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Automatyczne urzadzenie stuzy do spawania wzdtuznego rur i blach
ze stali niestopowych, niskostopowych oraz wysokostopowych kwasoodpornych. Spawanie odbywa
sie bez stosowania materiatéw dodatkowych. Urzadzenie umozliwia wykonywanie poprawnych
potaczen spawanych dla grubosci blach od 0,5mm do 1,0 mm w produkcji seryjnej. Urzadzenie
wspotpracuje ze spawarka INSQUARE.
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DANE TECHNICZNE URZADZENIA

* Napiecie zasilania: 3 x 380V /50 Hz

e Zabezpieczenie sieci : 10 A

* Predkos$¢ spawania : 75+230 cm/min

¢ Max dtugos¢ spawanego elementu : 1050 mm
¢ Min. $rednica spawanych rur : 90 mm

e Max. $rednica spawanych rur : 800 mm

® Grubos¢ spawanych elementdéw : 0,5+1,0 mm
¢ Masa urzadzenia : ok. 900 kg
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ZASADA DZIALANIA URZADZENIA

Recznie zostaje uruchomiony zawdr pneumatyczny, ktéry uruchamia sitownik poruszajgcy dzwignie,
ktéra wprowadza listwe bazujgcg w strefe pdzniejszego spawania. Sitownik wyposazony jest

w bezdotykowe czujniki potozenia ttoka. Spawany detal zostaje wprowadzony na podpore i dosuniety
jedna krawedzig do listwy bazujgcej. Recznie zostaje zaci$nieta dzwignia podpierajgca belke podpory.
Zacisniecie tej dzwigni sygnalizowane jest przez odpowiedni czujnik. Po dosunieciu detalu jedng
krawedzig do listwy bazujgcej za pomocg zaworu pneumatycznego sterowanego pedatem zostaje
uruchomiony szereg sitownikow o matym skoku , ktére powodujg docisniecie za pomoca tapek jednej
krawedzi detalu do belki podpory. Za pomocg drugiego zaworu sterowanego pedatem zostaje
poprzez szereg sitownikdw docisnieta wstepnie, niewielka sitg druga krawedz detalu. Po recznym
dosunieciu tej krawedzi do listwy bazujgcej za pomoca trzeciego zaworu sterowanego pedatem
zostaje ostatecznie docisnieta druga krawedz. Za pomocg recznego zaworu zostaje wycofana listwa
bazujaca ze strefy spawania rury. Za pomocg recznego przycisku elektrycznego na pulpicie
sterowniczym zostaje uruchomiony proces spawania. Sitownik pneumatyczny opuszcza gtowice
spawalnicza w strefe spawania. Jednoczesnie zostaje uruchomiony mechanizm jazdy wdzka

i rozpoczyna sie spawanie. Po zakonczeniu spawania, co zasygnalizuje wytgcznik kraricowy, gtowica
spawalnicza jest podnoszona do gory i automatycznie szybkim ruchem powraca w potozenie

przed rozpoczeciem spawania.

Za pomocg zawordw noznych zostajg zwolnione obie krawedzie spawanego przedmiotu.

Po podniesieniu dzwigni podpierajacej belke podpory zostaje wyjety pospawany przedmiot.
Mechanizm jazdy wézka zostat zrealizowany za pomocg modutu liniowego firmy Deutsche STAR
napedzanego specjalnym silnikiem AC firmy INDRAMAT. Nad catoscig procesu czuwa sterownik
SINUMERIC firmy SIEMENS.
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