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1.4 Pillow-Plate-CNC-SchweiBautomaten

KTV1

KTV 1: CNC-Portalmaschine fir Warmetauscherplatten vom Typ Dimple Jacket (Pillow Plate) - Punkt-, Langs-
und Quernahte auf einem 2.000 x 6.000 mm Tisch. Erhaltlich in WIG- oder Laserausfuhrung.

Anwendungen Dimple-Jacket-Kuhl- und Heizmantel fir Behalter und Warmetauscher.

KTV 1(Vorderseite) KTV 1(Riickseite)

Beschreibung

Die CNC-BlechschweiBmaschine KTV 1 dient dem Punkt-, L&ngs- und QuernahtschweiBen. Sie wurde speziell fur das SchweiBen
von Dimple-Jacket-Platten (Pillow Plates) entwickelt, die als Warmetauscher verwendet werden. Dank der Portalkonstruktion kann
der Bediener das gesamte Werkstlck vorab positionieren. Die Maschine beansprucht nur so viel Stellflache wie das Blech selbst -
fUr Zufihrung und Auswurf wird kein Platz bendtigt. Das Werkstick wird auf dem Tisch fixiert, wodurch eine falsche
Positionierung ausgeschlossen ist.

Der SchweiBprozess lauft vollautomatisch, und die SchweiBverbindungen sind belastbar genug, um hohen Aufblasdricken
standzuhalten. Das Programm fiir die gesamte Flache wird aus nur wenigen Parametern erzeugt. Die Maschine ist in WIG- oder
Laserausfihrung erhéltlich und schweiBt direkt am Rand des oberen Blechs.

Automatikbetrieb - die gesamte Flache kann auch ohne Bediener
geschweiBt werden

Optionen

WIG- oder LaserschweiBausfuhrung
Videosysteme - SchweiBkameras
AVC-System (nur WIG-Ausfihrung)

Aufstellungspléine
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Merkmale

Pillow-Plate-CNC-SchweiBautomaten

KTV 1(SchweiBprozess)

Ausstattung
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Beispiel fiir SchweiBen und Schleifen

Grundlegender Arbeitstisch mit Kupferunterlage, 2.000 mm x 6.000 mm

Zwei SchweiBkopfe (WIG- oder Laserausflihrung), jeweils mit einer von AVP entwickelten Rollenbaugruppe, die das Blech an den
Tisch andrickt - Druck und Neigung sind einstellbar, damit es fest auf der Flache aufliegt; die Rollen lassen sich um 90° drehen

Jeder SchweiBkopf hat eine eigene SchweiBstromquelle

Jeder SchweiBkopf hat einen Brenner mit motorischer Hohenverstellung (auch wahrend des SchweiBens)

Vollstandige Steuerung Uber eine Touchscreen-Konsole - Spannung, Geschwindigkeit usw.

Zwei Servomotoren (je einer pro SchweiBkopf) bewegen die SchweiBkdpfe in Querrichtung

Zwei synchronisierte Servomotoren bewegen das SchweiBportal in Ldngsrichtung

Zwei Schleifkopfe reinigen die SchweiBpunkte (und erzeugen das Marmorierungsmuster)

Schleifdruck und Anpressdruck der Rollen auf den Tisch lassen sich getrennt an Reglern einstellen

Einfaches pneumatisches Blechspannsystem

Bedienpult, numerische Programmierung und Programmspeicher

Technische Daten
Arbeitstisch
SchweiBverfahren
SchweiBkopfe
Langsfahrt
Querfahrt
Oberflachenbearbeitung

Steuerung
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2.000 mm x 6.000 mm
WIG- oder Laserausfuhrung
2, jeweils mit eigener SchweiBstromquelle
2 synchronisierte Servomotoren
2 Servomotoren (einer pro SchweiBkopf)
2 Schleifkopfe

Touchscreen-Konsole, numerische Programmierung, Programmspeicher
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