PORTALE SPAWALNICZE

1. ZASTOSOWANIE:
1 Spawanie wzdluzne diugich belek konstrukcyjnych ze srodnikiem w pozycji
pionowej i aktywna korekta potozenia palnikéw
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2. RODZAJE BELEK: 3. TYPOWY OBSZAR ROBOCZY:
o1 o profilach zamknietych (do ustalenia z klientem)

o1 o profilach teowych 1.200mm w pionie

1 o profilach dwuteowych 1.200mm w poziomie
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HSI oraz HSQ Diugosc¢ toru - 18,5m

Diugosé spoiny - 16m
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4. PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE:

0 Predkos¢ przesuwu osi X zawiera sie w przedziale od 0,01 do 10 m/min.

0 W standardzie 5 osi sterowanych numerycznie kontrolowanych systemem
opartym na komputerze z wyswietlaczem graficznym TFT

1 Aktywna kompensacja potozenia obu palnikow wzgledem ztacza spawanego,
ktorego doktadnos¢ wynosi 0,1mm

2 Menu systemu sterowania w jezyku polskim lub angielskim
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GWS Typ/Rozmiar | GWS 1200/1200 GWS 1500/1500 | GWS 1500/2500 ! GWS 1800/3300
Ax B [mm] 1200 x 1200 1500 x 1500 1500 x 2500 | 1800 x 3300

CxD [mm] 2000 x 3100 2300 x 3500 | 2300 x 4500 | 2600 x 5500

Rozmiar E (600mm standardowo) oraz rozmiar F (18.500mm standardowo) do uzgodnienia z klientem

. SYSTEM STEROWANIA:
Urzadzenie kontrolowane jest poprzez sterownik numeryczny
W portalu zastosowano doktadne, bezluzowe i bezobstugowe przekiadnie planetarne
Wszystkie osie napedzane sq wysokiej klasy silnikami serwo
Kazdy serwomotor jest kontrolowany poprzez cyfrowy falownik
Sterownik umozliwia zapamietanie i edycje programow do realizacji procesu spawania
Precyzyjne prowadnice liniowe zapewniaja dokladnosc i ptynnosé ruchéw wszystkich osi
2 suporty do zamocowania palnikéw maszynowych wyposazone w sprzegta antykolizyjne
Sztywna i wytrzymata konstrukcja portalu oparta na przestrzennych profilach
Portal posiada aktywne systemy bezpieczenstwa zapewniajace ochrone personelu
Oprogramowanie systemu jest indywidualnie dostosowywane do potrzeb technologii
spawania we wspotpracy z odbiorcg urzadzenia
W zaleznosci od rodzaju zastosowanego agregatu spawalniczego istnieje mozliwosc
rejestracji parametrow spawania takich jak prad i napiecie w funkcji czasu
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6. GLOWNE ZALETY I KORZYSCI:

Automatyzacja procesu spawania

Wzrost wydajnosci i skali produkcji

Zastapienie czasochionnej pracy spawaczy

Zapewnienie spoin o najwyzszej jakosci i regularnej powtarzalnosci
Mozliwos¢ uktadania spoin wielowarstwowych

Poprawa warunkow pracy i bezpieczenstwa operatora

Rozmiary portalu i dlugosc toru sa dostosowane do potrzeb klienta
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ZAPEWNIAMY MOZLIWOSC DOSTOSOWANIA WIEKSZOSCI
PARAMETROW TECHNICZNYCH DO SPECYFICZNYCH WYMAGAN KLIENTA.
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