® MALW - MOST Auto Longitudinal Welding
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typoszereg uniwersalnych automatéw spawalniczych

warkaktoracaczy (O Wykonywania spoin wzdtuznych

RYWAL-RHC jako lider na rynku spawal-
niczym od 26 lat dostarcza kompleksowe
rozwigzania dla przemystu, specjalizujac
sie w dziedzinie taczenia metali. Wycho-
dzac naprzeciw stale rosngcym wymaga-
niom stawianym konstrukcjom spawanym
i wymaganiom naszych klientéw stale
rozszerzamy i udoskonalamy asortyment
naszych produktéw.

Rozwigzania automatyzacji
procesow spawania

Jednym z przyktadow rozwigzan auto-
matyzacji proceséw produkcji, ktére propo-
nujemy naszym klientom sg automaty do
spawania liniowego serii MALW. To nowo-
czesne automaty spawalnicze dedykowane
do spawania wzdtuznego o doskonatych
parametrach ergonomicznych i uzytkowych.
Urzadzenia te zaprojektowane sg w celu

sprostania wymaganiom jako$ciowym dotyczacych potgczen spawanych, szczegdlnie w tych aplikacjach, gdzie stale wzra-
sta zapotrzebowanie na precyzyjnie pracujgce maszyny.

jednostkg produkcyjng. W urzadzeniu zostat row-
niez definitywnie rozwigzany problem dymoéw
spawalniczych poprzez wbudowanie systemu
odciggu do konstrukcji ramion nosnych. Bez ne-
gatywnego wptywu na proces spawania mozna
tym sposobem odciggnagé az 95% dymow spawal-
niczych bezposrednio u zrédta. Dym nie przenika
do przestrzeni roboczej i nie zagraza zdrowiu ob-
stugi, co jest zwtaszcza istotne podczas spawania
materiatéw ocynkowanych. System odciggu jest
zakonczony rurg o $rednicy 100 mm i mozna go
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Urzadzenia tego typu moga by¢ wykorzystywane w aplikacjach
spawania rur, wktadow kominowych oraz systemow wentylacji,
ponadto przy spawaniu prostych blach, zbiornikéw czy budowie reak-
toréw. Wszedzie tam, gdzie niezbedna jest wysoka precyzja i powta-
rzalnos¢ procesu.

Standardowy typoszereg urzadzen obejmuje modele do 3 000 mm
(wykonanie specjalne do 5 000 mm) efektywnego zakresu roboczego
i Srednicy do 1 500 oraz do 5 000 mm w wersji Lift. Urzadzenia te
dostepne sg w wersjach do spawania metodami TIG, TIG z drutem,
Plazma oraz MIG/MAG w zaleznosci od preferencji i aplikacji klienta.
Przemyslana konstrukcja mechaniczna urzadzenia, wbudowana elek-
tronika i wykorzystanie napedéw najnowszej generaciji, a takze dostep-
ne zaawansowane technologie spawania pozwalajg na szeroki zakres
zastosowania dla spawania wszystkich typow stali.

Integracja z systemami

Konstrukcja nos$na urzadzenia i jego ramiona zostaty zaprojektowane
jako struktura przestrzenna, odznaczajg sie wysoka elastycznoscia oraz
jakoscig wykonania. Wewnatrz podstawy umieszczone zostaty wszyst-
kie elektroniczne uktady, co czyni urzadzenie wysoce ergonomiczng
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podtgczy¢ np. do centralnego systemu fil-
trowentylacji w hali lub przenosnej jednostki
filtrowentylacyjnej. Kolejnym z uktadéw zin-
tegrowanych z urzadzeniem jest wewnetrzny
uktad chtodzenia, ktory dzieki wysokiej mocy
i wydajnosci potrafi bez probleméw chtodzi¢
palnik i listwe robocza.

Na zyczenie istnieje mozliwo$¢ dostar-
czenia podstawy podnoszonej hydraulicznie
co umozliwi zwiekszenie maksymalnej sred-
nicy spawanego elementu. Istnieje rowniez
opcja wykonania wers;ji ,Lift" z systemem pod-
noszenia ramion i trzpienia na uktadzie pro-
wadnic. Zakres regulacji srednicy spawanego
ptaszcza od zewnatrz wyniesie wtedy nawet
do 5 000 mm. Precyzyjny docisk spawanego
detalu realizowany jest pneumatycznie, a za-
stosowanie miedzianych segmentéw umozli-
wia optymalne ustawienie i doskonate odpro-
wadzenie ciepta z miejsca spawania. Listwa
wykonana zostata z wysokiej jakosci stopu
CuCrZr i charakteryzuje sie duzg odpornoscig oraz odznacza sie wysokg zywotnoscig w porownaniu ze zwyktg miedzia.

Uktad zarzadzania gazami ostonowymi to kolejny z atutéw urzgdzenia. Rozprowadzenie gazéw odbywa sie poprzez trzy

niezalezne uktady: W P e

— uktad palnika,

— uktad chtodzenia spoiny,

- uktad gazu ksztattujgcego (ochrony grani).

Uktad gazu ksztattujgcego dysponuje unikatowym ka-
skadowym systemem ochrony warstwy graniowej (Casca-
de GAS). Zestaw zawordw przetacza rozprowadzanie gazu
ksztattujgcego w taki sposéb, ze jednoczesnie jest otwar-
tych 10 lub 15 z 80 otwordw listwy. Zawsze w zaleznosci
od aktualnej pozycji palnika spawalniczego. Oszczednosc¢
gazu ksztattujgcego jest zatem znaczna w poréwnaniu
z niesterowanym uktadem wyptywu gazu ksztattujgcego na
catej dtugosci listwy. Wszystkie uktady gazéw wyposazone
sa w doktadne przeptywomierze. Funkcja Cascade GAS po-
zwala uzytkownikom automatéw MOST MALW zredukowac
ilos¢ zuzytych gazéw ksztattujgcych do ok. 70%.

Naped suportu palnika spawalniczego realizowany jest przez serwomotor i umozliwia pozycjonowanie z doktadnoscia
do 0,2 mm i spawanie z predkoscig 10-300 cm/min oraz szybki posuw 600 cm/min, co pozwala wyraznie skroci¢ przestoje
produkcyjne.

Podajnik drutu MCW-L

Na zyczenie urzadzenie mozna
dodatkowo wyposazyé w podaj-
nik zimnego drutu MOST MCW-L.
To poszerza mozliwosci wykorzy-
stania urzadzenia podczas spa-
wania blach o wiekszej grubosci
w ramach produkcji np. zbiorni-
kow cisnieniowych, spozywczych,
arkuszy blach czy podobnych
wyroboéw. Zawsze wtedy gdy pro-
ces technologiczny wymaga do-
prowadzania drutu.

MCW-L to automatyczny podaj-
nik zimnego drutu wspotpracuja-
cy z urzadzeniami do spawania
wzdtuznego MALW MOST Auto
Longitudinal Welding. Podajnik
MCW-L jest w petni kontrolowany
przez uktad sterowania urzadze-
nia i wyréznia sie bardzo wysoka
doktadnoscig ustawienia parame-
tréw podawania drutu — powyzej
99%. Posiada wytrzymatg stalowa
konstrukcje i wyposazony jest w cztero-rolkowy podajnik drutu i elektroniczny uktad sterowania.
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Sterowanie CANopen

Urzadzenie jest sterowane poprzez cyfrowy uktad MCS-XL, ktéry zostat zaprojektowany specjalnie dla maszyn wykony-
wujacych spoiny wzdtuzne. System dysponuje szerokim pakietem funkcji, ktére zaspokoja wszystkie znane potrzeby spa-
wania liniowego, posiada réwniez funkcje zaawansowane. Do dyspozycji uzytkownika jest catkowicie automatyczny tryb
pracy. Urzadzenie automatycznie obstuguje ruch palnika i wszelkie inne funkcje procesu. Obstuga maszyny w tym trybie
pracy ogranicza sie tylko do zaktadania materiatu i jego wyjmowania po spawaniu. Tryb reczny spawania jest catkowicie
manualny, wszelkie funkcje maszyny sg dostepne za posrednictwem elementéw sterowniczych. Ten tryb pracy jest optymal-
ny do produkcji jednostkowej lub nisko seryjnej oraz do ustawiania nowych parametréw procesu. Urzadzenie moze zostac
potgczone ze Zrédtem spawalniczym poprzez cyfrowy protokdt komunikacji CANopen i catkowicie zarzadzaé parametrami
procesu spawania.

Seamer - przyktad aplikacji Turnkey

RYWAL-RHC oprécz wyboru z szerokiego typoszeregu produktéw standardowych, proponuje dla swoich klientéw wy-
konanie urzadzen Turnkey. Urzadzenia te moga by¢ dostosowane do najbardziej wymagajacych aplikacji i potrzeb klienta.
Najwieksze dotychczas proponowane urzgdzenie tego typu posiada zakres roboczy do 12 500 mm. Urzgdzenia mogg zostac
skonfigurowane zgodnie z indywidualnymi preferencjami klienta oraz wyposazone w dodatkowe systemy, np. system wizyj-
ny lub monitoring parametréw spawania LORCH Q-Data.

Zakoriczenie

Wiecej informacji nt. produktéw i systemoéw automatyzacji oferowanych przez grupe RYWAL-RHC znalez¢ mozna na na-
szej stornie internetowej www.rywal.eu w zaktadce Robotyzacja i Automatyzacja Proceséw Produkcyjnych oraz w rozdziale
drugim katalogu Rywal 2017. Wszystkich niezbednych informacji na temat produktéw udzielg réwniez pracownicy sieci
salonéw spawalniczych RYWAL-RHC oraz doradcy Techniczno-Handlowi.

Bezposrednie linki do prezentowanych rozwigzan: tukasz Skora
www.rywal.com.pl/malw Dyrektor produktu Automatyzacja
www.rywal.com.pl/seamer Lukasz.Skora@rywal.com.pl
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