wielkogabarytowy PRO Master 3D

CIECIE Z JEDNOCZESNYM FAZOWANIEM

KRAWEDZI TO PRZYSZtOSC

Dynamiczne cigcie plazmowe i tlenowe z jednoczesnym fazowaniem kra-
wedzi to stosunkowo nowa i szybko sie rozwijajaca technologia obrdébki
blach. Rosnace zapotrzebowanie przemystu na maszyny do precyzyjnego
ciecia 3D spowodowato kolejny rozwdj przecinarek CNC firmy STIGAL.
Whprowadzona w 2014 r. do seryjnej produkgji piecioosiowa wychylna
glowica Multi3D, oferujaca najwieksze mozliwosci produkcyjne i najwiek-
sza dokfadnos¢ ciecia, odniosta ogromny sukces komercyjny. Umozliwita
znaczne skrécenie procesu produkcyjnego, zmniejszenie liczby stanowisk
produkcyjnych oraz operacji niezbednych do przygotowania produktu fi-
nalnego. Tam, gdzie wystepuje koniecznos¢ fazowania diugich krawedzi,
tukéw i otwordw blach, proces produkgji mozna by byto skréci¢ nawet
kilkunastokrotnie. Tym produktem firma STIGAL udowodnita, ze dobre
jakosciowo ciecie z jednoczesnym fazowaniem krawedzi jest mozliwe na-
wet w wypadku elementéw wielkogabarytowych. Poniewaz mozliwosci
rozwoju tej technologii na maszynach serii VX standard i VX speed HQ
byty ograniczone, rozpoczeto prace nad nowa linig maszyn przeznaczo-
nych do wspdtdziatania z wychylna glowica Multi3D. Tak wiasnie powstat
wielkogabarytowy PRO Master 3D, maszyna do zadar specjalnych.

, Wprowadzilismy w nim szereg innowacyjnych rozwiazan, ktére nie tylko
pozwolity podnies¢ jakos¢ i precyzje cigcia 3D, lecz takze po raz kolejny
dac naszym klientom tak oczekiwana w tych czasach szybkos¢, wieloza-
daniowos¢ | przewage konkurencyjna — méwi inz. Pawet Matejczyk, szef
Dziatu Sprzedazy. — Maszyna oficjalnie zostata wprowadzona na rynek
na poczatku roku 2016 i w ciagu dwdch pierwszych miesigecy zakon-
traktowaliSmy cztery urzadzenia, kazde o gabarytach przekraczajacych
3000 12000 mm”.

IMPONUJACE GABARYTY

Projektujac PRO Master3D, konstruktorzy zwiekszyli przekréj poprzecz-
ny belki portalu, ktéry jest niemal czterokrotnie wiekszy od poprzed-
nich konstrukcji maszyn firmy STIGAL. Gruntownie przebudowano
ukfad przeniesienia napedu oraz suporty narzedziowe. W ten sposéb
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uzyskano doskonafa sztywnos¢, nawet dla maszyn o szerokosci przekra-
czajacej 8000 mm. Maksymalny obszar roboczy stotu materiatowego to
6500%36000 mm, a przy wyposazeniu urzadzenia w specjalny wysiegnik
portal osigga nawet 8500 mm szerokosci. Maszyna przystosowana jest do
pracy z jednym lub wieloma portalami.

NAJWIEKSZE MOZLIWOSCI W STANDARDZIE

PRO Master 3D w podstawowej wersji oferuje parametry, ktérych nie
posiada zadna inna wielkogabarytowa przecinarka CNC. Zostat zaprojek-
towany z mysla o maksymalnej wydajnosci. Jego predkos¢ przejazdowa to
45 m/min, czyli jest ponad dwa razy wieksza niz w maszynach konkurencji.

Szybkie przejazdy sa bardzo istotne, gdyz ograniczajg strate czasu pod-
czas jatowego ruchu palnika pomiedzy kolejnymi detalami i otworami. Ma
to ogromne znaczenie w maszynach ze stotem roboczym dtuzszym niz
6000 mm oraz przy cieciu skomplikowanych rozkrojéw zawierajacych
duza liczbe detali.

Nowy suport HighSpeed+ o zwigkszonej dynamice i predkosci ruchu
gbra/ddt, wynoszacej 350 mm/s, zapewnia nawet osmiokrotnie szybsza
detekcje materiatu i szybszy ruch w osi Z.

PRO Master 3D w standardzie umozliwia prostopadte ciecie palnikiem
tlenowym (tzw. 2D) blach ze stali konstrukcyjnej o grubosci do 200 mm.
Zakres cigcia mozna rozszerzy¢ do 300 mm. Wraz z palnikiem otrzymu-
jemy automatyczng konsole gazowa, ktdra precyzyjnie steruje cisnieniem
tlenu tnacego i podgrzewajacego, umozliwiajac w petni automatyczne
i ptynne przebijanie nawet |50-milimetrowych blach. Dodatkowo konso-
la upraszcza obstuge, skraca czas podgrzewania blachy oraz pozwala na
zautomatyzowany dobdr parametréw przebijania i ciecia materiatu.

Dla lepszej ergonomii pracy maszyna posiada dodatkowy system bez-
przewodowego sterowania SmartCONTROL, ktéry umozliwia obstuge
procesu ciecia z dowolnego punktu w promieniu do 30 m od sterownika
stacjonarnego. Bezprzewodowy pilot zwieksza funkcjonalnos¢é maszyny,

podnosi bezpieczeristwo i szybkos¢ pracy operatora. Dzigki niemu mozna
wprowadzad i odczytywad ustawienia, korygowac parametry cigcia, ste-
rowac wszystkimi funkcjami urzadzenia. SmartCONTROL jest catkowicie
zintegrowany ze sterownikiem gtéwnym i wszystkie dziafania podjete na
pilocie sa wyswietlane na pulpicie podstawowym i na odwrét.

Standardem sa réwniez inteligentne kurtyny sSwietlne, ktére w zalezno-
sci od sytuacji moga awaryjnie zatrzymac prace urzadzenia lub zmniejszyc
predkosci przejazdowe do wartosci umozliwiajacych wykonywanie czyn-
nosci obstugowych w bezposrednim sasiedztwie pracujacej maszyny.

NAJDOKtADNIEJSZE CIECIE 3D — PLAZMOWE | TLENOWE
Maszyna PRO Master 3D, wyposazona w glowice Multi3D, oferuje uzyt-
kownikowi najdoktadniejsze wycinanie detali fazowanych. Nawet przy cie-
ciu bardzo diugich, kilkudziesieciometrowych krawedzi detale zachowuja
odpowiednie tolerancje wymiarowe. To gtéwna zastuga dwdch zintegro-
wanych systemdw kontroli wysokosci palnika od materiatu. Przy wykorzy-
staniu palnika plazmowego maszyna przygotowuje fazy spawalnicze na , V",
WX oraz , 2Y". W wypadku palnika tlenowego dostepna jest faza , V"

Wybierajac glowice w wersji Multi3D_90°, uzyskamy dodatkowo naj-
wiekszy zakres pochylenia palnika w jednej osi, wynoszacy +/-90°, a wigc
mozliwos¢ ustawienia narzedzia w pozycji poziomej. Ta funkcjonalnosé
otwiera niespotykane do tej pory mozliwosci obrdébki pionowych $cian
profili, ksztattownikéw czy tez elementéw przestrzennych.

CO ZYSKUJE KLIENT?
Ksztaftowe cigcie blach to jeden z pierwszych etapdw w procesie
produkgji konstrukgji stalowych. W celu przygotowania odpowiednich

pofaczert spawanych konieczna jest dodatkowa operacja technologicz-
na w postaci fazowania wszystkich lub wybranych krawedzi wycigtych
elementéw. To niejednokrotnie operacja bardzo czasochfonna, wyma-
gajaca duzych nakfadéw w postaci zasobdw ludzkich i odpowiednio
wyposazonych stanowisk roboczych. Wycigte prostopadle elementy
nalezy przetransportowac na inne stanowiska i tam wykona¢ szlifowa-
nie, frezowanie lub fazowanie termiczne. Im grubszy materiat i bardziej
skomplikowany ksztatt elementu, tym wiecej czasu zajmie operacja.
Sprawa jeszcze sie komplikuje, gdy zamiast blach bedziemy chcieli wy-
konac fazowanie pofaczen rurowych.

Wymienione operacje technologiczne oraz straty czasu z nimi zwiazane
eliminuje maszyna PRO Master 3D uzbrojona w wychylna gtowice Mul-
ti3D. Jesli dodatkowo wyposazymy urzadzenie w obrotnice, to zyskamy
mozliwos¢ cigcia rur z jednoczesnym fazowaniem krawedzi. Dzieki temu
wycinane detale beda dokfadniej spasowane, co ufatwi i przyspieszy pro-
ces prefabrykacji elementdw do konstrukgji.

CZY ZATEM KAZDA GLOWICA 3D DOSTEPNA NA RYNKU
DAJE TAKIE SAME MOZLIWOSCI?

Zdecydowanie nie, poniewaz wigkszos¢ znanych wczesniej gtowic
to konstrukcje obrotowe majace spore ograniczenia funkcjonalne.
Nadaja sie gtéwnie do fazowania bardzo matych elementdw, a ich
mozliwosci w stosunku do gtowicy Multi3D sa znacznie nizsze.
Poniewaz tzw. gtowice 3D s3 wyposazeniem bardzo kosztownym,
kazdy z uzytkownikéw zastanawiajacych sig¢ nad zakupem tego
typu rozwiazania musi zada¢ sobie trud weryfikacji mozliwosci
produkeyjnych poszczegdinych modeli. Konieczne jest wykonanie
prob ciecia, skonsultowanie sig z uzytkownikami, sprawdzenie rze-
czywistych tolerancji wymiarowych, w szczegdlnosci dla dtugich
krawedzi.

PRODUKTY BUDOWANE Z MYS’;LA‘ O KLIENCIE

Firma STIGAL od wielu lat buduje swoja marke na dobrej opinii o pro-
dukcie, nie zapominajac, jak wazny dla uzytkownika jest serwis. Zdalna
diagnostyka stanu technicznego maszyny, modutowa budowa, petna do-
kumentacja techniczna kazdej maszyny, zawsze gotowy zespdt wyjazdo-
wy oraz wypefniony po brzegi magazyn czesci zamiennych to piec filardw
niezawodnego wsparcia technicznego STIGAL. Potwierdza to ponad 350
przedsiebiorcéw posiadajacych przecinarki firmy w swoim parku maszy-
nowym. W tym gronie blisko dwudziestu uzytkownikéw ma maszyny wy-
posazone w glowice Multi3D. m
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