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AUTOMATIZACIA A ROBOTIZACIA VYROBNYCH PROCESOV

1. Zvaracie zariadenia pre roboty
1.1. Lorch

LORCH

S RoboMIG XT univerzalne rieSenie urcené pre najnarocnejsie aplikacie

= XT Process - Premium welding.

* Novy patentovany algoritmus reguldcie pridu a napatia na vynikajucu kontrolu obltku (I-U-1).

= Premenliva regulécia df7ky obluku na plynulé zvéranie vo véetkych polohach.

® Dynamicka kontrola obltka pre XT a Standardné procesy.

® Individudlna reguldcia Uvodnej a zaverecnej fazy oblikového zvarania a optimalizované zvaranie kutovych zvarov.
= Unikdtne zvaracie procesy SpeedArc XT a SpeedPulse XT.

Podavac drotu RF-06

4 valéekovy kompaktny poddvac drotu RF-06 navrhnuty na splnenie najprisnejsich
poziadaviek. Urceny na pouzitie s konvencnymi robotmi a s robotmi typu hollow wirst
vietkych zndmych vyrobcov.

LorchNet

Connector

S-RoboMIG XT

Vlysokovykonné zvaracie invertory navrhnuté
na baze technoldgie Saprom.
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LorchNet Connector
Univerzalne digitdlne rozhranie podporujice
véetky oblUbené komunikacné protokoly od
CANopen po ProfiNet. UmoZniuje spolupracu s
robotmi véetkych znamych vyrobcov.

Plynula regulacia dfzky oblika je rozhoduijtica pre lepsie riadenie procesu. Vdaka tejto inovacii v novej sérii S je mozné ziskat lepsiu kontrolu oblika
pre meniace sa podmienky v procese zvarania. Bez ohladu na nedostatky pri priprave materialu, okrem tazkého pristupu k miestu zvarania napr. v
rohoch, sme schopni ziskat dokonaly zvar.

Kontrola dynamiky oblika vam umozriuje prisposobit celkovu charakteristiku oblika a # ” /
frekvenciu v zavislosti od typu materialu, pozicie zvarania a poziadaviek na aplikaciu. / /
IR EERAENE e
all Ll Ly

Patentovana technoldgia poskytuje nielen bezproblémové zvaranie a minimalne rozstreky, ale umozriuje ziskat i pozadované efekty na zvaranie
katovych zvarov.

Dodato¢na moznost reguldcie dizky oblika pre pociato¢nu i zavere¢nd fazu zvarania samostatne. Moznost reguldcie mnozstva pouzitej linedrnej
energie a vyrazne nizsie mnozstvo rozstrekov pocas fazy Startu a vyplnenia kratera.
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AUTOMATIZACIA A ROBOTIZACIA VYROBNYCH PROCESOV

LORCH

Plynula reguldcia dfzky oblika je rozhodujiica pre lepsie riadenie procesu. Vdiaka tejto inovacii v sérii S sme dosiahli lepiu kontrolu oblika na meniace sa podmienky v procese zvarania. Bez
ohlfadu na nezrovnalosti pri priprave materidlu, sme aj napriek komplikovanému pristupu k miestu zvarania, napriklad v rohoch, schopni dosiahnut dokonaly zvar. Kontrola dynamiky obltka
umozriuje prisposobit celkovl charakteristiku obltka a frekvenciu v zavislosti od typu materialu, pozicie pri zvarani a poziadaviek na aplikaciu. Patentovana technoldgia poskytuje nielen
bezproblémové zvéranie a minimalne mnozstvo rozstrekov, ale umo?iiuje tie? ziskat pozadované Gtinky na zvéranie kitovych zvarov. Dodatotna monost reguldcie dfzky oblika samostatne
pre pociatocnd i zavereént fazu zvarania. Moznost regulacie mnozstva pouzitej linearnej energie a vyrazne nizsie mnozstvo rozstrekov pocas zaciatocnej fazy zvarania a vyplnenia krateru.

S RoboMIG XT

Roboty so zvaracimi invertormi firmy Lorch ponukaju prelomové vyhody v porovnani s inymi produktmi, pretoze sa vyvijaju v stlade s vasimi poziadavkami. Staci si vybrat systém, ktory
potrebujete na vykonanie zadanej zvaracej aplikacie. Kazdy robot S-RoboMIG spolocnosti Lorch je prispdsobeny Vasim potrebdm pred tym, ako opusti nas zavod v Auenwalde. Nezalezi na
tom, Ci sa rozhodnete kupit si zakladnt Synergicku verziu alebo verziu Pulse, mozete si byt isti, Ze vas systém bude v pripade potreby mozné aktualizovat, napriklad z dévodu potreby pouZitia
pokrocilej metddy zvarania, ktora si vyzaduje pouzitie impulzného procesu, alebo ak chcete zvysit produktivitu svojho systému pridanim procesov Lorch Speed.

3. SpeedPulse XT upgrade
Privyuzivani procesov Lorch Speed Pulse ziskate spojenie vysokovykonného
MIG-MAG zvarania pri striekacom oblku s kvalitou spojov zarucenou
technoldgiou puls MIG/MAG.

2. Pulse XT upgrade
Viynikajudca kvalita zvarov a zvaranie bez rozstrekov st hlavnymi vyhodami
pouZitia technoldgie puls MIG-MAG.

1. Synergic XT
Vdaka zvaracim programom MIG-MAG pre rozne materily, droty a zmesi
tieniacich plynov je nastavenie procesu velmi jednoduché vdaka velkému
mnozstvu automatickych parametrov.

Lorch S-RoboMIG XT

Moznosti kontroly

Individualny vyber kontrolnej verzie. Ovladaci panel v zdroji, ako dialkové ovladanie alebo obe verzie, ak je to potrebné.

“ $3 RoboMIG XT S5 RoboMIG XT S8 RoboMIG XT

Rozsah zvarania (A)

Nastavenie napatia 57320 257400 25-500
Pracovny cyklus

100 % 40 °C (A) 250 320 400

60 % 40 °C (A) 280 350 500

Pri maximalnom pride 40°C (%) 40 50 60
Zvéracie droty ocel (mm) 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
Zvaracie droty hlinik (mm) 1,0-1,2 1,0-1,6 1,0-2,4
Napdjacie napatie 400 400 400
Fazy (50/60 Hz) 3~ 3~ 3~
Pozitivna tolerancia siete (%) 15 15 15
Negativna tolerancia siete (%) 15 15 15
Istenie siete (A) 16 32 35
Sietovy konektor CEE 16 CEE 32 CEE32
Rozmery zariadenia (d x $ x v.) (mm) 845 x 455 x 810 845 x 455 x 810 845 x 455 x 810
Hmotnost zariadenia (chladené plynom) (v kg) 82,8 87,3 96,8
Hmotnost chladica (naplneného) (v kg) 14,7 14,7 14,7
Norma EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01
Stupen ochrany (EN 60529) 1P23 1P23 1P23
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LORCH

Podavac RF-06

Poziadavky na podavac drotu st v pripade pouzitia v robotizovanych aplikaciach jasne definované: musia mat kompaktn a fahku konstrukciu,
vysoky vykon a ,samozrejme, musia byt dokonale izolované, aby spolahlivo chranili elektronické systémy robota. RF-06 spliia vietky tieto
poziadavky a je optimalizovany na pouZitie robotov vo viacerych ohladoch. Pri vyvoji projektu tohto podavaca opét kladieme velky déraz
na aspekt univerzalnosti. Nase Usilie sme pretavili do konstrukcie tela podavaca, ktoré sa hodi pre roboty typu hollow wrist i konvencné
zariadenia (s externym balikom hadic), pre plynové i kvapalinové chladenie. Hadice pouzivané pri chladeni kvapalinou v strednom baliku
pouzivanom v zariadeni S-RoboMIG st navrhnuté sposobom, ktory umoznuje jednoduché prisposobenie podvozku podavaca RF-06.

Dizajn a funkcnost st vzajomne kombinované a premyslené v kazdom detaile. Napriklad, vdaka posuvnému systému upevnenia RF-06 je
obsluha zvaracieho drziaka pre robot typu hollow wriat ovela ergonomickejsia, pretoze poskytuje viac priestoru na vymenu vlozky veducej
drét. Vdaka tomuto inovativnemu rieSeniu je Casovo naroéna demontaz na dcely Udrzby uz minulostou.

Vykon motora 100 W
Rychlost podévania drétu 0,1-25 m/min
Podavacie kladky 30 mm
Hmotnost 7,2 kg
PushPull volitelné

Lorch Net

Konektor LorchNet zodpoveddza spojenie medzi zvaracim zdrojom S-Robo MIG a ovladanim robota, konektor prevadza vsetky signaly
a informacie z vnutorného systému LorchNet na jazyk, ktorému robot rozumie. To znamenad, Ze spracovava signaly do jednej spolocnej
® zbernice alebo priemyselnych Ethernetovych protokolov- od CANopen do DeviceNetEthernet/IP a ProfiNet. Systém zbernice tiez umozfiuje
komunikaciu so vsetkymi signalmi na kontrolu horaka: funkcia prefiknutia horaka, antikolizny konektor a kontaktny senzor. Jeho dizajn
umoznuje integrovat S-RoboMig s réznymi automatizacnymi prostrediami jednoduchym a flexibilnym spésobom. A ¢o viac, technoldgia
digitdlneho rozhrania implementovana Lorch Net umoziuje pripojit systém dokumentacie procesu zvarania v realnom case Lorch Q-Data
alebo systém monitorovania zvaracich parametrov Lorch Q-Sys pomocou technoldgie ,plug&play”. Mozete pouzit ovladaci panel zdroja
energie, ktory umozriuje pripojenie zbernice s moznostou kontroly a konfiguracie konektora LorchNet Connector. Na vonkajsej strane zadnej
¢asti tela zariadenia je umiestnena zésuvka LorchNet, ktor( je mozné rychlo a jednoducho prepnt na iny protokol, ak je to potrebné. Dal3ou
oblastou, v ktorej pontka Ready-to-Robot bezkonkurenény vykon je univerzalnost, pretoze umozriuje spolocnostiam pouZivat vykonné
zvaracie systémy Lorch S-Robo MIG pre vetky svoje systémy, a zarover pouZzivat procesy zvarania na zlepsenie ich vykonnosti. Napriek tomu,
7e st zalozené na roznych robotickych systémoch uréenych na vyrobu.

NERSEY

EEEN BB FANUC ABB 5= kawasaki ltﬂ

V RoboTIG COMAL
Rozsah zvérania (A) 3300 3400 3500
Nastavenie napatia
Pracovny cyklus
100 % 40 °C (A) 250 360 380
60 % 40 °C (A) 300 400 500
Pri max. prude 40°C (%) 60 60 60
Zvéracie droty ocel (mm) 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
Zvéracie droty hlinik (mm) 1,0-1,2 1,0-1,6 1,0-2,4
Napajanie
Napajacie napétie (V) 400 400 400
Fazy (50/60 Hz) 3~ 3~ 3~
Pozitivna tolerancia siete (%) 15 15 15
Negativna tolerancia siete (%) 15 15 15
Istenie siete (A) 32 32 35
. . . P . . ietovy konek EE1 EE 32 EE32
K dispozicii aj zariadenia Lorch Ready-to-Robot na zvaranie metddou Tig-Lorch. Sietovy konektor ¢ 6 CEE3 CEE3
\-RoboTIG spolupracuje s podavacom studeného drétu RF 05-CWT. Rozmery a hmotnost
Novy systém pre robotické a automatizované aplikacie Lorch V-RoboTIG pozostava Rozmery zariadenia (mm) 1130x450x 815 1130x 450 x 860 | 1130 x 450 x 860
70 série zdrojov napajania radu V optimalizovanych pre potreby automatizacie. Hmotnost zariadenia (chladené plynom) (v kg) 86,4/93,6 107,6/121,5 108,7/123,2
Zariadenie Lorch V-RoboTIG je prikladom pokroCilého zariadenia v oblasti TIG Hmotnost chladica (naphneny) (v kg) 14,7 14,7 14,7
zvarania a ponuka inovativne technoldgie pre vysoky vykon a charakteristiky zvérania Normy
metddou TIG. Digitdlny komunikacny systém LorchNET umoZriuje komunikovat
. e, . . . Norma EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01
s najpopularnejsimi vyrobcami robotov a podporuje Ethernetové protokoly od -
CANopen do DeviceNet a Ethernet/IPdo ProfiNet. Stupefi ochrany (EN 60529) P23 P23 P23
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LORCH

Inovativne procesy MIG-MAG Lorch

SpeedPulse XT umoznuje doteraz bezprecedentnt regulaciu zvaracieho oblika vdaka patentovanej regulécii oblika z novej rady S RoboMIG XT. Spéja v sebe novy efektivny proces XT so
vSetkymi vyhodami doterajsieho sposobu zvarania SpeedPulse. SpeedPulse XT poskytuje dalsiu moznost nastavovania vlastnosti zvaracieho oblika, napr. G¢innost zvéracieho oblika zmenou
jeho dfzky alebo dynamiky. Okrem toho sa parametre v novej rade S nastavujii tak rychlo a presne ako nikdy doteraz. Novy patentovany algoritmus regulacie umozfiuje vykonat korekciu
este vdanom pulze. V spojeni s vynimocne silnym a stabilnym oblikom to znamena fahsiu manipulaciu, vy$siu kvalitu, znizenie mnoZstva rozstrekov a ovela mensiu pravdepodobnost tvorby
zvaracich chyb a minimalizovanie potrebnych dodatocnych Uprav.

SpeedPulse XT - fotografie (rychly fotoaparat)

001141 Y4INPS636 142.598 ms 20000 fps 30 ps

001147 Y4INPS636 143.348 ms 20000 fps 30 ps 001153 Y4INPS636 144.098 ms 20000 fps 30 ps

Y4INP5636_001141.png INP-Lorch-2015

Y4INP5636_001147.png INP-Lorch-2015 Y4INP5636_001153.png INP-Lorch-2015

Prvotna kvapka sa vytvara na konci drétu. Prvotna kvapka sa oddeluje a tvoria sa sekundarne kvapky. Prvotna kvapka prechddza do zvarovej kaluze
a sekundarne kvapky sa oddeluju.

TwinPuls XT ovldda fazy topenia a chladenia nezavisle od seba, ¢o vedie k vyrazne mensiemu a cielenému zavadzaniu tepla do obrobku a k mensej deformacii. Navyse oddelenie fazy topenia
a chladenia ufahcuje pracu vo vynutenych poziciach. Proces zvarania je rychlejsi a efektivnejsi, Uplne bez zlepencov a kraterov, ale s licovou Castou, za ktoru sa nehanbia ani spoje vykonané
metddou TIG.

Vsetky vyhody TwinPuls Vzhlad zvaru podobny TIG
pri Maximalna rychlost

ACTTT

g,

Ziadne zlepence Ziadne kratery.
riziko vzniku zlepencov na zaciatku bolo Na konci zvaru je energia zvarania automaticky zmensena.
znizené vdaka zvySenej energii Kratery st preto minulostou.

dodanej na zaciatku zvarania.

Specialne procesy

VysSia rychlost Vyssi vykon Zvéranie vo zvislej polohe? Metdda MIG namiesto TIG Standardny SpeedCold.
pulzné zvaranie — a kvalita kazdy den. Nebolo este nikdy pre tavné obluk skratovy.
az 48% rychlejsie. jednoduchsie.

Standard Puls MIG-MAG

SpeedPulse XT

LORCH SpeedPulse XT* LORCH SpeedArc XT* LORCH SpeedUp® LORCH SpeedRoot® LORCH SpeedCold®
A 48% rychleiki A3 30% richleii urcene pre zvaracie 3-krat rychlejsi ako pre velmi efektivne zvéranie
LAShTYCIESe: £ 3D rychiepie. pozicie PF. metdda TIG. tenkych prvkov.
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1.2. Abicor Binzel
ABICOR

BINZEL =3

Bezpecnostna spojka CAT

Typ spojenia Sila spojeniavosi X, Y | Sila spojenia v osi Z Kod vyrobcu
475

CAT2 (5) kompl. 1 5 46N 780.2131
CAT2 (M) kompl. 1 M 30N 535 780.2100
CAT2 (L) kompl. 1 L 85N 925 780.2121
CAT2 (LL) kompl. 1 L 130N 1325 780.2118
CAT2 (XL) kompl. 1 XL 150N 1540 780.2132

V zostave kompletu je vstupny trakt Spirdlovy (kat. ¢. vyrobcu 780.0201) a hordk pevny (kat. €. vyrobcu 780.0202)

Odsekavacka drotu DAV

Odsekavacka drotu DAV kpl. 839.0020
Vymenna pohybliva cepel 839.0024
Vymenna pevna Cepel 839.0026

Aditivna zostava obsahujuca riadiaci ventil 5/2,

konektor,pneumatickd hadicu (1 m) a timi¢ CERIOES

Cisticka BRS

e T |

Cisticka BRS CC kpl. obsahujtica odsekavacku drétu DAV, ostrekova dyzy antirozprskovacou

kvapalinou TMS-VI, stativ 8310430
Cisticka BRS CC kpl. obsahujtica odsekavacku drotu DAV, ostrekovat dyzy antirozprskovacou

. . 831.0550
kvapalinou TMS-VI, stativ
Cisticka BRS LC bez doplnkovych néstrojov a stati 831.0300
Cistiaca stanica BRS CCi kompl. (nananie antirozprskavacej tekutiny na hubicu centralne- cez 831.0670
os frézy) vratane zariadenia na odstrihnutie drétu DAV, stojan :
Cistiaca stanica BRS LCi kompl. (nanasanie antirozprskavacej tekutiny na hubicu centralne- cez 31,0690
os frézy) so stojanom ’
Kryt a ochrana frézy pre stanicu xCi 831.0689

EWR - elektronicky regulator tieniaceho plynu

EWR je elektronické zariadenie, ktoré umoznuje vyrazné znizenie spotreby ochranného plynu pocas zvarania.
Zariadenie vyuZiva Styri patentované metddy nastavenia prietoku na zaklade merania pridu zvarania.

“
¢islo

EWR BASIC komplet (meracie klieste 300 A, napajanie) 6751410021 514.1002.1 Ewn Pl:“] BINZELS)
EWR BASIC komplet (meracie klieste 500 A, napajanie) 6751 410191 514.1019.1 MIG/MAG s
EWR BASIC komplet (meracie klieste 300 A, napéjanie) s blokadou nastaveni 6751410241 514.1024.1

EWR PRO (meracie klieste 300 A, napajanie) 6751410031 514.1003.1

EWR PRO (meracie klieste 500 A, napajanie) 6751410201 514.1020.1

EWR PRO (meracie klieste 300 A, napajanie) s blokovanim nastavenia zariadenia 6751410251 514.1025.1

Meracie klieste 150 A3 m 6751410051 514.1005.1

Meracie klieste 300 A3 m 6751410061 514.1006.1

Meracie klieste 500 A3 m 6751410071 514.1007.1

Napajanie s blokadou nastaveni 6751410141 514.1014.1

50 1. Zvéracie zariadenia pre roboty



AUTOMATIZACIA A ROBOTIZACIA VYROBNYCH PROCESOV

ABICOR

BINZEL=

Antikolizny konektor iCAT

2 .
"/;/vod.)‘“\'\°$
»»Bezpeénost a dostupnost v dokonalej harménii...” o
iCAT - konektor pre najnovsiu generaciu robotov s centrélne riadenym balikom hadic, cez
poslednli os robota zabezpecuje vysoku Urover bezpecnosti a dostupnosti pre zvaracie
drziaky elektrdd chladené kvapalinou a vzduchom.

Mechanicka detekcia kolizie s odchylkou do 10°, v pripade kolizie zvaracieho drZiaka s
dielom. iCAT je funkciou medzipaméte na ochranu proti poskodeniu drziaka elektrody.
Integrovana ochrana chrani aj konektor iCAT pred nasledkami kolizie.

Hrdlo horaku
ABIROB® A 360

Antikolizny konektor
iCAT ABIROB® A

Hrdlo horaku
ABIROB® W 500

Stredova priruba i .‘

Stredova priruba o \¥

Hrdlo horaku

Antikolizny konektor
ABIROB® 350 GC

iCAT ABIROB® W

e \\\)

Stredovd priruba

Antikolizny konektor
iCAT ABIROB® GC

iCAT bez krytu

“ ABIROB A 300 | ABIROBA 360 | ABIROBA 500 | ABRIBW 300 | ABIROB W 500

Zatazitelnost pri 100% prac. cykle 250A M21 290 AM21 400 AM21 300 A M21 500 A M21

Kod vyrobcu

Horak — uhol ohybu

0 - 980.1023.1 980.1012.1 - -
=22 - 980.1024.1 980.1013.1 782.0014.1 782.0003.1
=35 - 980.1025.1 980.1014.1 - 782.0004.1
=45 980.1146.1 980.1026.1 980.1015.1 782.0015.1 782.0005.1
Stredna priruba 780.3620.1

ICAT Konektor proti kolizii 780.3101.1 780.3130.1

Kablové zvazky pre Motoman MA 1440

* Podavac SKS Na vyziadanie Na vyziadanie

# Podavac Lorch Na vyziadanie Na vyziadanie

» Podavac Fronius PAP Na vyziadanie Na vyziadanie

Kablové zvazky pre Motoman MA 2010

= Poddvac SKS 980.2247.1 Na vyziadanie

= Poddvac LORCH Na vyziadanie Na vyziadanie

= Poddvac Fronius PAP Na vyziadanie Na vyziadanie
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2. MOST automatizacné systémy
2.1. Polohovadla (otocné stoly na zvaranie)

®

most

MP — MOST Positioner

MP je rad presnych systémov automatizacie zvdrania vyuzivajuci stolné polohovad|a s maximalnou nosnostou
do 3700 kg. Zariadenia sa vyznacuju jednoduchou a spolfahlivou konstrukciou a najvy3sim Standardom
spracovania. Vysokokvalitné jednotky zabezpecuju konstantnu a plynult rychlost, dokonca aj v pripade velkého
mimoosového zatazenia. Zariadenie moze pracovat v iplne manudlnom rezime alebo Uplne automatizovanom
s vysokou Uroviiou automatizaénych funkcif. Pevna kovova Struktura je ukoncend vretenom, ktoré umozruje
pouzit pracovnt dosku alebo univerzalny drziak. Systém ovladania MC je umiestneny v tele stroja a je chraneny
kovovymi dierkami s priezorom z polykarbonatového skla. Proces kontroly ufahcuje nozny pedal Start/stop,
ktory je tiez volitelne k dispozicii s moznostou presného nastavenia otdcok vretena. Rozsah odchylenia
pracovného stola je 0-110°. Stanovisko moZe byt vybavené ramenom na montdz horaka, ktoré umozriuje
automatickul prevadzku polohovadla, navyse je tu moznost vybavit zariadenie systémom pneumatického
pohybu ramena zvéracieho hordka. V zariadeni moze byt integrovany systém privodu ochranného plynu, ktory
je mozné viest cez otvor v prietokovom vretene.

m MP-50 MP-100 MP-400 MP-500 MP-2000 MP-4000

Nosnost 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
Kritiaci moment v02: 38,4 Nm v02: 38,4 Nm v02: 85,7 Nm v02: 252 Nm v02: 2585,5Nm 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

Rychlostny rozsah

Uhol vychylenia 0-110° 0-110° 0-90° (max 200 kg) 0-90° (max 400 kg) 0-90° (max 1700 kg) ~ 0-90° (max 3 700 kg)
Otvor B : 12mm 12 mm 12 mm 12mm
Odporicand prac. doska 400 mm 425 mm 550 mm 650 mm 1050 mm 1350 mm
Metdda zvarania MIG/MAG, TIG, Plasma MIG/MAG, TIG, Plasma MIG/MAG, TIG, Plasma

Napdjanie 1x 230V 50-60 Hz 3x400V 50-60 Hz 3x400V 50-60 Hz

Prevoditelny vykon 350 A(DC), 270 A (AC) 350 A (DC), 270 A (AC) 550 A (DC), 450 A (AC)

Stuper ochrany P21 P21 1P21 1P21 1P21 P21
Rozmery 380x200x575 mm 380x390x575 mm 935x435x596 mm 935x435x596 mm 1000x1400x1900 mm | 1000x1600x2100 mm
Hmotnost 24kg 28kg 102 kg 108 kg 375 kg 420 kg
Ovlddanie MC- MOST Control MC- MOST Control MC- MOST Control

Moznosti konfiguracie systému MP

Pristroje su vybavené digitalnym riadenim a pohonom, ktoré sa pouzivaju s krokovymi motormi.
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MPH-MOST Positioner Hollow

Ergonomickd pracovna stanica naprojektovana v stlade s najvyssimi poZiadavkami funkcionality a
véestrannosti. Ocelova konstrukcia najvy$sej masivnym vretenom s prietokovym otvorom 144 mm, ktort
je mozné vybavit pracovnou doskou s maximalnym priemerom 800 mm.

Je tieZ mozné pouZit univerzalny drziak. Maximalna nosnost je 620 kg. Riadiaci systém je umiestneny
nezdvisle na lavej strane za Ucelom dosiahnutia idedlnej ergondmie. Polohovadlo ma rozsah odchylenia
0-110°, ktory sa realizuje mechanicky, ¢im umozriuje hladky prechod aj pri zatazeni zvaranym vyrobkom.
Zariadenie moze byt vybavené integrovanymi drziakmi k montdZi zvaracieho hordka umoznujiceho
automaticku pracu. Okrem toho moze byt pristroj vybaveny pneumatickym systémom pohybu ramena
zvaracieho horaka. V zariadeni moze byt integrovany systém privodu ochranného plynu, ktory je mozné
privadzat prostrednictvom otvoru v prieduchovom vretene. K dispozicii je tieZ stolnd verzia s maximalnou
nosnostou do 90 kg.

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

Nosnost 50 kg 90 kg 370 kg 620 kg
v01: 49,9 Nm v01: 49,9 Nm v01: 87,3 Nm v01: 154 Nm
Krutiaci moment 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
v01:0,08-20rpm = v01:0,08-20 rpm  v01:0,05-11,4 rpm | v01:0,05-11,4 rpm

Rozsah otacania v02:0,03-8 rpm v02:0,03-8 rpm | v02:0,02-53rpm | 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
Uhol vychylenia 0-110° (max 50 kg) = 0-110° (max 75 kg) = 0-90° (max 175 kg) = 0-90° (max 500 kg)
Otvor 48 mm 78 mm 108 mm 144 mm
Odportcana prac. doska 400 mm 425 mm 550 mm 800 mm
Metdda zvarania MIG/MAG, TIG, Plasma MIG/MAG, TIG, Plasma
Napdjanie 1x 230V 50-60 Hz 1x 230V 50-60 Hz
Vjkon 350A(DC) 350A(DC) 550 A (DC) 550 A (DC)
270 A (AC) 270 A (AC) 450 A (AC) 450 A (AC)
Stupeni ochrany P21 1P21 P21 1P21
Rozmery 324x670x449 mm | 324x670x449 mm | 752x1300x755 mm | 752x1800x755 mm
Hmotnost 70 kg 85kg 220kg 255kg
Ovladanie MC-MOST Control | MC-MOST Control = MC-MOST Control = MC-MOST Control
Moznosti konfiguracie systému MPH

* g «;s‘-ﬂ;ﬁ
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Pristroje su vybavené digitalnym riadenim a pohonom, ktoré sa pouzivaju s krokovymi motormi.
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Ovladaci systém MC MOST CONTROL

= Plynulé ovladanie rychlosti s vysokym krutiacim momentom v celom rozsahu.

® Oneskorené zvaranie.

®* Moznosti ovlddania 2-takt alebo 4-takt.

= Automatické meranie rotacie (polohovadlo automatizuje meranie uhla rotdcie) v
siedmich definovanych Urovniach, v rozsahu 359°-382°.

= Automaticky navrat do vychodiskovej polohy (bod 0).

= Ovladanie zvaracieho zariadenia (kontakt v polohovadle ovladajticom zvaracie zariadenie)
je mozné zapnut alebo vypnut. 02 step

= \lypinanie zvaracieho zariadenia (polohovadlo vypne zvéracie zairadenie bez ohladu na 8‘&;{99
otacky v siedmich stuprioch, v rozsahu 359°- 365°). Tato funkcia je dolezita najma pri O Right
automatickej vyrobe, kedy je mozné vykonat presné spojenie na zaciatku a na konci zvaru O RAD Rot
s automatickou zmenou zvaracich parametrov, napr. pocas automatického zvarania
metddou TIG.

RAD WeldO

Weld machine

®
MO

2.2. Zvaracie systémy

MPWOS 500/800 — MOST Precision Welding Orbital System

Specializovany zvaraci automat novej generacie s vynikajucimi ergonomickymi podmienkami. Automat umozfiuje zvaranie metddami PLASMA WELD, TIG, maximalny priemer obrobku je
340 mm a maximalna df#ka obrobku 500 mm. Pristroj je navrhnuty ako stolné zariadenie a je vybaveny ototnym ramenom, dvojitymi linedrnymi kolajnicami, na ktorych je umiestnend
pasivna Cast a pohyblivé rameno zvaracieho horaku. Konstrukcia vretena umoznuje pou?it univerzalne drziaky 125 mm s otvorom 28 mm. Celé nosné rameno je mozné mechanicky odklapat
vrozsahu 0-90°, Co umoznuje presné nastavenie ubovolnej pozicie s cielom optimalizovat proces zvarania. Rameno zvaracieho horéku je umiestnené pneumaticky a jeho funkcie su riadené
ovladacim systémom. Zariadenie charakterizuje vysoka presnost, pricom automat umozriuje zvaranie aj malych casti. Ovladaci systém MCS-X poskytuje plny pristup ku vsetkym funkciam,
vratane digitalnej komunikacie so zvaracim zariadenim. Riadiaci systém bol umiestneny v nezavislej zone na lavej strane zariadenia z dévodu idealnej ergondmie.

=/

Maximélne statické zatazenie 25kg 25kg
Vzdlalenqst medzi prirubami Useku max 500 mm max 800 mm
(pracovna)
Maximélny priemer detailu 340 mm 340 mm
Vychylenie ramena 0-90° 0-90°
Kratiaci moment na hriadeli vretena VOL: 33,7 Nm VOL: 33,7 Nm
hlavnel Easti oohonu v02: 98,1 Nm v02: 98,1 Nm
Jeastip ¥03:193,1 Nm ¥03:193,1 Nm
Krutiaci moment na hriadeli jalového v01:33,7 Nm v01:33,7Nm
reaktora (synchronizovany s hlavnym v02: 98,1 Nm v02: 98,1 Nm
pohonom)- volitelny v03: 193,1 Nm v03:193,1 Nm

Rozsah otdcok hlavného vretena

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

Otvor 28 mm 28 mm
Metdda zvarania MIG/MAG, TIG, Plasma, MIG/MAG, TIG, Plasma,
Pracovny cyklus 100% 100%
Vykon 350 A(DC), 270 A (AC) 350 A(DC), 270 A (AC)
Napéjanie 1x230V 50/60 Hz 1x230V 50/60 Hz
Stupen ochrany P21 P21
Hmotnost zariadenia 155 kg 155 kg
Rozmery zariadenia 850x820x1500 mm 850x820x1500 mm
Ovlédanie MCS-X — MOST Control MCS-X — MOST Control
System System

Pristroje su vybavené digitalnym riadenim a pohonom, ktoré sa pouzivaju s krokovymi motormi.
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MPWOS 1000/1500 - MOST Precision Welding Orbital System

MPWQS-1000/1500 je unikatny univerzalny zvaraci automat novej generacie, navrhnuty s cielom ziskat dokonalé ergonomické podmienky na zaklade technologického vybavenia najvyssej
kvality. Vdaka démyselnej konstrukcii zakryvajucej linedrne vedenie, umoziuje zariadenie aj zvaranie metodou MIG/MAG bez negativneho vplyvu na Zivostnost jeho sdcasti. Maximalny
priemer obrobku je 650 mm, maximalna dizka 1450 mm.

Moderna konstrukcia je vybavena vretenom s otvorom 108 mm, pod
ktorym je umiestneny hlavny nosnik s linearnymi kolajnicami, v ktorych
je umiestnena pasivna Cast a rameno zvaracieho horaku. Konstrukcia
vretena umoznuje pouzit pracovnu dosku s maximalnym priemerom
650 mm alebo univerzalny drziak 315 mm s prietokovym otvorom
108 mm, pasivna Cast ma otvor 28 mm s prirubou $tandardizovanou
pre univerzalny drziak 125 mm. Na poziadanie je moznost vybavit
zariadenie dvomi univerzalnymi drziakmi 315 mm s otvorom 108 mm.
Celé nosné rameno je mozné odchylit v rozsahu 0-90° a je mozné ho
vykonat automaticky. Umozriuje presné nastavenie fubovolnej pozicie
s ciefom optimalizovat proces zvarania. Rameno zvaracieho horaka je
pneumatické a jeho funkcie st riadené riadiacim systémom. Riadiaci
systém MCS-X bol umiestneny v nezavislej zone na lavej strane
zariadenia kvoli ideanej ergonomii.

Mofnosti konfigurcie systému MPWOS e s | s

Maximalne statické zatazenie 270kg 270kg
de\alenost mequ prirubami max 1050 mm max 1450 mm
Useku (pracovna)

Maximalny priemer detailu 650 mm 650 mm
Vychylenie ramena 0-90° 0-90°

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

Krdtiaci moment na hriadeli
vretena hlavnej asti pohonu

Krdtiaci moment na
hriadeli jalového reaktora
(synchronizovany s hlavnym
pohonom)- volitelny

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

v01:0,02-11,1 rpm | v01:0,02-11,1 rpm
Rozsah hlavnych otacok vretena | v02:0,01-5,6 rpm | v02:0,01-5,6 rpm
v03:0,01-3,3rpm | v03:0,01-3,3 rpm
Zdvih pneumatického tlaku

pasivnej Casti SO 2l
Otvor 108 mm 108 mm
Otvory pasivnej Casti 28,0 mm 28,0 mm
Metéda zvérania MIG/MAG, TIG, MIG/MAG, TIG,
Plasma Plasma
Pracovny cyklus 100% 100%

, 450 A (DC 450 A (DC
Vjlon 350 A EAC; 350 :AC))
Napajanie 3x400V50/60 Hz ~ 3x400 V 50/60 Hz
Stupen ochrany P21 P21
Hmotnost zariadenia 295 kg 325kg
Rozmery zariadenia 1520x900x1750 mm | 1520x900x2050 mm
o MCS-X = MOST MCS-X - MOST

Control System Control System

Pristroje su vybavené digitalnym riadenim a pohonom, ktoré sa pouzivaju s krokovymi
motormi.
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MWOS - MOST Welding Orbital System

Idedlne rieSenie novej generdcie navrhnuté s cielom ziskat perfektné ergonomické podmienky a vysoku vykonnost procesu pri zachovani najvyssej kvality. Precizne premyslend konstrukcia
zabezpecuje velmi Siroky potencidl tejto vyrobnej jednotky. Je dostupnd v Sirokej Skale rozmerov vyrobenych predmetov a s bohatym prisluSenstvom pokryvajucim Siroké moznosti
konecnej konfigurdcie zariadenia. Zariadenie moze byt vybavené jednou alebo dvoma nezdvislymi zvaracimi hlavami, pre ktoré je mozné zvolit si konfigurdciu hordka s jednym alebo s
dvomi ramenami. Poskytuje to velmi Sirokd $kalu dostupnych aplikcif, vratane moznosti dalSieho vybavenia riadiacimi systémami zvdracieho procesu, napr. pneumaticko-mechanicky

sledovaci systém, alebo vizudlny pohlad na proces zvarania.

Moznosti konfiguracie systému MWOS

5A
58
FAR
9.2, ¥
138 . 1
T 3 ; 48
’ 3 4A/4C
143,

3A[3B/3C

18.1. /182

\ / Pristroje sd vybavené digitdlnym riadenim a pohonom, ktoré sa pouzivajd s krokovymi

motormi.

= Zariadenie je mozné dodat v roznych variantach dfzky obrobku.

* Je mozné pouzit montazne dosky alebo univerzalne drziaky, pricom existuje
moznost pouZitia pripravkov (pomocnych jednodcelovych zariadeni).

» Mechanicka alebo hydraulickd podpora umoznuje presun hnacich sil pri
zvarani dlhych predmetov.

* Na vyber je jednoramenny alebo dvojramenny systém hlavice s [ubovolnou
metddou zvrania na kazdom z nich.

® Pasivna Cast s moznostou naklonu v rozsahu 0-90 ° umozruje zvaranie v
poziciach podobnych ako pomocou polohovaca a funkcie pneumatického
dotlaku.

" Dostupné  systémy  sledovania  zvaru:  pneumaticko-mechanické,
elektromechanické, systémy sledovania napatia obluka AVC.

= Systém chladenia integrovany so systémom ovladania s vykonom chladenia
8,5 kW na chladenie vsetkych systémov.

» \lyber typu digitdineho podavaca studeného drotu v zavislosti od celkovej
konfiguracie zariadenia.

» Zariadenie pracuje so zvaracimi zdrojmi potrebnymi na zvaranie metédami
TIG DC, TIG AC, PLASMA, MAG PULSE s digitalnym komunikacnym
rozhranim.

» Moznost zabudovania kanalov odsavania dymu s moznostou odsavania do
centralneho ventilacného systému vo vasej firme.

» \lyber riadenych osi pohybu. Osi X, Z, T, Y, kibové osi horaka.

Maximélne statické zatazenie 2200 kg 5200 kg

Vzdialenost medzi prirubami dseku max 16 500 mm max 16 500 mm

(pracovné)
Maximalny priemer detailu 1000 mm 1500 mm
Kritiaci moment na hriadeli vretena Uk R is S T 7
hlavne] asti pohonu v02:1776,6 Nm v02:3197,9 Nm
! P v03: 2487,2 Nm v03: 4477 Nm
Kratiaci moment na hriadeli jalového v01: 1066 Nm v01:1918,7 Nm
reaktora (synchronizovany s hlavnym v02: 1776,6 Nm v02:3197,9 Nm
pohonom)- volite/ny v03: 2487,2 Nm v03: 4477 Nm

v01:0,01-56 rpm  v01:0,01-5,6 rpm
v02:0,01-3,3rpm  v02:0,01-3,3 rpm
v03: 0,01-2,4 rpm v03: 0,01-2,4 rpm

Rozsah hlavnych otacok vretena

Otvor 78 mm 108 mm
%dwh pneumatickeého tlaku pasivnej 300 mm 300 mm
Casti
Stupers ochrany MIG/MAG, TIG, MIG/MAG, TIG,
Plasma Plasma
Metéda zvarania 100% 100%
Pracovny cyklus 5504(bC) 5504 (00)
vy 450 A (AC) 450 A (AC)
Vykon 3x400 V 50/60 Hz 3x400 V 50/60 Hz
Napdjanie P21 P21
Hmotnost zariadenia pri pracovnej 1260 kg 1650 kg

dfzke 2500 mm

Rozmery zariadenia pri pracovnej

diske 2500 mm 2600x1100x4300 mm  3200x1400x4900 mm

MCS-X - MOST MCS-X = MOST

Ovldanie Control System Control System
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MALW — MOST Auto Longitudinal Welding

Moderny zvaraci automat uréeny na pozdizne zvaranie s vynikajicimi ergonomickymi a vykonovymi parametrami. Maximélna df#ka obrobku je 2050 mm, maximélny priemer 1500 mm,
rozsah hrdbky 0,5-3,5 mm.

Premyslend mechanickd konstrukcia, elektronika a pohony najnovsej generdcie, rovnako ako pokrocila technolégia zvarania metédami TIG DC, TIG AC, Plasma Weld DC,
Plasma Weld AC, umoZriuje Siroku Skdlu pouZitia nazvaranie vietkych druhov ocele. Ramena zariadenia boli navrhnuté ako priestorova konstrukcia a vyznacuju sa vysokou flexibilitou konstrukcie
avysokou kvalitou spracovania. Svorka zvaraného prvku je dosiahnutd pneumaticky, pouzitie medenych segmentov umoznuje jednoduché nastavenie a dokonaly odvod tepla z miesta zvaru.
Lista je vyrobena z vysoko kvalitnej zliatiny CuCrZr a charakterizuje ju vysoka odolnost. Pohon podpery zvaracieho horaka zabezpecuje servomotor, umozriuje polohovanie s presnostou
0,2 mm a rychlost zvarania 10-300 cm/min a rychly posun 600 cm/min, ¢o vyrazne znizuje prestoje vo vyrobe. Systém riadenia ochrannych plynov je jednou z dalsich funkcif zariadenia.
DistribUcia plynu prebieha v rémci troch nezavislych systémov: zvaraci horak, chladenie zvaru a zvaraci plyn. Systém dodévky zvéracieho plynu disponuje jedine¢nym kaskddovym systémom
ochrany granitovou vrstvou. Sada ventilov prepina rozvod zvaracieho plynu tak, Ze je siicasne otvorenych 10 alebo 15 z 80 otvorov listy, v zavislosti od aktualnej pozicie zvaracieho horaku.
To umozniuje znacné Gspory ochranného plynu az o 70%.

Zariadenie je mozné dodatocne vybavit podavacom studeného drétu, ¢o rozsiruje moznost pouzivat zariadenie pri zvarani plechov s vacsou hrubkou privyrobe tlakovych nadob a podobnych
vyrobkov, kde technologicky proces vyzaduje privod drotu. Zariadenie ma integrovany systém odsavania dymu vznikajlceho pri zvarani, ktory moze byt pripojeny na systém centralneho
vetrania a integrovany systém chladenia.

Zariadenie je ovladané digitalnym riadiacim systémom, ktory bol navrhnuty $pecidlne pre stroje vykonavajuce pozdfine zvary. Systém ma &iroké moznosti funkcif, ktoré su potrebné na
ovladanie vietkych parametrov linedrneho zvarania.

MALW 1000 | MALW 1500 | MALW 2000

5A/5B/5C

1347138
A/BJC

LA/1B/IC/2A/28/3

Maximalna dfzka detailu

Minimalny priemer
detailu

Max. priemer detailu

Rozsah hrubky zvaraného
materialu (Fe)

Rozsah hrubky zvaraného
materialu (CrNi)

Rozsah hrubky zvaraného
materialu (Al, Ti)

Rozsah hrubky zvaraného
materidlu (Cu)

Rozsah rychlosti zvarania
Tlak

Systém dodavky plynu
Pracovny cyklus
Napdjanie

Prikon

Stupen ochrany
Hmotnost

Rozmery:
" vyska
® Sirka
= ditka

Ovlddanie

1100 mm 1500 mm 2050 mm
60 mm 80 mm /100 mm 120 mm
1500 (1800) mm | 1500 (1800) mm | 1500 (1800) mm

0,4-3,5mm 0,4-3,5mm 0,5-3,5mm

0,35-3,5 (4) mm 0,35-3,5mm 0,5-3,5mm

0,4-3,0 mm 0,4-3,0 mm 0,5-3,0 mm

0,5-2,0 mm 0,5-2,0 mm 0,5-2,0 mm

10-300 cm/min | 10-300 cm/min  10-300 cm/min
0,35-250,0 N/mm?|0,35-250,0 N/mm?|0,35-250,0 N/mm?

Kaskadovy systém ' Kaskadovy systém = Kaskadovy systém

100% 100% 100%
3x400V 50/60 Hz = 3x400V 50/60 Hz = 3x400V 50/60 Hz
350 VA 350 VA 350 VA
1P21 1P21 1P21
610 kg 740 kg 1050 kg
1350 mm 1350 mm 1350 mm
1200 mm 1200 mm 1200 mm
2150 mm 2600 mm 3200 mm

MCS-XL=MOST | MCS-XL—MOST | MCS-XL-MOST
Control System | Control System | Control System

2. MOST automatiza¢né systémy
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MCS-X — MOST Control System

Ovladaci systém MCS-X ma pristupné a jednoduché uzivatelské rozhranie s moznostou plnej softvérovej obsluhy, ktora umoziiuje vytvarat kompletné vyrobné procesy.

Niektoré funkcie:

= yyber procesu,

® zadavanie priemeru vyrobku, smeru otacania, uhlu otocenia (az 720°, s presnostou
0,1°)

" 0si rotacie,

= oneskorenie alebo zrychlenie otacania pred zvaranim (Cas, ktory uplynie po tom, ¢o sa
20 zdroja zvaracieho pridu odosle potvrdenie o stabilnom obltku),

® yzatvaracia sekvencia a pripojenie zaciatku a konca zvaru bez chyby (uhol a hodnota),

® nulovy bod- funkcia navratu do vychodiskového bodu,

= hodové zvaranie (automaticky vypocet uhla na zaklade vstupnych Udajov, zadanie
mnozstva kutovych zvarov).

Osi pohybu:

=y rezime obvodového zvérania — nastavenie periférnej pozicie na osi X, Uprava pocas
pracovného cyklu

vy rezime pozd[ineho zvarania — nastavenie pozicie zaciatku zvarania, oneskorenie
pohybu po zatiatku zvérania, celkové dfika zvérania, sekvencie ukoncenia, Uprava
pocas prevadzky, radilna pozicia zvaru na osi rotacie,

= yhol sklonu vretena pasivnej Casti 0-90°, plynuly pohyb pomocou pohonu sklonu
alebo pneumatického ovladania.

Osi horaku — pneumatické alebo elektrické podpery.

Typické priklady pouiitia:

Oscilacia:

= oneskorenie $tartu oscildcie po stabilizovani obluku (sek),

= frekvencia kmitov oscilacie (v Hz),

= Sirka oscilacie v mm pre kazdu stranu samostatne, s presnostou na 0,1 mm) pridrzanie
prava strana-stred-fava strana.

Digitalna komunikécia so zvaracim zariadenim -CAN BUS

Ochranny plyn — funkcie ako napriklad: prietok ochranného plynu pred a po zvarani,
zvaraci

Programy — Memory Box:
® pristroj ma pamat na naprogramovanie vlastnych nastaveni celého pracovného cyklu.
Zapisané programy mozno [ubovolne kombinovat a vytvarat tak cely rad funkcii.

Volitelné prislusenstvo:

= ovlddanie AVC pocas zvarania metodami TIG a PLASMA WELD (automatické
nastavenie vysky oblika),

= systém sledovania spojenia (elektro-mechanicky snimac)

® yizualna sustava.

= Zariadenie je univerzalna a vyspela vyrobna jednotka, ur¢ena na zvaranie fubovolnych priemyselnych vyrobkov v ramci vahovych a rozmerovych limitov zariadenia. Umozriuje vykonavat
rotacné obvodové zvary, uhlové zvary v pozicii PA/PB a takisto plnohodnotné pozdiine zvary.

= Typické pouZitie zahfia vyrobu cisterien, tlakovych nadob vyrobenych z akéhokolvek druhu materidlov a pomocou vsetkych metdd oblikového zvarania (s vynimkou metddy SAW).
Zariadenie vdaka vysokej presnosti umoZfiuje zvaranie Casti strojov, prirub, hriadelov, vymennikov tepla, vyplfiovych stien.

= Zariadenie je schopné fungovat v rezime navarovania po skrutkovej linii, po linii valca a na povrchu dosky odchylenej o 90°. Specidlny softvér umozfiuje zvaranie jednotlivych vrstiev
(pouziva ovladanu os zdvihu horaka).

\WAI=\NE) COMMAND
Dostupns verzwg spgcwa\ne upravena @ Working data
na pozdlzne zvaranie MCS-XL. ™
@ AXIS...Rotation . H‘_

1 @ AXIS...Motion
@ AXIS...Torch

VD

o
Program active

@ Weaving

U @ Wire feeder

@ Source control
§ @ Gas

@ Devices

O
Program compilation

CANopen

O Automat
© No Weld X
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3. Valcekové polohovadla MOST
®
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Samonastavovacie valcekové zvaracie zariadenia MOST MSR

Valcekové zvéracie zariadenia napomahaju pri procese vyroby nddrzi, potrubi a vietkych ovalnych prvkov. Pomocou valéekového zvéracieho zariadenia je mozné obrabany prvok nastavit v
[ubovolnej pracovnej pozicii, ¢o vyrazne redukuje ¢as pripravy a ufahcuje manipulovanie s prvkom.

Samonastavovacie valcekové zvéracie zariadenia rady MSR st idedInym rieSenim pri potrebe manipulacie s nevyvazenymi, tenkostennymi alebo tazkymi elementmi. Zabezpecuju rovnomerné
rozdelenie teploty, stélu rychlost a schopnost prisposobit sa Sirokému rozsahu priemerov opracovavanych prvkov bez nutnosti potreby samostatnych nastaveni.

Standardné vybavenie:

= qutomatické nastavenie priemeru,

* nastavitelna rychlost obracania

= dialkové ovlddanie s 5 m kablom

= digitdlny indikator rychlosti obracania na ovladacom paneli monitorovania,
# polyuretanové kolesa absorbujuce narazy a vibréacie,

* brzda s motormi a nutenym chladenim.

Volitelné zariadenie:

= posun sekcie na kolajnici (automaticky/rucne),

* hydraulické vyrovnanie fit-up,

= $pecidlne izolacie pre najnarocnejsie pracovné podmienky,

= nestandardné konstrukcie valéekov pre aplikacie vyzadujlce vysoku teplotu.

Celkova dizka- | Celkova Sirka -

Celkova Sirka- | Vyska do

Nosnost| Nosnost | Rychlost Min. Max. S Materiél pasivna Cast aktivna Cast Celk([)vé d[ika, | pasivna ast | hornej gasti| motora
sekcie | obracania | Priemer | priemer valéekov aktivna Cast valteka
" (men/min] (mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

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

Valcekové zvaracie zariadenia napomahaju pri procese vyroby nadrzi, potrubi a véetkych ovalnych prvkov. Pomocou valcekového zvaracieho zariadenia je mozné obrabany prvok nastavit
v [ubovolnej pracovnej pozicii, Co vyrazne redukuje ¢as pripravy a ufahcuje manipulovanie s prvkom. Rad konvencnych valéekovych zvaracich zariadeni predstavuje zakladnd ponuku
zariadeni pre manipuldciu s réznymi prvkami valcovitého tvaru.

Tieto zariadenia maju kapacitu od 5 do 300 ton a obsluhujd priemery v rozsahu 250-250 mm.

Standardné vybavenie:

® nastavitelnd rychlost obracania

® dialkové ovladanie s 5 m kiblom

= digitalny indikdtor rychlosti obracania na ovlddacom paneli monitorovania,
" manualne nastavenie priemeru,

® polyuretanové kolieska absorbujuce ndrazy a vibrécie,

® brzda s motormi a nitenym chladenim.

Volitelné zariadenie:

= qutomaticky nastavitelny priemer/korekcia osi),

® posun sekcie na kolajnici (automaticky/manualne),

® hydraulické vyrovnanie fit-up,

= Specidlne izoldcie pre najnarocnejsie pracovné podmienky,

= nestandardné konstrukcie valCekov pre aplikdcie vyzadujuce vysoku teplotu.

Width

Priemer

Celkova ditka - | Celkové $irka- | Celkova dizka- | Celkova sirka- | Vyskado Vykon [Hmotnost

Nosnfast’ RVChIOSF’ Min. Max. valcekov §[rka Materidl pasivna Cast aktivna Cast aktivna ¢ast pasivna éast | hornej &asti | motora
sekcie | obracania | Priemer | priemer valcekov |  val¢ekov valieka
(mm/min] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ke]
RW

MCR-5 5 2,5 125-1250 250 3000 360 100 polyuretan 1900 465 2220 540 535 1x0,37 650
MCR-10 10 5 125-1250 250 3000 360 100 polyuretan 1990 465 3100 560 560 2x0,25 850
MCR-20 20 10 125-1250 450 4600 450 125 polyuretdn 2860 500 3100 660 700 2x0,37 1600
MCR-30 30 15 125-1250 450 5200 450 150 polyuretan 2860 500 2860 660 710 2x0,55 2100
MCR-40 = 40 20 125-1250 520 5200 550 175 polyuretan 3300 700 4500 855 850 2x0,75 2600
MCR-50 50 25 125-1250 520 5200 550 200 polyuretan 3300 700 4500 880 850 2x1,1 3100
MCR-60 60 30 125-1250 520 5200 550 230 polyuretdn 3300 730 4500 910 850 2x1,1 | 3400
MCR-80 80 40 125-1250 520 5500 550 360 polyuretan 3300 860 4500 1050 850 2x1,1 4000
MCR-100 100 50 125-1250 600 6000 550 400 polyuretan 3300 920 4900 1200 850 2x15 | 4800
MCR-150 150 75 125-1250 600 6000 550 450 ocel 3600 1020 5150 1300 980 2x3 6100
MCR-200 200 100 125-1250 600 7000 650 480 ocel 4700 1020 5500 1300 1130 2x4 7000
MCR-300 300 150 125-1250 800 8000 750 520 ocel 5000 1100 6000 1500 1280 2x75 8500
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Specialne upinacie zariadenia MOST MPR, MPRA a MTC

Upinacie zariadenia radu MPR lub MPRA urcené pre Specidlne aplikacie ako napriklad zvéranie potrubia s nosnostou do 8 ton (iné nosnosti na poziadanie). Rad MTC sa idealne hodi pre
aplikacie vyzadujice rovnomerné rozlozenie hmotnosti a eliminaciu deformacii, odpordca sa najma na vyrobu napr. tenkostennych rur, nadrzi, tlakovych nadob a kotlov.

MOST MPR

Upinacie zariadenie pre riry MOST MPR

‘ Nosnost | Napajanie | Vykon Priemer obrobku Rychlost Priemer Sirka ‘ Rozmery zariadenia Hmotnost - Hmotnost -
Model motora [palcov | mm] OtéEOk' valtekov | valcekov sekcia pohonu sekcia
N S O R 1 I D | [mm/min] | mm] mm] | ) ke | [
‘ Min. ‘ Max. ‘ Min. | Max. ‘ ‘
MPR-3 3 400 0,25 14" | 42 56" | 1422 | 150 | 1500 200 55 800 900 400 230 130
MPR-6 6 400 0,25 4" 120 60" | 1500 = 127 | 1270 270 80 1000 1155 435 385 310

MOST MPR A

‘ Nosnost | Napajanie | Vykon Priemer obrobku Rychlost Priemer ‘ Rozmery zariadenia Hmotnost - Hmotnost -
N—_— motora [palcov | mm] ota’éok' valéekov | valcekov sekcia pohonu sekcia

\ VoW D | [om/min] | o] | [mm] | (mm] e | Gkl

\ in. | Max | Min. | Max | | \
MPRA-3 3 400 0,25 110 1219 127 | 1270 250 55 640 1430 1050 180 150
MPRA-5 5 400 0,25 110 1219 127 | 1270 290 80 660 1430 1050 200 180
MPRA-8 8 400 0,25 110 1422 127 | 1270 290 95 660 1430 1050 220 200

MOST MTC

Nosnost Min. Max. priemer Priemer Sirka valéekov Materil Celkov4 ditka | Celkové Sirka | Vy3ka dohornej |  Vykon Hmotnost
priemer valéeka valéekov Casti valceka motora
[mm] [mm] [palcov | mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kw] kel
\ 1 w1
MTC-5 5 350 6000 14 | 350 5500 ocel 6000 4100 750 2x0,37 1980
MTC-10 10 350 6000 141350 5500 ocel 6000 4100 750 2x0,55 2650
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Retazovy manipulator MOST MCHR

Pouzitie zariadenia umoznuje zdvihanie a otacanie dlhych predmetov typu profily, tyce a iné priestorové struktury bez pouzitia Zeriavu.
Maximalna nosnost je 20 ton, Sirka obrobku do 2500 mm. Pristroj sa vyznacuje spolahlivou konstrukciou a je odolny voci ostrym hranam predmetov, zarucuje zvaranie a brusenie v
najpohodinejsej pozicii.

Jednoducha obsluha a zabezpecena ergondmia prace umozriuje vyznamne ovplyvnit Ucinnost a kvalitu vyrobného.

Manipulatory su vybavené:
= dialkovym ovladanim s 5 m kablom,
= digitalnym displejom rychlosti otacania.

Nosnost Rychlost Sirka obrobku Pracovna Sirka Celkova diska Celkova sirka Vzdialerlost' medzi Vykon | Napajanie

Model obracania valCekmi motora

[t] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kw] v]

- S 2 O ™

MCHR-5 5 500-5000 600 850 1600 800 1300 | 1750 750 41,1 400
MCHR-10 10 500-5000 1000 1450 2000 1000 1700 = 2450 1150 41,5 400
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

62 4. Retazové manipulatory MOST



AUTOMATIZACIA A ROBOTIZACIA VYROBNYCH PROCESOV

5. Polohovadla MOST
®
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3-osé hydraulické polohovadlo MOST MHP

PouZivanie polohovadiel pri zvarani vo velkej miere zvy3uje produktivitu a zlepSuje kvalitu. PouZitie polohovadiel zvy3uje flexibilitu, ergonémiu a komfort prace. Pomocou polohovadla je
vidy mozné umiestnit predmet do pohodInej pozicie, Co zarucuje vykonanie zvaru v spodnej pozicii.

3 0sé polohovadld MOST série MHP ponukaju moznost bezstupriového nastavenia
zvaraného predmetu v troch osiach. Zabezpecuju tym zaroven optimalnu, efektivnu a
ergonomickd pracovnu poziciu. Polohovadld maju funkcie regulacie otacok, naklonenia
a nastavenia vysky. Pouzitie motorov so striedavym prudom s frekvenénym menicom
zaruuje rovnomerny a presny rotacny pohyb v akejkolvek zatazi. Hydraulicky systém
urceny pre reguldciu sklonu a vysky poskytuje bezpeénd a optimalnu poziciu.

Polohovadld umozriuji manipuldciu s prvkami s maximalnou hmotnostou do 5000 kg
(ostatné nosnosti na poziadanie).

Polohovadld su vybavené:

® 3-0sym hydraulickym systémom,

= dialkovym ovlddanim s 5 m kablom

= digitalny indikdtor rychlosti obracania na ovladacom paneli monitorovania,
* brzda s motormi a nitenym chladenim.

Nosnost | Priemer | Max. vyska k osis | Max. vyska s doskou | Min. vyska s doskou Max. Max. Rychlost Uhol Vykon Vykon Hmotnost

dosky | doskou umiestnenou umiestnenou umiestnenou dizka | vy3ka | otacania dosky | naklonenia | motora | napajacich

vertikalne vodorovne vodorovne dosky | jednotiek
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | [mm] | [min/max-rpm] [l [kw] [kw] lke]

H LW | | |

MHP-05 05 800 930 1650 930 1700 850 0,14/14 572 0,55 3 975
MHP-1 1 850 930 1650 930 1900 920 0,14/ 1,4 572 0,55 3 1050
MHP-2 2 900 1100 1360 910 1990 | 1600 0,14/14 572 0,75 25 1300
MHP-5 5 1200 1700 1900 1150 2500 1500 0,14/ 1,4 5-72 1,1 22 2700

5. Polohovadla MOST
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Polohovadlo typu L MOST MLP

Pouzivanie polohovadiel pri zvarani vo velkej miere zvySuje produktivitu a zlepsuje
kvalitu. PouZitie polohovadiel zvysuje flexibilitu, ergondmiu a komfort prace. Pomocou
polohovadla je vidy moiné umiestnit predmet do pohodinej pozicie, ¢o zaruCuje
vykonanie zvaru v spodnej pozicii.

Polohovadla radu MOST MLP st uréené na vykon operécie priestorovymi prvkami so
zlozitou geometriou a velkou vahou. Vdaka pouzitiu polohovadla MLP moZzete nastavit
prvok zvarany v n akejkolvek polohe, ktora zaruCuje pracu v pohodinej polohe a
ergondmiu prace. PouZitie motorov so striedavym pradom s frekvenénym menicom
zarucuje rovnomerny a presny pohyb otacania pri lubovolnom zatazeni. Polohovadla
umoznuju manipuldciu s prvkami s maximalnou hmotnostou do 3000 kg (ostatné
kapacity na poziadanie).

Polohovadla su vybavené:

= plynulou regulaciou rychlosti otacania, nastavenim naklonu,

= dialkovym ovladanim s 5 m kablom

= digitalny indikdtor rychlosti obracania na ovladacom paneli monitorovania,
® brzda s motormi a nitenym chladenim.

—

L1

gomax
fy
'_( ~
9 s /
Nosnost | Rozsah | Rozsah | Napajanie | Vijkon motora | Vykonmotora | Rychlost otdcok. | Vy3kadoskyod |  Rozmery Celkovd | Celkova
otatania | sklonu otacania | naklonu doskyr dosky drovne podlahy | obrobku Sirka vyska
dosky
[t] : . [kw] [kw] [min/max-rpm] [mm] [max@mm] | [mm] [mm]
HL

MLP-05 0,5 360 +90/-90 400 0,37 0,37 0,15 15 800 900 1400 1830 1155
MLP-1 1 360 +90/-90 400 0,55 075 0,14 14 | 1120 1180 1650 2300 1520
MLP-3 3 360 +90/-90 400 15 15 0,1 1 1200 1360 1850 2580 1717

Hmotnost

[ke]

550
950
1750
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Konvencné polohovadlo MOST MCP

Pocas vykonavania zvaracich prac poutitie polohovadiel vyznamne zvysuje produktivitu
prace a zlepsuje kvalitu. Pouzitie polohovadiel zvysuje flexibilitu, pohodlie a ergondmiu
prace. Pomocou polohovadla je mozné nastavit zvarany prvok vidy do pohodinej
polohy, ktora zarucuje vykonanie zvaru v dolnej pozicii.

Polohovadld MOST radu MCP urcené na manipulaciu so zvaranym prvkom s ciefom
ziskat optimalnu polohu vhodnd na zvaracské prace.

Polohovanie prvku zarucuje optimélnu, efektivnu a ergonomickli pracovnu poziciu a
vplyva na kvalitu vykonanej prace. Polohovadld maju funkciu nastavenia rychlosti
otacania a sklonu. PouZitie motorov so striedavym priadom s frekvencnym menicom
zarucuje rovnomerny a presny rotacny pohyb v akejkolvek zatazi. Polohovadla umoznuju
manipulaciu s prvkami s maximalnou hmotnostou do 5000 kg (iné nosnosti na Ziadost).

Polohovadld su vybavené:

= reguldciou rychlosti otdcania,

= indikdtorom uhlu sklopenia,

= dialkovym ovladanim s 5 m kablom,

= digitdlnym indikdtorom rychlosti obracania na ovldadacom paneli monitorovania,
® brzdou s motormi a nitenym chladenim.

Hmotnost| Prudova

Nosnost| Krdtiaci [Moment| Rozsah | Sklon Napajanie| Viykon | Vykon |  Rychlost | Rychlost |Priemer

Stupne |Celkova| Celkové | Celkova

$¢ani otacania dosk s o - tazitelnost
moment| sklonu |otacania| dosky mf):corg motora Y| sklonu | dosky sklonu | ditka | wika | girka zatazitelnost
dosky otdcania | naklonu dosky
dosky
dosky | dosky
tkem] | kem] | [1] [’] (kW] | [kw] |[min/max-rpm]|  [s] [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [ke] (Al
L | | Min| Max | |
MCP-02| 0,2 300 150 360 180 380 025 025 | 014 | 14 30 600 6 1275 | 1050 750 300 300
MCP-05 0,5 300 150 360 135 380 0,37 055 | 014 14 30 700 6 1100 800 840 600 300
MCP-1 | 1 300 150 360 135 380 0,37 075 | 014 | 14 30 850 6 1310 | 880 1030 900 300
MCP2 | 2 300 600 360 135 380 0,75 1,1 014 14 45 900 6 1510 = 1010 = 1210 1200 300
MCP-3 | 3 450 900 360 135 380 1,1 22 014 = 14 45 1100 6 1610 | 1250 | 1310 1650 300
MCP-5 5 750 2400 360 135 380 15 22 014 |« 14 45 1200 6 1800 = 1200 | 1540 2500 300
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Otocné stoly MOST MTT

Rotacné stoly (vodorovné polohovadld) radu MOST MTT st ur¢ené na vykonavanie operacif
na valcowych prvkoch usporiadanych vo zvislej polohe. M3 to vyuZitie najma v pripade
prvkov s velkymi priemermi a nizkymi tuhostami. Vertikdlna montaz ulahcuje obsluhu a
eliminuje potrebu pouZivat dalSie pripravky. Pouzitie motorov so striedavym pridom a
frekvenénym meni¢om zarucuje plynuly a presny rotaény pohyb pri akejkolvek zatazi.
Polohovadlad umozriuji manipuldciu s prvkami s maximalnou hmotnostou do 50000 kg.

Stoly st vybavené:

= reguldciou rychlosti otacania,

= dialkovym ovladanim s 10 m kablom,

= digitalny indikdtor rychlosti obracania na ovlddacom paneli monitorovania
® brzda s motormi a ntenym chladenim.

Optienal

— -

Nosnost Priemer Napéjanie Vykon RVchIost' Priemer prvku Celkovd dizka Celkova vyska | Hmotnost
dosky motora otacania dosky s volitelnym s priplatkovou
dosky vyberom vybavou
[mm] V] [kw] [min/max-rpm] [mm] [mm] [mm] [ke]
CMin | Max | Min | Max | Ll ma | 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 4300 650 2750
MTT-25 25 1800 400 0,75 0,005 0,25 650 4500 1800 4800 680 3700
MTT-50 50 2000 400 1,1 0,005 0,25 650 4000 2000 4300 700 4100
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7. Polohovadla k rairam MOST
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Polohovadla k rairam MPP

Polohovadld radu MPP sa pouZivaji na montéz, otacanie a sklapanie obrobkov s kruhovym profilom pri
manudlnom alebo automatickom zvarani. Prevazne sa pouZivaju na vyrobu prvkov potrubi (prefabrikacia
a montaz) a takisto pri vyrobe prvkov Ustredného kurenia. PouZitie polohovadla vyrazne znizuje naklady
na realizaciu a prispieva tiez k zlepSeniu kvality vykondvanych zvarov a zniZenia chybovosti. Pomocné
¢innosti boli obmedzené na minimum a zvar je vidy realizovany vo vyhodnej pozicii. Polohovadlo je
idedlne pri manualnom a automatickom zvarani, ako aj v procesoch automatizacie vyroby.

Moze byt pouzité na:
= r{ry, rary s kolenami, prirubami alebo iné aplikacie.

Vlastnosti polohovadla:

® plynule nastavitelna rychlost otacania,

= rychle presné centrovanie a upinanie,

= Siroky sortiment priemerov a hmotnosti zvaranej rury,
® centrovanie rdr rovnakého priemeru,

® otdcanie a naklapanie moze byt vykonané zaroven.

5
e

AIJJ:'—‘

Nosnost Priemer rarky Priemer priruby Priemer kolena Ditka Si Vyska Vyska po os rury Rychlost | Hmotnost
otacok
[palc] mm/min [ke]
pot. ‘
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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8. Stipové ramena MOST
®

most

Stipové ramena MOST MCBM

Stlpové ramend na zvaranie MOST MCBM st uréené na zvy3enie produktivity a dosiahnutie vysoko kvalitného
2vérania. Zvéracie stipové ramena v spojeni so $tandardnymi modulmi a prislusenstvom, t,. otatacie
zariadenia alebo polohovadla tvoria kompletné riesenia v rozsahu automatizacie zvaracich prac. Zvaracie
stipové ramend radu MCBM sliizia na vykonanie pozdfZnych a obvodovych zvarov. V ponuke st v pracovnych
rozsahoch od 3 x 3 mdo 5 x 5 m (vertikalny x horizontalny ramena), ostatné rozsahy na poziadanie. Zvéracie
stpové ramena MOST mézu byt fahko integrované s valtekovymi otécacimi zariadeniami a vytvorit tak plne
automatizované pracovisko. Zvaracie stipové ramena mozu byt vybavené kolajovymi vozikmi s pohonom,
cielova konfiguracia sa vzdy vykonava.

Stlpové ramend st vybavené:

® nastavite/nou linedrnou rychlostou horizontalneho ramena,

= dialkovym ovladacom s 5 m kablom,

= digitalnym indikdtorom rychlosti na ovladacom paneli pre monitorovanie,
= moznostou vykonania rychleho navratu a zvratenia kontroly dréhy ramena,
= systémom protivahy premiestiiovania vertikalneho ramena skupiny,

® koncovymi spinacmi pre bezpecnost,

® brzdou s motormi a ndtenym chladenim.

Moznosti:

* mobilna zakladna, kolajovy vozik s pohonom,

= programovatelné ovladanie horizontalneho a vertikalneho pohybu,
= qutomatické otacanie stipiku (s motorom),

= plosina pre operatora,

= dialkové monitorovanie oblasti zvarania, systém zobrazenia,

= sledovacie systémy spoju,

e (o

Vykondvanie obvodovych vonkajsich spojov, zvarany prvok sa Vykonavanie pozdiznych spojov,
otaca valtekovym otacacim zariadenim, moznost zvarania prirub. moznost vykonavat vnitorny i
externy zvar.
Napriklad pri vyrobe nadrzi.
x
E ? :i i
K dispozicii sd aj $pecidlne rieSenia, ako napriklad realizacia Moiznost synchronizécie

paralelnych obvodovych alebo pozdlznych spojov pomocou C&B s pozicionérmi MOST,

napr. pri vyrobe zaoblenych
Casti alebo inych prvkov.

Bmin

Bmax

Hmax

Rail Type
AY5-A5S

Ma)l(iméI-ne Min. vjSkado | Max. vy3ka do Celkovi Rozsah Rychlost | Rychlost | Cestovna |Otacaniestipu| Vykon |Vykon motora Hmotnost
zatazenie vodorovného vodorovného o ramena wvislej osi [vodorovnej osi| rychlost | (volitelné) motora horizontéln
vodorovného |nosniku od plosiny|nosniku od plosiny vertikdlneho stfpov
Model nosniku stipov
[ke] [mm] [mm] [mm/min] | [mm/min] |[mm/min] Tkw] [kw] lke]
F Hmin Hmax ‘ H ‘ Bmin ‘ Bmax
MCBM-3x3 350 780 3080 4350 | 1000 | 3500 | 1250 125-1250 2000 360 0,55 037 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
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9. Zdroje energie

®

most
PONTE 800¢/1000c/1200c/1600c

MOST Ponte-800c / 1000c / 1200c / 1600c je séria trojfazového, kvapalinou chladeného zdroja energie, urteného
pre vysoko efektivne, automatizované procesy zvarania pod tavivom v metédach MIG / MAG, MMA, s moznostou
elektromerania. Ide o multifunkéné zariadenia ur¢ené na automatizaciu zvaracich procesov a operacie v oblasti
narocnych a zlozitych pracovnych podmienok.

Konstrukcia zariadenia je zalozend na tranzistorovom module IGBT s chladenim kvapaliny v uzavretom okruhu. Vdaka
tomuto rieseniu je zariadenie vhodné aj pre vysoku zataz a vykon.

Tieto jednotky disponuju skvelymi prevadzkovymi parametrami a vysokou odolnostou voci environmentalnym
faktorom, akymi st prasnost a vihkost. Vyhodou sd aj ich malé rozmery a nizka hmotnost. VSetky tieto vlastnosti sa
spojili do zariadenia, ktoré splfia aj néroénejsie priemyselné poZiadavky, a to v ¢o mozno najsirsom rozsahu.

Vsetky parametre st predvolené a je mozné ich precitat na displeji. Elektronicky systém umoznuje nastavenie
stabilizacie s presnostou 2%. MOST Ponte-800c / 1000c / 1200c / 1600c zabezpecuje stabilné napatie; aktudlna
stabilizacia prudu zacina automatickym nastavenim rychlosti posuvu drétu na nastavenie pradu, ktory meria vykon
v realnom Case. VSetky tieto funkcie su riadené logickym procesorom.

Automatické zvaracie zdroje série Ponte su kompatibilné so zvaracim traktorom MOST MT-2 a zvaracimi systémami
ako st stlpové ramend MOST MCBM, vybavené hlavou MOST MH-2.

PONTE 800c PONTE 1000c PONTE 1200c PONTE 1600c
Rozsah zvarania 0-800A 0-1000A 0-1200A 0-1600A
Zvaraci prid 60% DC 650 A/40 V 850 A/40 V 1000 A/40 V 1450 A/40 V
Zvéraci prad pri 100% DC 550 A/40 V 700 A/40V 850 A/40V 1350 A/40V
Stabilita 2% 2% 2% 2%
Metdda zvarania SAW, MMA, MIG/MAG, elektromeranie
Frekvencia 10,5 Hz 10,5 Hz 10,5 Hz 10,5 Hz
Chladenie kvapalinou ano ano ano ano
Di7ka drétov 5-45mb 5-45mb 5-45mb 5-45mb
Hmotnost 230kg 270 kg 290 kg 310kg

Zvaracia hlava MOST MH-2 vhodnd na aplikaciu v automatizovanych zvéracich systémoch, napr. portalové alebo
stlpové ramena MOST MCBM, ktoré st tie? v nadej ponuke.

Model ‘ MOST MH-2
Rozsah priemeru drétov 2,0-50mm
Rozsah rychlosti posuvu drétu 20 - 140 cm/min
Menovity vystupny prud pri 60% 1000 A
Menovity vystupny prad pri 100% 800 A
18-44V
Zatazové napatie pri zvarani 24V DC
18-44V
Zatazové napétie pri zvarani 18-44V
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02 Power Wave® 1000 AC/DC® SD

Zvyseny vykon, kvalita a vsestrannost

Power Wave® AC/DC 1000° SD pontika novt kvalitu zvarania krytym oblikom. Okrem Standardnych vyhod tejto metddy, akymi sd vysoka
hodnota stcinitela tavenia a vyborna Urover tavenia, pontka naviac posilnent kontrolu a vyssiu stabilitu obldka. Z Power Wave® AC/DC
SD mozete Cerpat vyhody, aké poskytujd dva typy zariadeni: zariadenia SAW DC — rychlost, velky sucinitel tavenia a vytavku a SAW AC -
zaruujuci vysoku odolnost voci priehybu obluka. V jedno-oblikovom procese Power Wave® AC/DC SD ponika véestrannost pomocou
pouZitia technoldgie Waveform Control Technology®. V mnoho-oblikovych procesoch sa dosiahne kontrolou fazmedzi obltikmi.

Charakteristika:

® Elimindcia prestojov vdaka lahkému prepinaniu polarizacie — nevyzaduje sa rekonfiguracia zariadenia.

= Urcené pre jednoduché, plosné zapojenie do ststavy v pripadoch, kedy je potrebny vysoky zvéraci prid.

= Vzdialené monitorovanie procesu a kontroly pomocou komunikécie ArcLink®, Ethernet a DeviceNet™.

= True Energy ™- zariadenie vykonava nepretrzité merania, vypocCty a zobrazuje linearnu energiu v zvaranom prvku.

Zvaracie Vstupny prid @ Hmotnost Rozmery
parametre Zvdracie parametre [kg] VxSxH [mm]

Power Wave ® AC DC 1000 ® SD K2803-1 380/400/460/500/575 Vi/3/50/60 100-1000 1000 A/44 V/100% 82/79/69/62/55 363 1250x 488 x 1174

vyrobcu ‘ Rozsah pradu [A] ‘

Ovlada¢ MAXsa ® 10

Ovlada¢ MAXsa © 10 zariadenie pre kontrolu systému automatického zvarania. Vdaka nemu maju prevadzkovatelia pristup ku vsetkym

sl : parametrom zvarania, ako aj moznost pripojit externy ovladat PLC.
Prevadzka v tazkych podmienkach, so stupriom ochrany IP23.
Charakteristika:

= visiaca ovladacia vlozka $tandardne umiestnena v ochrannom kryte alebo odnimatelna pre manuélne ovladanie,

= moznost zapisu 8 parametrov zvarania,

® jasna a intuitivna obsluha - Citatelné digitalne displeje a manipulatory umoznuju jednoducho prepinanie medzi rezimami zvarania a
vyber prislusnej funkcie,

®* zmena pripustnych zvaracich parametrov a schopnost ich blokady (niektorych alebo vsetkych),

= technoldgia kontrolovanych vinovych priebehov®- umozniuje pouZivatelovi vybrat vhodny pracovny rezim, regulaciu jeho parametrov
a dosiahnut spravny kompromis medzi vykonom natavenia a odtavovanim.

Katalogové Cislo
vyrobcu
MAXsa™ 10 K2814-1 40V DC 11,3 381x259 x 102

Napajanie ‘ Hmotnost [kg] ‘ Rozmery VxSxH [mm]

MAXsa™ 22 — podavacia hlavica

Podavaci systém pre automatizaciu s velkymi zatazami pre Power Wave® AC/DC 1000® SD. Navrhnuty Specidlne pre tazki

automatizaciu, hlavica MAXsa™ 22 poskytuje vyborné podavanie drotov s velkymi priemermi. Hlavica obsahuje motor s vykonom 32
= VDC, ktory staci na stabilné podavanie drétu s priemerom 5,6 mm. Maximalnu rychlost podavania 11,43 m/min je mozné dosiahnut

o vdaka jednoduchej zmene prevodov.

Flexibilna konfigurdcia — mozno ju vyuZit pri zvarani samostatnym oblikom, tandemovym, Twinarc® alebo pre mnohooblikové

zvaranie v klimatickych podmienkach.

Parametre Rychlost podévania ) Rozmery VxSxH
o Prevodovka Y N P ! Hmotnost [kg] y
zvarania drétu [m/min] [mm]
142:1 0,4-5,0
Hlavica 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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10. Zvaraci traktor MOST
®

most
MOST MT-2 (SAW)

Traktorovd zvaracka MOST MT-2 bola navrhnutd pre proces ponoreného oblika, aby sa zvysilo efektivnost a zlepsila kvalita zvarov.Jednoduchd a pevnd konstrukcia tejto jednotky umoziuje
siroké vyuZitie, pohyb a montdz na roznych pracovnych miestach. MT-2 bol navrhnuty tak, aby zvlddol aj ndrocné priemyselné podmienky. Méze byt pouzity aj pri najnarocnejsich aplikacidch
zvéracieho obluka.

Traktor MT-2 je vybaveny systémom pohonu vetkych 4 kolies. Pohdnany je mechanizmom spojka / regulator /
prevodovka / ty¢ a tachometricky riadenym elektrickym motorom.

Privadzanie drotu je iniciované elektromotorom s reguldtorom tachometrického pohybu loZiska. Elektronicky
systém je riadeny mikroprocesorom a umoZnuje nastavenie stabilizacie s presnostou 2%. MOST Ponte-800c /
1000c zabezpecuje stabilné napatie; stabilizacia prudu zacina automatickym nastavenim rychlosti posuvu drétu
na nastavenie prudu, ktory meria vykon v redlnom Case. Vsetky tieto funkcie st riadené logickym procesorom.

Ovladaci panel s PLC s velmi citlivym dotykovym displejom, je ur¢eny na nastavenie programov a parametrov.
Tato jednotka je vybavena vnltornou pamétou, ktora umozriuje nastavenie a obnovu osobnych zvaracich
programov, merania pridu a zvaracieho napétia, predvolenych nastaveni a prenosu linearneho pridu.
Standardné verzia zahffia: traktor MOST MT-2, MOST Ponte-800c alebo 1000c, vodi¢ 20 m (2x95 mm2) a
uzemnovaci drot 10 m (2x95 mm?2- prstencové svorky) predlzovacie rameno pre zvarové spoje, otocny stoziar
az do 50°, otocna hlava do 60°, otocenie 360° okolo stoZiara, vertikalna podpora L80mm, zasobnik 6L, laserovy
indikator osi zvarania.

Volitelné prislusenstvo:
= subatmosféricky systém pre tavivo
_j » zariadenia pre zvaranie prechodovym zvaracim oblikom.

Zvéracia hlava MOST MH-2 vhodné na aplikaciu v automatizovanych zvaracich systémoch, napr. portalové alebo
stipové ramena MOST MCBM, ktoré s tie? v nasej ponuke.

Rozsah priemeru drétov 2,0-5,0mm
Rozsah rychlosti posuvu drotu 20 - 140 cm/min
Menovity vystupny prud pri 60% DC 1000 A
Menovity vystupny prud pri 100% DC 800 A
Zatazové napétie pri zvaraniPohyb 184y
vorlka 24VDC
18-44V
Zatazové napatie pri zvarani 80 mm
Pohyb vozika 18-44V
Range of carriage 80 mm
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11. Susicka elektrod
®

most
MOST FD-70L

Telo susicky vyrobené z vysoko kvalitnych materidlov zarucuje dihodobud bezporuchovi prevadzku. Tepelny systém pouzivany v
jednotke zaistuje dokonalt tepelnu izoldciu. Chromové a pozinkované vnitorné vrstvy poskytuju zvyseny odpor voci chemické
latky. Jedinecna konstrukcia vykurovacich prvkov s vysokym vykonom poskytuje vysoku ucinnost a vykon pri suseni. Ergonomicky
dizajn, vrchné veko a kuzelovité dno v spodnej ¢asti zabezpecuju jednoducht drzbu a vymenu. Ovladaci panel teploty je vybaveny
digitalnym displejom, analégovym alebo digitalnym programovanim (podfa vyberu). Susicka ma bezproblémovi regulaciu teploty
v rozsahu 0-400°C a trojfazovy napajaci systém (volitelné: jednofazové 230V, trifazové 210 V).

Kapacita 70 L (100 kg)
Viykon vykurovacich prvkov 3600 W
Rozsah teplot 0-400°C
Napatie : SOy
Option: 230V 50 Hz / 210 V 60 HZ
Tepelna izolacia Izolacia z mineralnej viny s tepelnou clonou
Rozmery nadoby 310x310x859 mm
Vonkajsie rozmery 464x464x1480 mm
Hmotnost 105 kg

12. Voziky na automatické zvaranie a rezanie

®

most
Zvaraci vozik Cobra MOST

(Zariadenie Cobra je lahky vozik s vlastnym pohonom pre vedenie drziaka MIG/MAG uréeny na
rohové alebo ¢elné zvary v horizontélnych pozicidch. Moze spolupracovat s ktorymkolvek polo-
automatickym zvaracim zariadenim. Ovladaci panel umozriuje nastavit rychlost zvarania, smer,
obsahuje digitdlny displej rychlosti. Gumové (vymenitelné) kruzky na vsetkych Styroch kolesach
zarucuju stabilnd jazdu vozika.

Standardnd verzia moze byt nakonfigurovana volne pridanim vybavy: monta: druhého MIG/
MAG drziaka (branka), modulu umoznujuceho nepretriti oscildciu zvaracieho drziaka,
externého napajania. Existuje aj moznost prisposobenia konstrukcie vozika individudinym
potrebdm zakaznika.

Volitelné zariadenie:

= zvéraci drziak elektrody MIG/MAG,

= napajanie 230 V/24 V DC,

= rovna kolajnica dizky 3 m, s tromi magnetickymi drziakmi,
= oscildtor (reguldcia Sirky- az 30 mm a rychlosti oscilcie)
= sada na zavesenie druhého horédka,

® pridavny akumulator.

- - = il e g

10-100 cm/min 12 kg 250 x 210 x 240 mm (dIz. x Sir. x vys.) batéria alebo 230V/24V kutové i celné zvary A9 16 000012
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