MALW — MOST Auto Longitudinal Welding

most

Nowoczesny automat spawalniczy dedykowany do spawania wzdtuznego o doskonatych parametrach ergonomicznych i uzytkowych. Maksymalna dtugos¢ 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 wysoka elastyczno-
Scig konstrukeji i jakoscig wykonania. Docisk spawanego detalu realizowany jest pneumatycznie, zastosowanie miedzianych segmentow umozliwia optymalne ustawienie i doskonate od-
prowadzenie ciepta z miejsca spawania. Listwa wykonana zostata z wysokiej jakosci stopu CuCrZr i charakteruzuje sie duza odpornoscia. Naped suportu palnika spawalniczego realizowany
jest przez serwomotor i umozliwia pozycjonowanie z doktadnoscig 0,2 mm i predkosé 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 formujacego dysponuje unikatowym kaskadowym systemem ochrony warstwy graniowej. Zestaw zaworow przetacza rozprowa-
dzanie gazu formujacego 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 wyrobow, gdy proces technologiczny wymaga doprowadzania drutu. Urzadzenie posiada zintegrowany system odsysania dymow spawalniczych, ktory mozna
podiaczy¢ do centralnego systemu filtrowentylacji oraz zintegrowany uktad chtodzenia.

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

MALW 1000 | MALW 1500 | MALW 2000

Maks. dtugos¢ detalu 1100 mm 1500 mm 2050 mm
Min. $rednica detalu 60 mm 80 mm /100 mm 120 mm
Maks. srednica detalu 1500 (1800) mm | 1500 (1800) mm = 1500 (1800) mm

Zakres grubosci materiatu 04-3,5 mm 04-3,5 mm 053,5 mm
spawanego (Fe)

Zakres grubosci materiatu 0,353 (4) mm 035:3,5 mm 053,5 mm

spawanego (CrNi)
Zakres grubosci mater|afu 04:3,0mm 0,4-3,0 mm 0,5-3,0 mm
- spawanego (Al, i)
,r Zakres grubosci materiatu 05-2,0mm 0,5-2,0 mm 0,52,0mm
) e i ! spawanego (Cu)
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e 2N O/A Zakres predkosci 10-300 cm/min 10300 cm/min  10-300 cm/min
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: 2// Sita docisku detalu 0,35-250,0 N/mm?|0,35-250,0 N/mm? | 0,35-250,0 N/mm?
q St dosta.rczama System kaskadowy System kaskadowy System kaskadowy
< gazu ksztattujacego
'; Cykl pracy 100% 100% 100%
E Zasilanie 3x400V 50/60 Hz | 3x400V 50/60 Hz = 3x400V 50/60 Hz
© Pobér mocy 350 VA 350 VA 350 VA
: Stopien ochrony P21 P21 P21
- Masa 610 kg 740 kg 1050 kg
.m Wymiary:
Y = wysokod¢ 1350 mm 1350 mm 1350 mm
a,' = szerokosc 1200 mm 1200 mm 1200 mm
; = gebokosé 2150 mm 2600 mm 3200 mm
f€ Sterowanie MCS-XL-MOST | MCS-XL-MOST | MCS-XL-MOST
; 13A/138 Control System | Control System | Control System
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Karta katalogowa

MCS-X — MOST Control System

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

Niektore z funkcji:

= wybor procesu,

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

" 0sie obrotu,

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

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

= punkt zero-funkcja dokfadnego powrotu do punktu poczatkowego,

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

Osie ruchu:

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

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

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

Osie palnika — suporty pneumatyczne lub elektryczne.

Typowe przyktady zastosowan:

Oscylacja:

= opdznienie rozpoczecia oscylacii po ustabilizowaniu tuku (sek),

= czestotliwos¢ ruchu oscylacyjnego (w Hz),

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

Cyfrowa komunikacja z urzadzeniem spawalniczym-CAN BUS

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

Programy — Memory Box:

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

Wyposazenie opcjonalne:

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

= uktad $ledzenia ztacza (czujnik elektromechaniczny),

= uktad wizyjny.

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

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

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

czych warstw napawania (wykorzystuje sterowang os podniesienia palnika).

Dostepna wersja specjalnie dostosowana
do spawania wzdtuznego MCS-XL.

@ Dane procesu

MC S-X

CANopen

@ Zrodto spawalnicze

O Automa

O tuk wytaczony

MENU

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

@ Gaz ostonow

POLECENIA

Program aktywny
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