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TAWERS -
The Arc Welding Robot System
z funkcjg Weld Navigation

Robot, sterownik ze zintegrowanym zrodiem pradu oraz
podajnikiem drutu (3 in 1).

Szybciej lepiej i bezproblemowo.

Wszystko w jednym sterowniku, to sie optaca!

TAWERS - Unikalny na skale sSwiatowg!
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zintegrowany system spawalniczy! ... - g
Twoje korzysci: B — :
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350A, 80% DC 450A, 100% DC
(puls 60% DC) (standard / puls)

Zaawansowana technologia pozwala:

- ograniczyc¢ ilos¢ powstajgcych odpryskow,

- ograniczyc ilos¢ wprowadzanego ciepta,

- spawac cienkie i grube elementy,

- wprowadzac¢ mniejszg energie liniowg do ztgcza spawanego,
- uzyska¢ maksymalng elastycznosc,

- zredukowac koszty produkciji, TAWERS

= ZWie kszyé jakOéé prOd u ktu . The Arc Welding Robot System




TAWERS - Elastyczne rozwigzanie
TAWERS oferuje mozliwos¢ spawania metodami MIG/MAG/TIG.

Weld Navigation
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17 % 1-Hachl : Mobot . Technologia TAWERS potgczona ze sterownikiem

WG3 udostepnia nowg funkcje Weld Navigation.

Uzywajgc tej funkcji nie bedziesz wiecej
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Ml Yoltam T zastanawiat sie nad dobraniem wartoSci
S (e L natezenia pradu i napiecia. Po prostu wpisz znane

ci parametry, a Weld Navigation automatycznie
s i || obliczy zalecane wartosci. Ta unikatowa funkcja
: sj Przygotuje proces spawania szybciej i tatwiej.

KROKZ1: znalezienie zalecanych parametréw

1) Zaznacz typ ztacza: (Ztacze-T, zakladkowe

™ lub doczotowe)

2) Wprowadz grubosc tgczonych materiatow

To wszystko. Masz zalecane parametry spawania.

Thickne=ss1(T1)
ThicknessZ(12)
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KROK2: tworzenie wtasnych parametrow

Jesli chcesz pojs¢ krok dalej, mozesz dobra¢ wtasng
predkos¢ spawania i wysokosc¢ spoiny. Weld
Navigation automatycznie przeliczy nowe parametry.

Current 147 & Yoltage 16.7 ¥ ¥eld speed  0.60 m/min

Torch anglel{deg) 45 deg
Offset L1= 0O.0mm LZ= 0.0 mm
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Lea langthisy |90 ™
Reldl spend EE mimin
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Correst 147 & Voltage 10.7 ¥ Beld spead  DOBD mfmin

Terch meglaldeg] 45 dag
Offzst Li= .80 mm L3= 0.0 mm




Lift Start = Redykcja odpryskéw przy zajarzaniu

uniesienie palnika

Funkcja Lift start / Lift End

Robot unosi uchwyt spawalniczy z duzg predkosciag na
poczatku i na koricu spoiny. Poprzez synchronizacje
ruchu robota z przebiegiem pragdowym i kontrola
podawania drutu uzyskujemy lepszg jako$¢ oraz
skrécony czas cyklu.
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Program Testowy

Operator moze bezpiecznie zweryfikowaé program
tacznie z przeprowadzeniem prob spawalniczych bez
koniecznosci przetgczania robota w tryb automatyczny.
Monitorowanie spoin

Funkcja monitoruje proces spawania i ostrzega
uzytkownika, gdy zdefiniowane limity parametrow
spawania zostang przekroczone.

—

Przerwa Zajarzenie po
cofnigciu sie

Funkcja Overlap

W przypadku zerwania tuku spawalniczego podczas
spawania metodg MIG/MAG, palnik robota cofa sie
o ustalong odlegto$¢ i nastepuje ponowne zajarzenie
tuku oraz kontynuacja procesu.

Funkcja Auto React

Podczas dojazdu do miejsca spawania drut jest
automatycznie cofany, co poprawia zajarzenie tuku.

Funkcja Wire Stick Auto Release

Automatycznie wykrywa przywarcie drutu na koncu
spoiny i ponownie zajarza tuk spawalniczy w celu jego
zwolnienia.
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Przesuniecie i Przesunigcie
Przesuniecie réwnolegte + obrét w osi RT
Czas uczenia robota przy uzyciu tego samego detalu
ulega znacznemu skroceniu przy uzyciu tych funkcji.

Tryb skokowy

Funkcja ta umozliwia precyzyjne przesuniecie ramienia
robota 0 z gory zadang odlegtos¢ przy kazdym ruchu
rolka.

Nieudane zajarzenie

Funkcja Arc Start Retry
Wykrywa brak zajarzenia tuku spawalniczego
iautomatycznie prébuje zajarzy¢ goponownie.

Funkcja Weaving

Tworzenie ruchu oscylacyjnego jest bardzo proste.
Wystarczy dodac¢ punkt poczatkowy, amplitude, punkt
zwrotny oraz punkt koncowy. Czas uczenia robota
zostaje skrocony.

Ochrona antykolizyjna ramienia robota

Monitorowanie wszystkich 6 osi manipulatora. Po
wykryciu kolizji robot absorbuje zewnetrzne uderzenie
chronigc tym samym ramie robota oraz element,
z ktérym ramie miato kolizje.



Hyper Dip Pulse (HD-Pulse)

Korzysci:

- Duza predkosc¢ spawania bez podtopien

- Podwojny puls pozwala na zredukowanie ilosci odpryskow
| jest doskonaty dla potaczen, w ktorych wystepuja duze
odstepy,

- HD-Puls poszerza mozliwos¢ spawania metoda impulsowa,

- HD-Puls umozliwia skrécenie dtugosci tuku, co pozwala na
zwiekszenie jego stabilnosci

HD Puls Standardowy Puls HD Puls Standardowy Puls

podtopienie

odstep
0,4 mm

krotki i waski tuk dhugi i szeroki tuk

podtopienie

odstep
1,5mm

Rodzaj przenoszenia kropli: Rodzaj przenoszenia kropli: Grubos¢ materiatu: 2,3 mm  Natezenie pradu: 300 A
1 kropla 1 impuls 1 kropla 1 impuls Predkos¢ spawania: 1,1 m/min

Przenoszenie zwarciowe Przenoszenie zwarciowe . : . z
Zwiekszenie odstepu oraz zmniejszenie
ryzyka przypalenia materiatu.
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6 - osiowe roboty spawalnicze
SERIATM

(Mozliwos¢ prowadzenia pakietu przewodow na 3 sposoby)

SERIATL

Model TM-1400 TM-1800 TL-1800 TL-2000
Typ Ramienia Krétkie Srednie Srednie Diugie
Max. Udzwig (kg) 6 6 8 6
Max. Zasieg (mm) 1437 1809 1801 1999
Powtarzalnos$é +0,08 +0,08 +0,08 +0,15

Obrotniki

Model

Max. Udzwig (kg)

Max. Pred. Obrot. - 0$ pionowa
Max. Pred. Obrot. - 0$ pozioma
Wymiary (mm)

Masa (kg)

Powtarzalnos¢

YA-1RJB12

250

31 obr/min

330x320x520

125

+0,05 mm (R=250)

YA-1RJB22

500

20 obr/min

330x320x520

125

+0,05 mm (R=250)

YA-RJIB32

1000

20 obr/min

430x370x655

255

+0,05 mm (R=250)

YA-RJIC-61

300

31 obr/min

20 obr/min

780x500x600

285

+0,05 mm (R=250)

YA-RJIC-71

500

27 obr/min

15 obr/min

780x500x600

285

+0,05 mm (R=250)



Obszar Pracy Robotow

TM-1400

Teda

TM-1800

TL-1800

TL-2000
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— Punkt poczatkowy

Sensor dotyku

Sensor dotyku pozwala na zlokalizowanie ztgcza
spawanego poprzez dotkniecie materialu spawanego
dyszag gazowa lub drutem spawalniczym przed procesem
spawania. Po wykryciu odchyiki linia spawania jest
automatycznie korygowana w programie.

oscylacji

“~ Punkt poczatkowy oscylacii

Sensor tuku

Sensor tuku pozawala na prowadzenie palnika w ztgczu,
gdy detal zostanie z jakichkolwiek przyczyn przesuniety.
Sensor tuku wykrywa zmiany wartosci prgdu spawania
przy ruchu oscylacyjnym i automatycznie wprowadza
korekty. Stosowany jest on wytgcznie przy spoinach
pachwinowych ktadzionych ruchem oscylacyjnym. Tylko
w takiej sytuacji moze by¢ wykorzystywany.

TAWERS arc sensor

Algorytm spawania duzymi natezeniami pradu i spawania z pulsem.

Oscylacja Oscylacja

Palnik
tuk

tuk: krotki | | ol |

Natezenie: | | E:It(ezké?]fgl I }

B2E | Luk..d’fu.gl | A I | i
Natezenie:

| mate | I | |

1 : | Natezenie I : I

Pradu =\ t

|

Przebieg natezenia pradu spawania zostanie zachwiany,
w przypadku, gdy srodek ruchu oscylacyjnego jest przesuniety
wzgledem lini spawania.

TAWERS dla $rednich i grubych blach

Wysokimomentobrotowy orazwysoka predkosé
obrotowasilnika powoduje osiagniecie wysokiej
predkoscipodawaniadrutu.

Auto Extension Control
Uproszczone uczenie dla nieregularnych ksztattéw
elementu i automatyczna korekcja odksztalcen
spowodowanych wptywem ciepta w czasie rzeczywistym.
Robot wykrywa zmiany wolnego wylotu elektrody
i kompensuje je automatycznie.

Ful Display|  Zoom | Set |

Monitorowanie procesu spawania

Funkcja umozliwia na réznych poziomach:

- monitorowanie natezenia pradu i napiecia (standard),
- archiwizacje danych (opcja)

- nagrywanie parametréw spawania (opcja).

[Ruch oscylacyjny]
Warunek A

Warunek B

Natezenie pradu Warunek
B
—r ] —

Warunek
A

Podawanie drutu

Funkcja Spiral Weaving

Spiral weaving umozliwia powstawanie idealnego
wygladu spoiny podczas spawania aluminium metoda
MIG poprzez petng synchronizacje zrédta i podajnika
drutu.



TAWERS - AC MIG

- Ultra cienkie spawanie blach aluminiowych (> 0,6 mm)

- Zwiekszenie odstepu - mozliwos¢ spawania materiatow z odstepem do 2 mm,

- Bardzo dobre wyniki spawania - idealny wyglad lica spoiny,

- Zakres spawanych materiatéw - od 0,6 mm do 20 mm,

- Software MIG umozliwia spawanie pulsem synchronicznym oraz ruchem
oscylacyjno spiralnym,

- Bardzo szybka komunikacja pomiedzy sterownikiem a zrédiem robota
umozliwia petng kontrole wartosci natezenia pradu przy oscylacjach
spiralnych w kazdej potéwce elipsy,

- Inne wartosci pradowe, w kazdej potdwce elipsy pozwalajg na spawanie
materiatdow o réznych grubosciach,

- Stabilne podawanie drutu poprzez uzycie systemu Push/Pull,

- Podawanie drutu jest wspomagane urzadzeniem Wire Booster,

- Predkos$¢ spawania materiatow do 3,0 m/min.

Wire Booster

TAWERS Active Wire Process (AWP)

- Redukcja odpryskéw,

- Odpryski, ktére moga sie pojawi¢ sg mniejszej objetosci i wystepujg w mniejszej ilosci,

- Redukcja odpryskéw przy spawaniu w pozycjach niedogodnych zwigzanych z brakiem dostepu,
- Idealne rozwigzania do spawania cienkich blach,

- Wysoka jako$¢ spawania w CO,. 90% mniej odpryskéw w zakresie prgdowym do 200 A,

- 80% mniej odpryskéw przy spawaniu w ostonie Ar-CO, w zakresie prgdowym do 200 A.

- Mniejsza ilo$¢ oraz objeto$¢ odpryskéw zapobiega ich przywieraniu do materiatu.

Standard TAWERS Active TAWERS

.-

GAZ:
CO,

GAZ:
mieszanka
(80/20)









KONTAKT

Jesli jestes zainteresowany zrobotyzowanym
stanowiskiem spawalniczym, skontaktuj sie z nami.

Technika Spawalnicza Sp. z 0.0. tel. +48 61 862 81 61
ul. Babimojska 11 fax +48 61 661 87 11
60-161 Poznan e-mail: info@techspaw.com.pl

Ponadto znajdziesz u nas:
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Urzadzenia spawalnicze Stoly spawalnicze Urzadzenia zgrzewajgce Uktady czyszczenia palnika
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Luty do lutowania Spawanie orbitalne Agregaty chlodzace Mikrozgrzewarki
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Urzadzenia do hartowania Zgrzewarki i balansery Systemy mocowania
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