0,005 0,25 650 4000 2000 4300 700 4100
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11. Pozycjonery do rur MOST
® NOWOS(¢

W ofercje

most

Pozycjonery do rur MOST MPP

Pozycjonery serii MPP stuzg do mocowania, obracania i przechylania elementdw obrabianych o przekroju
okragtym przy spawaniu recznym lub automatycznym. Gtdwnie stosowane sa do wykonywania elemen-
tow rurociggdw (prefabrykacja i montaz) réwniez stosuje sie przy wykonywaniu elementéw systemow
centralnego ogrzewania. Zastosowanie pozycjonera znaczaco wptywa na obnizenie kosztow wykonywa-
nej aplikacji, wptywa réwniez na poprawe jakosci wykonywanych spoin i zmniejszenie wadliwosci. Czyn-
nosci pomocnicze zostaty ograniczone do minimum i spoina jest zawsze wykonywana w pozycji dogodnej.
Pozycjoner doskonale sprawdza sie przy spawaniu recznym, jak i w procesach automatyzacji produkcji.

Moze by¢ wykorzystany do:
= rur, rur z kolanami, kotnierzami lub innych aplikacji,

Cechy pozycjonera:

= ptynna regulacja predkosci obrotowej,

= szybkie precyzyjne centrowanie i zaciskanie,

= szeroki zakres Srednic i ciezaru obrabianych rur,

* mozliwe centrowanie rur o jednakowej $rednicy,

= obrot i wychylenie mogg by¢ realizowane jednoczesnie.

Noénoéé Srednica rury Srednica kotnierza $¢ | Szerokos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ do osirury | Predkos¢
obrotu

MPP-1 0,75 4 24 80 700 4 24 2100 1000 2000 800 1060 125-1250 1100
MPP-1,5 15 4 24 80 700 4 24 2100 1200 2250 1050 1310 125-1250 1250
MPP-3 3 4 24 80 700 4 24 2100 1400 2500 1300 1560 125-1250 1400
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12. Stupowysiegniki MOST
® Nowos¢

W ofercje

most

Stupowysiegniki spawalnicze MOST MCBM

Stupowysiegniki spawalnicze MOST MCBM sg zaprojektowane dla zwiekszenia wydajnosci i uzyskania wy-
sokiej jakosci wykonania prac spawalniczych. Stupowysiegniki spawalnicze w potaczeniu z standardowymi
modutami i akcesoriami tj. obrotniki czy pozycjonery spawalnicze tworza kompletne rozwigzania w zakresie
automatyzacji prac spawalniczych. Stupowysiegniki serii MCBM stuzg do wykonywania spoin wzdtuznych
i obwodowych. Oferowane sg w zakresach roboczych od 3 x 3 metry do 5 x 5 metréw (ruch pionowy x ruch
poziomy wysiegnika), inne zakresy na zapytanie. Stupowysiegnik MOST mozna tatwo zintegrowac z obrotni-
kami rolkowymi lub pozycjonerami tworzac kompletne stanowisko zautomatyzowane. Stupowysiegniki moga
by¢ wyposazone w wozki szynowe z napedem, docelowa konfiguracja jest kazdorazowo wykonana dla kon-
kretnego zapytania i potrzeb klienta.

Stupowysiegniki wyposazone sg w:

= regulowang predkos$c liniowa wysiegnika poziomego,

# pilot zdalnego sterowania z kablem 5 metrdw,

= cyfrowy wskaznik predkosci na panelu kontrolnym dla monitoringu,

= mozliwos¢ wykonywania szybkiego powrotu i odwrdcenia kontroli ruchu wysiegnika,
= system przeciwwagi przemieszczania pionowego ramienia grupy,

= wytaczniki kranicowe dla zapewnienia bezpieczenstwa,

# silniki z hamulcem i wymuszonym chtodzeniem.

Opcje:

* baza przejezdna, wozek szynowy z napedem,

® programowalne sterowanie ruchami poziomymi i pionowymi,
= automatyczny obrét kolumny (z silnikiem),

= platforma dla operatora,

= zdalne monitorowanie obszaru spawania, system wizyjny,

= uktady $ledzenia ztacza,

= synchronizacja z innymi produktami MOST.

Wykonywanie spoin obwodowych zewnetrznych, spawany ele-
ment jest obracany przez obrotnik rolkowy MOST, mozliwos¢
spawania kotnierzy.

Wykonywanie spoin wzdtuznych, Bmax
motzliwos¢ wykonywania spoiny
wewnetrznej i zewnetrznej.

Bmin
Np. przy produkcji zbiornikow. ]

T B
T
= .‘ S tl
-8, =
/TN g
I 3 ] A
el S .
i i WY v
A . . - o, o Rail Type
Dostgpne rozwigzania specjalne np. wykonywanie jednoczesnie Moiliwos¢ synchronizacji AY5-A55

spoin obwodowych lub wzdtuznych za pomoca wielu gtowic.

C&B z pozycjonerami MOST,
np. przy produkcji dennic czy
innych elementdw.

Maks. Min. wys.do | Max. wys.do | Wysokos¢ Zasieg Predko$¢ osi | Predkosé osi | Predkos¢ | Obrét | Mocsilnika | Mocsilnika | Masa
obcigzenie | belki poziomej | belki poziomej | catkowita wysiegnika pionowej poziomej | przejazdu | kolumny | kolumny kolumny

Model bglki - od platformy | od platformy (opcja) | pionowej poziomej

poziomej i przejazdu
(ke [mm] [mm] [mm/min] | [mm/min] | [mm/min] | [] [kw] [kw] Ike]

F Hmin Hmax ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
MCBM-3x3 350 780 3080 4350 1000 3500 1250 125-1250 2000 360 0,55 0,37 3450
MCBM-4x4 250 780 3780 4970 1000 4500 1250 125-1250 2000 360 0,55 0,37 2750
MCBM-5x5 200 780 5080 6350 1000 5500 1250 125-1250 2000 360 0,55 0,37 3850
12. Stupowysiegniki MOST 167
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13. Automaty do spawania tukiem krytym
13.1. Esab

Y
ESAB
A

Automat A2 Multitrac do spawania tukiem krytym (SAW)

Uniwersalny automat spawalniczy A2 Multitrac zostat zaprojektowany w celu zoptymalizowania procesu spawania oraz poprawy jego wydajnosci i jakosci. Traktor wyposazony jest w naped
na cztery kota, ktdry zapewnia stata i doktadna predkosc jazdy i spawania takze w pozycjach pochylonych. Traktor wyposazony jest rowniez w uchwyt do zwalniania sprzegta umozliwiajacy
szybkie przemieszczanie. Najczesciej stosowang metoda spawania jest spawanie tukiem krytym (SAW) z wykorzystaniem jednego lub dwdch drutdw. Zastosowanie zrodta pradu spawania
LAF oferuja doskonate wiasciwosci spawania w catym zakresie napiec i natezen z dobrymi wtasciwosci zajarzania fuku. Wszystkie parametry spawania regulowane i monitorowane sg za

pomoca sterownika procesu PEK.
Szeroki zakres regulacji glowicy spawalniczej umozliwia wykonywanie zaréwno spoin czotowych, jak i pa-

chwinowych pozwalajac na wykorzystanie urzadzenia w szerokim spektrum aplikacji, np.:
= spawanie doczotowe blach ptaskich,

® spawanie pachwinowe usztywnien i profili,

= spawanie belek,

= przemyst stoczniowy,

® spawanie od wewnatrz wiez elektrowni wiatrowych i zbiornikdw.

Dostepna réwniez wersja do ciezkich aplikacji spawalniczych z napedem na cztery kota: A6 Mastertrac.

Sterownik PEK

Sterownik procesu A2-A6 PEK to urzadzenie przystosowane do wspdtpracy z automatycznymi zrédtami pradu ESAB. Dla szybkiego
transferu danych system sterujacy obstuguje magistrale CAN. Czytelne menu tekstowe utatwia korzystanie z systemu sterowania.

Na duzym i czytelnym ekranie wyswietlane sa gtéwne parametry spawania, takie jak natezenie, napiecie i predkos¢ ruchu gtowicy.
Parametrom mozna przypisa¢ nazwy utatwiajace ich odnajdywanie. Pie¢ przyciskéw programowalnych mozna skonfigurowac wedtug
whasnych potrzeb. Osoba obstugujaca sterownik procesu A2-A6 moze go tatwo zaprogramowac. Przyciski i pokretta daja szybki dostep
do najwazniejszych funkcji, operator moze zaprogramowac do 255 parametrow pracy. Sterownik PEK umozliwia ograniczenia parame-
trow spawania i pozwala okresli¢ limity zarowno ustawien jak i parametréw poddawanych pomiarom. Zastosowanie gniazda USB umoz-
liwia zapisywanie wszystkich ustawien i konfiguracji, dzieki niemu w ciggu kilku minut mozna fatwo wczytac dane dotyczace produkcji.

Aristo 1000 AC/DC

Zrodto pradu Aristo®1000 AC/DC zapewnia wysoka wydajnosc i jakosé. Innowacyjne funkcje gwarantujg niezawodnosc, skutecznosé i fatwosé obstugi urzadzenia zaprojektowanego tak, aby
spetniato najwyzsze wymogi spawalnicze. Wielofunkcyjne spawanie AC/DC stanowi elastyczne rozwigzanie do kazdego zadania spawalniczego — DC, zbalansowany AC lub niezbalansowany AC.

Dzieki natezeniu 1000 A przy 100% cyklu roboczym oraz mozliwosci kontroli wtapiania i wydajnosci stapiania.
Aristo 1000 AC/DC

Napiecie zasilajace 3-fazowe [V, Hz] 380-575, 50/60
Znamionowy prad wyjsciowy przy 100% [A/V] 1000/44
Balans AC [%] 25-75
Offset AC +300A, £10V
Czestotliwosc AC, [Hz] 10-100
Zakres natezenia wyjsciowego, [A] 200-1000
Filtr EMC w zestawie
Potgczenie réwnolegte mozliwe
Wymogi dotyczace przewodow 2x95 mm?/2x120 mm?
Diugosc przewodow spawalniczych (catkowita) do 100 m
Zdalne przetaczenie wt./wyt. dostepne
Cyfrowy zawor redukcyjny trzeciej generacji
Napiecie jatowe [VDC] 130

Moc rozruchowa [W] 200
Sprawnos¢ przy maks. mocy wyjsciowej [%] 88
Wspétczynnik mocy 0,93
Stopien ochrony 1P23
Wymiary df. x szer. x wys. [mm] 865 x 610 x 1320
Masa [kg] 330
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A

ESAB
A
Seria LAF

Seria LAF to tréjfazowe, chtodzone powietrzem zrédfa pradu statego zaprojektowane do wysokowydajnego zautomatyzowanego spawania tukiem krytym lub wysokowydajnego spawania
tukowego metoda MIG/MAG. Zrodta pradu spawania LAF oferuja doskonate wiasciwosci spawania w catym zakresie napie i natezen. Szczegdlnie dobre sg wiasciwosci zajarzania i powtor-
nego zajarzania. Urzadzenia te gwarantujg stabilnos¢ tuku zaréwno przy wysokich, jak i niskich napieciach tuku. Dostepne rowniez zrédfa pradu zmiennego TAF 801 i TAF 1251 wykorzystujg
unikalng technologie generowania fali prostokatnej, ktdra doskonale sprawdza sie w szerokim zakresie zastosowan spawalniczych z uzyciem pradu zmiennego.

Model ‘ LAF 631 ‘ LAF 1001 ‘ LAF 1251 ‘ LAF 1601

Napiecie 3 fazy 50 Hz, [V] 400/415 400/415/500 400/415/500 400/415/500

Napiecie 3 fazy 60 Hz, [V] 440 400/440/550 400/440/550 400/440/550

Natezenie A 100%, 50 Hz 52 64/64/52 99/99/80 136/136/108

Natezenie A 100% 60 Hz 52 64/64/52 99/99/80 136/136/108

Pow. kabla mm2, 50 Hz 4x16 4x16 3x35+25/3x35+25/3x25+16 | 3x70+35/3x70+35/3x50+35

60 HZ 4x16 4x16 3x35+25/3x35+25/3x25+16 | 3x70+35/3x70+35/3x70+35

Bezpiecznik zwtoczny A, 50 Hz 63 63 100/100/80 160/160/125
60 Hz 63 63 100/100/80 160/160/125

Maksymalne obcigzenie przy:

100% cyklu roboczego A/V 630/44 800/44 125/44 1600/44

80% cyklu roboczego A/V - - - -

60% cyklu roboczego A/V 800/44 1000/44

Zakres nastaw A/V

MIG/MAG 50/17-630/44 50/17-1000/45 60/17-1250/44 -

SAW 30/21-800/44 40/22-1000/45 40/22-1250/44 40/22-1600/46

Napiecie jatowe, [V] 54 52 51 54

Moc jatowa [W] 150 145 220 220

Wydajnos¢ 0,84 0,84 0,87 0,86

Wspétezynnik mocy 0,90 0,95 0,92 0,87

Klasa obudowy 1P23 1P23 1P23 1P23

Wymiary df x szer x wys [mm] 670x490x930 646x552x1090 774x598x1428 774x598x1428

Masa [kg] 260 330 490 585

Klasa zastosowania S S S S

A2S Mini Master i A6S Arc Master

Uniwersalny, niezawodny i wydajny system spawalniczy pozwala na tatwe dostosowanie urzadzenia do indywidualnych
potrzeb. Silnik A6 VEC zapewnia niezawodne i stabilne podawanie drutu. Gtowica umozliwia spawanie metoda MIG, lub
SAW (pojedynczy i podwojny drut) a takze, dzieki wyposazeniu dodatkowemu, napawanie tasma i synergiczne spawanie
z dodatkiem zimnego drutu (SCW). Wspotpracuje ze sterownikiem A2-A6 PEH — szybkie i doktadne ustawianie wszystkich
parametréw przed rozpoczeciem spawania. Glowice spawalnicze mogg by¢ wyposazone w standardowy zespdt poda-
wania drutu (przetozenie 156:1) lub zespdt o zwiekszonej predkosci podawania (przetozenie 74:1). Zapewniajg wysoka i
statg jako$¢ spawania.

Pojedyriczy SAW | Podwdjny SAW GMAW GMAW MTW 600 A6S Arc Master

Srednica drutu [mm] Natezenie pradu spawania i srednica drutu

*stal ) 1640 51,225 0816 10-16 Spawanie fukiem krytym DC lub AC [A] maks 1500

= stal nierdzewna 1,6-4,0 - 0,8-1,6 1,0-1,6

= drut rdzeniowy 1,6-4,0 - 1224 1,024

® aluminium - - 1,2-16 1,0-2,0 Predkos¢ podawania drutu [m/min] 0,4-8,0

Maks. predko$¢ podawania drutu [m/min] 9 9 16 25 $rednica-pojedyriczy drut [mm) 1,6-4,0

llo$¢ topnika [I] 6 6 - - Srednica-podwajny drut [mm] 2x1,2-2x2,5

Dopuszczalne obcigzenie 100% [A) 800 800 600 600 Srednica-pojedyriczy drut rdzeniowy [mm] 1,6-4,0

Napiecie sterujace [VAC] 2 2 2 2

Zakres regulacji suportu wzdtuznego [mm)] 90 90 90 90 Predkos¢ podawania drutu [m/min] 0,2-4,0

Kat regulacji suportu obrotowego 360° 360° 360° 360° Srednica-pojedyriczy drut [mm)] 3,0-6,0
Srednica-podwojny drut [mm] 2x2,0-2x3,0
Srednica-pojedyriczy drut rdzeniowy [mm] 3,0-4,0

Pozycjonowanie katow
Suport obrotowy, regulowany recznie pokrettem +/-180°

Ustawienie obejmy prostownika drutu +/-45°
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13.2. Lincoln Electric

Power Wave® 1000 AC/DC® SD

Zwiekszona wydajnos¢, jakos¢ i wszechstronnos¢

Power Wave® AC/DC 1000° SD oferuje nowa jakos¢ w spawaniu tukiem krytym. Oprdcz standardowych korzysci tej metody takich jak
wysoki wspétczynnik natapiania i perfekcyjny przetop, oferuje dodatkowo wzmocniong kontrole i wieksza stabilnos¢ tuku. Z Power
Wave® AC/DC SD mozesz czerpac korzysci, jakie daja dwa rdzne typy urzadzen: urzadzenia SAW DC — predkos¢, duzy wspdtczynnik na-
tapiania i wtopienie oraz SAW AC — gwarantujace duzg odporno$c na ugiecie fuku. W procesie jednotukowym Power Wave® AC/DC SD
zapewnia uniwersalnos¢ przy zastosowaniu Waveform Control Technology®. W procesach wielotukowych jest ona osiggana przez kon-
trole faz pomiedzy tukami.

Charakterystyka:

® Eliminacja przestojow dzieki prostemu przetaczaniu polaryzacji — rekonfiguracja sprzetu nie jest wymagana.

= Zaprojektowane do tatwego, szeregowego faczenia w zestawy w sytuacjach gdy wymagany jest wysoki prad spawania.

® Zdalne monitorowanie procesu i kontrola za pomoca komunikacji ArcLink®, Ethernet i DeviceNet™.

= True Energy ™-urzadzenie dokonuje ciagtych pomiardw, obliczen i wyswietla energie liniowa wprowadzong do ztacza spawanego.

Wymiary
WxSxG [mm]

1250x 488 x 1174

Zasilanie

Nr katalogowy
producenta

Parametry ‘ Prad wejsciowy @

. , Masa [kg] ‘
spawania parametry spawania

‘ Zakres pradu [A] ‘

Power Wave ® AC DC 1000 ® SD K2803-1 380/400/460/500/575 V/3/50/60 100-1000 1000 A/44 Vi/100% 82/79/69/62/55 363

Kontroler MAXsa © 10

Kontroler MAXsa ® 10 urzadzenie do kontroli systemu automatycznego spawania. Dzieki niemu operatorzy majg dostep do wszystkich

parametréw spawania AC i DC, a takze mozliwos¢ podtgczenia zewnetrznego sterownika PLC.

Praca w trudnych warunkach, ze stopniem ochrony 1P23.

Charakterystyka:

= wiszaca kaseta sterujaca standardowo umieszczona w obudowie ochronnej lub zdejmowana do obstugi recznej,

* mozliwo$¢ zapisu o$miu parametrow spawania,

® przejrzysta i intuicyjna obstuga — czytelne wyswietlacze cyfrowe i manipulatory pozwalajg na na tatwe przetgczanie sie miedzy trybami
spawania i wybor odpowiedniej funkji,

® zmiana dopuszczalnych parametréw spawania i mozliwosc ich blokady (niektdrych lub wszystkich),

= technologia Kontrolowanych Przebiegow Falowych® — pozwala uzytkownikowi na wybdr odpowiednieg trybu pracy, regulacje jego pa-
rametrow i osiggniecie wtasciwego kompromisu pomiedzy wydajnoscig stapiania i wtopieniem.

Nr katalogowy o :
Model Zasilanie Masa [k Wymiary WxSxG [mm
‘ producenta S [k ymiary WxSxG [mm|
MAXsa™ 10 K2814-1 40V DC 11,3 381x259x102

MAXsa™ 22 — gtowica podajgca

System podajacy dla automatyzacji o duzym obcigzeniu do Power Wave® AC/DC 1000® SD. Zaprojektowana specjalnie do ciezkiej au-
tomatyzacji, gtowica MAXsa™ 22 zapewnia doskonate podawanie drutéw o duzych srednicach. Gtowica zawiera silnik o mocy 32 VDC,
ktéra wystarcza do stabilnego podawania drutu o srednicy 5,6 mm. Maksymalna predko$¢ podawania 11,43 m/min mozliwa jest do
uzyskania dzieki tatwej zmianie przefozen.

Elastyczna konfiguracja — moze by¢ zastosowana w spawaniu tukiem pojedynczym, tandemie, Twinarc® lub do spawania wielotuko-
wego w warunkach klimatycznych.

Nr katalogow o Parametr . Predkos¢ podawania Wymiar:
Model gowy Zasilanie -y Przektadnia ¢ P ! Masa [kg] ymiary
producenta spawania drutu [m/min] WxSxG [mm]
142:1 0,4-5,0
Gtowica MAXsa™ 22 K2370-2 40V DC 1000 A/ 100% 95:1 0,4-7,6 36,3 305 x 355 x 254
57:1 1,3-12,7
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14. Wozki do automatycznego spawania i ciecia

® Nowos¢
W ofercje

most
Wozek spawalniczy Cobra MOST

Urzadzenie Cobra to lekki, samojezdny woézek do prowadzenia uchwytu MIG/MAG, prze-
znaczony do spawania ztaczy pachwinowych lub doczotowych w pozycjach horyzontal-
nych. Moze on wspdtpracowac z dowolnym pofautomatem spawalniczym. Panel ste-
rowniczy umozliwia regulacje predkosci spawania, wybdr kierunku, zawiera wyswietlacz
cyfrowy predkosci jazdy. Gumowe (wymienne) pierécienie na wszystkich czterech kotach
napedowych, gwarantujg stabilny przejazd wozka. Wersja standardowa traktorka moze zo-
sta¢ dowolnie skonfigurowana poprzez dodanie wyposazenia: mocowania drugiego uchwytu
MIG/MAG (bramka), modutu umozliwiajacego oscylacje uchwytu spawalniczego, zasilania ze-
wnetrznego. Istnieje rowniez mozliwos¢ adaptacji budowy wazka do indywidualnego zapotrze-
bowania Klienta.

Wyposazenie standardowe to: bateria, fadowarka, prowadnice rolkowe (dla ztaczy pachwino-
wych), kota przygotowane do prowadzenia szynowego (dla ztaczy doczotowych), miernik cyfrowy
predkosci, suporty do ptynnej regulacji ustawienia uchwytu (3 szt.) - osie X/Y i kat palnika, mozli-
wos¢ podtaczenia zasilania zewnetrznego i oscylatora (gniazda przytaczeniowe).

Wyposazenie opcjonalne:

= ychwyt spawalniczy MIG/MAG,

w zasilacz 230 V/24 V DC,

® szyna prosta df. 3 m, z trzema mocowaniami magnetycznymi,
= oscylator (regulacja szerokosci- do 30 mm i predkosci oscyl.),
= zespot do podwieszenia drugiego palnika,

= dodatkowa bateria.

Predkos¢ jazdy Masa Wymiary Zasilanie Zastosowanie Nr katalogowy

10-100 cm/min ‘ 12kg ‘ 250 x 210 x 240 mm (dt. x szer. x wys.) ‘ bateria lub 230V/24V ‘ 2tacza pachwinowe i doczofowe ‘ A9 16 000012 ‘
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0O GULLCO NOWOS¢

W ofercje

WOZKI DO SPAWANIA | CIECIA KAT® San nk 1 wei
@ DO ELASTYCZNYCH | SZTYWNYCH TOROW palcor

Gullco KAT® GK-200-woézek do automatycznego spawania z mozliwoscia oscylacji
oraz napawania » o _ e o
Wazki Gullco Rigid i Flexible KAT® s3 uzywane na catym swiecie dla potrzeb automatyzacji czynnosci spa-
walniczych i ciecia. Jest to wytrzymaty, niezawodny wozek przeznaczony do uzytku na torach sztywnych
O lub gietkich, ktory umozliwia prace w kazdej ptaszczyznie. Sztywne tory mozna wykorzystywac w odcin-
kach prostych lub formowac je pod katem dostosowanym do powierzchni zakrzywionych. Wazki Gullco
KAT® sg uzywane dla zwiekszenia jakosci oraz wydajnosci spawania i ciecia jedno lub wielogtowicowe-
go. Trudny dostep, zmeczenie operatora oraz brak powtarzalnosci wykonania przestaja by¢ problemem.
Wazki Gullco KAT® mogg rowniez pracowac na zakrzywionych powierzchniach, przy uzyciu elastycznego
toru ktdry mozna dowolnie ustawi¢ dla odzwierciedlenia ksztattu obrabianego przedmiotu. Uktad samo-
You nastawnych két pozycjonujacych jest prowadzony po gornej i dolej krawedzi toru, umozliwiajac ruch w do-
wolnej ptaszczyinie. Zespét jezdny utrzymuje wozek blisko toru, jednoczesnie umozliwiajac tatwy montaz
i demontaz z toru na dowolnym jego odcinku. Naped wdzka KAT® jest realizowany dzieki unikatowemu
mechanizmowi zebatkowemu, ktore zazebia sie z otworami w torze, a wzbudzane jest magnesem trwatym
oraz ukfadem zasilania gtowicy przektadni.

Spawanie wielowarstwowe Wszystkie pozycje Spawanie zbiornikow Napawanie

Przyktady spawania oscylacyjnego we wszystkich pozycjach powierzchni ptaskich
i zakrzywionych
UKtAD DO SPAWANIA Z OSCYLACIA
Mozliwos¢ spawania oscylacyjnego liniowego i radialnego. Idealne rozwigzanie do przemystu ciezkiego,
takiego jak: budowa statkow, spawanie zbiornikdw, budowa rurociagéw, mostow itp. Precyzyjne stero-
TYVVyvy W;(;(;('W DDDDD—DDD%W wanie szybkoscig oscylacji, mozliwos¢ zmiany szerokosci skoku oscylacji i parametrow przytrzymania w
trzech punktach z regulowanymi niezaleznie czasami, automatyczne centrowanie oraz mozliwo$c zapisa-
7%%& f\V/\VJ\ nia 10 réznych programow dla czesto uzywanych proceséw. Ten zaawansowany zestaw oscylacyjny ma za

H H zadanie zwiekszy¢ produkcje oraz poprawic jako$¢ spoin wykonywanych w ramach automatycznych proce-
sOw spawania zmechanizowanego poprzez zminimalizowanie powstawania wad, takich jak brak przetopu,

przyklejenia, czy podtopienia. Wozek Gullco KAT® z kompaktowym oscylatorem moze posiadac glowice

oscylacyjng liniowa lub radialng (promieniowg). Oscylator moze pracowac stycznie lub krokowo (po kwa-

dracie) wzgledem potozenia palnika.
WOZEK DO AUTOMATYCZNEGO SPAWANIA

Typowe zastosowanie — spoiny przerywane

Wozek powraca do pozycji startowej z wysoka predkoécia, ~ Zastosowanie wozka KAT® do automatycznego spawania umozliwia szeroki zakres cyklu spawania i ciecia,
ﬁ z mozliwoscia powtarzania. Sterownik GSP odpowiada za kierunek, predkoé¢ przejazdu oraz diugosc od-

- cinka a takze synchronizuje je, korzystajac z precyzyjnych ustawien poczatku i korica spawania.
Akcesoria do automatycznego spawania (opcja). Rozwigzanie idealnie nadaje sie do wykonania spoin prze-
Wozek w rywanych oraz liniowych, w ktdrych wazna jest powtarzalnos¢. Niezawodnosc¢ oraz precyzja tego systemu
pozycji .
StartoweJ:DL’ f > ? ? |>| do automatycznego spawania i ciecia zmniejsza koszty, zwieksza wydajnos¢ i poprawia jakosc.
Koniec

Stan Swp Start Stop
spawan spa paw; awania

SYSTEM DO NAPAWANIA

Dlugosc odcinke Opcja indeksowania wozka KAT® wykorzystuje sterownik GSP, ktory steruje ruchem wézka oraz parame-
- przejazdumoze byé . trami start/stop z precyzyjnym indeksowaniem palnika na koricu éciezki. Pozwala to w petni zautomatyzo-

dowolnie konfigurowana wac i zwiekszy¢ wydajnos¢ napawania, ciecia gazowego, naktadania warstw utwardzajacych itp. Na koricu
%I:

Sciezki wozek zatrzymuije sie automatycznie i zmienia kierunek na przeciwny, jednoczesnie indeksujac pal-
nik. Mozna réwniez zaprogramowac spawanie w trakcie indeksowania. Wozek posiada otwory do szybkie-
go montazu przyrzadu do indeksowania (opcja).

maksymalny przy uzyciu dtugiego
ramienia 914 mm, inne dtugosci
na zapytanie

Standardowy dystans
indeksowania wynosi 609 mm,
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GULLCO NOWOS¢
I woferci

Panel sterowania

= Cyfrowy wyswietlacz. Gullco KAT® GK-200
= Sterowanie start/stop fuku.

» Pamiec 10 programow. Masa 13 kg (29 funtow)

* Zmiana szerokosci oscylacji. Obigzenie pionowe 45 kg (100 funtow)

= Centrowanie oscylatora. Naped Silnik 24 V DC z przekfadnig wzbudzany magnesem trwatym
Zasilanie 42,115, 230 V AC, jednofazowe
Zgodnos¢ Certyfikat CSA i CE

KAT®-tory i systemy mocowania do wozka automatycznego

Sztywne tory KAT® sg produkowane w wersji standardowej i podniesionej. Dostepne w dtugosciach 1219, 2438 i 3048 mm dla
toru standardowego i 1524 oraz 3048 mm dla toru podniesionego, dedykowanego do zadarn wymagajacych wiekszej sztywno-
$ci. Na specjalne zamowienie dostepne tory o diugoéci do 6096 mm. Tory wykonane sg z precyzyjnie wyttaczanego aluminium
posiadajacego doskonate wiasciwosci mechaniczne. Wyposazone sg w stalowy stelaz dla zapewnienia ptynnego ruchu nawet
przy maksymalnym obcigzeniu (do 45 kg). Konstrukcja toréw zapewnia szybkie i precyzyjne faczenie oraz fatwy montaz. Tory
mozna anodowac na twardo, standardowe tory mozna rowniez formowac do zadanych ksztattow.

Elastyczne tory KAT® dostepne w dfugosci 2438 mm z minimalng $rednicg giecia (zewnetrzng i wewnetrzng) wynoszaca
1524 mm. Dostepny takze w wybieranych przez Klienta dtugosciach do 2438 mm z zazebiajacymi sie koricowkami, ktére umoz-
liwig tworzenie okregow o dowolnych $rednicach. Dostepny jest rowniez usztywniacz, ktéry dostosowuje tory elastyczne do
uzytku w sytuacji gdy wymagane jest zastosowanie toru sztywnego.

Urzadzenia do montazu toréw na dowolnym materiale

Magnes Wt./WYL. Magnes samonastawny Jednostka prozniowa Zacisk do torow formowanych
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Wozek do spawania orbitalnego PIPE KAT®

Pipe KAT® to samodzielny system przeznaczony do spawania orbitalnego. Jest to zasilany elektrycznie wézek
torowy dedykowany do spawania rur, ktory porusza sie do przodu lub do tytu z precyzyjnie regulowanymi
predkosciami. Wozek porusza sie po torze wykonanym z wytrzymatego wytfaczanego aluminium, jest zamo-
cowany na torze przy uzyciu samonastawnych prowadnic i porusza sie za pomocg napedu zebatego. Uktad kot
jest blokowany na torze za pomoca d2wigni, co przyspiesza i upraszcza montaz wozka. Pipe KAT® to w petni
zintegrowany system spawalniczy wyposazony w podajnik drutu oraz uchwyt na szpule. Jest napedzany przez
silnik 24 V DC, ktéry zapewnia podawanie drutu z precyzyjnie kontrolowana predkoscia. Uchwyt na szpule
jest kompatybilny ze standardowymi szpulami D200. Zdalny kontroler umozliwia dostosowywanie najwaz-
niejszych parametréw spawania, takich jak predkosc przejazdu, szeroko$c oscylacji, przytrzymania, predkos¢
podawania drutu oraz napiecie spawania.

= Oscylacja liniowa lub radialna (promieniowa).

® Zdalna regulacja napiecia.

= Sterowane silnikiem ustawianie szerokosci.

= Wysoka wydajnosc.

® Prosta konfiguracja.

® Proste w obstudze elementy sterujace.

* Modele chtodzone ciecza lub gazem.

= Szeroko$c oscylacji do 6,35 ¢cm (2,5 cala).

Pipe KAT®

Masa wozka 21kg

Masa skrzynki sterowniczej 13,6 kg

Zasilanie 42VAC, 115V ACi 230 VAC

Zuzycie mocy 400 W

Szybkos¢ poruszania sie wozka 3,42-112,27 cm/min

Regulacja kata palnika +/-10°

Szybkos¢ oscylacji 1-355,6 cm/min

Czasy postoju od 0 do 9,9 sekundy

Reczna regulacja przesuwu 7,62 cm w pionie

Napedzana silnikiem regulacja palnika 5,08 cm w pionie

Regulacja szerokosci oscylacji 10,6 cm regulacji przesuwu facznie
Maksymalna szeroko$c oscylacji 6,35cm

Wymiary szpuli 0,3cm/4,5kg

Temperatura pracy 0d 0do 60°C

Rolki podawania drutu V(0,8 do 1,6 mm), V radetkowane (od 1 do 2 mm)
Przewdd faczacy 76m

Kompatybilne procesy spawalnicze Wszystkie standardowe procesy CV i CC, MIG, TIG, Pulse

W zestawie wodoodporny futerat Pipe KAT® firmy Pelican

Dostepne pierscienie na kazdg wielkos¢ rury.

Minimalna srednica toru wynosi 44,45 cm (17,5 cala) [$rednica bazy = $rednica rury + (2 x wysoko$¢ wspor-
nika)]

Maksymalna $rednica bazy toru = 152,4 cm (60 cali) (wieksze wymiary na zapytanie).

= Wspornik wyzszy niz 4,45 cm (1,75 cala) wymaga podktadek dystansowych.

= Minimalna wysokos¢ podkfadki dystansowej do 1,27 cm (0,5 cala).

= Wszystkie wsporniki mozna regulowac¢ do +/- 4 mm (0,157 cala) za pomoca klucza imbusowego.

$rednica rury

Szybki montaz toru, segmentowa konstrukcja toru Pipe KAT® utatwia i przyspiesza montaz.
Regulowany tor Pipe KAT®, w zestawie znajduja sie podktadki montazowe, ktére umozliwiajg regulacje o
+/-4mm (0,157 cala).

wysokos¢
odstepu
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System do ztobienia ARCAIR-MATIC® N7500

System do zfobienia Arcair-Matic® N7500 jest wysoce wydajny i uzywany w procesach obrobki me-
tali, ktorych znaczng czes¢ stanowig ztobienie i spawanie. Dotyczy to niemal wszystkich metali, w
tym stali nierdzewnej, stali weglowej, manganowej oraz chromowo-molibdenowej.

Wszystkimi dostepnymi funkcjami mozna dowolnie sterowac: od ustawiania parametréw zfobie-
nia, zatrzymywania/uruchamiania, op6znien oraz recznego podawania lub wsuwania elektrody w
glowicy. Operator moze w prosty sposéb sprawdza¢ amperaz i napiecie w trakcie sekwencji ztobie-
nia, utrzymujac elektrode doktadnie w miejscu, ktore jest ztobione.

Pojedyncza nakfadka stykowa elektrody
umozliwia montaz pefnego zakresu elek-
trod taczonych od 7,9 mm (5/16 cala) do
19,1 mm (3/4 cala).

Samojezdny wdzek spawalniczy Moggy® i Magnetic Moggy®

Precyzyjne automatyczne spawanie pachwinowe, na zaktadke i doczotowe z zastosowaniem uni-
wersalnego samojezdnego wozka.

Opcje modeli wézkow:

= modele z jednym lub dwoma palnikami,

® baza magnetyczna lub niemagnetyczna,

= modele do spawania ciagtego lub przerywanego.

Dostepne s opcje dodatkowe:

= gtowica do spawania oscylacyjnego,

= kota prowadzace do spawania na zakfadke,
® przyrzad do promienia wewnetrznego,

® przyrzad z palnikiem do ciecia,

= tor z rowkiem klinowym.

Wazek MOGGY® przeznaczony jest do spawania ciagtego lub przerywanego przy wykorzystaniu
sterowania realizowanego przez mikroprocesor Gullco. W zestawie znajduja sie rolki prowadzace
o regulowanej wysokosci, przetacznik ograniczenia ruchu, pionowe i poziome moduty przesuwne
(zapewniajace regulacje 0 44,4 mm [1 3/4 cala]) oraz pétautomatyczny uchwyt na palnik. Zostat on
zaprojektowany tak, aby poruszac sie w pozycji poziomej lub pionowej (Magnetic MOGGY®) wzdtuz
wykonywanej spoiny pachwinowej, doczotowej lub na zaktadke. Rolki prowadzace MOGGY® mozna
skonfigurowac na kilka sposobow, co zapewnia niezrownang wszechstronnosc.

Model ‘ Moggy ‘ Magnetic Moggy

Zakres predkosci o0d 15,2 do 292,2 cm/min od 7,6 do 137 cm/min

Wymiary (dt x szer. x wys.) 406,4 x311,1x 279,4 mm

Masa 13,6 kg

Dostepny takze jako wozek MOGGY® do tuku krytego

Przyktady zastosowan:

Spawanie potaczen na zakfadke Spawanie pofaczen Spawanie potaczen Spawanie z uchwytem Spawanie za pomocg rolek Spawanie z oscylacja

pachwinowych doczotowych dwupalnikowym o regulowanej wysokosci
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15. Pozycjonery i obrotniki Automa

Aiu

Pozycjonery (ze zmechanizowanym pochylaniem stotu)

o Moment pochyt. Moment obrot. Sred. stotu " : Masa

Model Nosnosc¢ [k Wys. stotu [nm] | Predkos¢ [obr./min
- g g cosloo/ml | g
500 64 40 650 835 230

SP 500 El
SP750El

SP 1000 El
SP 1500 El
SP 2000 El
SP 3200 El
SP 4500 El
SP 6000 H
SP-8000 H

SP 10000 H
SPS 50 HC
SPS 70

SPS 70/S

SPS 75
SPS75/S

SPS 100/ 100S
SPS 150

SPS 150/S
SPS 150 HC
SPS 150/ HC
SPS 200 / 2008

750
1000
1500
2000
3200
4500
6000
8000
10000
50
70
70
75
75
100
150
150
150
150
200

127
260
370
480
950
1400
2000
2600

3100

10
10
10
10
10

10

72
112
137
170
420
500

1000
1300
1500

10
10
10
10
15

Pozycjonery spawalnicze typu SPS i SP to dwuosiowe manipulatory przeznaczone do me-
chanizacji i automatyzacji spawania, w zakresie nosnosci 50-10000 kg. Parametr ten okre-
Slany jest dla poziomego ustawienia stotu roboczego. W wersji podstawowej urzadzenia
posiadaja ptynna regulacje predkosci obrotowej stotu, a jego pochylanie (do 110°) odby-
wa sie recznie (dla typu SPS) lub silnikiem elektrycznym (dla typu SP) ze statg predkoscia.
Przy wiasciwym doborze pozycjonera nalezy wzig¢ pod uwage mase i gabaryty elementu
spawanego. Podstawowymi parametrami warunkujgcymi wybor modelu jest jego no$nos¢
maksymalna oraz dopuszczalny moment pochytowy, odnoszacy sie do masy zamocowane-
go do stotu przedmiotu spawanego i odlegtosci jego srodka ciezkosci od powierzchni stotu.
Przy kalkulacji nalezy pamietac tez o masie i rozmiarach przyrzadu mocujacego.

Wyposaienie urzadzen:

Model SPS:

= standardowe: sterownik nozny start/stop, przewdd zasilajacy z wtyczka,

= opcjonalne: miernik cyfrowy predkosci obrotowej (wartos¢ niemianowana), otwor prze-
lotowy w stole o $rednicy 100 mm (wersja HC dla SPS 200 do 200 mm), statyw do moco-
wania i regulacji potozenia uchwytu spawalniczego, z sitownikiem pneumatycznym (typ
statywu BPT300), docisk poosiowy (typ CTP) funkcje automatyczne (wersja S): wytacz-
nik krancowy obrotu, tzw. ,zaktadka” z mozliwoscig regulacji jej dtugosci, automatyczny
start/stop i powr6t do pozycji wyjéciowej,

Model SP:

= standardowe: zdalne sterowanie z przewodem przyfaczeniowym, przewod zasilajacy
(3 faz.) bez wtyczki,

= opcje: wersja z programatorem typu PLC (realizowane funkcje do uzgodnienia z produ-
centem, dla wybranej przez uzytkownika aplikacji).

0,3-3,0
650 885 0,2-2,0 270
900 930 0,186-1,86 650
900 930 0,15-1,5 670
900 930 0,15-15 670
1400 1010 0,053-0,53 1900
1400 1010 0,053-0,53 1900
1700 1170 0,037-0,56 2900
2000 1170 0,026-0,4 3100
2100 1250 0,018-0,35 5350
300 435 0,4-10 30
400 500 0,4-12 58
400 500 0,4-12 58
400 910 0,4-12 65
400 910 0,4-12 65
400 910 0,4-9 65
500 910 0,4-9 100
500 910 0,4-6 100
500 910 0,4-9 132
500 910 0,4-9 132
500 910 0,4-9 100
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Pozycjonery z recznym przechylaniem stotu-seria Power

Power 66-no$nos¢ maks. 100 kg Power 120 I-no$no$¢ maks. 120 kg, Power 360 | M-no$nos¢ maks. 360 kg,
moment pochytowy 30 kgm moment pochytowy 80 kgm

Obrotniki rolkowe, konwencjonalne, dla rur i elementéw cylindrycznych

Nosnos¢ | Zakres $rednic | Predko$c obrotu Zasilanie Masa Wymiary, [mm] Nr katalogwy
SR 1200 M+F 1000 kg 50-800 mm 80-1600 mm/min 230V, 1faz. 56 kg 520 x 470 x 390 A9 01001200
SR 3000 M+F 3000 kg 50-3000 mm 80-1200 mm/min 400V, 3 faz. 126+ 78 kg 1700/1500 x 550 x 490 A9 01003000
SR 5000 M+F 5000 kg 50-3000 mm 80-1200 mm/min 400V, 3 faz. 150 + 80 kg 1830/1570 x 550 x 490 A9 01003501
SR 3500 M+F 3500 kg 10-1400 mm 60-1200 mm/min 230V,1 faz. 112+73 kg 1000/700 x 400 x 480 A9 01 005000

15. Pozycjonery i obrotniki Automa 177




	Szukaj: 


