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Thermal spray equipment and consumables

Specyfikacja systemu plazmowego

PS50M-PC

PAMNEL STEROWANIA

FODAJIMNIK
FROSZKU

JEDNOSTEA
ZASILAJACA

MODLUL GAZOWY
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1 INFORMACJE OGOLNE

Niniejszy opis dotyczy standardowego zestawu PS50M-PC. Specyficzne zestawienia
moga by¢ przygotowane po przedstawieniu wymagan producentowi.

2 KORZYSCI

21. Przeglad

System PS50M-PC jest najnowszym produktem Metallisation w zakresie systemu
natrysku plazmowego o mocy 50 kW (APS — Atmospheric Plasma Spray).

System zachowuje wszystkie zalety poprzedniego PS50M; kontrole przeptywu masy
zapewniajgca powtarzalnosé natryskiwanych powtok i proste sterowanie z panela.
Udoskonalone zostaty podajnik proszku oraz rozwiniete mozliwosci sterowania.
Podajnik proszku jest wyposazony w ukfad kontroli przeptywajgcej masy ze
sprzezeniem zwrotnym, zapewniajgcy podawanie proszku ze scisle okreslong iloscig
i predkoscia. Panel sterowania zostat wyposazony w ekran dotykowy zamiast
przyciskow. W rezultacie otrzymano wysokiej jakosci , prosty w obstudze,
kompaktowy system do natrysku plazmowego.

» Kontrola przeptywu masy gazéw = powtarzalno$é

2 Zasilanie poprzez falownik = stabilno$¢

» Prosta obstuga

2» Sterowanie komputerowe z ekranu dotykowego

“» Opcjonalnie sterowanie z klawiatury

>» Nieograniczona liczba receptur i ustawien parametréw

2 Reczne lub sekwencyjne rozpoczecie i zakonczenie pracy

> Pistolet do natrysku prostego, katowego (90°) oraz przedtuzki
» Bezpieczna blokada przed pracq bez chtodzenia lub bez gazow
» Argon jako podstawowy gaz, dodatkowe to azot, hel lub wodér
> Mozliwo$¢ podtaczenia pistoletéw innych producentow
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2, Typowe zastosowanie

>» Bebny drukarskie

» Walce hydrauliczne
» Uszczelnienia

» Silniki samolotowe

2 Konstrukcje samolotowe
» Przeciggarki drutow
2» Zawory samochodowe
2 ¥ opatki wirnikow

» Trzpienie wzornikow
» Rolki kalibrujace

2» Krzywki popychaczy
>» Bariery termiczne

2> Tioczyska

2> Czesci maszyn
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3 PISTOLET PS50

Numer katalogowy  Opis
PLA5000 Pistolet plazmowy PLA5000 (50kW)

PLAS5000-90 Pistolet plazmowy PLA5000-90° (50kW)

3.1. Opis techniczny

2» Zwarta konstrukcja umozliwiajgca dostep do matych powierzchni

2 Opcja 90° do stosowania z manipulatorem lub robotem

2 \Wydajnos$¢ 50kW (odpowiednia dla wiekszo$ci aplikacji plazma)

» \Wewnetrzna i zewnetrzna dysza umozliwia dobdr optymalnych parametrow
2= Prosta obstuga pistoletu pozwala na redukcje czaséw operacyjnych

2» Odpowiedni system chtodzenia wydtuza czas eksploataciji pracujacych czesci
» Opcjonalnie mozliwo$¢ podtaczenia do pistoletu dyszy chtodzace;j

2 Zigcze do podtaczenia sterowania robotem
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3.1.1 Dane techniczne

i @

Opis Charakterystyka

Waga — PLA5000 1.76 kg

Wymiary — PLA5000 (mm) L- 158 x W -80xH-70
Waga — PLA5000-90 1.76. kg

Wymiary — PLA5000-90 (mm) | L-103xW-80xH-124

3.1.2 Przykiadowe parametry natrysku

Materiat Nr referencyjny ~ Wydajnos¢ Skuteczno$¢ pokrycia

g/min %

Tlenek aluminium 99205 20 67

Tlenek aluminium 99220 24 76

dwutlenek tytanu

Magnez, tlenek cyrkonu 99275 38 75

Tlenek chromu 99225 39 47

Nikiel, aluminium, 99627 51 67

molibden

Weglik wolframu, kobalt 99735 55 75

Podane powyzej parametry sg orientacyjne gdyz zalezg od bardzo wielu czynnikéw m.in.: rodzaju

proszku, jakosci i parametréw paliwa
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4 PRZEWODY ROBOCZE

SUP-PLASMA zestaw przewodow roboczych

41.

SUP-PLASMA skiada sie z:

>» Przewdd pradowy (+) chtodzony wodg (modut gazowy —pistolet)

“» Przewod pradowy (-) chtodzony wodg (modut gazowy —pistolet)

» Przewdd podawania proszku (max 5 m) (podajnik proszku — pistolet)

» Przewod sterujacy zasilacza (modut gazowy - zasilacz)

» Przewod sterujgcy wymiennika ciepta (modut gazowy — chtodnica)

2 Przewod wody wymiennika ciepta (modut gazowy — chtodnica).Przytacze:'.” BSP
» Przewod wody wymiennika ciepta (chtodnica —-modut gazowy).Przytacze: 2" BSP
» Przewdd sterujgcy podajnika proszku (modut gazowy —podajnik proszku)

» Przewod gazowy (modut gazowy — podajnik proszku)

> Przewdd argonu (reduktor — modut gazowy). Przytacze: 9/16” — 18UNF

» Przewod azotu (reduktor — modut gazowy). Przytacze: 9/16” — 18UNF

2 lub Przewdd wodoru (reduktor — modut gazowy). Przytacze: 9/16” — 18UNF-Lewy

Uwaga: Podane rozmiary przytgczy dotyczg wolnych koncéw przewodow a nie

mocowan w module gazowym.

Przewody ze ztgczkami do podtgczenia interfejsu operatora majg dtugosé 10 m. Mogg
by¢ przedtuzone max do dtugosci 250m

Wszystkie przewody majg standardowg dtugosé 5.0 m

Do modutu gazowego i podajnika proszku nalezy takze podtaczy¢ energie elektryczng o
parametrach: jednofazowy: 240/110 V ; 8A/15A
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5 STEROWANIE SYTEMEM

Numer katalogowy Opis ‘
PS50PC-CRTL PS50M-PC: Panel sterowania i modut gazowy

Na zdjeciu powyzej jest pokazany system z podajnikiem proszku umieszczonym na
module gazowym oraz z podtgczonym bezposrednio do niego panelem sterowania z
dotykowym ekranem. Jest to jedna z opcji instalowania systemu. W przypadku typowe;j
instalacji, modut gazowy jest umieszczany we wnetrzu kabiny roboczej natomiast
podajnik proszku moze by¢ tam rowniez ale najczesciej jest montowany na zewnatrz.
Réwniez panel sterowania jest umieszczany poza kabing natryskowa.



Metallisation

quipment and

5.1. Opis techniczny

Panel sterowania systemu PS50M-PC sktada sie z komputera z ekranem dotykowym
oraz moduty gazowego

Komputer zapewnia mozliwos$¢ sterowanie i kontrole nad catym systemem przez
operatora. Aby zapewni¢ niezawodne dziatanie, wszystkie polecenia sterowania sg
kontrolowane przez sterowniki umieszczone w module gazowym i podajniku proszku.
Sterowniki sg potgczone bezposrednio z komputerem.

5.1.1. Modut gazowy zawiera:

Kontroler przeptywu masy gazu podstawowego
Kontroler przeptywu masy drugiego gazu
Sterownik PLC z przytgczami wejscia i wyjscia

Zawory sterujgce i wylaczniki sekwencyjnej i bezpiecznej pracy systemu.

¥ ¥V ¥V ¥ Y

Uktad bezpieczenstwa wewnetrznego z podtgczeniem zewnetrznym do systemu
bezpieczenstwa kabiny. Sygnaty zewnetrzne takie jak otwarcie drzwi kabiny, awarie
i btedy manipulatora, wycieki gazéw, przerwy w wentylacji itp. sg przekazywane do
systemu, powodujgc np. jego wytgczenie.

» System wstrzymywania pracy do momentu osiggniecia zatozonych parametréw;
ci$nienia, temperatury, przeptywu czynnika chtodzacego, tlenu, gazu i paliwa.

Wskaznik usterek

¥ ¥

Mozliwos¢ potgczenia modutu sterowniczego, podajnika proszku i manipulatora
(robota) przez typowe ztgcze. Istnieje mozliwos¢ podtaczenia 225 elementéw m.in.
kilka podajnikow proszkow

> Mozliwo$¢ zamontowania na podtodze lub zawieszenia na $cianie.
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5.1.2. Specyfikacja i wymagania

Opis ‘ Charakterystyka

Gaz podstawowy - Argon 50 I/min (max) / 4 bar

Gaz wtérny - Azot 10 I/min / 4 bar

Gaz wtérny — Hel 50 I/min / 4 bar

Gaz wtérny - Wodér 10 I/min / 4 bar

Srodek chtodzacy (woda demi) 12 I/min w catym systemie; 6 bar

Max temperatura srodka chtodzacego przy wejsciu do

pistoletu 16 °C
Energia elektryczna Jedna faza 240/110V ; 8A / 15A
Waga Modut gazowy 100 kg

Panel sterowania 20 kg

Wymiary (szer x gt x wys) mm Modut gazowy: 700 x 600 x 900
Panel sterowania: 560 x 175 x 410

Wymagania dla chtodnicy 35 kW przy temp. zewn = 30°C

5.1.3. Panel sterowania

» Komputer zintegrowany z 15” ekranem dotykowym zamontowane na wsporniku

» Mozliwo$¢ montazu panelu na $cianie, na wsporniku oraz inne sposoby na zyczenie.

2» Zabezpieczone poziomy dostepnosci; hasta zabezpieczajace programowanie i
uruchomienie.

2 Dostarczany z systemem operacyjnym Windows XP.

» Rejestracja danych pracy i zaprogramowanych przerw. System zapamietuje
parametry zaprogramowane oraz rzeczywiste parametry podczas pracy (przeptywy
gazu i paliwa, szybkos¢ podawania proszku, ciSnienie w komorze). Rejestruje takze
przerwy i btedy.

> Transfer danych moze odbywac sie przez ztgcze USB w formacie csv. dostosowane
do analizy SKP (Statystyczna Kontrola Procesu).

2 Jezeli nie jest polecana obstuga systemu przez ekran dotykowy, mozna podtaczy¢
przez ztacze USB klawiature , mysz lub inne urzadzenie sterujace.

» Petna diagnostyka procesu widoczna jest na ekranie, informujac operatora o

statusie systemu.
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Sterowanie systemem za pomocg komputera jest bardzo wygodnym rozwigzaniem.
Zapewnia kompleksowg funkcjonalno$¢ i jest bardzo proste. W wersji standardowej
system moze byc¢ takze obstugiwany recznie, recepturowany lub przez przytacze
zewnetrzne.

5.1.4. Sterowanie reczne

Metallisation

Thermal spray equipment and consumakbles

MODE—MMM———————— MESSAGES

’7 BARCODE RECIPE MANUAL ’V

VOLTAGE
0.0
VOLTS

PRIMARY GAS SECONDARY GAS CARRIER GAS FEED RATE CURRENT
20.0 15 6.0 6.0 500.0

0.0 0.0 0.0 0.0
NL/MIN NLIMIN NLIMIN RPM AMPS

- HEEIN B0 B BEn

uuuu{ Dm

GO0D CONNECTION oolant on/auto sequer 26/07/2007 12:14 PLAS000 Pistol

» Nalezy wybra¢ MANUAL w trybie MODE

2> Qperator recznie ustawia wartosci parametréw dla gazu podstawowego i wtornego
oraz pradu i predko$¢ podawania proszku. Dokonuje tego uzywajac przyciskow +
oraz - lub wciskajgc przycisk SET,

» Po ustawieniu parametrow, nalezy wcisnaé kolejno zielone przyciski, zaczynajac od
lewej strony, od srodka chtodzgcego. (COOLANT)

» Gdy system odczyta osiggniecie wymaganych parametrow $rodka chtodzgcego
(przeptyw, temperatura i ci$nienie), moze by¢ wcisniety przycisk gazu podstawowego.

2> \Wciskanie kolejnych przyciskéw od lewej do prawej strony, nalezy wykonywaé po
osiggnieciu zatozonych parametrow uruchomionych poprzednim przyciskiem.

2 Podczas rozruchu moga by¢ regulowane parametry przeptywu gazu i paliwa oraz
podawania proszku.

2> Aby zatrzymac system, nalezy wciskac przyciski w odwrotnej kolejnosci.

> Informacje o pracy i btedach systemu wyswietlane sg na ekranie w oknie wiadomosci
(MESSAGE)
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5.1.5. Praca z recepturowaniem

+#* Metallisation Plasma Interface
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L T — |—M_ESSAGE57

|V BARCODE RECIPE MANUAL

RECPESELECTION | [
[POWDER NO | RIMARY [SECOMDARY [AMPS [VOLTS [CARRIER GAS|FEED RATE [GPM | = SET RECIPE
99106 z 0s 800 40 El 54 25 = i

99106

93205 Grey &1 E)

er |3 58 E] 3
VOLTAGE

99216/30 A102/Ti02 0.0

. S ) ; : VOLTS

PRIMARY GAS SECONDARY GAS CARRIER GAS FEED RATE CURRENT
340 19 9.0 15.0 700.0

0.0
RPM

_—_——————————————————————————————
GOOD COMNECTION ‘ Press coalant on/auto sequence on 26/07/2007 PLASO00 Pistol 4

2> Nalezy wybra¢ RECIPE w trybie MODE

» Operator przeglada ekran z receptami (podobny do zapisy w formacie Excel) i
wybiera tg ktorg chce zastosowac. Ekran z receptami moze by¢ programowany
indywidualnie tak wiec wybor moze by¢ dokonany na podstawie wprowadzonego
numeru lub opisu (np. nazwy pokrywanej czesci)

» Po wyborze recepty, operator naciska przycisk SET RECIPE. System wprowadza
parametry wybranej recepty

2 Po stwierdzeniu przez operatora, ze sktadniki sg gotowe do natrysku nalezy wcisng¢
zielony przycisk ON na panelu AUTO SPRAY SEQUENCE.

» System automatycznie uruchomi kolejno cykl natrysku, start chtodnicy, zapton pilota,
zaptfon gtbwnego ptomienia, i podawanie proszku.

» Jezeli pistolet jest obstugiwany recznie, natrysk bedzie trwat do chwili gdy operator
wcisnie przycisk OFF.

2 W przypadku natrysku automatycznego, system jest zintegrowany z robotem lub
automatem i ma zaprogramowang kolejnos¢ wigczenia i wytgczenia.

2 Informacje o pracy i btedach systemu sg wyswietlane na ekranie w oknie wiadomosci
a ich rejestracja moze by¢ uaktywniona podczas pracy systemu.

2 Mozliwe jest przygotowanie i zapisanie do 10 receptur.
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5.1.6. Praca z zewnetrznym sterowaniem.

System posiada mozliwo$¢ podtaczenia przez ztagcze USB, zewnetrznego zrédta
sterowania. Moze to by¢ np. sygnat z czytnika kodu kreskowego, przekazujacy
plecenie natrysku w cyklu automatycznej linii lub wybierany recznie proces ze
sterownika.

W przypadku korzystania z czytnika kodow kreskowych, po zeskanowaniu polecenia
z kodu, nastepuje ustawienie prawidtowych parametréw pracy i przekazanie
informacji dla operatora o rodzaju stosowanego do natrysku proszku. Po ich
przygotowaniu nastepuje automatyczne rozpoczecie pracy podobnie jak w
przypadku pracy z recepturowaniem.

Jezeli natryskiwane powtoki sg wielowarstwowe, system wybiera odpowiedni
proszek z podajnikéw lub przerywa prace, umozliwiajac operatorowi zmiane
proszku.

Dane moga by¢ zapisane na indywidualnym kodzie i zachowane w celu zapewnienia
powtarzalnosci wykonywanej powioki i sktadnikow.

Podtaczenie zewnetrznego sterowania oraz jego programowanie, moze by¢
zaoferowane stosownie do indywidualnych wymagan.
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6 PODAJNIK PROSZKU

Numer katalogowy Opis
2007MF-PF Podajnik proszku

6.1. Opis techniczny

>» Kontrola masowego podawania gazu = powtarzalno$¢

2» Objetosciowe podawanie przez zbiornik i obrotowg tarcze

“» Dwa rodzaje tarcz zapewniajgce optymalne podawania szerokiego zakresu
proszkow

» Parametry wyswietlane sg na podajniku oraz przekazywane do urzadzenia
sterujgcego obstugiwanego przez operatora w celu informowania i zapamietania

2 Wbudowany sterownik PLC, umozliwiajacy kontrolowanie i integracje ze
sterowaniem zewnetrznym.

» Predkos$c¢ obrotowa tarczy jest sterowana obwodem z falownikiem w celu
zwiekszenia dokfadnosci podawania proszku

“» Sterowanie moze by¢ prowadzone z zewnetrznego urzadzenia lub bezposrednio
z podajnika

6.2. Specyfikacja i wymogi zasilania

Opis Charakterystyka
3350 cm
Zasilanie elektryczne 220/240V ; 1 faza
Waga 40 kg
Wymiary zewnetrzne (mm) Szer x dt x wys: 400 x 400 x 700
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7 ZASILACZ

Numer katalogowy Opis

PS50M*DIPS Zasilacz 1000A

7.1. Przeglad techniczny

2 Wyposazony w przetwornik prgdowy

» Max. moc wyj$ciowa 50kW, 1000A / 50 V (lub 500A / 100V)

2> Zasilanie pradem trojfazowym

» Zdolny do pracy zaréwno przy $rednim jak i wysokim natezeniu pradu —
umozliwia stosowanie szerokiego zakresu gazow

» Mozliwe jest podigczenie jednostki o wyzszych parametrach np. 2000A / 50V lub
1000A / 100V.

7.2. Specyfikacja i wymogi zasilania

Opis Charakterystyka
Waga 105 kg
Zasilanie elektryczne 220/240V ; 1 faza

Wymiary szer x gt x wys 445 x 775 x 640
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8 PRZEDLUZKI PISTOLETU MINI-PLASMA

Numer katalogowy Opis
MINIGUN - A Przedtuzka pistoletu - katowa 68°
MINIGUN -S Przedtuzka pistoletu - prosta

8.1. Przeglad techniczny

2 Zakres pracy 7 — 15 kW

2= Kompaktowe, doskonate do miejsc trudno dostepnych i otworéw.
Srednica - 50 mm

» Mata moc — mate grzanie podtoza

> Prosta konstrukcja, tatwa wymiana czesci zuzywajacych sie.

“» Duza powierzchnia dyszy — diuga zywotno$¢

“» Dlugo$¢ standardowa 400 mm (opcja 900mm)
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9 NARZEDZIA
Numer katalogowy Opis ‘
TKPS50 Zestaw narzedzi obstugowych

2= Zestaw zawiera wszystkie niezbedne narzedzia wymagane do rutynowego

przegladu

10 REDUKTORY / BEZPIECZNIKI

Numer katalogowy Opis
21239 Reduktor argonu
21240 Reduktor wodoru
21244 Reduktor azotu
Reduktor helu

> Argon, tlen i azot: podtaczenie na butli = 5/8” BSP

2 Argon, tlen i azot: podtaczenie na wyjsciu = 9/16” UNF
» Wodoér: podigczenie na butli = 5/8” BSP Lewy

2 Wodor: podigczenie na wyjsciu = 9/16” UNF Lewy
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11 CHLODZONY WYMIENNIK CIEPLA

Numer katalogowy  Opis
PS50CHILL-45 Chtodzony wymiennik ciepta PS50M-PC; temp zewn. 45°C

11.1. Opis techniczny

Oferowana przez Metallisation wodna chtodnica jest kompletnym, fabrycznie
montowanym urzgdzeniem dostosowanym do dostarczania schtodzonej wody w celu
chtodzenia systemu natrysku plazmowego
2 Samowystarczalny, zawierajgcy wyposazenia sterowania
> Dostarczany z czynnikiem chtodzacym
» Zimna woda jest wytwarzana w chtodnicy i uzywana do studzenia wody
chtodzacej pistolet. Odbywa sie to w wymienniku woda/woda
> Woda demi jest podawana do pistoletu za pomocg wbudowanej w system
pompy.
> Zestaw jest przeznaczony do pracy ciggtej i podaje schtodzong wode demi przez
caty czas pracy.
2 Oferowany jest jeden standardowy model dla okreslonej zewnetrznej temperatury
pracy. Wymienniki dostosowane do innych temperatur moga by¢ oferowane na

zyczenie uzytkownikow po konsultacji z Metallisation.

Zbiornik

wody demi Sprzet
“ Obwod podawania

¥ natryskowy
wody demi

Pompa l
4
CthdZOf}Y . Plyta wymiennika
wymiennik ciepla ciepla

i
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Metallisation Ltd

Peartree Lane
Dudley
West Midlands
DY2 0XH
United Kingdom

Tel: +44 (0)1384 252464
Fax: +44 (0)1384 237196
Email: sales@metallisation.com
Website: www.metallisation.com
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