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WELDPRINT 5AX

Hlavni rysy stroje

Hybridni technologie - kombinace pfidavani materidlu a tfiskového obrabéni

Stroj umozriuje vytvaret, svarovat i obrabét dilce do hmotnosti 400kg o maximalnich rozmeérech @520x475mm
Navarovaci materidl je ve formé dratu pomoci modifikované MIG/MAG technologie

Stroj v pétiosém provedeni, ktery koncep&né vychazi z vertikalniho obrébéciho centra

Zmeéna aditivni technologie na technologii obrabéni za 3,9 s

Vieteno s plynule ménitelnymi ota¢kami (12 000ot/min nebo 18 000 ot/min)

Ridici systém Siemens SINUMERIK 840Ds| veetné integrované aditivni technologie

Prvni vyvinuty stroj této koncepce v CR

Technologicke moznost

Navarovani kovl a 50sé kontinudlniho obrabéni v jednom pracovnim prostoru = maximalni produktivita
Produkce vysoce jakostnich strojnich dilcé s minimem vnitfnich materidlovych vad a pér( = nizsi vyrobni ndklady

Primarneé stroj urcen pro uplatiiovani specidlnich funkci navafovani a svarovani kovl = sekunddrni vyuziti jako
Sosého vertikalniho obrabéciho centra bez jakykoliv omezeni

Vyuziti standardnich (certifikovanych) drat a smési plynd = ovérené parametry navarovanych materiala
Rychlost rlstu dilctl z réznych druhd oceli se pohybuje v rozmezi 0,2-1,0 Kg/hod. } efektivni v maloseriové vyrobé

Cena vytvoreného dilce je 2 500 - 3 500 Ké/kg pti produktivité 0,5 Kg/hod a ve vyrobé prototipovych dilca

Patentovand technologie vyuziva pro nanaseni kovu modifikovanou techniku svarovani a navarovani MIG/MAG
pomoci elektrického oblouku = minimalizace vheseného tepla




Pramysl a aplikace

— Uplatnéni nachdzime v oblasti zpracovani standardnich konstrukenich materidl® pro bézné strojirenstvi
(stavba stroja, vyroba ndstrojd, energetickd zatizeni, vojenské aplikace, dopravni technika, prototypovd vyroba,
opravdrenstvi)

— Hlavni zaméreni je pfedevsim na zpracovani konstruk&nich, nerezovych, jemnozrnnych a otéruvzdornych oceli.
— Technologie umoznuje zpracovdavat také Spickové materidly, které jsou dostupné ve formé svarovacich dratd

OPRAVARENSTVI SKOREPINOVE STRUKTURY
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WELDPRINT 5AX

Aditive manufacturing
technologicke prednost
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— Nizké naklady na tvorbu dilct = oproti konkurenénim technologiim vyuzivajici principu Laser Clading
jsme vyrazné levnéjsi
— Nova technologie umozniuje pohlizet na polotovar jako na dynamicky, ménici se objekt
— Industry 4.0 = stroj je pripraven poskytnout data pro podnikovy informacni systém
— Vylouceni lidského faktoru pFi operacich navarovanii svarovani = zajisténi stability v kvalité dilca
— Moznost vyuZiti stroje jako konvenéniho obrabéciho centra a to bez omezeni = snizeni rizika nevyuziti stroje

— Sledovani celého procesu navarovani a obrabéni = 100% dohledatelnost parametra technologie,
opakovatelna kvalita

— Sledovani pracovniho prostoru termokamerou = kontrola teploty navaru
— Sledovani pracovniho procesu kamerou = prenos obrazu na integrovanou dotykovou obrazovku

— Integrovand dotykovd obrazovka = monitorovani, dokumentace a analyzovani procesnich parametru



Pracovni princip

1| Navarovani kovu

2| Chlazeni

3| O¢isténi a suseni
4 | Obrobenf
5 | Mechanické ¢isténi

6 | Kontrola teploty

MATERIALY

— Nerezovd ocel

— Inconel

— Titan

— Odeéruvzdorna ocel
Jemnozrnna ocel
Trubitkova ocel

Hlinikové slitiny

METALURGIE
Charakteristika G3Si1 Standardni materidl WELDPRINT navareny materidl
Mez pruznosti [R ;] Mpa 210 210
Mez pevnosti [R_] Mpa 455-560 660-700
Taznost [A] % 22-32 22

Zkouska razem v ohybu [KV,] J 100-130 240-300




WELDPRINT 5AX

/akladni provedeni stroje
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STANDARDNI PRISLUSENSTVI

Primé odmeérovanim vSech pohybovych os

Zasobnik nastrojt 30 pozic

PIné integrovand navarovaci hlava pro modifikovanou technologii MIG/MAG

Vysokotlaké konturoveé suseni a cisténi dilce vzduchem (celkem tfi systémy pro potfeby HM technologie)

Pridavné suseni ¢ela vieteniku

Snimani pracovniho prostoru kamerou s visiportem a vizualizaci zabéru pomoci velkoploSného dotykového monitoru
v krytovani stroje

Krytovani s dvojitymi dvefmi umoznujici bud'standardni praci s vizudlnim pohledem obsluhy skrze bezpetnostni sklo
do pracovniho prostoru pfi operacich obrabéni, nebo pfi uzavieni druhych krycich dvefi operaci navarovani

Moznost zdznamu procesnich parametrd pro analyzu a kontrolu technologickych parametr@ v redlném ¢ase
(napt.: poloha os, programované rychlosti, parametry aditivni technologie, ¢islo soucasti, ¢islo navaru, a dalsi)
s cilem opakovatelnosti technologie ¢i validace provedené technologie

ZVLASTNI PRISLUSENSTVi

Vnéjsi chlazeni mista fezu i ndvaru s nastavitelnou hodnotou pritoku 50-120 I/min

Vysokotlaké stfedoveé chlazeni ndstroje s nastavitelnou hodnotou tlaku 40-120 bar

Teplotni stabilizace fezné emulze

Velkoobjemové plosné sudeni a tisténi dilce vzduchem s vlastnim dmychadlem

Specialni odsavani pracovniho prostoru umoznujici odsavat a filtrovat jak mokrou atmosféru vznikajici pfi
vysokotlakém stfedovém chlazeni fezu, tak i suchou atmosféru vypard vznikajicich pri navarovani kovd

Snimani pracovniho prostoru termokamerou pro teplotni kontrolu a analyzu

Nastrojova a obrobkova sonda pro procesni méfeni

Uzavfeny systémem fluidniho chlazenim upinaciho stolu




Rozmery stroje
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echnicke parametry
Pojezd v ose X mm 1100
Pojezd v ose Y mm 590
Pojezd v ose Z mm 415
Pojezd v ose W mm 230
Sklopna osa A ° +110
Otocnd osa C ° 360
Upinaci plocha stolu mm 0520
T drézky (pocet x Sitka x roztec) mm 4 x 14 x 45°
Maximdlni zatizeni stolu kg 400
Rozsah posuvi v oséch X, Y, Z mm.min’! 1-40000
Rychloposuv v osach X, Y, Z mm.min! 40 000
Maximalni otacky stolu min’' 20
Priesnost stavéni souradnic X, Y, Z mm 0,01
Presnost déleni 0,001 ° ° 0,001
Rozsah plynule ménitelnych otacek vietena min”' 1-18000
KuZel vfetena HSK-AG3
Vlykon pohonu vietene (40%ED) kw 25/35
Maximani kroutici moment S1/ S6 Nm 86/120
Max. poet nastroji v zasobniku 30
Max. priimér nastroje v zasobniku mm 125
Max. délka nastroje v zasobniku mm 350
Max. hmotnost ndstroje pfi automatické vyméngé kg 6,5
PoZadovany zastavbovy prostor stroje - d x § mm 4700 x 4 500
\lySka stroje mm 3300
Hmotnost stroje kg 5500
Celkovy prikon stroje KVA 50
Pracovni tlak pneumatického zarizeni MPa 0,6

Stroj je konformni's (E
Vzhledem k neustdlému vyvoji a inovaci strojl jsou Udaje v tomto propaga¢nim materidlu nezdvazné.




KOVOSVIT MAS, a.s.

namésti Tomase Bati 419, 391 02 Sezimovo Usti
Czech Republic

T: +420 381632501
F: +420381633570

E: sale_cz@kovosvit.cz

servisni centrum MAS: +420 38174 74 74
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