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Seit 1957 entwickelt Panasonic Produkte fiir die Schweiitechnik und ist heutzutage im
Bereich der MIG/MAG/WIG und Laser-Schweifitechnologie und dem Roboterschwei

schweiflsysteme. Mit einem breit aufgestellten System-, bzw. Vertriebspartnerne
ist Panasonic in nahezu jedem europaischen Land vertreten. Unser Ziel ist es, di
gesamte Industrie mit ,,Alles von einem Hersteller“-Lésungen im Bereich der Rob' el
schweiflapplikationen zu unterstiitzen.

Panasonic Robot & Welding bietet schlusselfertige, automatisierte Schweiflsystem
das Lichtbogen- und Laserschweifien an - mit Schwei3robotern, Schweifistromque
SchweiBBbrennern u. v. m., ohne Schnittstellenprobleme fiir verschiedenste Schweif3
gaben in der industriellen Fertigung. Ob allgemeine Industrie oder Automobilindustr
Wir bieten, auf das zu fertigende Produkt bezogen, immer die optimale Losung zusam-
men mit den Anwendern an. -

\) Partner - Vertrieb & Service _J Partner - Systemhaus



THE ARC WELDING ROBOT SYSTEM

Fusion von Roboter, Robotersteuerung, Stro
und Servo-Drahtvorschub zu einer Einheit.

Schneller, besser und weltweit einmalig. Alles von e
Hersteller. Die Idee hinter TAWERS basiert auf der in TAV
enthaltenen ,Fusionstechnologie”, wobei die Roboter:
erung mit der Schweifistromquellensteuerung verschmo
ist. Alle Steuerungsumfange wie Datenverarbeitung
Programmierabfolge fiir die Schweifistromquelle, die D
zufiihrung und der Roboter sind vereint auf einer 6
CPU Plantine. Diese Technologie ermaglicht eine u
250-mal schnellere Kommunikation als bisher und besei
nahezu jede Verzogerung des Informationsflusses zwis
den einzelnen Komponenten. -

Das Resultat ist einzigartig und ermoglicht viele .'...--_
Funktionen zur Qualitats- und Produktivitatssteigerung du
TAWERS, wie z.B. SP-MAG, Lift-Start und Lift-Ende, auton
tische Drahtabstandskontrolle, Schwelﬁdatenuberwa
Kollisionserkennung usw.

UBLICHE KOMMUNIKATION MIT SCHNITTST LE

‘/ \./'

INTEGRIERTES ROBOTERSCHWEIBSYSTEM
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KEINE SCHNITTSTELLEN-
PROBLEME

64BIT CPU | I:
INDUSTRIE 4.0

ETHERNET ";| TAW
HOCHSTMAB AN

FLEXIBILITAT DER Fusionvon Rohoter,
SCHWEIBVERFAHREN oot

Servo-Drahtvorschub
zu einem System.

Schneller, besser und

SENKUNG DER vAvSltweit ei.nmalig.
PRODUKTIONSKOSTEN i

HOHE PROZESS-
GESCHWINDIGKEIT =S} |
OPTIMALE ZUGANGLICHKEIT I A

AUFGRUND DES SCHLANKE!
AUFBAUS




BENUTZERFREUNDLICHE
HANDHABUNG

SCHWEIGBDATEN-
UBERWACHUNG
UND -ERFASSUNG

EINFACHE ERSTELLUNG
DER SCHWEIB-
PARAMETER DURCH
SCHWEIBNAVIGATION

TAWERS 100 KHZ INVERTER-TECHNOLOGIE

SPRITZERARMES
SCHWEIBGEN

SCHWEIBEN MIT
GERINGER WARME-
ZUFUHR

SCHWEIBEN VON DUNN- UND DICK-
BLECH MIT EINER STROMQUELLE

VERMEIDUNG VON NACHARBEIT
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LIFT-START/LIFT-ENDE

Bei Start und Ende des Schweilvorgangs
hebt der Roboter den Schweiflbrenner
schnell an. Durch die Koordination der
Roboterbewegung mit den vorgegebenen
SchweilBparametern und der Drahtforder-
Steuerung werden Qualitat und Taktzeit
verbessert.

WIEDERHOLFUNKTION FUR
LICHTBOGENZUNDUNG

Wenn ein Fehler bei der Ziindung des
Lichtbogens festgestellt wird, startet der
Roboter automatisch einen erneuten
Ziindversuch.

INKREMENTBEWEGUNG

Diese Funktion ermaglicht es dem Roboter,
sich durch jeden Klick auf dem Jog-Dial
in einer eingestellten Distanz zu bewegen.
Diese Funktion ist niitzlich, wenn in engem
und eingeschranktem Raum gearbeitet
wird oder bei der Feineinstellung der
Roboterposition.

BRENNERWINKELANZEIGE
(BEDIENFELD)

Die Brennerwinkeldarstellung auf dem
Roboterbedienfeld reduziert die Bauteil-
programmierzeit und verbessert die
Optik der Schwei3naht.

Lift-Start

Anheben

Spritzreduzierung beim Lichtbogenziinden

Kontakt

Lift-Ende | ’

Taktzeitreduzierung

Anheben

Taktzeitreduzierung beim SchweiBprozessende

Fehler beim Ziinden ” Zindwiederholung ”

e
Movement per of Jog dial increment
Low Middle High
Cartesian .20 0.50 1.00 -
(0.01-9_9%mm)
Rotational .10 0.20 0.40  dog
(0.01-1.00deg)
Default | oK |[ Cancel

@i nEEDEE




Standard Schweif3start

|||| I”I I”I IHI

Schweifistartpunkt Drahtforder-Start Schweifistart

Fliegender Start

I”| IHI IHI

Drahtforder-Start ~ SchweiBstartpunkt/

Schweifistart

Vorwarts-
bewegung zum
” nadchsten Punkt

Vorwarts-
bewegung zum
nachsten Punkt ”

Ende der
Schweifinaht

Nachste Schwei3naht

Drahtriickzug

T1 Falzs & Jovalid O Valid
Jaint T-Jaint -
Thicknazs] (T1) .8 ™3
X Thickness2(T2) (]
L] | e =
ot Lex lengihis) 3.8 o
—Lv—lTE Throat(a) .69 L]

B Wald sposd fi0 n/uin
Rocomsend condit ion _ Standard_|
Current 147 A Voltage 16.7 V Beld speed 0,60 a/min

Torch anglo(dog) 45 deg
Miset Li= 0,0 e LZ= 0.0 sm
® | Cecel |

FLIEGENDER START

Fiihrt den Schweif3start/-endebefehl eine
kurze Zeit vor dem Anfang/Ende durch.

AUTOMATISCHE DRAHTEINZUGS-
FUNKTION

Wenn der Roboter zum nachsten Schweil3-
startpunkt fahrt, wird der Schweifldraht
automatisch eingezogen, wodurch sich die
Lichtbogenziindung verbessert.

SCHWEIBNAVIGATION ERMOGLICHT
PARAMETERFESTLEGUNG

Eine grofBe Parameterdatenbank aufgrund
unserer Erfahrung ist fir lhre Auswahl
hinterlegt.

Die Schweifinavigation fiihrt Sie schnell
und sicher zu einer perfekten Schweifinaht.

EINFACHES FINDEN VON
SCHWEIBPARAMETERN

Eingabe von Blechdicke T1 und T2 sowie
Nahtart.

Fertig! Sofort erhalten Sie die empfohlenen
Parameter.

TAWERS - The Arc Welding Robot System



Anwendung: Stahl/Austenitischer Edelstahl | 1-2mm Blechdicke

Lichtbogen: Bis 200 A

Vorteile: Drastische Reduktion der Schweiispritzer, hochste Nahtqualitat bei

geringer Warmezufuhr

Spritzerreduzierung (MAG)

100

70
50

25

150A 200A 250A

SP-MAG Il Schweifikennlinie

Kurzschlusszyklus (konventionelles Mischgas Schweifien)

Kurzschlusszyklus (SP-MAG I1)

Strom

Initial Kurzschluss  Nach Lichtbogen
Kurzschluss  Freigabe Ziindung

Konventioneller Mischgas Schweif3prozess

Konventioneller Mischgas Schweif3prozess

Sicherungs- Mikro-

2 effekt 3 Kurzschluss

Einschniirung

=

350GB2
| SP-MAG I

Spritzerreduzierung bei 150 A
(verglichen mit der YD-35062
Stromquelle)

. Ein stabiler Kurzschlussverlauf wird durch die Super-

Imposition der Wellenform erreicht.

. Die Einschniirungskontrolle erkennt Einschniirungen

des Tropfens und startet umgehend die Stromredu-
zierung, um den Sicherungseffekt zu vermeiden.

. Die HS (Hyper Stabilization) Kontrolle verhindert Mi-

krokurzschliisse durch Reduzierung der Schweif3bad-
schwingung, was eine geringe Spritzerbildung ergibt.

. Die perfekte Uberlagerung der Prozessparameter

(SP - Super Imposition) ermaglicht Strom direkt
nach dem Kurzschluss eine deutlich hohere Ab-
schmelzleistung. Dieses Regelverhalten beeinflusst
die Tropfengrofie und -form am Drahtende durch die
.Secondary Switch” Funktion. Dies reduziert deutlich
magliche Schweifispritzer.

SP-MAG Il

1H 2H|‘ 3A||



Anwendung: Stahl | > 3mm Blechdicke

Lichtbogen: Bis 350A

Vorteile: Besserer Einbrand/bessere Qualitit bei hohen Schweiligeschwindigkeiten,
geringe Kerbwirkung

HD-Puls ermoglicht Hochgeschwindigkeits-Puls-Schweiflen
Normal Puls HD-Puls

Einkerbung ——M8M8M8M8M8 >

l

Spalt:

Einkerbung —— >

l

Spalt:

Typ des Tropfentransfers

Tropfen

Normal Puls

HD-Puls

TAWERS - The Arc Welding Robot System



DER KALTE SCHWEIBPROZESS FUR BESTE QUALITAT
ACTIVE WIRE PROZESS (AWP)

Anwendung: (Edel-)Stahl | < 2mm Blechdicke
Kurzlichtbogen: Bis 200 A
Vorteile: - Reduzierung von SchweiB3spritzern im Allgemeinen
und bei ungiinstiger Brenneinstellung !
- Verminderung des Festklebens der Schweifispritzer an den Bauteilen
durch ein geringeres Volumen und eine feinere Kornung der Spritzer

NUTZEN

C0,-Gas-Schweiflen Mischgas (MAG)-Schweifien Lichtbogenstart

100 100 100

70 70 70

50 50 50

25 25 25

JIH_ IR . llm IR . |im 3
140A 200A 260A 140A 200A CO, MAG

90 % Reduzierung bei 200 A
TAWERS I 1 Active TAWERS

80 % Reduzierung bei 200A CO2: 90%

MAG: 80 % Reduzierung

e Sehr gute Schweif3nahtqualitat beim Dinnblech-Schweif3en

e Nahezu spritzerfreies Schweiflen auch in Zwangslagen durch pulsierenden Draht

e Reduzierung der Schweif3spritzer um ca. 80 % beim Lichtbogenstart mit Mischgas
bei 200A

e Hohe Qualitat beim CO,-Schweiflen, 90 % geringere Schweif3spritzerentwicklung
beim Lichtbogenstart bei 200 A

SO FUNKTIONIERT ES

Active Wire Drahtforderprozess

Spritzeranteil je nach Brennerwinkel (CO,) I |u|. I v l. I N l. I . l.
[* T T

70

Kontinuerliche Riick- und Vorwarts-Drahtforderung
o Spritzerreduzierung durch einen stabilen Kurzlichtbogenzyklus

Normaler Prozess

(g - = = H 'y | /{/( |J‘I><\\‘\

stechender stechender zentral schleppender schleppender (3 |
Winkel Winkel Winkel Winkel
45° 30° 30°

45°

TAWERS | |Active TAWERS

——

Konstante Drahtforderungs-
geschwindigkeit
Limitierte Spritzerentwicklung

Reduzierung von Schweif3spritzern
auch bei unglinstiger Brenner-
stellung wie schleppender oder
stechender Position aufgrund von
schlechter Nahtzuganglichkeit.



DER OPTIMIERTE UND INNOVATIVE KURZLICHTBOGEN

HOT ACTIVE PROZESS (HOT-AWP) - OPTION

Anwendung: (Edel-)Stahl | < 3mm Blechdicke

Kurzlichtbogen: Erweiterung des Kurzlichtbogenbereichs bis ca. 250 A

Vorteile: - Tiefer Einbrand gewahrleistet
- Hervorragende Spaltiiberbriickung
- Starke Reduktion von SchweiBlspritzern sowie Schmauch an den Bauteilen
- Sehr gute Schweilbadkontrolle

NUTZEN

Mehr Drahtauftrag und mehr Warmeeinbringung verbessern die Nahtform
AWP Hot-AWP

175% grof3erer
Einbrand

Edelstahl (Strom: 230 A)

SO FUNKTIONIERT ES

Stromstarke (A) Stromstarke (A)
300 300A 300
260A 250A
Hot Active
200 Active » Blechstirke 200 200A » Hot Active
. b 610 - as
egme T pesm Active T S
Blechstarke
bis 1,6 mm
80 80
Empfohlener Strombereich beim CO,-Schweifien Empfohlener Strombereich beim MAG-Schweifien
I . I . I . I . Der neue AWP-Prozess Hot Active
[ v v v ermoglicht eine niedrigere Warme-
u || " u einbringung und einen hoheren
— s Strombereich im Kurzlichtbogen.

TAWERS - The Arc Welding Robot System 11




ACTIVE ALUMINIUM PROZESS

Anwendung: (Edel-)Stahl | < 2mm Blechdicke
Lichtbogen: 200 A
Vorteile: - Sehr gutes Nahtaussehen
- Gezielte Tropfenablosung durch kontrollierte Drahtzufiihrung
- Starke Reduktion von SchweiBlspritzern sowie Schmauch auf
dem Aluminiumwerkstoff
- Praziser Aluminiumdraht gewdhrleistet von Servo-Pull-Drahtvorschub
im SchweiBbrenner

NUTZEN

Vergleich zwischen Schweif3nahten der gleichen Breite

Schmauch_%

i o 1 Sprltzer- sowie
Schmauch-

reduktion

Konventionelles TAWERS (DC Puls) Active TAWERS Aluminium

SO FUNKTIONIERT ES

u II " u Verhinderung von Schweif3spritzern
— PR durch aktive Drahtriickfiihrung

I|I;

“RECOGNIZING, oy

RESINDUSTRIALISTS

we will devote ourselves to the progress and development of society and
the wellbeing of people through our business activities, thereby enhancing
the quality of life throughout the world. ' s

I'II
i

: - Matsushita Konosuke
— Grunder von Panasonic




ACTIVE WIRE LOT PROZESS - OPTION

Anwendung: (Edel-)Stahl | < 2mm Blechdicke
Lichtbogen: 200 A
Vorteile: Sehr gute Spaltiiberbriickung

NUTZEN

Kombination von Loten und dem Active Wire Prozess. GroBartig fiir Dinnblech-Schweiflen

B ‘
= Weniger Spritzer,
Kein Durchbrand

Standard MIG-Loten Active-Loten

SO FUNKTIONIERT ES

Schweificharakteristik Active Wire Forderprozess
Drahtmaterial Slllk"0n (Si) Alumlﬂlum (AL) I . I . I . I .
Loten Loten
(] (] (3 | (3 |
Schutzgas Ar 100 % Ar 100 % u II |! u
A PN
Draht (mm) ?1,0 01,0 Kontinuierliche Vor-/Riickbewegung des Drahtes
durch einen sehr stabilen Kurzlichtbogen

ZI-TECH SOFTWARE ACTIVE WIRE PROZESS - OPTION

e Mit dem Zi-Active Wire Prozess ist eine weitere Reduzierung der Spritzer bis
zu 81% im Vergleich zum Standard CO,-Schweif3en moglich und das bei Einsatz von
CO,-Schutzgas.

NUTZEN

Beschichtungsgewicht: 190 g/m? 5 0/0 blS Zu

Konventionelles TAWERS Zi-Active

TAWERS CO0, (Active CO;) 0
Naht- il & |
aussehen |- 2 ] i = —
P zeranfatyngen g ST KO ST

RO -- Spritzerreduktion verglichen mit

dem konventionellen CO,-Prozess

e

TAWERS - The Arc Welding Robot System (K]




Anwendung: (Edel-)Stahl, Aluminium, verzinktes Blech | bis ca. 3,2 mm Blechdicke
Lichtbogen: Bis 350 A, 100 % Einschaltdauer bei 310A (bei einem 1,2 mm Stahldraht,

CO0,-Gas und der Luftkiihleinheit)

Vorteile: Erreichung von High Speed Schweiflen mit geringsten Spritzern

e Hohe Leistung mit dem sehr genauen Servomotor
e Verbesserte Drahtforderung in normaler wie reservierender Drahtzufihrung zur

Erhohung der Kurzschlisse

e Direktantrieb: Verbindung des Motorantriebs mit den Drahtforderrollen, um die

beste Drahtforderung zu garantieren

e Der luftgekiihlte Brennermechanismus ist fiir eine hohe Leistung ausgelegt

e Der Brenner ist fur viele Panasonic Roboter verfiigbar:
TM-1100/1400/1600/1800WG3, TL-1800WG3

e Wahlen Sie Ihr bevorzugtes Schlauchpaket aus: separat/innen-/aufien-liegend

Der neue Super Active Brenner mit
Luftkihlmechanismus erhoht die
Einschaltdauer und ermoglicht hohere
SchweiBbereiche.

C0O,-Schweiflen MAG-Schweiflen

0, 0,
100% 310A, 100% 100% 245A, 100 %
mit 80 % mit
Kiihleinheit Kiihleinheit
50% 50 % 50 %
—_— 5 30% —_— 5 30%
ohne ohne
Kiihleinheit Kiihleinheit
0% 0%

100A 200A 300A 100A 200A 300A

Die Anzahl der moglichen Kurzschliisse ist nahezu doppelt so hoch wie beim
Standard Active System - Super Active ermoglicht eine perfekte Schweif3naht

in hochster Schweif3geschwindigkeit.

High-Speed
Schweiflen
s

C SchweiBbadvibration: hoch

Active TAWERS

Wenige
Kurzschliisse

Raue Oberflache

A TropfgroBe: grof B Lichtbogenlange: lang

Super Active TAWERS
Mehr High-Speed
Kurzschliisse Schweiflen
=1
{

Flache Oberflache

A TropfgroBe: klein B Lichtbogenlange: kurz C Schweiflbadvibration: gering



Optimiert fur das Schweiflen von hochfestem Stahl, der immer dunner wird

Toleranzbereich der Schweiflbedingungen  Active TAWERS

Warmeeinbringung Ergebnis

Strom

Zeit
Spalt

Super Active TAWERS mit HBC (neu)

Neues Warmeeinbringung Ergebnis

Super
Konventionelles Super  mit £ g |
Active Active HBC o
’ R
Schweilgeschwindigkeit Zeit

Verbesserung des Schmelzbades durch
breiten Lichtbogen und reversierenden
Draht unter Entladen der Zinkschicht
periodisch und proaktiv

Schweifidraht

-
/t. Dies reduziert einen sehr grofien Anteil

SchweiBbad der Spritzer und Poren

Schweiflen von Super Zi-Active mit exzellenten Ergebnissen

Vorteile: - Weniger Spritzer - reduzierte Spritzerbildung
durch verbesserte Drahtforderungsgenauigkeit
« Exzellentes Nahtaussehen mit wenig Schmauch
- Glatte und schone Nahtoberflache
- Erweiterter Bereich der moglichen Blechdicken
durch Erweiterung des verfiigbaren Strombereiches

Empfohlen? 150 A 120A 180A 180A
1,2mm Ar -

Verfiigbar? 180A 150A 220A 220A

Empfohlen® 210A 200A 220A 220A
1,6 mm Ar -

Verfiighar? 230A 230A 280A 280A

NEmpfohlener Strombereich um einen stabilen Prozess zu gewéahrleisten
2Verfiligbarer Strombereich: Maximal nutzbarer Strombereich, auch wenn ein héherer Wert eingesetzt wird

TAWERS - The Arc Welding Robot System



ZI-TECH SOFTWARE PROZESS - OPTION

Ermoglicht das spritzerarme Verschweif3en von verzinkten Bauteilen. Dabei stehen zwei
Prozesse von Zi-Tech zur Verfligung: Zi-Tech HD-Pulse und Zi-Tech Active Wire Prozess.

e Mit dem Zi-Tech HD-Pulse kann verzinkter Stahl spritzerarm mit Mischgas
geschweif3t werden und im Vergleich zum Standard CO,-Schweiflen ist eine
Spritzerreduzierung bis 63 % maglich

e Nutzt Standard-Schweif3idraht 1,2mm

e Nutzt Mischgas 90% Argon und 10% CO, (HD-Puls Schweilprozess)

e Optimal fiir eine Zinkbeschichtung von 45 - 60 g/m?2

NUTZEN

Gewicht Zinkschicht: 45 g/m? 00/0 bIS ZU

80% Argon, 20% CO? 90% ’[*Zr?_‘;,"dllgfh Co, o
= — |
Naht- e i %
aussehen . e e —
ki) WL Mischgas 80% AR und 20% CO,

MTS-CO;

NUTZEN

Rontgen-
bild

Spritzerentstehung (MAG)

100 o
= Spritzerreduktion bei 150 A verglichen

mit der 350GB2 Stromquelle

25

350GB2
0 . - P SP-MAG I

Vergleich Einbrand

CO,-Schweif3en liefert einen
gleichmafigen, wie ein Pfannen-
boden geformten Einbrand




HF-WIG PROZESS - OPTION

Anwendung: (Edel-)Stahl | < 2mm Blechdicke
Lichtbogen: Ausreichend
Vorteile: 3-fach hohere Schweigeschwindigkeit als herkommliches WIG-Schweifien

WARUM TAWERS WIG-SCHWEIBEN?

TAWERS WIG ist nur eines der Mitglieder unserer TAWERS-Losungen. Das WIG-Schweiflen
ist mit derselben Roboter- und Schweif3stromquelle durch das einfache Wechseln von
WIG-SchweiBkomponenten maglich. Genauso wie die TAWERS-MIG/MAG-L6sungen, bietet
auch TAWERS WIG einzigartige Eigenschaften, welche den Schweiflvorgang verbessern.

: fl*ﬁ Herkémmlicher
. Filldrahtbrenner
E .. <

Drahtvorschub in
. Schmelzbad
T .-v-" & (keine Drahtvorheizung)

Drahtvorheizung

durch Shunt-Strom 9

TAWERS WIG i ﬁ

KOMPAKTDUSE

Der TAWERS WIG-Schweif3brenner ist extrem kompakt und nach wie vor mit einem Fiill-
draht ausgestattet. Das platzsparende Design ermaoglicht die Verwendung von Filldraht
in noch engeren Platzverhaltnissen und bietet somit eine grofere Gestaltungsfreiheit
fur Einspannvorrichtungen.

HOCHGESCHWINDIGKEITS-WIG-SCHWEIBEN

Was das Roboterlichtbogenschweilen anbetrifft, so ist der MIG/MAG-Prozess verbreiteter
als das WIG-Schweiflen, insbesondere aufgrund der hoheren Produktivitat. Im Allgemeinen
ist das WIG-Schweiflen ein langsamer Vorgang. Der kompakte TAWERS WIG-Schweif3-
brenner erhoht jedoch neben der Zuganglichkeit gleichzeitig die Schwei3geschwindigkeit.
Dies ist dank einer ausgekliigelten technischen Losung maglich!

Normalerweise wird wahrend des WIG-Schweif3ens der Filldraht unabhangig vom Lichtbogen
direkt in das heile Schmelzbad eingetaucht. Der Fiilldraht flir den TAWERS WIG-Schweif3-
brenner wird in einem steileren Winkel und damit in einem deutlich reduzierten Abstand zum
Lichtbogen zum Schmelzbad vorgeschoben. Bei diesem Vorgang wird durch den Lichtbogen
ein Shunt-Strom im Filldraht induziert, welcher diesen schon vor dem Eintauchen in das
Schmelzbad erhitzt. Dies verkurzt die Dauer des Schmelzvorgangs und fiihrt somit zu schnel-
lerer Ablagerung, was eine erhohte Drahtvorschubrate und somit Schweiflgeschwindigkeit
ermoglicht. Damit ist unsere TAWERS WIG-L6sung in regularen WIG-Prozessen tiberlegen.

TAWERS WIG Herkommlich
80cm/min 80cm/min

TAWERS - The Arc Welding Robot System 17




SCHWEIBDATENMANAGEMENT

Die Schweifidatenmanagement Software
beinhaltet 3 Hauptfunktionen:

SchweiBidateniiberwachung (erweitert):

Uberwachung der Einhaltung von Grenz-
werten und Ausgabe von Signalen bei
einer Grenzwertiberschreitung. Im Gegen-
satz zum Standardumfang konnen bis zu
50 verschiedene ,Schwei3parameter” ein-
gestellt werden mit zwei verschiedenen
Signalausgaben (Fehler/Alarm).

Schweildatenaufzeichnung:

Aufnahme der Schweillparameter in Milli-
oder Mikrosekunden einer Schweif3naht.
Die aufgezeichneten Daten konnen expor-
tiert und mittels geeigneter Software (z.B.
EXCEL) Uberpriift werden. Dann sind die
Verldufe von Strom/Spannung sichtbar.

Schweildatenspeicherung (Log. Funktion):

Aufzeichnung der vorgegebenen und tat-
sachlichen Schwei3parameter als Durch-
schnittswerte fur jeden Schweilabschnitt
(Schweifinaht) synchron zum Schweif-
programm.

TAWERS SPIRAL-PENDEL-FUNKTION

Das Schweiflen in Spiralbewegungen im
Zusammenspiel mit synchronisierten
SchweiBBparametern und der Drahtforder-
geschwindigkeit erzeugt ein ideales
Schweiflergebnis beim Aluminium MIG-
Schweiflen. Mit inbegriffen in dieser
Option sind die TAWERS Aluminium
MIG Funktion und die TAWERS Synchron-
Pendel-Niedrig-Puls-Funktion. Diese
Spiral-Pendel-Funktion verbindet ver-
schiedene Blechstarken optimal, zum
Beispiel 2mm-Blech mit 6 mm-Blech.

e e e

Loser rengs  Uppor rango

Beld current ®Valid O Invalid -0 [T &
Bald voltamm #Yalid O lovalid SR LN ¥
Warbar of Shorts ®Valid Cloalid |30 T [on St
Inatant are |eck O Valid & [nvalid [ 00 =

(Accumulatod por | second)

Motor current OValid ®lwalid OO [FEE i
Averaging Lims{l=10] IU_ Gl

Deviation [.'-"W‘ j L] [T ot
Belay after curreat rt_r =

onitor output rrﬂ_:ﬂlf[ilﬂl_ Eromsa

Datput resot ® Torch 0N O Rosol ingat [ Tlers |

LIk W#eal. BEIL]FF.REND LFEN AR mal.  BPERD.ER.DIVI
Wwnal lum bay + dog aksnge

Fidal
I | M
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Die Originalposition wird
vom Roboter gespeichert
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Der Roboter erfasst
die neue Position und
verschiebt die Punkte

Neues
Bauteil

Schweiflbahn

UngleichmaBig

AUTOMATISCHE ABSTANDSKONTROLLE
AUTO-EXTENSION

Vereinfachte Programmierung fiir uneben
geformte Werkstiicke und adaptive Steu-
erung des Warmeverformungsausgleichs.
Der Roboter erkennt Veranderungen beim
Abstand des Drahtes mit dem Werkstiick
und kompensiert diese automatisch.

KOOPERATIVE MULTI-ROBOTERSTEUERUNG
MASTER-/SLAVE-FUNKTION

Ermoglicht die Kommunikation zwischen
mehreren Robotern.

Harmonische Bewegungen:

Panasonic bietet Softwarelosungen, die es
ermoglichen harmonische Bewegungen
zwischen externer Achse und Roboter
oder mehreren Robotern zu realisieren.
Die Software stellt sicher, dass die rela-
tiven Geschwindigkeiten und die relative
Geschwindigkeit des Bahnverlaufs unter-
einander synchronisiert werden.

BERUHRUNGSSENSOR-SYSTEM

Der Beriihrungssensor kann Abweichun-
gen zwischen programmiertem und tat-
sachlichem Schweiflstartpunkt erkennen
und diese automatisch korrigieren.

LICHTBOGENSENSOR-SYSTEM

Der Lichtbogensensor kann beim Pendel-
schweiflen die Veranderungen des Schweif3-
stroms, die wahrend Schweiflvorgangs auf-
treten, erkennen und diese automatisch
korrigieren.

TAWERS - The Arc Welding Robot System
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