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ALL IN ONE — Wir tber uns

YASKAWA ist mit weltweit Gber 350.000 installierten Einheiten einer der gréBten Hersteller
fUr Industrieroboter. Unser umfangreiches Sortiment beinhaltet praktisch alle Moglichkeiten
zum roboterbasierten Lichtbogen-, Punkt- und LaserschweiB3en, die passende
Antriebs- und Steuerungstechnik sowie schliisselfertige automatisierte Schwei3systeme —
von der Standardzelle bis zum kundenspezifischen, komplexen System.

Unsere Anlagen stehen fur

Effizienz

e Maximale Verfahrensgeschwindigkeit
e Schnelle Produktumstellung
e Vorrichtungsloses SchweiBen mit kooperierenden Robotern

Prozesssicherheit

e Geringe Storanfalligkeit
e Konstante Bearbeitungsergebnisse
e Geringer Schweilverzug

Synchronitat

e Vollsynchronitat durch gemeinsame Ansteuerung von Roboter und Positionierer
* Multi-Robot-Technologie

e Optimale SchweiBabfolge

e Taktzeitoptimierung

Kosteneinsparung
Platzbedarfsminimierung
Kundenzufriedenheit
Alles aus einer Hand
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Auszug Kundenreferenzliste Schweil3en

ABG

ALPINE Engineered
Products, Inc.
Amazone
Andritz
Arburg

Atlas Copco
Benteler
Beyeler

BMW

Bosch
BOYSEN
CLAAS
Daimler

Diem

Doka

Eberspéacher
Emerson MMI
Faiveley
Faurecia
Felder

GE Jenbacher
HDG

HITACHI
Honda

Hoval
Isringhausen

e John Deere

e Johnson Controls
¢ Jungheinrich

e Kahlbacher

e Kasteel Metaal

Kermi
Kesseb6hmer
Komatsu
Krones

KTM

Kubota
Leifheit

LUK

MAGNA
Mercedes-Benz
NedCar
Palfinger
Pema Welding
PERI

Posch
Péttinger

PSA

PWO

Radkersburger

Renault

RiKa

Rosenbauer

Scheppach

e Siemens

e TENNECO

e Thyssen
Automation

e Toyota

e TRUMPF

e VW

e Westfalia

e Winterhalter

e ZF Sachs
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Service und Dienstleistungen.
Von der Idee bis zur schlusselfertigen Anlage.

Mit Gber 30 Jahren Erfahrung in Anlagen-Entwicklung und Anlagen-Bau, sowie einem breiten
Knowhow in Roboter-Technik, bietet YASKAWA ein Rundum-Paket ganz nach Ihren Winschen.
Auch die Beratung kommt dabei nicht zu kurz: selbst wenn Sie nur vage Vorstellungen davon
haben, wie |hr Werkstlck zu schweiBen ist, erstellt YASKAWA fur Sie ein Konzept, integriert
die nodtigen Komponenten und prasentiert lhnen eine Lésung, die Sie begeistern wird.

Consulting

e Prozessbegleitende Engineering-Dienstleistungen

Testing

e 3D-Simulation

e Prototyping und Vorserienfertigung an Versuchsanlagen
e Durchfuhrung von SchweiBversuchen

e SchweiBprufung mittels Makroschliff

Training

e Bedienerschulung vor Ort oder in unseren Academies
e SchweiBtechnische Schulung

o

Service

e Wartung und Instandhaltung
e Generaliberholungen




TCS. Total Customer Support.

Installation &
Inbetrieb-
nahme

Customer

. ()]
Online §
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Positionierer

Fahrbahnen

Portale

Hydraulische SchlieBvorrichtungen
Vorrichtungsbau

Grundantriebe / Positionierer Positionierer
Drehtische Headstock Typ Drehkipptische
Positionierer Positionierer Mehrstationen-
L-Typ C-Typ Drehtische

o

Fahrbahnen Portale SchlieBeinheiten




10 SchweiBanlagen und Systeme

Positionierer

cadstock Module

Headstock HM

mit dem MotoMount-
Befestigungssystem

Artikel-Nr. 140335-101

Vorder- und Rickseite Artikel-Nr. 140365-101

Artikel-Nr. MotoMount 140335-101 140365-101
s Last 500 kg 1000 kg
Ll LGl Ausgleich 191 mm 219 mm
Motorleistung 1,3 kKW 3,0 kW
Ubersetzung Reduzierstiick 165:1 170:1
P . nominal 9,0 rpm 8,8 rpm
e maximal 23 rpm 23 rpm
Nennmoment 1177 Nm 2689 Nm
Drehmoment Durchschnitt 941 Nm 2151 Nm
Spitzenmoment 2354 Nm 5378 Nm
- max. Durchmesser 1600 mm 1600 mm
e W max. Trégheit 250 kg/m? 635 kg/m?
NennschweiBstrom 100 % 350 A 350 A
Standard 60 % 460 A 460 A
. 100 % 860 A 860 A
ge;‘i';ffhwemtmm 60 % 1120 A 1120 A
P 35 % 1380 A 1380 A



Tallstock TM-1000
fur YEU-Optionen

Mit dem MotoMount-Befestigungssystem
sind folgende Optionen in Europa verflgbar.

Maximale Traglast 1000 kg

Artikel-Nr. 140320-103
Vorder- und Rulckseite

Tailstock TM-1000

Mit MotoMount Befestigungssystem.
Optionen und Signale.

Maximale Traglast 1000 kg

Artikel-Nr. 140320-101
Vorder- und Ruickseite

Artikel-Nr. 141450-100
2x 3,8” direkte Luft

Artikel-Nr. 141450-101
2x 3,8” Ventil gesteuerte Luft

SchweiBanlagen und Systeme

Artikel-Nr. 141475-100
2x 3,8” Luft + 12 Kanale E/A + PE

Artikel-Nr. 141475-101
2x 3,8” Luft + 24 Kanale E/A + PE

Artikel-Nr. 141475-102
2x 3,8” Luft + 4 Kanale + Fieldbus + PE

Artikel-Nr. 141475-103
2x 3,8” Luft + 4 Kanale + Profinet + PE
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1R-1000

1-Stationen-Kompaktpositionierer

Der TR-1000 ist ein 1-Stationen-Positionierer mit
einer Kipp- und einer Drehachse. Trotz seiner
kompakten Bauweise gehdrt er zu den leistungs-
fahigsten Positionierern im YASKAWA-Portfolio der
SchweiBapplikationen.

Das kompakte Design ermdglicht die Realisierung
platzsparender und flexibler Anlagenkonzepte. Durch
die niedrige Bauweise kann die Einlegehthe mit
entsprechenden Sockeln den ergonomischen Er-
fordernissen angepasst werden.

Der Positionierer kann Vorrichtungen und Werk-
sticke bis zu einem Gewicht von 1000 kg und
einem Durchmesser von 1200 mm handhaben. Der
Schwerpunkt der Vorrichtung kann dabei bis zu
400 mm Uber der Planscheibe liegen.

Dies erlaubt groBe Gestaltungsspielraume bei der
Konstruktion der Vorrichtung. Der Hohlwellenan-
trieb der Planscheibe erlaubt das Durchflhren von
verschiedenen Medien zur Vorrichtung. Die Medien-
durchfuhrungen kénnen auch endlosdrehend aus-
geflhrt werden.

Flr SchweiBanwendungen sind zwei SchweiB-
masselbertrager (je max. 360A) verflgbar.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Kompakt, flexibel und wirtschaftlich

e Hohe Traglast: max. 1000 kg

e GroBer Arbeitsbereich: 1200 mm

e Hohlwellenantrieb flir Mediendurchflhrung

Technische Daten

Nutzlast [kg]

Durchmesser Nutzlast [mm]

Max. Geschwindigkeit Kippachse [U/min]

Max. Geschwindigkeit Drehachse [U/min]

Kippwinkel [°]

Max. Abstand Massenmittelpunkt zu Planscheibe bei 1000 kg [mm]
Max. Abstand Massenmittelpunkt zu zu Drehachse Planscheibe bei 1000 gk [mm]
Nenn-Tragheitsmoment Kippachse [kg - m?]
Nenn-Tragheitsmoment Rotationsachse [kg - m?]
Nenn-Haltedrehmoment Kippachse [Nm]

Durchmesser Hohlwelle Rotationsachse [mm]

Nenn-Schweistrom [Amp. bei 100% Last]

1000

1200~

+ 90"

400

200

517

645

7800

85

2 x 360

* Fur Vorrichtungen groéBer als @ 900 mm ist ein zuséatzlicher Sockel oder eine Erh6hung notwendig, um die Kollission von Vorrichtung und Boden zu vermeiden.



Max. Distanz Rotationsachse zu
Planscheibe bei 1000 kg [mm].

200

Wenn die Last geringer ist,
kann die Distanz gréBer sein,
siehe Diagramm Drehachse

700

1651

Max. Distanz
Schwerpunkt bei
1000 kg, fur
niedrigere Lasten
siehe Diagramme
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Max. Distanz zu Planscheibe

bei 1000 kg [mm].

Wenn die Last geringer ist,

kann die Distanz gréBer sein,

siehe Diagramm Kippachse 400 Planscheibe @ 600

570

max. Durchmesser 1200

1000
900
800
700
600
500

Gewicht [kg]

400
300
200
100

Schwerpunkt der Last zur Kippachse

TR-1000

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000

Abstand des Massenschwerpunktes zur Planscheibe [mm]

1000
900
800
700
600
500

Gewicht [kg]

400
300
200
100

0

Schwerpunkt der Last zur Drehachse

TR-1060

26 75 1256 175 2256 275 325 375 425 475

Abstand des Massenschwerpunktes zur Drehachse [mm]

525
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VWH-1000

1-Stationen-Positionierer
mit horizontaler Drehachse

Der WH-1000 ist ein 1-Stationen-Positionierer mit
einer horizontalen Drehachse, die Uber einen Hohl-
wellenantrieb gesteuert wird.

Er ist ein freistehender Positionierer, der mit oder
ohne Gegenlager (G-Serie) verwendet werden kann
und flr die Integration z.B. in kompakte Schweif3-
stationen geeignet ist.

Optional kann ein Schleifring fur die Mediendurch-
fihrung verwendet werden.

VORTEILE IM UBERBLICK

Hohe Nutzlast

Kompakte Bauweise

Kombinierbar mit Gegenlager

Hohe Zuverlassigkeit durch Verwendung
hochwertiger YASKAWA-Komponenten



SchweiBanlagen und Systeme

Zulassige Belastung Uberhang fiir Positionierer mit Hohlwellenantrieb WH-1000
(ohne Reitstock)

3000
3
2 2000
g
E N
E \
é 1000 \\

0

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000
Schwerpunktabstand COG zu Planscheibe [mm]
Zulassige Belastung Exzentrizitat fur Positionierer mit Hohlwellenantrieb WH-1000
(Positionier-Modus)
3000
)
X 2000
@
s
N
5 N
c
£
$ 1000
4
e —
0
0 100 200 300 400 500

Schwerpunktabstand COG zur Rotationsachse [mm]

Technische Daten Optional erhaltlich

Nennnutzlast [kg] 1000 Elektrische Durchfiihrungen (16-polig, ASI-Bus, Profi-Bus, Profinet, Ethernet)
Max. Nennnutzlast [kg] 2000 Durchfthrungen fur Druckluft und Hydraulik

Max. Geschwindigkeit [°/sec.] 22,5

Max. Drehmoment [Nm] 2040

Max. Tragheitsmoment [kg - m?] 800

Max. moglicher Werkstiickdurchmesser

(bei max. Tragheit und Nennnutzlast) [mm] 300

Indexzeit [180°/sec.] 2,5
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DK-500 Compact

1-Stationen-Positionierer
mit Dreh- und Kippachse

Der DK-500 Compact ist ein 1-Stationen-Positio-
nierer mit einer Dreh- und einer Kippachse.

Die ergonomische Einlegehdhe, die sich durch ent-
sprechende Sockel darstellen lasst, ermdglicht die
Realisierung flexibler Anlagenkonzepte.

Die Drehachse lasst sich ohne Medien endlos
drehen. Medien kdnnen Uber eine Hohlwelle ein-
fach durch die Planscheibe gefUhrt werden, der
Drehwinkel reduziert sich dabei auf +180°.

Der maximale Werkstlickdurchmesser kann bis zu
einem Kippwinkel von 50° bis zu 1200 mm betra-
gen. Bei groBeren Kippwinkeln reduziert sich dieser
auf 700 mm.

Der Positionierer besitzt standardmaBig einen
SchweiBmasseubertrager fur 360A, unabhangig von
verwendeten Medien.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Kompakte Bauweise

e Prazise Servotechnik

e Einfache Integration durch aufeinander
abgestimmte YASKAWA-Motoren
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856 —
200 kg
654 —
250 kg
520 —
300 kg
424 —
350 kg
352 —
400 kg
296 —
251 | 450 kg
500 kg
FHIEKE B |5
] @ VY |

| E=

Technische Daten Antrieb Drehachse

Nennnutzlast [kg] 500 Nenndrehmoment [Nm] 730
Ho6he der gekippten Achse [mm] 400 Max. Drehmoment [Nm] 1650
Ho6he der Planscheibe [mm] 552 Max. Massentrégheit [kg - m?] 101
Werkstiickdurchmesser (*90° gekippt) [mm] 1200 (700%) Max. Geschwindigkeit [°/sec.] 163
Schweisstromiibertragung 360 Drehwinkel [°] + 180

Antrieb Kippachse

Max. Drehmoment [Nm] 1977
Max. Geschwindigkeit [°/sec.] 123

Kippwinkel [°] + 135
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RVWVZ

Kompaktpositionierer — ,Roboter-
on-Board“-Schweil3systeme

Maximale Effizienzsteigerung -
Roboter-on-Board

Die RWV2 Kompaktositionierer mit ihren fest montier-
ten SchweiBrobotern ermdéglichen erhebliche Einspa-
rungen im Platz- und Taktzeitbedarf der SchweilBzelle.

Sie kénnen aufgrund ihres Aufbaus bereits den
Stationswechsel-Drehvorgang des Positionierers
zum SchweiBen nutzen und generieren damit eine
deutliche Taktzeitratenverbesserung.

Der Platzbedarf der SchweiBzelle wird speziell
durch die am Positionierer aufgebauten Roboter,
der Position des Programmierers sowie dem Be-
und Entladebereich minimiert. Zudem wird keine
Wartungstir mehr benotigt.

Es kénnen ein oder zwei Schweil3roboter in verschie-
denen Klassen der neuesten Robotergeneration auf
der Positionierer-Tischmitte platziert werden, bei
Traglasten des Kompaktpositionierers von bis zu
1000 kg.

Zusatzlich kénnen die Vorteile der integrierten
Sicherheitssteuerung (FSU) im MOTOMAN DX200-
Robotercontroller genutzt werden (z.B. 32 Sicher-
heitszonen).

VORTEILE IM UBERBLICK

* Roboter-on-Board
e Hochprazises Schweil3en:

— Gleichbleibende Position von Roboter zu
Bauteil und Vorrichtung wahrend Drehung
des Tisches

e Platzeinsparung bis zu 20%:

— Platzsparendes Design

— Raumoptimierte Be- und Entladung

— Keine Wartungstur notwendig

e Zeit-, Energie- und Kosteneinsparung:

— Erhebliche Taktzeitoptimierung durch Fuge-
vorgang wéahrend Drehbewegung

— Kein Taktzeitverlust wahrend Stationswechsel

— Integrierte Sicherheitsfunktion (FSU) in der
Steuerung (DX200)

(z.B. 32 Sicherheitszonen programmierbar)
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T T MA1440

SPW A

2650

FDK B

SPW A

Technische Daten RWV2-500 RWV2-1000 Systemkomponenten

Nennnutzlast [kg] 500 1000 1x RWV2 Kompakt-Positioniertisch

Spitzenweite A [mm] 1400 - 2800 1400 - 4000 2x Roboter, fest montiert, Standardmodelle:
MA1440 / MA2010 / MS80W I

Freier Drehkreisdurchmesser B [mm] 1200 - 1600 1200 - 1600 (weitere auf Anfrage)

Wendeachsenantrieb DD-500 Optionale Komponenten

Nenndrehmoment [Nm] 920 SchweiBstromquelle RL350

Max. Geschwindigkeit [°/sec] 170 Weldkit WL200

DX200 integrierter Safety Controller FSU
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WL-500

1-Stationen-Positionierer
mit zwei Achsen

Der WL-500 ist ein 1-Stationen-Positionierer mit
einer horizontalen Drehachse und einer zusatz-
lichen endlos drehenden Drehachse.

Die horizontale Drehachse ermdglicht einen Kipp-
winkel von +120°.

Der Arbeitsbereich des Roboters wird durch die
entsprechende Positionierung durch die Dreh- und
Kippachse auf ein Minimum reduziert, was sich
positiv auf die Zykluszeit auswirkt.

Zudem konnen Werkstlicke bis zu einem Durch-
messer von von bis zu 1600 mm bewegt werden.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Endlos drehende Drehachse

e Gleichbleibender Arbeitsbereich bei Drehen
der Kippachse

e Bewegen von groBen Werkstlcken
(bis zu 1600 mm) mdglich
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Zulassige Belastung L-Typ Zulassige Belastung Exzentrizitat
Positionierer WL-500 auf Rotationsachse WL-500
1300
1000 1200
1100
’
800 000 \
900 \
g \\ g 800 \
5 600 2 \
8 \ 2 700 \
N N
g \\ 2 600
c \ c \\
(1] []]
Z 400 \ Z 500 \
N 400 \\
300
200 \\
200
100
0 0
0 200 400 600 800 1000 0 100 200 300 400 500
Schwerpunktabstand COG zu Planscheibe [mm] Schwerpunktabstand COG zur Rotationsachse [mm]

Technische Daten Antrieb Drehachse

Typ. Belastung [kg] 500 Nenndrehmoment [Nm] 1100
Max. Nennnutzlast [kg] 800 Max. Drehgeschwindigkeit [°/sec.] 163
Werkstiickdurchmesser (Standard) [mm] 1200
Max. moglicher Werkstiickdurchmesser [mm] 1600
Kippwinkel (Standard) [°] + 120

Antrieb Kippachse Optional erhaltlich

Max. Drehmoment [Nm] 3490 Elektrische Durchfiihrungen (16-polig, ASI-Bus, Profi-Bus, Profinet, Ethernet)

Max. Geschwindigkeit [°/sec.] 95 Durchfthrungen fur Druckluft und Hydraulik
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Fahrbahnen

oL20005D/

15L600sD/ T5L10005D/

oL 400050

fur MOTOMAN-Roboter
mit DX200-Steuerung

Eigenschaften

e YASKAWA-Fahrbahnen der Baureihe TSL erwei-

tern den Arbeitsbereich der MOTOMAN-Roboter
fur Anwendungen im Bereich aller roboterge-
stutzen Fugeverfahren, sowie fur Handlings
Applikationen und bei mechanischen Bearbei-
tungsmaschinen.

Alle Fahrbahnen werden als zusétzliche Roboter-
achse vollsynchron durch den DX200 Controller
gesteuert. Die Bedienung und Programmierung
erfolgt mittels des Handbediengerats des
Roboters.

Der Fahrwagen, die Fihrungen und der Zahn-
stangenantrieb sind optimal auf Roboteranwen-
dungen und deren Applikationen abgestimmt.
TSL Fahrbahnen Uberzeugen mit hdchster
YASKAWA-Produktqualitat durch Flexibilitat,
Prazision und Leistungsstérke.

Controlled by

DX200




Applikationsbeispiele

e Automatisierte Produktion von Baukrankomponenten
mittels LichtbogenschweiBen mit MOTOMAN Master/Slave
Handlings- und Schweilroboter, sowie YASKAWA TSL
Fahrbahnen als vollintegrierte zusatzliche Roboterachse.

Optionen

Automatische Schmiereinheit

Zur Minimierung der Wartungsarbeiten und Erhdéhung
der Verflugbarkeit, stehen optional, automatische
Schmiereinheiten fUr die Linearflihrungen, als auch den
Zahnstangenantrieb, separat oder in Kombination,

zur Verfagung.

Zusatzlicher Fahrwagen

Ab der BaugréBe TSL1000SD, kann fur einen zweiten
Roboter auf der Fahrbahn, ein zusatzlicher Fahrwagen
integriert werden, um die Flexibilitat und Leistung zu
erhdhen.

Bereichsbegrenzung

Fur eine prazise Festlegung des effektiven Arbeits-
bereiches des Roboters, kbnnen Bereichsbegrenzungen
fur 2 und 3 Zonen bei der BaugréBe TSL1000SD und

2, 8, 4 Zonen bei der BaugroéBe TSL2000SD/TSL4000SD,
definiert werden.

SchweiBanlagen und Systeme 23

Pressen Be- und Entladung mit MOTOMAN MH180
und YASKAWA TSL2000SD Fahrbahn als vollintegrierte
Roboterachse.

e \/erkettete Maschinenbeladung von CNC-Bearbeitungs-

maschinen mit YASKAWA-7-Achsroboter SDA10 und
TSL Fahrbahn.

e Ausflhrungen flur Sonderapplikationen (Lackieren —

Beschichten), oder Sonderabmessungen, auf Anfrage.

Halterungen fiir Versorgungskomponeten

Um zusétzliche Komponenten wie SchweiBstromsteue-
rungen, Drahtfasser oder weitere applikationsspezifische
Umfange unmittelbar an der Anwendung zu installieren,
kénnen optional verschiedene Halterungen und Aufnahmen
am Fahrwagen vorgesehen werden.

Energiekette
Die integrierte Energiekette kann wahlweise links oder
rechts montiert werden.

Sonderapplikationen
Ausfuhrungen flr Sonderapplikationen (Lackieren —
Beschichten) oder Sonderabmessungen, auf Anfrage.
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15L600SD

e | ange2/3/4m
e Traglast max. 600 kg
e Antrieb SIGMA V 1,3 kW

H1

T =1 T 1

Fahrwagen Typ B

Endposition LS Startposition

H2

il . 1
=

(L1) L1 L3
TL

TSL600SD

TL LS L3 max. Geschwin- e - T MOTOMAN-
[mm] [mm] [mm] clEL o [mm] [mm] | Roboter
[m/sec.] DX200
2 1999 1150 510 0-18 B 420 H1+267 424,5
3 2999 2150 510 0-18 B 620 H1+267 4245
@ 3999 3150 510 0-18 B 820 H1+267 4245 MA1440,
MA2010,
MH12,
B 1020 H1+267 4245 MH24
B 1220 H1+267 424,5

B 1420 H1+267 424,5
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1SL10005D

e | dnge2-24m
e Traglast max. 1000 kg
e Antrieb SIGMA V 1,3 kW

Fahrwagen Typ A

Endposition

Startposition
LS

H2

L2 L1 L3
TL

LS LS :
TL Fahrwagen Fahrwagen L3 max. g;i‘;?twm' H1 H2 L1 I\Rll‘g;l;ct)eMrAN-
[mm] Typ A Typ B [mm] [m/sec.] [mm] [mm] [mm] DX200
[mm] [mm]
2 2006 935 1150 510 (660" 0-1,8
A 197 H1+270 7855 m;gfg’
4 4006 2935 3150 510 (660" 0-1,8 MH12,
MH24,
6 6006 4935 5150 510 (6609 0-1,8 B 490 H1+267 428 MHS0 I,
MH50-20 I,
MH50-35 1,
8 8006 6935 7150 1003 0-18 MHSOI!
MS8OWII,
10 10006 8935 9150 1003 0-1,8 = 20 R MPLSOII
12 12006 10935 11150 1003 0-1,8 m;éfg'
B 820 H1+267 428 Viiveia
14 14006 12935 13150 1003 0-18 Miioa.
MHS50 I,
16 16006 14935 15150 1003 0-1,8 MH50-20 I,
B 1020 H1+267 428 MHE0-35 1
18 18006 16935 17150 1003 0-18
20 20006 18935 19150 1003 0-1,8 B 1220 H1+267 428 MA1440
MA2010,
22 22006 20935 21150 1003 0-1,8 MH12,
B 1420 Hi+267 428 Mhiod

24 24006 22935 23150 1003 0-1,8
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15L20008D

e | Ange6-24 m
e Traglast max. 2000 kg
e Antrieb SIGMA V 3,0 kW

H—*
Fahrwagen Typ A Fahrwagen Typ A
mit Sockel
Endposition LS Startposition
T
I \
i \
/ \
/ \
/ \\
/ o
\
/l () \ ( _W T
/ | | \
/ | | \
L 1 1 A T .IB T |
L2 L1 L3
TL

= L1 L2 L3 Geschwin- MOTOMAN-
TL Fahrwagen = .. max max digkeit i H2 Hs Ha Roboter
[ {n):'r)n? [mm] [mm] [mm] [m/sec.] Lo [mm] (o (i DX200
MS165
000 4660 4 4 1 0-1 :
6 6 66 845 95 519 8 ot
MH180,
8 8000 6660 845 495 994 0-1,8 B B MH180-120,
A 330 236 MH225.
MH280 II,
10 10000 8660 845 495 994 0-1,8 MPL100 II,
MPL160 II
12 12000 10660 845 495 994 0-18
A
14 14000 12660 845 495 994 0-18 Sockel 330 486 250 461
250 ES165RD I,
16 16000 14660 845 495 994 0-1,8 ES200RD II,
MS165,
A MS210,
18 18000 16660 845 495 994 0-18 MH180,
Sockel > EiEle S(6l9 o MH180-120
400 MH225,
20 20000 18660 845 495 994 0-18 MH280 II,
MPL100 II,
MPL160 II
22 22000 20660 845 495 994 0-18 A o0
330 836 600 811
Sockel

24 24000 22660 845 495 994 0-1,8 600
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e | Ange6-24 m

e Traglast max. 4000 kg
e Antrieb SIGMA V 3,7 kW

T |

|
i — G —

Fahrwagen Typ B

Fahrwagen Typ B
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mit Sockel
Endposition LS Startposition
e
/ \
/
[
[ \
[ \
\
_L \
f I \
/ I I \
/ | | \ (W
0} = : - = -I. -Iu uI- O
L2 L1
TL

H2

L3

10

12

14

16

18

20

22

24

TL
[mm]

4000

6000

8000

10000

12000

14000

16000

18000

20000

22000

24000

LS
Fahrwagen
Typ A
[mm]

2660

4660

6660

8660

10660

12660

14660

16660

18660

20660

22660

L1
max.
[mm]

845

845

845

845

845

845

845

845

845

845

845

TSL4000SD

L2 L3 Geschwin-
max. max. digkeit
[mm] [mm] [m/sec.]
495 519 0-1,8
495 519 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8
495 994 0-1,8

Sockel
250

Sockel
400

Sockel
600

H1
[mm]

342

342

342

342

H2
[mm]

236

486

636

836

* Nicht fiir Sockel Typ 600

H3 H4
[mm] [mm]
250 461
400 611
600 811

MOTOMAN-
Roboter
DX200

MS165, MS210,
MH180,
MH180-120,
MH225, MH280 II,
MH400, MH600,
MPL100 II,
MPL160 Il
MPL300 II,
MPLS500 I,
MPL800 Il

ES165RD II,
ES200RD II,
MS165, MS210,
MH180,
MH180-120,
MH225, MH280 II,
MH400, MHB00,
MPL100 II,
MPL160 Il
MPL300 II*,
MPL500 II*,
MPL80O II**

** Nicht fiir Sockel Typ 400 und 600
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SchlielBvorrichtungen

WESE-7 & WGESH-20

Hohle Werksticke zu verschweiBen bedeutet oft
eine Herausforderung. Die Einzelteile missen vor
der Verarbeitung genau aufeinander platziert und
maglichst fest verschlossen werden, damit die Ver-
schweiBung von hoher Qualitat sein kann.

Dass SchweiBroboter und -anlagen von YASKAWA
ein Garant fur hohe Qualitat sind, ist schon hin-
langlich bekannt. Daher ist es nur konsequent auch
bei SchlieBeinheiten auf Erfahrung und Kompetenz
zu setzen. SchlieBlich ist eine Anlage immer nur
so gut, wie das schwéachste Glied in der Wert-
schopfungskette.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Hohe SchweiBnaht-Qualitat

e \Wahlweise mit elektrischem oder hydraulischem
Antrieb

e Direkt in der Robotersteuerung programmierbare
SchlieBkraft und -geschwindigkeit

e SchlieBkréafte von bis zu 200 kN

¢ Verschiedene Bauformen mdglich
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WoSE-7

/
Anschlagwirbel N Transportbander als Schleife/ H
zur Befestigung ! N Anhang am Quertrager i
des Transport- i s I

!
bandes nutzen i = -
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~__ SchlieBeinneit ¥ —
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auf Holzpalette
1152 verschrauben 850
Container 2150
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5] & =i
o5 5 s
S £ =
O o ©
€
3 2
© [0}
2 ] ©)
1154 ‘ | 2306
Technische Daten WSSE-7
Anzahl Stationen 1
Max. SchlieBkraft [kN] 70
Min. programmierbare SchlieBkraft [kN] 15, opt. 20
SchlieBantrieb elektrisch
Max. Hydraulikdruck [bar] —
Max. SchlieBgeschwindigkeit [mm/s] 150, opt. 95
Max. Gewicht Vorrichtung [kg] 500
Max. Léange Vorrichtung [mm] @ 1200
Hohe Vorrichtung - geschlossen [mm] 355
Ho6he Vorrichtung - ge6ffnet [mm] 755
Hublédnge [mm] 400
Max. Drehgeschwindigkeit [°/s] 185
Drehmoment Rotationsachse [Nm] 2040
Max. Kippgeschwindigkeit [°/s] 80

Drehmoment Kippachse [Nm] 4420
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WGESH-20

N\

4x0 205 J N
flr Augenschraube '

22452

1895 500 500

4036

0

Technische Daten WGSH-20

Anzahl Stationen 1

Max. SchlieBkraft [kN] 200
Min. programmierbare SchlieBkraft [kN] 80
SchlieBantrieb hydraulisch
Max. Hydraulikdruck [bar] 250
Max. SchlieBgeschwindigkeit [mm/s] 150
Max. Gewicht Vorrichtung [kg] 1000
Max. Léange Vorrichtung [mm] @ 1700
Hohe Vorrichtung - geschlossen [mm] 596
Ho6he Vorrichtung - ge6ffnet [mm] 946
Hublédnge [mm] 350
Max. Drehgeschwindigkeit [°/s] 95
Drehmoment Rotationsachse [Nm] 3340
Max. Kippgeschwindigkeit [°/s] 95

Drehmoment Kippachse [Nm] 4420
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Software Tools

MOTOMAN-Software bietet anwenderfreundliche Funktionen in vielen Applikationsbereichen
und unterstltzt Sie in jeder Produktionsphase einfach und funktionell.
Weitere Informationen zu Software von YASKAWA finden Sie in unserer Software-Broschure.

Beispiele:

MotoAdmin

MotoCalvEG
FTP-Funktion
MotoOPCServer

[72)
-
£
=
(=)
=
(=)
et
(=)
=
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Software-Funktionen

Koordinierte Bewegung

Die aktuelle Steuerung der DX200-
Generation kann bis zu acht Roboter
plus 24 zuséatzliche Achsen verwalten
und kontrollieren.

Jigless-System Twin-Synchronsystem

Koordiniertes Positionierersystem

Twin-, Triple- und Quad-Station

Systeme von YASKAWA kdnnen
mit 2 (Twin), 3 (Triple) oder 4 (Quad)

2-unit (twin) coordination | 3-unit (triple) coordination | Robotern ZeltglelCh vollsynohron
an einer Drehachse arbeiten.
R1 R2 R1 R2 R3
(| stationst [T d Station S1 B

Robot 1 4-unit (quad ) coordination

Robot 2
-

R1 R2 R3 R4
A Station f f f f
d

Station S1 0
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Relativ-Job

Im Gegensatz zum Standardjob (Pulsjob),

, in dem die Positionen als Pulsdaten der
v Roboterachsen gespeichert werden,
N liegen die Positionsdaten im Relativjob
" system nach Modifikation als XYZ-Koordinaten ,relativ® zum
Ursprung eines beliebigen Koordinaten-
systems (z. B. Basis- oder Anwender-
koordinatensystem) vor.
Relativjobs kdnnen beim Erstellen des
Jobs oder durch Konvertierung eines
Pulsjobs erzeugt werden.

Position
beim Teaching

Robot Frame

User Frame 1

Multi-Tasking

Die DX-Steuerung kann bis zu acht

Master task Subtask 1
e ot o) e oo ot Roboter und 24 zusatzliche Achsen
NOP NOP
P — SEugm  |areoeo verwaten.
asieias R Die Multi-Tasking-Funktion ermoglicht
* Waiting for completion
== P so8 <7 ““"“”‘”F.:.’?‘?fbym, ein zeitgleiches, voneinander unabhéan-
END NOP . .
Paralleler Job — giges Abarbelteh mehrerer Programme
o V=000 mit unterschiedlichen Achsgruppen
completed H
Se S e (Roboter und/oder externe Achsen).
Subtask 2
Job name: R2JOB
(R2: robot job)
: NOP.
Subtask 1 Subtask 2 . -I
Job name: RZABCv
(R2: robot job)
¥ 1 NOI:
Roboterjob Roboterjob MOW  Va=500
Mow Vo0
Subtask 2 AR?ON V=100.0
1S s end
Die Makro-Programmierung ermdglicht
ein Zusammenfassen von sich wieder-
Beispiel fiir Makro-Befehls- Beispiel fiir Makro H H
Registry: SEALON Job-Registry: SEALON E;o Ife ?1? en Ill3efeh Isketten in einer
efehlszeile.
Line Step Line Step Variable Parameter dieser Befehlskette
WD NEE 000 NOP werden durch Argumente im Macro-
001 GETARG LIO00 IARG#(1) : Speichern Sie die 1. Argumentdaten ‘8’ befehl U berg eben
001 MOWVJ VJ 100.0 nach LI000. :
002 DOUT OT#(10) ON : Schalten Sie die allgemeine Ausgabe 10
002 WAIT IN#(1) ON auf ON.
003 MOVJ VJ 50.0 003 MUL LIo0O 10 : Multiplizieren Sie die Zahl LIO0OO
mit 10. 8x10 80
004 SEALON WIDTH=8 004 WAIT N#(10) ON : Warten Sie, bis die allgemeine Eingabe 10
| auf ON ist.
005 MOVL V=125
005 AOUT AO#(1) LI00O : Ausgabe ‘80’ zur Analogausgabe 1.

006 MOVL V=95 006 END
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Automatische Backup-Funktion

Diese Funktion erzeugt in definierten
Zeitabstanden eine Sicherungsdatei des
momentanen Zustands der Steuerung.
FE TINE Bak L Bei auftretenden Problemen kann zuver-
l8ssig auf eine ,aktuelle” Datensicherung
WiEE DRIE AP zurickgegriffen werden.
SIMETF A0 BalLF
SFECIFIC NPT BADAF
NIV, CUT WO, 0N ERROR
| DISFLAY AT EMERGENCY
DLRING ALMN OCOLFENCE
CEVICE
SICRED FILE SETTING
BADAP FILES .
LATEST BADKLP FILE frafan

Log-Funktion

Wahrend des Betriebes werden rele-
vante Ereignisse, wie z. B. Anderungen
an Jobs oder ein Wechseln

der Betriebsart registriert und kénnen zu
Diagnosezwecken angezeigt werden.

I | T [ I
Protokollliste f=4 Protokolldetail

Job-Bearbeitung wahrend Playback

Diese Funktion ermdéglicht Anderungen an

den Programmen wéhrend des Automatik-
CHANGE OF INTERLOCK | Betriebszustand .
CONDITION P i getndert Betriebes.
werden, ohne die
(Before change)  (After change) Arbeit des Roboters
NOP NOP anzuhalten.
MOVJ VJ=50.00 MOVJ VJ=50.00
WAIT IN#(1)=ON  WAIT IN#(10)=ON
TIMER T=0.5 CHANGE OF WELDING
MOVJ VJ=50.00 MOVJ VJ=50.00 CONDITION NUMBER
MOVJ VJ=50.00 MOVJ VJ=50.00
. . (Before change) (After change)
END END NOP NOP
MOVJ VJ=50.00 MOVJ VJ=50.00
ARCON ASF#(1) ARCON ASF#(2) SchweiBbedingung
kann geandert
MOVJ VJ=50.00 MOVJ VJ=50.00 werden, ohne die
. . | Arbeit des Roboters
END END | anzuhalten.
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Anzeige der Alarmdetails

Die Anzeige der Alarmdetails vereinfacht

eine gezielte Diagnose und Behebung

= von moglichen Fehlerursachen.

G Aufgetretene Alarme werden nach
'}SE;Z}E@'W@A,armfensle,dalen ihrer Haufigkeit sortiert. Alarminhalte,

{normales Fensten -ursachen und Empfehlungen zur

Alarminhalt Behebung werden angezeigt.

[Right/Left] Schaltflache

Alarmnummer Alarmerklarung

e e s e Sl

P Ursache

ot Wi Tl e Pl a'
:E il r[i'u'r-.l Mégliche Lésung
. bars el ;

[Return] [Reset] [Page]
Schaltflache Schaltflache Schaltflache

Externer TCP

Diese Funktion wird bendtigt, wenn
zusétzlich zum Werkzeugmittelpunkt
des Roboters ein Raumpunkt (externer
TCP) definiert werden muss, um den
sich ein Handlingsroboter mit seinem
Bauteil interpoliert bewegen kann.

Z.B. stationarer Brenner oder stationére
Punktzange (s. Abb.).

Mit dieser Funktion kann fur jede
beliebige Roboterachse oder externe
Achse im System die jeweilige Motor-
bremse Uber das Programmierhand-
gerat gezielt geldst werden.
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Position anpassen

L]

[ ]
it g

Mit dieser Funktion kbnnen program-
mierte Roboterpositionen Uber das
numerische Tastenfeld gezielt geandert
werden, ohne den Roboter zu bewegen
(offline Editieren).

Schnittstelle auf der Bedienoberflache (IF-Panel)

Status wird
angezeigt von
einer Leuchte

\
Betatigung
Uber Schalt-
flache und
Schalter

Variable und Register- Variable und Registerwerte
werte werden vom Zahler werden gesetzt und an-
angezeigt gezeigt

Schnellzugriff mit einer Taste

Jobaufruf-Bildschirm

Positionskorrektur-
Bildschirm

Details
SchweiB-Liste

e : ! E/A- Bild-

Hauptjob-
Bildschirm

Das IF-Panel bietet die Mdglichkeit, eine
virtuelle Bedienkonsole auf dem
Programmierhandgerat einzurichten.

Flr die jeweilige Zelle relevante Schalter,
Variablen und Statusanzeigen kénnen
Ubersichtlich, kompakt und bediener-
freundlich auf dem Bildschirm zur
Verflgung gestellt werden. Eine einmal
eingerichtete Oberflache kann mittels
der entsprechenden Konfigurationsdatei
auf jede weitere Steuerung Ubertragen
werden.

Die ,DIRECT OPEN*-Taste bietet die
Moglichkeit auf Knopfdruck zusatzliche
MenUs zu den entsprechenden Befehls-
zeilen in einem Job anzuzeigen: z.B.
Inhalte aufgerufener Unterprogramme,
Detailanzeigen zu Schweif3- und Pendel-
listen, Ein-/Ausgangsbildschirm etc.
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PMT-Funktion

i Werkzeug bei Teachen
i (Original-Werkzeug)

.+ Verlagerung des
i Werkzeugmittelpunktes

Verformtes Werkzeug
(Ausrichtungs-Werkzeug)

DOET WUT Ihe{1 =0

DOER MO
DORE MOWL V=TT

Positionsdaten des von dem
Originalwerkzeug geteachten
Schrittes werden konvertiert

Elektrische Welle

Zweite Erste

Achsenstation  Achsenstation
Dritte Zweite
Achsenstation Achsenstation

Zweite
Achsenstation

Erste
Achsenstation

Dritte
Achsenstation

TWIN-2
Erste Achsenstation

TWIN-3A
TWIN-3B

Dieses Mini-Programm in der Steuerung
konvertiert Roboterprogramme auf ein
anderes Werkzeug. Das kénnte z. B.
erforderlich werden, wenn ein anderer
Brenner eingesetzt werden muss, und
dieser einen anderen Werkzeugmittel-
punkt aufweist, als der Originalbrenner,
mit dem die Programme erstellt wurden.

Mit dieser Funktion kébnnen mehrere
externe Achsen zu einer Einheit zusam-
mengeschaltet werden. Diese Einheit
kann dann wie eine Station oder Basis
verwaltet und programmiert werden,
obwohl mehrere Motoren angesteuert
und kontrolliert werden mussen.

Die gelaufigste Anwendung sind
Wenderachsen mit angetriebenem
Gegenlager.

Nullstellen des Roboters und externer Achsen

Nulistell- Hinweis Darstellung:
ausristung Etgrg\;r;l:son benétigte
Sensor =—yp-

'~ | <— Compact
¥ ¥ Flash-Karte fiir
= das Programmier-
A, handgerat
el b <€ Verstarker g

Mit dem Nullstellsensor kann die Grund-
stellung des Roboters bzw. der externen
Achsen in klrzester Zeit wiederherge-
stellt werden. Z. B. nach einem Verlust
der Absolutdaten.



Endlosdrehen der T-Achse am Roboter

Endlosdrehen an externer Achse
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Diese Funktion dreht ununterbrochen
die T-Achse fur eine Mehrzahl von
Umdrehungen. Obwohl der Drehwinkel
der T-Achse im Allgemeinen auf
innerhalb von +360 Grad begrenzt ist,
ermaoglicht diese Funktion deren
unendliche Drehung.

Diese Funktion dreht die externe Achse
ununterbrochen flr eine Mehrzahl von
Umdrehungen. Obwohl der Drehwinkel
der externen Achse im Allgemeinen auf
innerhalb von +360 Grad begrenzt ist,
ermaoglicht diese Funktion deren
unendliche Drehung.

Anwenderkoordinaten bezogen auf Hauptwerkzeug

(Master tool user frame)

Master Tool
Frame (MTF)

Master Tool
Frame (MTF)

Koordinatensystem
Nutzer basierend
auf MTF

Koordinatensystem “=—___
Nutzer basierend

auf MTF

Die ,Master tool user frame* ist eine
spezielle Funktion fUr Jigless-Systeme
und Coordinated Motion-Systeme.

Per Voreinstellung sind Benutzerkoordi-
natensysteme im Raum fixiert. Dies
ermoglicht die Definition von Benutzer-
koordinatensysteme basierend auf
Master-Werkzeugen.
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Passwortschutz

PHG Oszilloskop-Funktion

|-> Wellenformanzeigebereich

et e

I

=
e

T T ]

e e e

el Gl DD [ =]

L;Ii--LA:L mar | F:"U:' L ";* L I Eiisil i

’ Bedingungseinstellungskonsole

Abgesichertes Nach-Teachen

A3 -

e,

/Y.

Diese Funktion hilft, die Systemsicher-
heit zu garantieren, indem sie von jedem
Benutzer verlangt, dass er Uber eine
personliche registrierte Berechtigung
verflgt, um auf die Steuerung zuzu-
greifen.

Die unterschiedlichen Berechtigungs-
level legen fest, welche Vorgange vom
jeweiligen Benutzer ausgefuhrt werden
durfen.

Diese Uberwachungsfunktion visualisiert
Geschwindigkeit und Drehmoment der
Roboterachsen auf dem Programmier-
handgerat. Des Weiteren k&nnen
Signalverlaufe aus dem internen SPS-
Programm (CIO) dargestellt werden.

Mit dieser Funktion soll unbeabsichtig-
tes oder nicht autorisiertes Nachteachen
minimiert werden.

Bestehende Programmpunkte kénnen
nur noch in zuvor festgelegten Grenzen
nachgeteacht werden.
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Ausgabe Analogspannung

in Abhangigkeit von der Prozess-Geschwindigkeit

. Geschwindigkeit: ANALOGSPANNUNG
~ langsam
*, Entnommene
--,‘_A.‘Menge: klein B | — -
/l \ Basis-
’ spannung
: Versatz-
: ; SRy BETRIEBS-
H : 0| Basisgeschwindigkeit GESCHWINDIG-
: Geschwindigkeit: schnell KEIT

Entnommene Menge: gro3

Strukturierter Code

IF (1000>=1 AND 1000 < 10) THEN
DOUT OT#(20) ON
ELSEIF (1001 = 1 OR 1001 = 2) THEN
DOUT OT#(21) ON
ELSE
SWITCH 1000 CASE 0 LT EIF )€
DOUT OT#(16) ON BIRLP
CASE 1
DOUT OT#(17) ON
DEFAULT
DOUT OT#18) ON
ENDSWITCH

(1) IF 1000 = ‘0", set OT#(16) ON
(2) IF 1000 = *1", set OT#(17) ON
(3)IF 1000 s other than ‘0" or *1", set OT#(18) ON

pouToT#(16ON | [ DouTotsinon | [ DouTotsigonN | DoUTOT#20)0N | [ DouTOT#R1) ON_| [ poutor#ez on |
s i
- -
ENDE ENDE

Armuberschneidungs-Pruffunktion

Koordinaten Werkzeug original Position
(T-Achse Flanschstimseite)

3 Punkt2

-

00886

* Keine Verschiebung in
Y Richtung wird gesetzt.

Mit dieser Online-Funktion wird wéhrend
des Prozesses eine Analogspannung
ausgegeben, deren Hdhe sich nach

der aktuellen Istgeschwindigkeit des
Roboters richtet. Auflésung und
Steigung dieser ,Kennlinie* sind para-
metrierbar.

Typische Anwendungen finden sich in
der Ansteuerung von Klebe- oder
Dichtmittelpistolen. Diese Funktion kann
auch beim Schweif3en interessant
werden, wenn die ,Streckenenergie”
zur Steuerung der SchweiBparameter
herangezogen wird.

Der ,Strukturierte Code" ermdglicht
Programmstrukturen auf Basis einer
Hochsprache mit nachfolgenden
Befehlen:

IFTHEN-ELSEIF-ELSE-ENDIF
WHILE-ENDWHILE
FOR-NEXT

e SWITCH-CASE-ENDSWITCH

Werden mehrere Roboter an einer
Steuerung betrieben, kdnnen mit dieser
Funktion Kollisionen zwischen den
Roboterarmen und deren Werkeugen
unterbunden werden.
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Error Recovery — der | Fehlerdoktor”

Error Recovery ist eine Software fur DX200 Multi-Roboter-Zellen. Sie dient zur
definierten Erkennung, Behandlung und Nacharbeit von Fehlern, die wahrend der
zeitgleichen Abarbeitung mehrerer Prozesse auftreten kénnen.

Ohne Error Recovery:

Zwei Lichtbdgen gleichzeitig:

Nur der linke Roboter hat eine Stoérung, aber
beide Roboter werden gestoppt! Fehlerursache
wird (manuell) behoben und beide Roboter
konnten an der Position der Unterbrechung
neu gestartet werden.

Mit Error Recovery:

Linker Roboter hat eine Stérung,

es wird aber kein Alarm ausgelost,
sondern lediglich die Position der
Stérung gespeichert. Der rechte
Roboter kann seine Schweifung
ohne Unterbrechung fertig stellen,
wéahrend der Linke seine Bahn ohne
Lichtbogen fortsetzt.

Nach Erkennen eines Fehlers fahren
beide Roboter in eine frei program-
mierbare ,Serviceposition®.

Die Fehlerursache kann durch einen
Werker behoben werden und das
Programm wird wieder angestartet.

Beide Roboter wiederholen ihren
Programmbereich. An der gespei-
cherten Fehlerposition zindet der
unterbrochene Roboter und kann die
fehlende Schweifnaht fertig stellen.

Eine Uberlappdistanz fir den Neu-
ansatz der Naht kann eingestellt
werden.
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Sensorik

Kein Sensor fur alle Falle ...

Es steht ein umfangreiches Angebot an eigenen und handelstblichen Produkten aus allen
Bereichen der Sensorik zur Verflgung. Zusammen mit auf den jeweiligen Sensortyp
abgestimmten Softwarefunktionen unserer Steuerungen, sind wir bestens darauf vorbereitet,
das richtige Werkzeug fur jeden Anwendungsfall einzusetzen. Unsere Anwendungstechnik
berat Sie gerne zu allen Themen rund um die Sensorik, auch, wenn die Aufgabe etwas

LKniffliger* wird. L . .
... aber fUr jede Aufgabe den ,richtigen® Sensor!

Taktile Sensoren

Einfachste, aber glnstige und bewahrte Methode der statischen Bauteilvermessung,
wie z.B. der Startpunktsuche: Mittels Suchfahrten bis Bauteilkontakt kénnen Differenzen
zwischen Original- und aktuellem Bauteil detektiert und Programmpunkte entsprechend
verschoben werden. Schaltkontakt erfolgt durch elektrischen Kurzschluss (Suchspannung
auf Draht oder Gasdlse) oder mechanischen Taster.

AccuFast

YASKAWA-Produkt: Eindimensionaler Laser,
Reflexionstaster, Suchroutinen wie oben beschrieben,
aber berthrungslos. Kantensprung am Bauteil

wird durch den Intensitatssprung des reflektierten
Laserstrahles detektiert.
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Lichtbogensensor COMARC

L

Der Lichtbogensensor COMARC ist ein Nahtverfolgungssystem, welches die Strom-
starkeanderungen im Lichtbogen bei sich &ndernder freien Drahtlange wahrend dem
Pendeln Uber einen Shunt erfasst. Die sich ergebenden Differenzen zu den an dieser
Naht eingelernten Werten sind die Grundlage fur eine Korrektur der SchweiBbahn.

Im Gegensatz zu einer ,statischen Vermessung, kann hier auch auf Abweichungen
reagiert werden, die wahrend des Prozesses durch Schrumpfung und Verzug entstehen.

Wandrichtung Wandrichtung
A A
Aufwarts und
abwarts
Aufwérts und
>< abwarts
Links und rechts Links und rechts I

» .
> >

Horizontalrichtung Horizontalrichtung

MotoSight2D-Oberflache

MotoSight2D ist eine voll integrierte Hardware-/Software fur die 2D Ansicht. Sie
ermoglicht der Robotersteuerung die Kommunikation mit Cognex In-Sight-Sensorvorrich-
tungen. In MotoSight2D ist eine Handgerateanwendung enthalten, die zur Zuweisung
von unterstltzten Sichtgeréteergebnissen direkt zu Robotervariablen zur Verwendung
in Roboterprogrammen verwendet wird. Bildaufnahmen sowie Sichtgerategrafiken
erscheinen direkt auf dem Anzeigebildschirm des Programmierhandgerats.
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MOTOEyelT

Lasertracking

Die Software MOTOEyeLT erlaubt Schweinahtverfolgung und
SchweiBBnahtoptimierung in Echtzeit.

Dazu wird der Roboter mit einer, dem Werkzeug vorlaufenden,
Laser-Kamera verschiedener Hersteller ausgerustet.

Die Software MOTOEyeLT steuert mittels schneller Ethernet-
Anbindung die Kommunikation der Komponenten.

Um das optimale SchweiBergebnis zu erreichen, werden die
Informationen der Kamera von der Software verarbeitet,
um bei Bedarf Roboterbahn, -geschwindigkeit oder Prozess-
parameter anzupassen.

Die Programmierung ist dank vorkonfigurierter Makros sehr
einfach. Darlber hinaus erleichtern 40 Dateien zur individuellen
Einstellung der Tracking-Parameter die Systemkonfiguration.

Die einfache Kalibrierung des Sensors an den TCP sowie die
Verwendung von Standard-CIO-Programmen (fur digitale und
analoge Stromquellenansteuerung) sind weitere Vorteile von
MOTOEyelLT.

Einschrankung: Sollen/mussen Prozessparameter online an-
gepasst werden, ist eine Analog-Ausgangskarte (YEW)
erforderlich und die Stromquelle muss Uber Leitspannungen
ansteuerbar sein.

VORTEILE IM UBERBLICK

Start- und Endpunktsuche

Adaptives SchweiBen — Anpassung von z.B. Roboter-
geschwindigkeit und Drahtposition

Unterstutzung von Nahtverfolgungssensoren verschiedener
Hersteller

Reduzierung von Nacharbeit

Erhdhte Quote einwandfreier Werkstlcke

Erhohte Wirtschaftlichkeit

Einfache Programmierung durch vorkonfigurierte Makros
Synchrones Tracking mit externen und/oder Basisachsen
40 Dateien mit Tracking-Parameter-Einstellungen
Einfache Kalibrierung des Sensors an den TCP
Verwendung von Standard-ClO-Programmen

(fur digitale und analoge Stromquellenansteuerung)
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Nahtverfolgung mit MIG/MAG-Brenner Nahtverfolgung mit Laser SchweiBkopf

Optisches Nahtverfolgungssystem

Echtzeit-Nahtverfolgung mit Tracking-Kameras verschiedener Sensorhersteller.
Kommunikation mit dem Roboter erfolgt via Analogspannungen mit der General Sensor
Function oder via Ethernet mit der MOTOEyeLT Software. Die dem Brenner vorauslau-
fende Laser-Triangulations-Kamera Ubermittelt in Echtzeit Positions- und Geometriedaten
der SchweiBnaht. Anhand dieser Daten kénnen ,online* Korrekturen der Roboterbahn
und/oder Anpassungen der Prozessparameter (z.B. Geschwindigkeit, Pendel- und
Schweil3parameter) vorgenommen werden.

Kamerahersteller: Scansonic Meta Vision Systems Servo Robot YASKAWA MotoSense
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MOTOSense

Kamera-System fUr adaptives Roboterschweil3en

Mit dem MOTOSense Vision-System ausgestattete YASKAWA-Roboter ermég-
lichen Nahterkennung und Nahtverfolgung an programmierten Schweibahnen
in Echtzeit. Das System kann bei WiG- und MiG/MaG-Prozessen eingesetzt
werden und unterstitzt Anwendungen an verschiedensten Materialen (inkl.
rostfreie Stahle, Aluminium etc.).

VORTEILE IM UBERBLICK

e \Weniger Kosten fur Vorrichtungen da Synergien fiir adaptive
keine absolute Bauteil-Positionierung und RoboterschweiBungen
Wiederholgenauigkeit erforderlich sind

e Einzigartige Losung fur Nullspalt-Erkennung
an Stumpfnéhten

e Flexible Losung fur spezifische
SchweiBaufgaben

e |ntegrierte Lésung fur Robotersteuerungen
der DX-Serie von YASKAWA

g

[

A
\ T4

@

Durch das Zusammenspiel von vorbereiteten Makrojobs, geeigneten MOTOSense MOTOSense | MOTOSense
Vision-Algorithmen und kompetentem technischen Support ist MOTO- Pakete Lite Ultimate

Sense das geeignete Tool fuUr adaptive RoboterschweiBapplikationen.

Sie erzielen perfekte SchweiBergebnisse fiir die komplexesten SchweiB- Nahtsuche ° °
aufgaben.
. .. . . ) Nahtverfolgung . .
Diese Komplettlosung bietet eine extrem flexible Plattform bestehend
aus: MOTOSenge B|Idverarbe|tungsmodu|, Bildverarbeitungsprozess- I T P T .
steuerung und einer Schnittstelle zur YASKAWA DX-Steuerung.
Adaptive Kontrolle der .
SchweiBparamenter
3D-Erkennung o

MOTOSense optionales Zubehor

Kameramodul:
e Automatische Dockingstation fur Bildverarbeitungsmodul

e Kameramodul mit servomotorischer Justierung flr unterschiedliche
Bauteildurchmesser Bereich Messabstand 50/150 mm

e \Verschiedene Optik-Konfigurationen (Auflésung/Arbeitsbereich)

Breite 35/75 mm
Vision-Features:
e Benutzerdefinierte Algorithmen flr verschiedenste Nahtgeometrien Mess(bereich), Breite 20/45 mm
e Aufzeichnung der Bildsequenzen wahrend aktivem Sensorzyklus fur
Offline-Analyse und Optimierung Genauigkeit 0,1 mm
e Anwendbare Schweif3technologien: MiG/Mag und WiG, Plasma
Abmessungen 75 x 130 x 44 mm
Sonstige:
e Zusétzliche Schnittstellen (Profibus, Profinet, I0-Kommunikation) Gewicht 0,7 kg

e Fernzugriff via Ethernet mdglich
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‘ Roboter

. MOTOSense

SchweiBzubehor

Komponenten der adaptiven RoboterschweiBzelle: ° MOTOSense Bildschirm und Bedienoberflache
c Roboter e MOTOSense Bildverarbeitungsmodul

e Robotersteuerung SchweiBbrenner

e Roboterprogrammiergeréat (PHG) SchweiBstromquelle
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SchweilRen

Lichtbogenschwell3en,
Punktschwell3en, Laserschweil3en.
Qualitat. Genauigkeit. Prazision.

YASKAWA bietet spezielle Schweil3roboter,
hoch-qualitative Positionierer und Portalsysteme
sowie moderne, kundenspezifische Losungen.

e Einzigartige Multi-Robot-Technologie zur vollsynchronen
Koordination von bis zu 8 Robotern (bzw. 72 Achsen) mit
nur einer Steuerung

e Verminderte Taktzeit und Programmierzeit erhéhen die
Effizienz der Anlage

e Sehr flexibles Anlagensystem u.a. durch die Moglichkeit des
vorrichtungslosen Schweil3ens

e Integrierte Schlauchpaketflihrung durch den Oberarm
und das Handgelenk verbessert die Zuganglichkeit in den
Vorrichtungen und verlangert die Haltbarkeit der
Schlauchpakete

e Besondere Eignung von Industrierobotern zur Handhabung
der schweren SchweiBzange mit Leistungssteuerung beim
Punktschweilen

e Positionierung mit extremer Prazision und Schnelligkeit
reduziert Taktzeiten und steigert die Produktivitat
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Lichtbogenschwell3en

MA1440 MA2010

Mit einem weltweiten Marktanteil von Uber 30 % (Quelle: IFR-Zahlen fur Roboter:
2015) der installierten SchweiBroboter, erhebt YASKAWA nach wie vor den

Anspruch, die No. 1 auf dem Gebiet des automatisierten Bahnschwei3ens * MA1440 . .
27U sein (max. Traglast 6 kg, Reichweite 1440 mm)
. . . e MA2010
Fortwahrende Verbesserungen und Weiterentwicklungen all unserer Produkte (max. Traglast 10 kg, Reichweite 2010 mm)
soll sicherstellen, dass wir dieser Rolle auch in Zukunft gerecht werden. - 1rag 9
e MH24

Auch, wenn das MIG/MaG-Schweifen mit seinen Verfahrens-Varianten fur
das Tagesgeschéaft bei YASKAWA bestimmend ist, hat der Umgang mit
Prozessen wie WiG- und Plasmaschweifen in Hause YASKAWA seinen
Stellenwert und ist mit entsprechenden Referenzen belegbar.

(max. Traglast 24 kg, Reichweite 1730 mm)

YASKAWA-

Schweil3gerate und Brenner MOTOWELD-RL350

YASKAWA arbeitet mitnahezuallennamenhaften Schwei3techniklieferantenfirden Automatisierungs-
bereich eng zusammen. Geratetechnik und Software sind mit unseren Robotern perfekt aufeinander ﬁ
abgestimmt und entsprechen dem aktuellsten Stand der Technik.

Neben unserer eigenen, ideal auf unsere Roboter angepassten Schwei3stromquelle MOTOWELD-
RL350 bietet YASKAWA modernste digitale Schnittstellen und Funktionen an, um maglichst flexibel
auf Kundenwinsche und favorisierte Geratehersteller reagieren zu kdnnen. Beispiele:

Lieferanten:

e Lorch e Miller e ESAB

e Dinse e Kemppi e TB

¢ Fronius e SKS Welding Systems e Castolin

e Merkle e EWM e Migatronic
e Abicor Binzel e Lincoln Electric e Jackle
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MOTOWELD-RL350

Digitale Inverter-Stromquelle
fUr professionelle Schweiaufgaben
mit MOTOMAN-Industrierobotern

VORTEILE IM UBERBLICK

e Bedienerfreundlichkeit durch integrierte Oberflachen
auf Programmier-Handgerat des Roboters
Kommunikation via Ethernet

Hochste Zuverlassigkeit bei einfachster Wartung
Synergie-Kennlinien fur MAGc/MAGmM/MIG/Puls-Betrieb
Pulsparameter individuell einstellbar
Konstantstrom-Betrieb méglich

Optimierter Werkstoffubergang durch Tropfenabldse-
Korrektur

Controlled by

DX200

Hochste Zuverlassigkeit Modularisierte
bei einfachster Wartung Inverterschaltungen

Die Einzelkomponenten kénnen am
Aufstellungsort gewartet, geprtft und
gegebenenfalls ersetzt werden. Ein
Austausch des Gerates zur Uberpriifung
ist im Regelfall nicht mehr erforderlich.
Dadurch kénnen Stillstandszeiten und
Kosten reduziert werden.

Einfaches Display mit
deutlich sichtbaren Anzeigen

Gehause

AuBenwande kdnnen einfach entfernt
werden und das System kommt mit
wenigen Befestigungsschrauben aus.
Dadurch wird die Arbeitszeit fur Prifung
und Wartung erheblich reduziert.
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MOTOWELD-RL350 Sa ¢

EINn neues
Zeltalter des -

LICRIBOgERs v ci3ens

-

Deutlich weniger
SchweiBspritzer!

Hochste Zuverlassigkeit bei einfachster Wartung

Eine optimierte Anordnung der elektronischen Komponenten und
die Vorteile eines rein digitalen Datentransfers machen diese Strom-
quelle zu einem hdchst zuverlassigen und wartungsfreundlichen
Geréat, welches allen Anforderungen einer industriellen Umgebung
gerecht wird.

Konstantstrom-Betrieb

In dieser anwahlbaren Betriebsart (Heat and Waveform Control, kurz:
HAWC) wird der Istwert der Schwei3stromstarke im Lichtbogen
durch die interne Regelung konstant gehalten. Dadurch k&nnen
SchweiBfehler, die durch variierende Abstande des Brenners zum
Bauteil entstehen, minimiert werden (z.B. Ungenauigkeiten wahrend
der Programmierung und/oder Bauteiltoleranzen).

Y A

&

Variable Pulssteuerung (V-Pulse)

Individuell einstellbare Pulsparameter ermdglichen ein
Anpassen des Tropfenubergangs im Impulslichtbogen
an die jeweiligen SchweiBaufgaben. Spritzerarme
Prozesse sind auch im unteren Leistungsbereich bei
niedrigen Spannungen realisierbar.

Tropfenabldse-Korrektur (d-Vector)

Optimierte Kennlinien fur Prozesse unter reinem CO,
ermaoglichen einen kontrollierten Tropfenubergang:
Mit der verbesserten Lichtbogenstabilitat gehen
geringerer Spritzeranfall und eine glattere Nahtober-
flache einher.
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Variable Pulssteuerung

Was bedeutet variable Pulssteuerung?

In der Vergangenheit musste beim Arbeiten mit Impuls-Prozessen im unteren Leistungsbereich die Lichtbogenspannung
reduziert werden, um Durchbrand und Einbrandkerben zu vermeiden. Das flUhrte zu inhomogenem Nahtaussehen und
vermehrtem Spritzerauswurf. Mit der variablen Pulssteuerung kann die, fir den Tropfentbergang verantwortliche, Pulsform
mittels zusatzlicher Parameter an die jeweilige SchweiBaufgabe angepasst werden. Dadurch wird ein stabilerer Lichtbogen
bei geringerem Spritzeranfall ermoglicht.

Test- Dieses Verhalten wird beispielhaft an Baugruppen fur Kfz-Achsen veranschaulicht.
CEEICEE Schutzgas: M21 - SchweiBBbedingungen: 170 A, 23 V - Robotergeschwindigkeit: 80 cm/min

Werksttick / Schweinaht

Schwe.lﬁ- Herkémmliche Methode - : ) N_eues Veriahren
ergebnisse ¢ z (mit variabler Pulssteuerung)

Bei der herkdmmlichen Methode
kam es nach dem SchweiBen
immer wieder zu UnregelmaBig-
keiten bei der Ausbildung der
SchweiBraupe (siehe Abbildung
oben rechts). Zudem bildeten
sich wéhrend des SchweiBens
vermehrt Spritzer (siehe
Abbildung rechts).

Bei der neuen Methode (mit
variabler Impulssteuerung) ist die
Raupe nach dem SchweiBen voll-
kommen glatt (siehe Abbildung).
Zudem werden im Vergleich

zu konventionellen Verfahren
deutlich weniger Spritzer
erzeugt.

VergroBerte
Darstellung

VergroBerte
Darstellung

Vergleich der Spritzererzeugung

Robotergeschwindigkeit 80 cm/min - Harktmmiiches Maodell
=@~ MOTCWELD-RL350

Strom 175 A

iert
a
Spannung 24V 1 55/0
"-.I
Herkémmliches
Modell

=
[x

r
'r
|

Spritzererzeugung 0,409 0,11g 0,06 g 0,04 g 0,02 g

MOTOWELD-RL350 ‘ ’)
(Tropfenablose-
steuerung)

Y a2y 23V 24V 25V
Spritzererzeugung 0,149 0,06 g 0,049 0,039 0,029 Lichtbogen-Spanmung

=
ha

B
E:
=
l‘_é
o
o
i
=3

4]
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Konstantstrom-Betrieb

Was bedeutet HAWC (Heat and Waveform Control)?

Die freie Drahtlange (Abstand zwischen Kontaktspitze und Werkstlck) kann je nach Werkstilick- und Programmiergenauigkeit variieren.
Bei konventionellen Kennlinien andert sich der Schweil3strom in Abhéngigkeit von diesen Abstandsénderungen. Die Folge kénnen Durch-
brennen oder ungentigender Einbrand sein. Bei Verwendung der HAWC-Funktion werden die Soll-/Istwerte von Strom und Spannung
in Echtzeit verglichen. Die interne Regelung der Stromquelle halt die Stromstérke im Lichtbogen konstant auf dem vorgegebenen Wert.
Dadurch wird die Warmeeinbringung kontrolliert und SchweiBfehler auf Grund der oben genannten Toleranzen kénnen vermieden werden.

Anderungen der Anderungen der
freien Drahtlange freien Drahtlange
durch fehlerhafte aufgrund Deformierung
Programmierung des WerkstUlicks

Position Kontaktrohr

Ohne HAWC Strom- 1

(herkémmliche Methode) [ 31 J .
| Anderung Strom-Istwert i Anderung Strom-Istwert
T i 1
¥ 1 1 :
4 . I i
_ Strom-  f L i i
Mit HAWC Istwert &4 | i i :
i X ! 1
Start Der vorprogrammierte Sollwert wird unabhangig von den Abstandsénderun- Ende
Lichtbogen gen konstant gehalten: Kontrollierte, gleich bleibende Warmeeinbringung. Lichtbogen

Rahmenbedingungen flr TestschweiBungen mit und ohne Einsatz der HAWC-Funktion.
Freie Drahtlange variiert wahrend des Schweiens zwischen 10 mm und 15 mm. Werkstiickdicke: 4,5 mm -
Nahttyp: StumpfstoB - SchweiBbedingungen: 270 A, 26 V - Robotergeschwindigkeit: 80 cm/min

Test-
details

Durchbrennen im Bereich
mit freier Drahtlange
von 10 mm.

SchweiB- Ohne HAWC

ergebnisse (herkdmmliche Methode)

Die Anderung der freien
Drahtlange hat keine
Auswirkungen auf das
Nahtaussehen.

Mit HAWC

| Freie Drahtlange: 15 mm | | Freie Drahtlange: 10 mm | | Freie Drahtlange: 15 mm |

SchweiBen am StumpfstoB an Rohr mit 5mm Wandstérke bei kontinuierlicher Anderung der freien
Drahtlange zwischen 10 mm und 15 mm.
Schutzgas: M21 - SchweiBbedingungen: 200 A, 19,7 V - Robotergeschwindigkeit: 60 cm/min

Test-
details

SchweiB- Freie Drahtlange: 15 mm Freie Drahtlange: 10 mm Freie Drahtlange: 15 mm

ergebnisse

Makro-
schiliff
Ende ohne HAWC

Nahtaussehen ohne HAWC

Einbrand unregelméBig

Makro-

Nahtaussehen mit HAWC

Freie Drahtlange: 156 mm | Freie Drahtlange: 10 mm | Freie Drahtlange: 15 mm
.
.

Freie Drahtléange: | | Freie Drahtlange: | | Freie Drahtlange: ﬂ

15 mm 10 mm 15 mm Einbrand stabil

schiliff
mit HAWC
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Tropfenablose-Korrektur

Konventionelle CO,-SchweiBverfahren

Im Vergleich zum MAG-SchweiBen unter Mischgasen zeichnet sich der Lichtbogen unter reinem CO, durch héhere Instabilitat
aus, was eine erhdhte Produktion von Spritzern und eine schuppige, unregelmaBige Nahtoberflache zur Folge hat.

Die nebenstehende Abbildung verdeutlicht die Zusammenhéange:

1. Elektromagnetische Kréfte im Lichtbogen bewirken ein

Ablenken des Tropfens. g 3
2. Im Kurzschluss kommt es zu einem undefinierten Werkstoff- @ @ @

Ubergang. _‘
3. Das uberschussige Material wird als SchweiBspritzer ausgeworfen. @.- @ @ (@) -

4. Lichtbogen wird wieder aufgebaut.

Was heiBBt Tropfenablose-Korrektur?

Das Kurzschlussverhalten wurde durch einen optimierten Kurvenverlauf der Stromanstieg- und -abfallflanken neu definiert:
Steilheit der Flanken kann an jeweilige Schweiaufgabe angepasst werden und ermdéglicht stabile MAGc-Prozesse bei geringem
Spritzeranfall und feinschuppigem Nahtaussehen.

Tost Strom: 150 A - Spannung: 16,3V -
o deet:“'s Robotergeschwindigkeit: 80 cm/min -
> 9 Schutzgas: 100 % CO,

Herkémmliche Kurvenform Neue Kurvenform

Herkémmlicher Optimierte Kennline
0 Verbesserung der Lichtbogenstabilitat durch stufenweisen R Casozess (mitiTropfenablose;Korrekiur)

Stromanstieg.

. Beim herkdmmlichen CO,-SchweiBen
- Stabiler Prozess bei geringem Spritzeranfall Sch;ve_uﬁ- ergeben sich aufgrund der Instabilitit des
S19ehrsse Lichtbogens teilweise unregelmaBige,
grobschuppige SchweiBraupen. Die
optimierte Kennlinie mit Tropfenablése-
Korrektur ermoglicht einen stabilen
i Undefinierte, grobe Tropfenbildung wird unterdriickt. Prozess mit homogenen SchweiBraupen
Angriffsflache fiir elektromagnetische Krafte wird bei feinschuppiger Oberflache.
verringert und der Spritzerauswurf reduziert.

e Ein nicht linearer Stromabfall nach Aufbrechen des
Kurzschlusses vermeidet das vollige Erléschen des
Lichtbogens im nachsten Kurzschluss.

Vergleich der Spritzererzeugung

Strom 150 A 180 A B Horkommiches Modedl [l MOTOWELD-RL350
- |

Herk6émmliches
Modell

Spritzererzeugung

Spritzerarzeugung (g)

MOTOWELD-RL350

(mit Tropfenvektor-

Regelung) .-

: : 180 A
Spritzererzeugung 0,242 g S hwrpiBiatron
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Verbesserte Kiihlung und Luftzirkulation

Das Innere der Einheit wurde in einzelne Bereiche aufgeteilt, um zu verhindern, dass Staubpartikel in Steuerung und Schaltungen
gelangen, wodurch die Zuverlassigkeit in schwierigen Umgebungen mit hohen Temperaturen oder hoher Staubpartikelkonzen-
tration verbessert wird. Kombiniert mit einer neuartigen Konstruktionsweise mit Kanélen flr eine verbesserte Nutzung der
Kuhlungsluft in der Mitte des Geréts, werden die warmeerzeugenden Komponenten auf die gekuhlten Seiten konzentriert,
wodurch der Kuhlwirkungsgrad maximiert und Staub effektiv abgehalten wird. Ebenso wurden mehr Abluftkanale eingebaut:
Dies bedeutet eine um 20% verbesserte Unterdriickung des Temperaturanstiegs gegenuber friiheren Geraten.

Aufbau der MOTOWELD-RL350

Steuerteil

Temperatur der wanme-
erreugendan Komponentan

20 %
WENIGER!

{im Vergheich
zu fritheren
Gardten)

Ricksaite

Vorderseite

| Sekundirseite

Anschlusswerte und Spezifikationen

YWE-RL350-CEO

Dimensionen

Typ SchweiBstromquelle

200 - 220 VAC +10 % /

380 - 400 VAC +10 %,

drei Phasen

(Bei Anderungen der
Eingangsspannung muss

die interne Verdrahtung
angepasst werden.)
Lieferzustand: 380 — 400 VAC

Nenneingangs-
spannung,
Anzahl Phasen

50/60 Hz

Nennfrequenz

Nenneingangsleistung

Nennausgangsstrom

Nennausgangs-
spannung

Nenneinschaltdauer

SchweiBverfahren

SchweiBmaterial

MaBe

Gewicht ca.

18 kVA, 15 kW

30 - 350 A (abhéangig vom
Drahtdurchmesser)

12 - 36 V (abhangig vom
Drahtdurchmesser)

60 % (fur 10 Minuten)
CO?/MAG/MIG/Puls
Eisen, Edelstahl

371 (B) x 636 (T) x 602 (H) mm
(ohne herausstehende Teile
wie Osen oder Schrauben)

60 kg

400,0 12,2

Linke Seitenansicht

Aufsicht

J 28,0

[[]]. 400

| | 437

488,0

Rechte Seitenansicht

371,0

‘ 264,0

355,0 Riickseite

Frontansicht
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M OTO PAG ‘WLZO O—|‘ (Servo Torch)

Hbéchste SchweiBqualitat
mit servogesteuerter
Drahtvorschubtechnologie

iller wire from
marathon pack

VORTEILE IM UBERBLICK

e Extreme Reduzierung von SchweiB3spritzern

e Deutlich verbessertes VerbindungsschweiBen im
Dinnblechbereich mdglich

e Optimierte Schweissergebnisse durch
servogesteuerten Drahtvorschub

e Keine zusétzlichen Stoérkonturen

e Alle Komponenten in Roboterarm integriert

e Hohe Produktivitat durch geregelten Motor nahe
am Prozess

e Bei Verwendung der weiterentwickelten CO,-Kennlinien
sind Einsparungen der laufenden Kosten mdoglich

e Plug & Play* System-Komplettldsung aus Roboter,
Steuerung, PHG, SchweiBstromquelle und
Brennersystem

e Komplette Programmierung Uber Roboter-
Programmierhandgerat

MOTOMAN- Power Source Roboter-Steuerung
Roboter MOTOWELD RL350 DX200

Controlled by

MOTOMAN MS165 MOTOMAN MA1440
DX200




Vergleich Einbrandverhalten

SchweiBbedingungen:
SchweiBgeschwindigkeit: 80 cm/min
Strom: 250 A

Dicke des Werkstlckes: 2,0 mm

Konventionelles MAG SchweiBBen

Tiefe: 1,073 mm

Servogesteuertes MAG Schweif3en

Tiefe: 0,782 mm

Technische Daten MOTOPAC-
Typ Stromquelle

Typ Drahtvorschub
SchweiBmethoden
Drahtdurchmesser (KurzlichtbogenschweiBen/PulssschweiBen)
Drahtdurchmesser (Servo-Technologie)

Material Werkstiick (KurzlichtbogenschweiBen/PulsschweiBen)

Material Werkstiick (Servo-Technologie)

Schnittstelle zu Robotersteuerung
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Vergleich der Spritzererzeugung
Konventionelles LichtbogenschweiBen

R S
ie | |

Y i
SchweiBspritzer
entstehen

Servogesteuertes Lichtbogenschwei3en

oy
e Z ] g
e

Vermeidung
von SchweiBspritzern

Leistungsbereich 350 A / 36 V (60 % DC), gasgekihlit
Servogesteuert

Herkdmmliche (CO,/MIG/MAG/Puls) und servogesteuerte Verfahren
(Wéarme-reduziert)

1,2 mm (1,0 mm in Vorbereitung)

Un-, niedrig- und hochlegierte Stahle

Ethernet-Kommunikation
100 % Steuerung Uber Roboter Programmierhandgerét (Weldcom- Funktion)



60 SchweiBanlagen und Systeme

Q-Set

Fiir Funktion
bendtigte
Hardware

Optisches Brennervermessungs-
und Korrektursystem (TCP)

Das YASKAWA Q-Set ist ein optisches Brennervermessungs-
und Korrektursystem (TCP) fir MOTOMAN-Schwei3roboter.
In regelmé&Bigen Intervallen wird ein Prlfprogramm ausge-
fuhrt, um die Drahtposition auf dem Brenner zu prufen. Auf
diese Weise kann die Kontaktspitze auf genaue Positionierung
und Verschlei3, sowie die Drahtqualitat (Verdrehung) geprift
werden.

Der Roboter tritt mit einem Brenner so in die Testvorrichtung
ein, dass er bei intaktem Brenner die zwei Laserlichtschranken
mit dem Draht unterbricht.

Wenn das Werkzeug verformt ist, dann wurde mindestens
eine der Laserlichtschranken nicht unterbrochen. In diesem
Fall wird entweder ein Alarm angezeigt und der Grund des
Fehlers kann durch den Bediener beseitigt werden, oder die
automatische Messung des Brenners kann gestartet werden.

Bei einer automatischen Messung und Korrektur der Pro-
gramme wird der Brenner (Draht) mit den Lichtschranken X,
Y und auch in Z-Richtung mithilfe eines speziellen Roboter-
programms gemessen.

Die neuen Werkzeugdaten werden nun zur Konvertierung und
zur Korrektur aller als Relative Job erstellten Programme ver-
wendet. Wenn die maximal zul&ssigen Brennerabweichungen
Uberschritten werden, wird eine Fehlermeldung angezeigt.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Qualitatssicherung

e Hohere Verfugbarkeit durch Friherkennung von
Brenner-Verschleil3

e Brennerprtfung in regelmaBigen Intervallen

e Automatische Programmkorrektur nach einer Kollision

e Automatische TCP-Anpassung nach Brennerwechsel

e Automatische Werkzeugwinkel-Korrektur (optional)

e Automatische Korrektur der Werkzeugdaten

e Fehlermeldung, wenn maximale Abweichung des TCP
Uberschritten ist
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Software-Funktionen
Lichtbogenschwell3en

Schwebendes Pendeln

Wand- ; Pendel-
richtung i bewegung

i Schleifband i Pendel- i Kiichen-

: REFP 3

i bewegung i messer

Fahrt-
richtung
Pendel-Startpunkt Horizontal- Roboterhand
Pendel-Endpunkt richtung

Verschiedene
Pendelformen
sind verfiligbar:

Single Triangle L-type

g 0 : Mit Verschleifen
] & 1 : Ohne Verschleifen

Grafische Lichtbogenuberwachung

Die ,Schwebendes-Pendeln-Funktion®
ist ein spezieller Pendelmodus fur
Anwendungen, bei denen Roboterpositi-
onen fur Anfangs-/Endpunkte dieselben
sind: Wahrend des Prozesses bewegt
sich der Roboter nicht auf einer Bahn!
So gibt es keine Bewegungsrichtung fur
den Roboter, und deshalb kann keine
Pendelrichtung ermittelt werden. Fur
diese

Sequenzen ermdglicht Schwebendes
Pendeln die Verwendung der Pendel-
funktion.

Diese Funktion dient der grafischen und
numerischen Darstellung der Istwerte fUr
Strom, Spannung und Drahtférderge-
schwindigkeit wahrend des Schweil3ens
auf dem Programmierhandgerat.

Es werden die Mittelwerte der letzten
Schweiung angezeigt.
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SchweilBen im Teachmodus
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Sensorfunktion

Suche der

Startposition 7

Panel Direct I
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Verlagerungs- .| — T I
sensor — :{? i
1
1 1

Verlagerter :
Werkzeug- :
mittelpunkt

Nachlauf- ¢
bahn :

Versatzbetrag :
©0,-L,0)

Verlagerter :
Werkzeug- ©
mittelpunkt Positions-
daten von

 SchweiB-
: liniendaten
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Z  Werkzeugrahmen

Externes
Berechnungs-
element,
Sichtsteue-
rung usw.

o

- Werkzeug- ¢
o mittelpunkt :
ohne Versatz :

Kamera

Die ,SchweiBen im Teachmodus*-
Funktion ermdéglicht die AusfUhrung von
ARCON/ARCOF-Anweisungen nicht nur
im Automatikmodus, sondern auch im
Teach-Modus.

SchweiBbedingungen kdnnen direkt
wahrend der Programmierung Uberprft
werden.

Der SchweiBbedingungsassistent
erleichtert die Erstellung und Optimierung
von SchweiBBparametern.
Einflussfaktoren wie Material, Blech-
starken, Brennerstellung oder Nahtform
kénnen in einer Maske vorgegeben
werden. In Datenbank hinterlegte
Parameter-Empfehlungen kénnen direkt
in die Schweianweisungen Ubernom-
men werden.

Die Sensorfunktion ist eine universelle
Schnittstelle zu analogen Sensoren aller
Art. Mittels der Sensoreingéange kénnen
verschiedene Steuerfunktionen ausge-
fuhrt werden, wie z. B. Bahnverfolgung,
Geschwindigkeitskontrolle und Positions-
korrekturen.
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Schweilen mit digitaler Schnittstelle arc-oigial sasic)

Kabelzufuhrelement § Kabel-{  Gasschlauch i Interne
schutzrohr | Benutzer E/A i
Kabelbaum :
—'|
Erener.) . Roboter

: Positionierer

i Netzteil

Programmier- ;
handgerat

DX200

Stromkabel (+)

Stromkabel (-)

Digital-
verkabelung

Roboterkabel

Diese Funktion ermdglicht die
Kommunikation zwischen Roboter-
steuerung und der SchweiBstromquelle
mit digitaler Schnittstelle.

SchweiBen mit analoger Schnittstelle ;rc-anaiog gasio

Kabelzufuhrelement Kabel- | Gasschlauch i Interne
H schutzrohr i Benutzer E/A i
Kabelbaum i
—'|
PIEnEL.N  Roboter

i Positionierer

i Netzteil

Programmier- ;
handgerat

DX200;

Stromkabel (+)

Stromkabel (-)

Analog-
verkabelung

Roboterkabel

ARC-Weldcom Fronius

Durch die ARC-Analog Basic Funktion
kommunizieren Robotersteuerung und
SchweiBstromquelle durch eine analoge
Schnittstelle.

Die WELDCOM-Funktion ist eine digitale
Schnittstelle, mit deren Hilfe Gber
Ethernet mit einer SchweiBBstromquelle
kommuniziert wird. Die Funktion bietet
schnelle Datentbertragung zwischen
der DX-Steuerung und der Stromquelle.
Das Einstellen der Schwei3parameter
erfolgt Uber das Programmierhandgerat.
Schweistrom und -spannung kénnen
grafisch dargestellt werden.
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ARC-Weldcom MotoWeld Plus

Hinweis Darstellung:
Fir Funktion bendtigte Hardware

FB5-Schnittstelle

il ﬁ D D

LiﬂCOlﬂ AFCLIHKXT (digitales SchweiBinterface)

MotoWeld Plus wurde speziell fir das
SchweiBgeratepaket MOTOPAC WL200+
(Servo Torch) entwickelt.

Die WELDCOM-Funktion ist eine digitale
Schnittstelle, mit deren Hilfe Gber
Ethernet mit einer SchweiBstromquelle
kommuniziert wird. Die Funktion bietet
schnelle Datentbertragung zwischen
der DX-Steuerung und der Stromquelle.
Das Einstellen der Schwei3parameter
erfolgt Uber das Programmierhandgerat.
Schweistrom und -spannung koénnen
grafisch dargestellt werden.

Die ,ARC-SKS FB5 - Basic“-Funktion
ermoglicht die Kommunikation zwischen
Robotersteuerung und Schweisystem
mit Hilfe der Feldbusschnittstelle FB5.

Diese, auf Ethernet-Kommunikation
beruhende, Software ermoglicht eine
exclusive Bedienung und Steuerung
von Lincoln Stromquellen der aktuellen
Generation Uber das YASKAWA-
Programmier-Handgerat. Bis zu vier
SchweiBroboter/Stromquellen kénnen
pro DX-Steuerung verwaltet werden. Es
sind keine zusétzlichen Bedienelemente
an den Stromquellen vorgesehen oder
erforderlich.
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Mehrlagenschwell3en

Beispiel fir MehrlagenschweiBung an ESU-Elektroden:
variabler Lagenaufbau flr Auftrags- und Verbindungsschwei3ung
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Das Mehrlagen-SchweiBpaket beinhaltet im Wesentlichen

die vier folgenden Einzelfunktionen:

Pendelanpassung
. 50 mm o
<l k -
g¢ 0 £ < =
I R 0V L o
L N ) U
\/
Programmierte Programmierte
Positionen Positionen

Punkt-Variable (T-Variable)

Detail A

Bahnaufzeichnung

.
TO005

l 1. Bahn

der 2. Schicht
................................ )

2. Bahn
der 2. Schicht

Schicht = Lage

Bahn = Raupe ‘1. Bahn der 1. Schicht
Euler Angle
+Z +Z
A
A +A

A-Rotation B-Rotation
-B

C-Rotation

+C

Diese Funktion kann verwendet werden,
um variable Bedingungen in einer
SchweiBnaht durch kontinuierliche
Anpassung der Pendelparameter und
Geschwindigkeit auszugleichen.

Die Punkt-Variable (T-Variable) dient
der Vereinfachung von mehrlagigen
SchweiBaufgaben.

Diese Funktion ist fester Teil eines
Mehrlagen-Funktiospaketes. Diese
spezielle Art von Positionsvariablen
wurde geschaffen, um die Programmie-
rung von mehrlagigen SchweiBaufgaben
zu vereinfachen.

Die Bahnaufzeichnung ermdéglicht die
Aufzeichnung und Reproduktion
verschiedener Verfahrwege beim
MehrlagenschweiBen durch Kompensa-
tion des Versatzes zwischen geteachter
und aktueller Position mittels ComArc
oder MotoEyelLT.

Ein bereits erstellter Mehrlagen-Aufbau
kann an beliebiger Position in der Zelle
wiederholt werden. Als Basis daftr dient
die Programmierung in einem speziellen
Koordinatensystem, welches an die
sogenannten ,Euler-Winkel“ angelehnt
ist (,alpha“ entspricht schleppend/
stechend, ,beta“ entspricht Orientierung
in der Fuge).
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Branchen

e Modultrager
e Abgasanlagen
¢ Sitze

o Karosserie- und Rahmenteile
fiir Fahrzeuge aller Art

e Achsen
¢ Getriebeteile
¢ Quertridger
e StoBfinger

Behadlter- und Anlagenbau
Unterflurfahrzeuge
Mobelfertigung
StraBenbau

Erdbewegung

e Anhangerbau

¢ Liiftungstechnik

e Schienenfahrzeuge

e Landwirtschaftsmaschinen
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Turnkey-Anlagenbau

1. Kompaktzellen & Standardsysteme

MOTOMAN ArcWorld V2

Schlusselfertige roboterbasierte Schutzgas-Schweifl3zelle

VORTEILE IM UBERBLICK

Einfach zu bedienen

Kurze Lieferzeiten

Geringe Stellflache mit maximalem Raum fir den Roboter
Einfache Installation und Versetzen innerhalb der Anlage
Laden der Materialien mit Hallenkran

Ergonomische, helle Arbeitsumgebung fur Bediener
Vorbereitet fur die Offline-Programmierung

Alles an einem Ort

Roboter, Positionierer, Steuerung und Energieversorgung wer-
den auf einer gemeinsamen Plattform zusammengefasst. Durch
das spezielle Design kann die komplette Roboterzelle ganz
einfach versetzt werden und kann dann, bei Bedarf, sofort
wieder in Betrieb genommen werden.

Die ArcWorld V2 bietet einen speziell entwickelten Arbeits-
bereich jeweils fur Roboter und Bediener. Der Bediener
verfugt Uber einen dauerhaften, ergonomischen und hellen
Arbeitsplatz, an dem er die bendétigten Werkstoffe stets zur
Hand hat. Es kénnen aber auch zwei Roboter zum Einsatz
kommen — ohne VergréBerung der Stellflache.

LIEFERUMFANG

e Plattform, Metallwande, Plexiglas-Turen und Abzugshaube
mit Ausgangen fur Luftung und Abgas

e |ndustrieroboter MOTOMAN MA1440

e Positionierer mit zwei Stationen, 500 kg Traglast pro Station

e Startpanel

e CE-Zeichen

OPTIONEN

e SchweiBausrustung fur MIG/MAG-SchweiBen

e Twin-Roboter

Medienzuflihrungen (Signal-, Luft-, Stromleitungen)
fUr den Positionierer

e Fester Positioniertisch

e Bedienpanel mit HMI

e WartungstUr auf der gegentberliegenden
(linken) Seite Controlled by

e MotoSim mit Kinematiksimulation DXZOO

* Anzeigelampe
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2362

890

2300

Option Twin-Roboter

4435

Technische Daten MA1440

Anzahl gesteuerter Achsen 6
Max. Traglast [kg] 6
Wiederholgenauigkeit [mm] +0,08
Max. Arbeitsbereich R [mm] 1440

Technische Daten Positionierer

Max. Traglast [kg]

Max. Abstand Massenmittelpunkt
zur Rotationsachse [mm]

Max. Geschwindigkeit [rpm]

Index-Zeit [sec.]

500 per station

150

9,0
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MOTO-Kompakt RVE

Mobile Kompakt-Schweil3zelle

Die ideale L6sung fiir effizientes und
flexibles RoboterschweiBen!

Die kostenguinstige MOTO-Kompakt RVE-Schweif3-
zelle ist bestens fUr den universellen Einsatz in der
Kleinteilefertigung geeignet.

Die komplette Einheit kann ganz einfach ohne zu-
satzliche Montagearbeiten transportiert und am
Bestimmungsort positioniert werden.

VORTEILE IM UBERBLICK

Einstieg in die automatisierte Fertigung
AuBerste Kompaktheit

Kurze Ab- und Aufbauzeiten

Keine Positionsveranderungen bei Standort-
wechsel

e Komplettldsung zum MIG/MAG SchweiBen
e Optional: WIG oder Plasmaschweif3en

e MOTO-Kompakt RVE gemaB CE

Controlled by Controlled by

DX100 g DX200
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Lieferumfang

1 x MOTOMAN SchweiBroboter MOTOMAN MA1400 oder MH6
1 x MOTOMAN Robotersteuerung DX100

1 x MOTOMAN elektrischer Drehtisch Typ RVE

1 x Automatische Disenreinigungsstation

1 x Selbsttragender Bodenrahmen

1 x Sicherheitskabine mit Servicetur

— SchweiBequipment ab 300 A
— SchweiBbrenner mit Abschaltdose und Schlauchpaket
— DUsenreinigungsgerat

Technische Daten

Antrieb

Max. Traglast

KabinenmaBe

Medienversorgung

Mdogliche Werstiick-
aufnahmegroBen

Roboter MOTOMAN MA1400 oder MH6
Steuerung DX100 oder DX200

Takt 2 x 180°

Stationswechsel ca. 5 sec.

250 kg je Station bei sym. Belastung
AC-Motor, 0,75 kKW
optional

(B) 1600 x (H) ca. 1000 x (T) 500 mm
(B) 1200 x (H) ca. 1000 x (T) 700 mm

Hohe: 2215 mm
Gewicht: ca. 2800 kg

Lange: 4080 mm
Breite: 2220 mm
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2. Sonderanlagenbau

Anwendungsbeispiele

Anlage zum SchweilBBen von Maschinenteilen Vorrichtungsbau in MaG-SchweiBzelle
flir die Papierherstellungsindustrie fiir Durchflussmengenmesser (Druckbehélter)

Sonderkonstruktion:
5-achsiger
Positioniertisch

mit Liinettentechnik
fuir die stirnseitige
Bearbeitung

langer Bauteile,
hier LKW-
Kraftstofftanks:
VerschweiBBen von
Deckel/Boden mit
Tank-Mantel
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Sonderlésung zum automatisierten MaG-Schweif3en Dreiachsige Portalfahrbahn zum VerschweiBen
von 50 Traktorkabinen pro Tag von GroBheizkesseln

Sonderanlage zum vollautomatischen Zusammenbau und
AusschweiBen von Gittermastelementen fiir Krdne
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YASKAWA: Inr Spezialist

N Jigless Welding mit Sensorik

Ein weiteres Beispiel fur vernetzte Produktionsszenarien ist das vorrichtungslose Roboter-
schweiBen, sicher eine der anspruchsvollsten Disziplinen in der Automatisierungsbranche.
Jigless-Verfahren bieten allein durch den Verzicht auf Spannen und Vorheften der Bau-
teile signifikante Vorteile, stellen aber auch hohe Anforderungen an die Robotik sowie an
das Know-how von Lieferanten und Anwendern.

Aber welcher Produktionsleiter, winscht sich nicht die Moglichkeit in der ,LosgrdBe 1,
ohne zu rlsten in der Geisterschicht zu produzieren*? Wenn dieses Wunschdenken
friher unmaoglich erschien, gibt es hierzu bereits mehrere Referenzen, bei denen wir dies
praktizieren. Und es werden immer mehr, weil unsere Erfahrungskurve stetig steigt, und
unsere Robotertechnik immer mehr Méglichkeiten dazu bietet.

Die Technologie mehrere Robotern unter einer Steuerung arbeiten zu lassen (,Kooperie-
rende Roboter” — derzeit bis 8 Roboter moglich) in Verbindung mit intelligenter Sensor-
technik und einem im Hause Yaskawa neu entwickelten Laserkamerasystem, welches
Uber den Roboter mitgesteuert werden kann, 6ffnet der Robotertechnik im wahrsten
Sinne die Augen.

(Quelle: Sepp Hautzinger, Sales Manager YASKAWA Europe GmbH).

Vorrichtungsloses Mig/lv;ag- und WiG-SchweiBen
an Durchfluss-Mengenmessern

MH50 und HP20
Sensorik: Vision-System, taktiler Senso

Ein Teil unserer Kunden,
die sich unter Produktions-
bedingungen von den
Vorteilen dieser Technik
iiberzeugen konnten:

Atec-Weiss
Bette
Daimler AG
Doka
Emerson
Hoval

HQM
Jungheinrich
Kubota
Pottinger
PWO
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Mannloses MaG-SchweiBen
an GroB-Heizkesseln

MPL800 mit HP20
Sensorik: taktiler Sensor und
Lichtbogensensor
Maximale Flexibilitdt beim VerschweiBBen Flexible Multi-Roboteranlage im Anwendungszentrum Allershausen
verschiedenster Unterbaugruppen fiir Demo-, Test- und Schulungszwecke
mit Handlingsroboter ES280D Il und SchweiBroboter MH24 MH225, 2x MA2010 und Dreh-Kipp-Positioniertisch

Sensorik: MOTOSense Seam Finder und taktiler Sensor Sensorik: Taktiler Sensor und Lichtbogensensor

-

Mag-SchweiBen an Schiittgut-Behéltern

MH400 mit MH50-30 MaG-SchweiBen an diversen Gehduseteilen und Unterbaugruppen
Sensorik: Vision-System, MOTOSense SeamFinder ES165 mit MA1800

und taktiler Sensor Sensorik: taktiler Sensor und Lichtbogensensor
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Widerstands-Punktschwell3en

MS100 11

Als einer der fllhrenden Hersteller von Punktschweirobotern
bietet YASKAWA eine Vielzahl von Modellen mit verschie-
densten Traglasten und Reichweiten an. In Zusammenarbeit
mit unseren OEMs haben wir innovative Roboter und Losun-
gen entwickelt, um z.B. die Produktion flr den Karosserie-
bau zu verbessern.

Der 7-achsige MOTOMAN VS100 sticht durch sein einzig-
artiges, schlankes Design hervor, welches perfekt flr
Anwendungen im Automobilbereich geeignet ist. Der VS100
ist in dieser Industrie der erste 7-achsige Roboter und bietet
einem sehr flexiblen Arbeitsbereich. Er kann nah an Werk-
stucken und anderen Robotern arbeiten und ermaoglicht
somit einen flexiblen und platzsparenden Zellen- und Anla-

genaufbau.

Roboter:

e MS80OW Il (max. Traglast 80 kg, Reichweite 2236 mm)
e MS100 Il (max. Traglast 110 kg, Reichweite 2236 mm)
e MS165 (max. Traglast 180 kg, Reichweite 2702 mm)
e MS210 (max. Traglast 225 kg, Reichweite 2702 mm)
e VS100 (max. Traglast 100 kg, Reichweite 2236 mm)

S| &l s|E
= o] ==t =

Software & Sonderfunktionen

e Spot Welding SW
e 3D Layout
e Simulation Zykluszeiten




Beispiele Lieferanten:

Punktschweil3zangen

(Servo Guns/Pneumatic Guns)
¢ Eigene Produkte von YASKAWA ltalien
e ARO

e Diring

e Nimak
e OBARA

Steuerungen

e Bosch Rexroth
e Harms & Wende
e Matuschek

Schlauchpakete

e LEONI
e Sumcab Becker

Kappenfraser/
Kappenwechselsysteme
e Brauer

e Obara
¢ Sinterleghe

SchweiBanlagen und Systeme 79
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Punktschwell3systeme

| Vom Roboter
L2Y#% zur Komplettidsung

Turnkey-Verfahren

e Analyse der Spezifikationen

Vorentwurf und Skizzierung des Vorschlags

Entwicklung, Simulation und Layout der Lésung
Nachverfolgbarkeit und schlanke Produktion

Kurze Produktionsanlaufzeit

Montage, Aufbau und Inbetriebnahme in Produktionslinien
Testen und prufen

e Wartung und Ersatzteile ,in-time“, weltweit verfligbar

Losungen fur die Industrie

Der Erfolg einer Idee basiert auf einem Ansatz,
der mit der Tradition bricht.

YASKAWA ergriff die Gelegenheit, Uber den Roboter hinaus
zu blicken — mit dem klaren Bewusstsein der hohen Qualitat
der MOTOMAN-Roboter — und entwickelte eine komplette
PunktschweiBl6ésung.

Dank des unternehmensumfassenden Know-how prasentiert
sich YASKAWA im Bereich Automotive ganzlich neu. Heute
ist das Unternehmen in der Lage innovative, robotisierte
Anlagen zu entwerfen, zu fertigen, zu installieren und instand-
zuhalten, die den hdchsten technologischen Standards ent-
sprechen.

VORTEILE IM UBERBLICK

Kompakte Losung — bis zu 40 % Platzersparnis

Verbesserte Zugéanglichkeit zu Werkstlcken

Einfaches Bewegen — Nur eine einzelne Einheit

Einfache Installation, kein Reteachen vor Ort

Weniger Setup-Aufwand fiir den Kunden, kein

Reteachen vor Ort

¢ Einfaches Programmieren, ergonomische Bediener-

position

Flexibles Konzept — Hohe Umbauflexibilitat von einem

Produkt zum anderen

e ,Robot on board“ in Frontalposition, einfaches
Entnehmen des Werkstlicks ohne Stdrkonturen

e Schneller als je zuvor, Einsparung von Taktzeit

Die meistverkauften und beliebtesten PunktschweiBroboter

MOTOMAN VS-Serie

MOTOMAN MS-Serie

VS100 MS80W I

MS210

MS165
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Punktschwell3zangen

Die neuen PunktschweiBzangen wurden von YASKAWA ent-
wickelt und stechen durch extrem niedriges Gewicht hervor.
Bis ins kleinste Detail geplant, ermoglichen sie die Verwen-
dung von Robotern mit niedrigerer Traglast.

Dank dieser Eigenschaften kénnen wir, je nach zu schwei-
Bendem Werkstlck, eine groBe Bandbreite an Zangen mit
verschiedenen Offnungsweiten, Ausladungen und Montage-
optionen anbieten.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Kein Druckluftsystem

e Drei Komponenten (Zangenkdrper, Transformator und
Motor) fir maximale strukturelle Einfachheit

e Seitliche Verkabelung fur eine bessere Drehung der

Roboterhand

Niedrigerer Energieverbrauch

Montierbar an einen Roboter mit mit geringerer Traglast

Einfachere Installation

Hohe Anzahl an Konfigurationsmaéglichkeiten auf Basis

der Standardlésung
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C-Zange

A 200 300

LU Max.
Offnungsweite

— Elektrodenkraft

Nutzbare
L L ™ "
Offungsweite i [l Max. Offnung

MAY OFEN Ky .-I_i [mm] [daN] [mm]
z :

@ ¢ B
' .
N
(o))
o

P | 450 130
¥ i [
1 c L "'.'j.."].‘i T &
- ® & . a | 300 450 130
e @
< i =8
] » 1 AN . - 350 450 130
:;i (B e BNy e em s ”
o L o
| He L -] ]
L o &
By _':’ E = Kombinationsmé&glichkeiten (FamiliengroBe)
i i Fl! 5@
o . Zange A
[ L
- BGJ-200 200
BGJ-300 300

>< E E i n g e Abstand Armmitte und Lénge

A 64 125 150
"y a5 1 B ' B 100 140 250

C 190 290 —

Kombinationsmaglichkeiten (FamiliengroBe)

Zange A B c
BGX-65-100-190
BGX-65-100-290 2 100 190 / 290
BGX-65-140-190
BGX-65-140-290 69 140 190 / 290
BGX-65-250-190
2 1 2
BGX-65-250-290 69 50 90/ 290
BGX-125-100-190
BGX-125-100-200 -0 100 190/ 290
Max.
Elektrodenkraft v :
N ektrodenkra Offnungsweite BGX-125-140-190 . o o
Offungsweite | Mo L5t Max. Offnung BGX-125-140-290
[daN]
— mm BGX-125-250-190
ey 125 250 190 / 290

250 530 (C = 190) N.O. (C=290) 144 BGX-125-250-290

=1 N.O. = 167 1 q i 2
300 500 (C 90) 0. (C =290) 6 BGX-150-100- 50 00 90 /290

350 450 (C = 190) 500 (C = 290) 190 BGX-150-140-1
GX-150-140-190 150 140 190 / 290
BGX-150-140-290
400 380 (C = 190) 450 (C = 290) 214
BGX-150-250-190 150 250 190 / 290

450 320 (C = 190) 380 (C = 290) 238 BGX-150-250-290
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Mutternschwell3maschine

Die MutternschweiBmaschine ist eine neue von YASKAWA
entwickelte und gefertigte Maschine, die das Angebot an
SchweiBprozessen abrundet.

Sie besteht aus einer Schwei3konstruktion, die in verschiede-
nen Positionen verstellbar ist und Uber einen verfahrbaren
SchweiBkopf verfugt.

Je nach Anforderung kann rechts oder links der Maschine
der Handlingroboter MOTOMAN MH5 sowie wie eine Zufuhr-
einheit, mit der die zu schweiBenden Werkstlcke (Muttern,
Buchsen, Bolzen) bereitgestellt werden, an die Konstruktion
angebracht werden.

Spezifikationen

An der Grundplatte und dem dariber liegenden SchweiBkopf
ist das zum Fugeteil (Muttern, Buchsen, Bolzen) gehdrende
Werkzeug angebracht. Die Ruckseite der Konstruktion bildet
ein Schrank, welcher einen Vibrationsforderer, die Steuerung
des Handlingsroboters sowie die Schweil3steuerung bein-
haltet. Der Vibrationsférderer wird mit den zu schweiBenden
Teilen beflllt; diese werden durch Schwingungen zur Auf-
nahmeposition transportiert. Sobald das Flgeelement dort
verflgbar ist, kann es vom Handlingsroboter aufgenommen
und zum Werkzeug gefuhrt werden, wo das Blechteil bereits
bereit steht. Der Servomotor bewegt den SchweiBkopf nach
unten, mittels Druck und elektrischem Strom werden die
Buckel des Flgeelements mit dem Blechteil verschweif3t.

VORTEILE IM UBERBLICK

Autonomie, dank Integration aller Komponenten
Bessere Leistung und Zuverlassigkeit
Umgehende Wartung

Schnelles Setup bei Produktwechsel
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1600
17 16

585

Muttern-
schwell3-

600

425

640

masching

GR. SMC 1/2
Filtro + Regolatore

g
8
Ie
~H I
=
<

2128

889
805
889

Cabina Prototipo
640 x 585 x 1935 - 2p

557

EXLAR GSM-40

Prof. Finestra

.

600

425

871

Technische Daten

SF YASKAWA
400V - 50 Hz

9.3 V (ohne Ladung)
39 KA

220 V-AC / 24 V-CC
85 kW

250 daN

1000 daN

500 mm

130 mm

200 mm

600 mm

400 mm

150 x 150 mm
150 x 150 mm
0,3 - 0,6 Mpa
13 I/min.

1,4 m®
CS-1700 A
SAFCO

950 kg

2128 mm

640 - 870 mm

1600 mm
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Schlauchpaket

e Verkabelung der PunktschweiBzange von Roboterbasis
bis Hand — 35 mm? Netzkabel, Wasserleitung PUR 12,
Motorkabel, Encoder- und Signalleitungen

e Anschluss flr Punktschwei3en von Roboterbasis zu
DX200-Steuerung (Lange 10 m) — 2 Leitungen PUR 12,
Netzkabel 35 mm?

Schweil3kofter

e MF-Umformer mit 36 kA mit Wasserkihlung

e Adaptiver Regeler (optional)

e Profibus- oder Profinet-Karte

e Ethernet-Karte

e Schrank h = 600 mm

e Hauptschalter 160 A

e | eistungsschutz

e Schitz- und Schalterset Zur Ansteuerung
von Kappenfrasern

e 24 \/-DC Spannungsversorgung

e Einfaches Setup: Die YASKAWA-Motorzangen-Applikation
gewahrleistet hochste Qualitat des SchweiBprozesses —

dank integrierter Ansteuerung des Zangenmotors und
vollstdndigem Dialog mit der SchweiBsteuerung

e Einfache Kalibrierung, Konfigurationsseite speziell flr die “ m [ 5.0 H
Kalibri 7 M S0 e [20.0]% [T320]N
alibrierung von Zange und Motor il F=ols Eml
20.0]me [ 30.00% [ TEO0]H
¢ Mit Selbstlernfunktionen 001 [35.00% [ TFEOIN
40.0]me [ 20.00% [ 1870]N
5. 0fme [&5.0)% AN
G0.00me [50.00% [ ZVEOIN
00| me  [B0.00% [T450|H
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L aseranwendungen

L aserschneiden/lLaserschwell3en

MC2000 Il

Lieferanten:

LaserschweilBkdpfe

¢ |I-VI HighYag
e Precitec
e Scansonic

Remote-Laserschweil3kopfe

e Blackbird - SCANLAB
e Highyag
e Trumpf

Strahlquellen

e IPG
e Trumpf

Kunden:

e Benteler

e Eberspacher
e Tenneco

e Trumpf

Diese Verfahren ermdéglichen das Schneiden/-schweiBen
komplexer Umrisse bzw. Konturen von den unterschied-
lichsten Bauteilen, was einen hochflexiblen Arbeitsprozess
garantiert.

Die hervorragende Bahngenauigkeit erzielt permanent
prazise Ergebnisse in 3D, mit gréBerer Flexibilitat als viele
andere Schneide-Maschinen. Ein einzelnes Robotersys-
tem von YASKAWA kann auch flr mehrere Tatigkeiten wie
Schneiden, SchweiBen und Nachbearbeiten eingesetzt
werden, was zur Verringerung der Gesamtzykluszeit und
zur schnellen Rentabilitat beitragt.

Roboter:

e MC2000 Il
MH50II

max. Traglast 50 kg, Reichweite 2038 mm
max. Traglast 50 kg, Reichweite 2061 mm

MH110
MH180

max. Traglast 110 kg, Reichweite 2236 mm
max. Traglast 180 kg, Reichweite 2702 mm

( )
( )
MHB80 Il (max. Traglast 80 kg, Reichweite 2061 mm)
( )
( )
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Software-Funktion

Formschneiden

Mit der Form Cutting Funktion kénnen
einfache, in vorkonfigurierten Dateien

Befehl Bewegung Eormsltl:hnei(c:gr)\ hinterlegte, geometrische Figuren
Formschneiden instellung . .
FORMCUT/CUT <€ FORM: CUTTING SPEED: schnell und bed|ener'freundl|ch aufge-
: rufen und programmiert werden.
e reereereteererrerreree s
First stop
time position .
Curinfenght | /g\%ﬁggt © Sl 0
o) 7~ / (path) ",
) b VA L0
’, Cur in lenght 5

(arc)
Start point
(placement)

End point y

(center) (placement)

Radius

Laser-Schneidzelle:
50 kg Roboter
an Portalfahrbahn
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»Real Welding on the Fly«

MOTOMAN MC2000 Il mit Laserképfen
von Highyag, Trumpf oder BLACKBIRD.

Der neue MaBstab fiir Prazision
im Laser-SchweiBBen.

HIGHYAG

R ) Auch in der Kurve
genau auf den Punkt!

Funktionsprinzip »Real Welding on the Fly«

Laserkopf

Bahngenau ohne

Laserquelle
Unterbrechung

Programmierung
Uber das HG

Steuerung
MOTOMAN DX2000



Eine Laserquelle sendet einen Laserstrahl durch ein
Glasfaser-Kabel an den Laserkopf

Zwei Spiegel im Laserkopf lenken den Laserstrahl in
Richtung x und y entlang der gewUtnschten Schweif3linie
Die Positionierung in z-Richtung (Abstand zum WerkstUck)
erfolgt mit einer speziellen Fokussier-Optik im Laserkopf
Der Roboter fahrt den Laserkopf in einem Abstand von
ca. 50 cm uUber dem Werkstlck entlang der programmier-
ten Bahn. Der Pfad kann linear oder variabel verlaufen
Der Controller (DX200) steuert synchron die Bewegungen
des Roboters und bei den Systemen von Trumpf und
Highyag auch die Spiegel und Optik im Laserkopf

Die beliebige Bahn des Roboters, sowie die Positionen
und Form der SchweiBnéhte werden Uber das Program-
mierhandgerat (PGH) der MOTOMAN DX200 programmiert
Einmalig dabei ist, dass der Roboter wahrend des
Schweilvorgangs umpositioniert werden kann
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Das Ergebnis:

e Produktivitatssteigerung durch Hochgeschwindig-
keits-LaserschweiBen (bis zu 8 m pro Minute) mit
einer Zeitersparnis von bis zu 70% im Vergleich
zu SchweiBen mit fester Optik

e Hochflexibel — speziell fur Werkstlcke mit
komplizierter Geometrie geeignet

e Kreis- oder komplizierte Kurvenbahnen kénnen am
Stlck und ohne Unterbrechung durchgeschweiBt
werden

e Hohe Systemstabilitat durch kontaktloses
Bearbeiten und geringe Storeinflisse

Ein MOTOMAN-Roboter macht den Unterschied!

Lasertechnologie wird als Innovationstreiber in einer
Vielzahl von Anwendungen, wie Schweien, Schneiden,
Auftragen oder Markieren, gesehen, und ermdglicht
neue Effizienzsteigerungen. Um Laseranwendungen
mit Robotern noch effektiver und wirtschaftlicher
abzubilden, hat YASKAWA einen neuen Roboter
entwickelt — den MOTOMAN MC2000 Il — der durch
intelligente Schnittstellen mit Laser-Scannern fuhrender
Hersteller sein ganzes Leistungsspektrum entfaltet.
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Ansteuerungsvarianten

Entscheiden Sie,
welche der Kombinationen
am besten passt.

Durch die bereits 1994 eingefuihrte Multi-Robot-Funktion VORTEILE IM UBERBLICK
war YASKAWA schon frih in der Lage, bis zu 8 Roboter

oder 72 Achsen mit einer Steuerung synchron zu steuern. e Hohere Wirtschaftlichkeit Ihrer Anlage
Dieses Know-how konnte bis heute nicht kopiert werden e Einfache Programmierung von Roboter und Laserkopf
und ermdoglicht in der Kombination mit dem neuen, hoch Uber das PGH der Robotersteuerung
prazisen Roboter MOTOMAN MC2000 I, Remote-Laser- e Synchrone Bewegungen von Roboter sowie Optik und
SchweiBen in einer neuen Dimension. Spiegeln im Laserkopf

* Umpositionierung des Laserkopfes wahrend des
Durch die Schnittstelle zu Laserkdpfen der Hersteller Trumpf Schweivorgangs entfallt
und Highyag wird es mdglich, die Spiegel- und Optik- e Durchlaufzeiten eines Schwei3vorgangs werden reduziert
bewegungen der Laserkdpfe direkt Uber das Programmier- e Auf Wunsch schlUsselfertige Anlage aus einer Hand

handgerat (PGH) der MOTOMAN DX200-Steuerung zu
programmieren. Die Multi-Robot-Funktion sorgt daftr, dass
Bewegungen des Roboters und der Laserkdpfe synchron
zueinander ablaufen und wéahrend des Schweil3prozesses
keine Umpositionierung notwendig wird.

Selbstverstandlich kédnnen externe Achsen, wie z.B. Fahr-
bahnen oder Positionierer, ebenfalls synchron Uber die
MOTOMAN DX200-Steuerung angesteuert werden. In der
Kombination mit einem BLACKBIRD Laserkopf erfolgt die
Programmierung in einem Blackbird Controller, wéhrend die
prazisen Bahnberechnungen in der MOTOMAN-Steuerungen
verbleiben.

Beide Kombinationen haben das gleiche Ziel; prazise
Ergebnisse, schnellere Durchlaufzeiten und eine hohere
Wirtschaftlichkeit der Anlage.



SchweiBanlagen und Systeme 91

Systemsteuerung mit MOTOMAN DX200

Controller
MOTOMAN DX200

HIGHYAG TRUMPF

MC2000 Il Positionierer Laserkopf

Systemsteuerung mit BLACKBIRD und MOTOMAN DX200

Controller Controller
MOTOMAN DX200 BLACKBIRD

Optional:
Vision System

MC2000 Il Positionierer Laserkopf
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Der neue MOTOMAN MC2000 Il und die bewahrte Steuerung DX200

bieten klare Vorteile — prazise, synchron und zuverlassig.

Der MOTOMAN MC2000 Il ist ein Roboter, der speziell fir Aufgaben konzipiert wurde,
die hohe Prazision erfordern. Dank praziser Antriebe und speziellen Getrieben er-
reicht er eine hohe Stabilitdt und sehr hohe Positionier- und Bahngenauigkeit. Mit
einer Traglast von bis zu 50 kg schweben zum Beispiel auch gréBere Laserkdpfe in
unterschiedlichen Bahnen prézise Uber das Werkstlck. Das Besondere dabei ist,
dass sowohl Kreise, Kurven, wie auch gerade Bahnen gefahren werden kénnen.
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VORTEILE IM UBERBLICK

Kompakt, leistungsstark und préazise

Hohe Traglast von 50 kg ermdglicht einfache Anbringung
verschiedener Laserkdpfe

Schneiden und Schwei3en von Werkstlcken
unterschiedlichster GréBen durch einen Arbeitsbereich

von bis zu 2038 mm

Zusammenarbeit von bis zu 8 Robotern oder 72 Achsen
maoglich

Hohe Arbeitsgeschwindigkeit, Qualitdt und Bahngenauigkeit
steigern Produktivitat

Technische Daten MC200011

Maximaler Maximale Maximales Maximales Anzahl gesteuerter Achsen 6
Arbeitsbereich Geschwindigkeit Drehmoment Tragheitsmoment
[°] [°*/sec.] [Nm] [kg - m?7] Max. Traglast [kg] 50

+180 150 - - Wiederholgenauigkeit [mm] +0,07

+135/-90 150 = = Max. Arbeitsbereich R [mm] 2038

+235/-158 150 = = Zulassige Temperatur [°C] 0 bis +40

110 Zulassige Luftfeuchtigkeit [%] 20 -80

250

+360

+125 250 110 7 Gewicht des Roboters [kg] 845

+360 250 55 1 Mittlere AnschluBleistung [KVA] 3.5



Die neue YASKAWA-Steuerungsgeneration DX200 mit robuster PC-
Architektur und Roboterzellensteuerung auf Systemebene verflgt Gber
patentierte Multi-Robotersteuerungstechnologie, sowie E/A-Gerate
und Kommunikationsprotokolle. Sie bietet eingebaute Kontakt-
planlogik-Verarbeitung inklusive 4.096 E/A-Adressen, verschiedene
Feldbusnetzwerkverbindungen, eine Hochgeschwindigkeits-E-Server-
Verbindung und I/F-Panels (10), die das HMI auf dem Programmier-
handgerat abbilden.

In zahlreichen Fallen wird keine separate SPS und kein Human
Machine Interface (HMI) mehr benétigt. Das Ergebnis: bedeutende
Kosteneinsparungen auf Systemebene bei gleichzeitig verringerter
Zellenkomplexitat und verbesserter Zuverlassigkeit des gesamten
Systems. Dynamische Stdrbereiche schitzen die Robotermechanik
und bieten erweiterte Kollisionsvermeidung.

Die erweiterte Roboterbewegungssteuerung (Advanced Robot
Motion (ARM)) bringt Hochstleistungen, eine weltweit unerreichte
Bahnplanung und dartber hinaus eine betrachtliche Minimierung der
Programmierzeit. Koordinierte Bewegungen mit Multi-Roboter-
Anordnungen oder anderen Geréten wird unterstitzt.

Ein kleines, leichtes Windows® CE-Programmierhandgerat bietet
einen berthrungssensitiven Farbbildschirm mit Multifensteranzeige.
Die Programmierung kommt mit einer minimalen Anzahl an Tasten-
dricken aus und wird durch neue Funktionspakete und Uber 120
Funktionen erheblich erleichtert. Ein weiterer Vorteil: Der Energie-
verbrauch ist auf 38 % bis 70 % reduziert — je nach Anwendung und
RobotergréBe.

Die DX200 ist mit integrierter Sicherheitssteuerung (FSU) erhéltlich
und ermdéglicht die Einrichtung von 32 Sicherheitszonen und bis zu
16 Werkzeugen.

Multi-Robot-Synchro-Funktion

Koordination von bis zu 8 Robotern
Insgesamt 72 Achsen vollsynchron

e \orrichtungsloses Arbeiten mdglich
e Dichte, platzsparende Roboteranordnung
e Kurzere Zykluszeiten

Advanced-Robot-Motion-Funktion (ARM)

Dynamische Berechnung des Drehmoments
und der Belastung der Roboterachsen

e Sehr hohe Bahngenauigkeit

e Optimale Roboterbewegung und -geschwindigkeit
e Vibrationskontrolle

* Hochsensible Kollisionserkennung

Sicherheitssteuerung (FSU) der Kategorie 3

e Mehrfachbereiche mit innerer und auBerer Positionstberwachung
e Geschwindigkeitsbegrenzung und Stillstandstberwachung
e Mehrfachwerkzeug-Stérkanteniberwachung und

Winkelkontrolle

Kommunikation

Ethernet-, Web- (ftp, opc) Server-Optionen
und alle gdngigen Feldbus-Systeme

e Problemlose Einbindung in bestehende Netzwerke
e FernUberwachung und -diagnose der Robotersysteme
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Weitere Vorteile

Multitasking

Integrierte SPS

Hoéchste Performance durch Industrie-PC
Bootzeit: max. 50 sec.

MTTR (Mean Time To Repair): < 10 min.
Automatische Roboter-Kalibrierung
Spezielle Funktionspakete und Uber

120 Funktionen fur zahlreiche Anwendungen

VORTEILE IM UBERBLICK

Anwendungsspezifische Funktionspakete
und Uber 120 Funktionen

Optionale Sicherheitssteuerung (FSU)
Kategorie 3

Hohe Produktivitat

Geringe Integrationskosten

Integrierte Zellensteuerungsfahigkeit
(Systemebene)

AuBerst zuverlassig und energiesparend
Einfache Wartung

Einfache Programmierung

Problemlose Speicher-Backups dank
Einschubo6ffnung fur die Compact-Flash-Karte
und USB-Schnittstelle
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Wenn Spezialisten ihre Krafte bundeln, wird aus 1+1=3

Je nach Zusammensetzung lhrer Anlage, bieten die Systeme unterschiedliche Vorteile.

Vorteile der Blackbird Scanlésung mit dem Motoman MC2000 II

Die 3D-Scanldsung von Blackbird, Tochterunternehmen des Marktfuhrers fir Scansysteme Scanlab AG, ermdglicht eine
flexible und hocheffiziente Remotebearbeitung von SchweiBaufgaben. Die Bahngenauigkeit und Prazision der MOTOMAN-
Steuerung werden dabei nahtlos mit einer hochdynamischen 3D-Scanlésung vereint.

BLACKBIRD Optik: Scanlab Intelliweld 30 FC

Intelliweld 30 FC e Hochste Dynamik und Prézision mit automatischer Selbstkalibrierung

® Typische Arbeitsrdume z.B. 450 x 450 x 200 mm?

e [ aserleistungen bis 8 kW, umfangreiche Sicherheitsiberwachung

e Integrierte Teachhilfe, konfigurierbarer Crossjet

e Finzigartige Schnittstellen fUr Bildverarbeitung und Prozessiberwachung — unter anderem
ermaoglicht ein automatisch nachgefiuhrter Kameraport die fokussierte Beobachtung im
kompletten Scanvolumen (opt.)

Scannersteuerung: Blackbird RobotSyncUnit

e Intuitive Programmierung via Teach-in oder 3D-CAD (DXF, STEP, IGES)

e Hochflexible Parametrierung (Leistungsverlauf, Oszillation, Defokus, Pulsen, etc.)
e Assistenzfunktion zur Taktzeitoptimierung und Simulation

e High-speed Interface flr externe Korrekturwerte (opt.)

e | 6sungspakete fur automatisierte Nahtlagekorrektur (opt.)

e Offlineumgebung zur Programmierung von Roboter und Scanner (opt.)

Vorteile durch die speziell auf den Laserkopf ausgerichtete Schnittstelle fiir TRUMPF und HIGHYAG

e Direkte Programmierung des Laser-Kopfes mit dem Programierhandgerat (PGH) der MOTOMAN DX200-Steuerung

e Alle Bewegungen des Roboters und der Optiken, sowie Umlenkspiegel im Laserkopf, werden synchron Uber den Robotercontroller
gesteuert. Hochprézise Bahngenauigkeit und Verarbeitung von Beschleunigungsvariablen durch ,Advanced Tracking Control*

TRUMPF PFO 3D LaserschweiBen im Raum, ohne dass sich Fokussieroptik oder Werkstlick bewegen missen:
das ist mit der programmierbaren Fokussieroptik PFO 3D sogar in unterschiedlichen Ebenen
moglich. Verbindet man die Scannerbewegung der PFO mit einer Roboterbewegung, kénnen
selbst groBe Werksticke ,on-the-fly“ und innerhalb weniger Sekunden geschweil3t werden.

e Die maximale GroBe betragt 695 x 1080 mm in elliptischer Form bei einem Z-Hub
von bis zu + 475 mm

e Maximale Laserleistung 8 kW

e Die PFO 3D verfugt Uber umfangreiche Schnittstellen fir ,on-the-fly“-Anwendungen

Die freie Fokuspositionierung im dreidimensionalen Arbeitsfeld des RLSK von HIGHYAG bietet
die Mdglichkeit des »Welding-on-the-fly« wahrend der Roboterbewegung. Dadurch kann die

Zeit zwischen den Schweindhten minimiert und die Produktivitat in der Fertigung maximiert
werden. Das einzigartige optische Design gewahrleistet einen konstanten Fokusdurchmesser
bei jeder Veranderung der z-Fokuslage und damit verlassliche SchweiBergebnisse.

Der Arbeitsraum betragt 200 x 300 mm, z = +100 mm

Maximale mittlere Laserleistung 6 kW

Hocheffizienter Crossjet und Schutzglasmodul inkl. Uberwachung

Kamera oder Schnittstelle flr die Prozessbeobachtung

Integrierte Teachhilfe flr die exakte Positionierung des Laserstrahls auf dreidimensionalen

Werkstlcken

e Zahlreiche Informationen zum Status des Laserkopfes kdnnen Uber die Robotersteuerung
oder die leistungsféahige HIGHYAG-Studio-Software angezeigt werden

e Lichtleitkabelaufnahmen: LLK-Auto, LLK-B, QBH
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Weitere Produkte von YASKAWA fur Laser-Applikationen

e Positionierer
e Fahrbahnen
e Portale

e MOTOMAN-Roboter
der MH-Serie

MHS50 II MHS8O0 II MH215 I MH250 Il
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Laser Hybrid-Schweilen

e Flr Spezialanwendungen im Stahlbau

e Verbindung von Laserschwei3en mit anderen SchweiBverfahren,
z.B. MIG-/MAG-SchweiBen, WIG-Schweien oder Plasma-SchweiBen

e Kombination von Laser- mit MIG-SchweiBen:
hohe Leistungsdichte flr groBe Nahttiefen durch den Laser (hohe
Geschwindigkeiten und Reduzierung von Warmeeinbringung und Verzug),
Uberbriicken des Spalts und SchlieBen der Fuge durch Zusatzdraht
mit dem MIG-Brenner —> Schneller als MIG-SchweiBen allein

e \ereint die Vorteile vom MIG/MAG-SchweiBen und LaserschweiBen
bei hoher Abschmelzleistung

Beispiel:
Zu- und Ablust fur Cross Jet SchweiBkopf,
Anbieter Fronius

Drahtférdereinheit

Roboteraufnahme

Wasser-
gekuhlter
Brenner

Schutzgaslade
\ Cross Jet mit
integrierter Absaugung Bildquelle: Fronius

Lieferanten: Kunden:

e Benteler
Strahlque”en . Eberspécher
e IPG ¢ Tenneco
o Trumpf e Trumpf
Brenner
* Fronius
e Precitec

* Trumpf
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YASKAWA Zentrale

YASKAWA

YASKAWA Europe GmbH
Robotics Division
YaskawastraBe 1

85391 Allershausen

Tel. +49 (0) 8166/90-0
Fax +49 (0) 8166/90-103

YASKAWA GRUPPE

AT
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FR

FI

GB

NL

PL

RU

SE

Sl

TR

ZA

YASKAWA Austria
Schwechat/Wien
+43(0)1-707-9324-15

YASKAWA Czech s.r.o.
Rudné u Prahy
+420-257-941-718

YASKAWA Ibérica, S.L.
Gava/Barcelona
+34-93-6303478

YASKAWA France SARL
Saint-Aignan-de-Grand-Lieu
+33-2-40131919

YASKAWA Finland Oy
Turku +358-(0)-403000600

YASKAWA UK Ltd.
Banbury +44-1295-272755

YASKAWA ltalia s.r.l.
Torino +39-011-9005833

YASKAWA Europe Technology Ltd.
Rosh Ha'ayin +972-3-9004114

YASKAWA Benelux B.V.
Son +31-40-2895500

YASKAWA Polska Sp. z 0.0.
Wroctaw +48-71-7928670

YASKAWA Nordic AB
Moskva +46-480-417-800

YASKAWA Nordic AB
Torsas +46-480-417-800

YASKAWA Slovenia
Ribnica +386-1-8372-410

YASKAWA Turkey Elektrik
Ticaret Ltd. Sti.
istanbul +90-216-5273450

YASKAWA Southern Africa (PTY) Ltd
Johannesburg +27-11-6083182

robotics@yaskawa.eu.com
www.yaskawa.eu.com

YASKAWA ACADEMY und
Vertriebsniederlassung Frankfurt
YASKAWA Europe GmbH

Robotics Division

HauptstraBe 185

65760 Eschborn

Tel. +49 (0) 6196/77725-0

Fax +49 (0) 6196/77725-39

DISTRIBUTORS

BG ARAMET ROBOTICS Ltd.
Yambol +359-885 317 294

Kammarton Bulgaria Ltd.
Sofia +359-02-926-6060

CH Messer Eutectic Castolin
Switzerland S.A.
Déllikon +41-44-847-17-17

DK Robotcenter Danmark
Laesning +45 7022 2477

EE RKR Seadmed OU
Tallinn/Estonia +372-68-35-235

GR Gizelis Robotics
Nea Kifissia +30-2106251455

HU Flexman Robotics Kft
Budapest +36-30-9510065

LT  Profibus UAB
Panevezys +370-45-518575

NO Skala Robotech AS
Lierstranda +47-32240600

PT ROBOPLAN Lda
Aveiro +351-234 943 900

RO Sam Robotics srl
Timisoara +40-720-279-866

MPL Automation S.R.L.
Satu Mare +40 (0) 261 750 741

Alle MaBe in mm

Technische Anderungen vorbehalten | MaBstabliche Daten
kénnen unter robotics@yaskawa.eu.com angefordert werden
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