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Le nostre soluzioni Dartono da una con-
fìgurazione di base con possibilita di
integrare secondo necessita vari com-
ponenti minimìzzando in questo modo
I'investimento per ottenere il miglior
compromesso costo prestazioni.
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Uno dei compiti pìù diffìcili per la piccola
e media impresa è sempre stato quello
di automatizzare oiccoli lotti in maniera
economicamenle vantaggiosa.
In genere tali imprese si costruiscono le
proprie soluzioni oppure si appoggiano
a fomitori della grande industria, con I'e-
vidente svantaggio di avere dei sÌstemi
pensati per grandi serie e quindi sovra-
dimensionate e costose
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La saldatrice multiclad 600 è progetta-
ta con la stessa fllosofìa: si Duo iniziare
con la sola versione PTAW Polvere e
Filo caldo per poi aggìungere il proces-
so GMAW (Tig) a fìlo caldo ed infine il
tandem ad elevata oroduttivita.
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ll quadro rcmotablle di gestione e conlrollo
saldalura/movimento nelle velsioni con PLG è
inserilo nella saldatrice

GrlPROGRAITITAZIOI{E E GESTIOIIE DEL PROCESSO
TEOIAilTE UII ClI A LINGUAGGIO ISO GHE CON.
SEIITE DI GESTIRE AUÍOMATISTI COTPLESAI
GON II{TERF'ICGIA UTENTE ELEIEIITARE
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Con guestia opzione attraverso il quadro comandÌ
del controllo numerico si programma e si gestisce
la saldatura, il movimento, l'eventuale sistems di
preriscaldo,pulizia torcia ed ogni altro accessorio
in t€mpo r6ale s€nze limitazioni, If
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BASE 5OO

lsola di lavoro gestita da PLC assemblata su pe-
dana gestibìle anche per il movimento fino a quat.
tro assl e I'oscillazione attraverso il quadro cG
mandi tattile remotato della saldatrice.
I due assi Dossono esere awicinati o allontanati al
rotante e la torcia di saldatura dispone di un'escur-
zione verticale supplementare per l'esecuzione di
pezzi lunghi .
Base 5OO non richiede pro-
grammazlone è la sua ge-
stlone è èlem€ntafé.

ldoneo per il cladding di pezzi
sèmplici come anelli seggio, cunei
e più in generale ricariche esteme
ed inîèrne su cilindri.Sono Dossibi-
li riprese manuali con GTAW a filo
caldo.
ll software del PLC consente di
legare i programmi in sequenza
per ottenere svariate applicazioni -

automatiche tra cui il riporto in an-
golo su chiusure dl valvole a sfera.
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Potenza saldatrice 4300 (al 100%)
Peso massimo dei pezzi Kg 500
Diametro massimo dei pezzi Kg 600/900
Altezza massima dei pezzi mm 800
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Movlmentazione a portale montata su pe-
dana con sel assi controlleti da Gontrol.
lo numGrlco per cladding intemo ed
estemo di pezzi cilindrici per I'industria oil
& Gas in abbinamento alle saldatrlci mul-
ticlad 600 e multiclad 900.

Gantry è predisposto per l'implemento di
un ulteriore asse sul platorello del posizio-
natore roîante che dlvenla in ouesto modo
tridimensionale,con possibilità di riporto
intorno ed estemo di sfere da 2'fino a 16'
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lsola di lavoro modulare per pezzi anche di grande
dimensione gestita da Cl{ composta di assi carte-
siani portaîorcia con trave a terra allungabile senza
limitazione di corse, a essa va abblnaîo un rotante/
basculante a culla di varie dimensloni secondo esF
genze fino a 20 Ton.

Può essere inserito un rotante idraulico intenato
per eseguire i riporti ad altezza d'uomo ed even-
tualmente lunette e contropunta per pezzi lunghi.
ll controllo numerico @nsente di gestire in tempo
reale la saldatrice le periferiche e gli accessori per
avere una gestionè fluida e completamente auto-
matica del processo di cladding in ognl condizione.

ROBO 70
supercollaudato sistema carteslano

a controllo numedco
di Commersald lmpianti

ca ratterizzalo da massima precisione
e ripetitività
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ROBOSFERA

Sofisticato sistema cartesiano gestito da contÌollo
numedco per cladding sfere dl peso fino a 1320
Kg (coffispondenti a 26'Classe 600) con clnque
assl controllati di cul tre per la movimentazione del
pezzo e due plù osclllaîore per la movimentazionè
d6lle torce di saldatura.
Sislema programmato e g€stito da CN per esegulre
l'intero riporto estemo ed intemo senza smontare ll
pezzo dalla macchina.

Stick-out automatico inseriblle lungo tutto il percorso
di saldatura.
Manutenzione programmata e fermate predetermi-
nate per la pulizia dello torcè di saldaîura durante il
ciclo.
Fermate di emergenza a programma su due livelli (fi
ne blocco e interuzlone immediata).
Tastatore per il controllo dimensionale prima, duran-
te e dopo la saldatura con r€port quole.
Rilevamento programmato della temperatura del
wzzo.
Telecamera per la visione ed il controllo remotato del
processo con possibilita di registrare I'intero ciclo di
saldatura da allegare al report di rintracciabilita.

Posslblllta di utilirzarè sisteml di saldatura PLAÈ
SllllG e PLASMATWIN con dopplo allmontatorè è
doppla torcla lndèpéndéntè
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Slstema dl allrnGnta.
zlone fllo caldo:

- Alimentatore TRT oer
bobinoni ( opzionale )
- Gruppo traino a 4 rulli
con raddrizzafilo a 5 rulli
- Terminale refrigerato di
uscita fìlo caldo con
protezione di gas

ll dopplo allmontatorc polve-
re a pressione bilanciata con sfio-
ro regolabile massima precisione
ed affidabilita

Giunto trasfèrimento ut6nzè per il
trasporlo conente,acqua e gas in rotazione
continua

Torce comblnatè dl saldatura PTAW
alimentate con polvere e con filo caldo

7



H
-

c3
I
H
lf
É

€t
H
F
-
I

lntogràzlonc slstcml multlclrd eon attrarzaturc fornltc dal
cllont..
Si tratta dl soluzioni generalmentc èconom'tdre che efruttano attr€zzature
gia ln possosso dcl dlente stesgo ed ott€n€re attEverso I'integrazlone con
Multlclad si hs la soluzione più aggiomata relativa alcladding con apporto
di filo caHo o l€g€ in polvere.
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