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MAKSYMALNA
. ELASTYCZNOSC

CoWelder dostarczany jest jako kompletny system
robota spawalniczego z wszystkimi wymaganymi
czesciami i jest gotowy do zainstalowania w

istniejgcym obszarze produkcyjnym. Robot pozwala

na zwiekszenie efektywnosci produkgcji detali niezaleznie
od ich ilosci i czestotliwosci spawania danego elementu.
Stanowi istotny krok w kierunku spawania
automatycznego za rozsadne pienigdze.

DLACZEGO COWELDER?

e Zredukowany czas wykonania spoiny
e /wiekszona zdolnos¢ produkcyjna

e Optymalna jakosc spawania
e (szczednos¢ gazu %‘

e QOperatorzy nie muszg posiadac
umiejetnosci spawania

e Bezpieczne, elastyczne,
kompaktowe rozwigzanie

e fatwe programowanie i weryfikacja




NOWY ASYSTENT SPAWANIA

CoWelder to najprawdopodobnigj
najmniejszy i najbardziej inteligentny
zautomatyzowany system spawania na
rynku. Nalezy do rodziny tzw. ‘cobotéw’ -
robotéw wspotpracujacych z cztowiekiem
we wspdlnym obszarze roboczym.

Ten elastyczny i fatwy do zaprogramowania
cobot pozwala znaczaco zwiekszy¢
efektywnos¢ pracy - odciaza wykwalifi-
kowanych spawaczy z rutynowych obo-
wiazkow, ktérzy moga zajac sie bardziej
wymagajacymi zadaniami, a to z kolei
przektada sie na oszczednos$¢ czasu i
pieniedzy.

SPAWANIE W
DOWOLNEJ POzZYCJI

Robot CoWelder usprawnia produkcje

niewielkich i duzych serii komponentéw,
oferujac jednolite spoiny i powtarzalna,
wysoka jakos¢ spawania.

KOMPAKTOWY I
ELASTYCZNY

ELASTYCZNOSC JEST KLUCZOWA

Wysokowydajna spawarka Migatronic i

CoWelder sa do siebie idealnie dopasowane.

Dzieki robotowi CoWelder mozesz zopty-
malizowa¢ produkcje detali bez wzgledu
na ilos¢ i czestotliwosc ich spawania. Ten
zautomatyzowany system spawania jest
tak elastyczny, ze zakup inwestycyjny
btyskawicznie sie zwrdci, niezaleznie od
tego, czy produkowany jest jeden czy
tysiac detali na partie.

Dzieki szesciu osiom, ramie robota moze
szybko zmieni¢ pozycje spawania, co z
kolei istotnie zwigksza efektywnos¢
produkcji w poréwnaniu do spawania
recznego. Zakres obrotowy przegubéw
wynosi do 180° na sekunde z powtarzalna
doktadnoscig +/-0,1 mm.

CoWelder™ Obstuga reczna
czasu tuku 39 minut na godzine czas fuku 15 minut na godzine
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NAUKA PRZEZ PRACE

LATWY MONTAZ | PROGRAMOWANIE

Montaz robota CoWelder w istniejacym
obszarze produkcyjnym jest wyjatkowo
prosty i szybki, dzieki czemu spawanie
mozna rozpoczac juz w dniu dostawy.
Zamontuj CoWelder na stole spawalni-
czym, wiacz asystenta spawania i roz-
pocznij programowanie.

Programowanie systemu CoWelder jest
proste i intuicyjne. Operatorzy moga w
szybki i tatwy sposdb nauczyc sie obstu-
gi Cobota nawet, jezeli nie posiadaja
zadnego doswiadczenia w zakresie
programowania. Cobot pozwala na
utworzenie katalogu detali z dotaczo-
nym programem i na ich przetaczanie
dowolna ilo$¢ razy w ciagu dnia pracy.

KORZYSTANIE Z SZABLONOW
MIGATRONIC

Podczas ustawiania cobot sie uczy i
zapamietuje ruchy i bedzie je powta-
rzat. Nacisnij przycisk “freedrive” i
prowadz ramie robota, aby ustawic¢
droge spawania od poczatku do korica.
Korzystaj z panelu sterowania z
12-calowym ekranem dotykowym i CoWelder mozna fatwo programowac wykorzystujac ramie robota i panel sterowania z
unikalnymi, przyjaznymi dla uzytkown- 12-calowym ekranem dotykowym.

ika szablonami Migatronic do dalszego

programowania i regulacji. W za-

leznosci od ztozonosci nowego detalu

programowanie zajmuje tylko okoto pot

godziny.
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Wykonanie wczesniej tej samej ilosci
produkcji trwato co najmniej dwa razy dtuzej.
W przypadku niektorych komponentow
jestesmy w stanie skrocic¢ czas dostawy z
dwaoch do zaledwie jednego tygodnia.

Torsten Lezius, Prezes Zarzadu,
L&S Technischer Handel GmbH, Niemcy




WYBIERZ COBOTA DOSTOSOWANEGO
DO TWOICH POTRZEB

Pakiety produktow CoWelder odpowia-
daja wymaganiom klientéw w zakresie
optymalnej wydajnosci spawania; od
prostego spawania po wysoce zaawanso-
wane spawanie impulsowe MIG lub TIG
(z/ lub bez podawania zimnego drutu).
Wybierz pomiedzy robotem UR5 i URT0

- w zaleznosci od wymaganego maksy-
malnego promienia roboczego.

01 Uchwyt wywazajacy [ mi at3onic
02 Tylna ostona zabezpieczajaca ' G Veldeg
03 Zrédto spawalnicze

04 Modut uruchamiania/zatrzymy-
wania z kablem 5m

05 Panel sterowania i kontroler robota

06 Przenosny stét roboczy, system
automatycznego wywazania

07  Przycisk , Freedrive”
08 Ramie robota UR

COWELDER™ UR5 ZRODLA SPAWALNICZE ROZWIAZANIA PAKIETOWE

Omega 300

Chiodzenie powietrzem® Analog — Brak opdji 79115001 CoWelder UR5 Omega® CoWelder 300 Advanced

Synergic 79115002 CoWelder UR5 Select 400 Synergic
L Sigma Select 400
) Chiodzenie Pulse 79115004 CoWelder URS Select 400 Pulse
"‘531‘;,';';':‘ powietrzem**)
IAC Sync 79115006 CoWelder UR5 Select IAC 400 Synergic
0o Synergic 79115003 CoWelder UR5 Select 400 W Synergic
Sigma Select 400

 ew Pulse 79115005 CoWelder UR5 Select 400 W Pulse
Chtodzona ciecza**)

IAC Sync 79115007 CoWelder UR5 Select IAC 400 W Synergic

) Brak opdji 79115050 CoWelder URS PI 350 AC/DC W
Pi 350 AC/DC

Chtodzona ciecza***)

QLT

Cold wire feeder 79115051 CoWelder URS5 PI 350 AC/DCW + CWF

R Y

*) Zrédio spawalnicze MIG/MAG posiada funkcje spawania pradem stalym DC i zostat wyposazony w szereg technologii Migatronic, takich jak IGC® (inteligentne sterowanie gazem) dla
oszczednosci gazu, DUO Plus do wykonywania spoin o jakosci zblizonej do spawania TIG i w programy synergiczne.

**) Zrédlo spawalnicze MIG/MAG posiada funkcje spawania pulsacyjnego i zostat wyposazony w szereg technologii Migatronic, takich jak IGC® (inteligentne sterowanie gazem) dla

oszczednosci gazu, sterowanie zadaniami Miga Job Control dla opracowania indywidualnych zadan, DUO Plus do wykonywania spoin o jakosci zblizonej do spawania TIG i MigaLog

do rejestrowania danych spawania.

*kk

Zrodio spawalnicze TIG posiada funkcje spawania pulsacyjnego i zostat wyposazony w szereg technologii Migatronic, takich jak IGC® (inteligentne sterowanie gazem) dla
oszczednosci gazu, TIG-A-Tack do wykonywania spoin sczepnych bez koniecznosci stosowania ostony grani oraz D.0.C® ( Dynamiczna Kontrola Tlenkéw) do kontroli strefy czyszczenia
spawanego aluminium.
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W DOSTARCZANYM PAKIECIE MIESCI SIE :

e  Robot UR e Modut uruchamiania/zatrzymywa-

. . , nia z kablemo dt. 5m
e Przycisk ,Freedrive” na sz6stym

przegubie ramienia robota, utatwi- e Uchwyt spawalniczy robota, dt. 4 m

ajacy programowanie robota. ,
Jacy prog e  Standardowe mocowanie uchwytu

e  Kontroler robota, w tym panel ste- na ramieniu robota
rowania z przyciskiem zatrzymania

awaryjnego i kablem o dt. 5 m *  Przestawny stét roboczy, system

automatycznego wywazania
e Technologia bezpiecznego sterow-

ania tukiem. System do zapewnie- *  Szablony programéw Migatronic

nia, ze proces/spawanie robotem e |GC® - Inteligentna Kontrola Gazu
moze by¢ prowadzone tylko gdy ] ] -
tuk spawalniczy jest wzbudzony. ¢  Certyfikat kalibracji

e Kontrola bezpieczenstwa ruchu *  Oznakowanie CE

robota System do zapewnienia, ze 4 Instrukcja obstugi
proces spawania i zapton tuku nie

s inicjowane dopoki robot nie jest

ustawiony w prawidtowym trybie

pracy.

COWELDER™ UR10 ZRODLA SPAWALNICZE ROZWIAZANIA PAKIETOWE

Omega 300
Chtodzenie powietrzem”

— Analog — Brak opdji 79115011 CoWelder URT0 Om CoWelder 300 Advanced

Synergic 79115012 CoWelder UR1T0 Select 400 Synergic
Sigma Select 400
. Chtodzenie Pulse 79115014 CoWelder UR10 Select 400 Pulse
*“;'g:f":,‘;';r" powietrzem**)
IAC Sync 79115016 CoWelder UR10 Select IAC 400 Synergic
Synergic 79115013 CoWelder UR1T0 Select 400 W Synergic
Sigma Select 400

e Pulse 79115015 CoWelder UR10 Select 400 W Pulse
Chtodzona ciecza**)

IAC Sync 79115017 CoWelder UR10 Select IAC 400 W Synergic

) Brak opdji 79115060 CoWelder UR10 PI 350 AC/DC W
Pi 350 AC/DC

Chtodzona ciecza***)

QLT

Cold wire feeder 79115061 CoWelder UR10 PI 350 AC/DC W + CWF

*) Zrédio spawalnicze MIG/MAG posiada funkcje spawania pradem stalym DC i zostat wyposazony w szereg technologii Migatronic, takich jak IGC® (inteligentne sterowanie gazem) dla
oszczednosci gazu, DUO Plus do wykonywania spoin o jakosci zblizonej do spawania TIG i w programy synergiczne.

**) Zrédlo spawalnicze MIG/MAG posiada funkcje spawania pulsacyjnego i zostat wyposazony w szereg technologii Migatronic, takich jak IGC® (inteligentne sterowanie gazem) dla

oszczednosci gazu, sterowanie zadaniami Miga Job Control dla opracowania indywidualnych zadan, DUO Plus do wykonywania spoin o jakosci zblizonej do spawania TIG i MigaLog

do rejestrowania danych spawania.

***)

Zrodio spawalnicze TIG posiada funkcje spawania pulsacyjnego i zostat wyposazony w szereg technologii Migatronic, takich jak IGC® (inteligentne sterowanie gazem) dla
oszczednosci gazu, TIG-A-Tack do wykonywania spoin sczepnych bez koniecznosci stosowania ostony grani oraz D.0.C® ( Dynamiczna Kontrola Tlenkéw) do kontroli strefy czyszczenia
spawanego aluminium.
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Czas zaoszczedzony na kazdym detalu wynosi

okoto 50 %. Produkujemy od 10 do 1000
elementéw na partie. Ze wzgledu na fatwe
przefaczanie miedzy programami i zmiane
spawanego detalu nasz przyrost wydajnosci
wynidst 30-40%. A to dopiero poczatek...

Jens Christian Leegsgaard, Dyrektor Generalny,
MVI Maskinfabrik, Dania




LATWA | 0SZCZEDNA WERYFIKACJA PROGRAMOW

W naszym urzadzeniu CoWelder, w
przeciwienstwie do tradycyjnych
robotow, weryfikacja programu jest
tatwa i nie zajmuje duzo czasu.

Kontrola tuku jest unikalna funkcja,
ktéra umozliwia weryfikacje programu
bez koniecznosci wykonania spawania,
dzieki czemu unika sie wydawania
pieniedzy na drogie prébki.

Whbudowana funkcja licznika utatwia
pomiar czasu cyklu spawania i wery-
fikacje mozliwosci realizacji nowych
pomystow optymalizacyjnych, na
przyktad poprzez zmiane pozydji
ramienia robota przed rozpoczeciem
spawania.

MOBILNOSC ZABUDOWY W
DOWOLNEJ CHWILI

Nasz system CoWelder jest tatwy do
przemieszczania w zaleznosci od potrzeb,
wystarczy wozek widtowy. Mozna go
ustawi¢ zaréwno w istniejacej kabinie
do spawania recznego lub stworzy¢
dedykowane miejsce pracy dla urza-
dzenia CoWelder.

BEZPIECZENSTWO JEST
NAJWAZNIEJSZE

Przy projektowaniu robota CoWelder
priorytetem byto bezpieczerstwo. Nie
jest wymagane zadne fizyczne ogro-
dzenie bezpieczenstwa, poniewaz
CoWelder posiada wbudowana
wirtualna bariere bezpieczenstwa,
ktéra ogranicza tréjwymiarowy zakres
roboczy.

Po kazdej stronie komponentu, dwoma
okreznymi spoinami pachwinowymi
przyspawane zostaja tuleje osiowe.

Pétautomatyczna produkcja z wykorzystaniem
CoWelder istotnie zwigkszyta zaréwno
predkos¢ wytwarzania, jak i jakos¢ spawow.

Whbudowany system kontroli bezpie-
czenstwa ARC zapewnia, ze praca/
spawanie robotem moze by¢ prowa-
dzone tylko gdy tuk spawalniczy jest
wzbudzony.

System bezpieczeristwa robota zape-
whnia, ze proces spawania i zapton tuku
nie sa inicjowane dopoki robot nie jest
ustawiony w prawidtowym trybie pracy.

Czujnik ograniczenia sity automatycznie
zatrzymuje cobota przy wartosci 8 kg
m/s. Przycisk alarmowy (obok przycisku
wiaczania/wytaczania) stanowi doda-
tkowe zabezpieczenie, umozliwiajac
operatorowi zatrzymanie procesu w
dowolnym momencie.

PAKIET ZE ZNAKIEM DOPUSZCZENIA CE

Zgodnie z prawodawstwem Unii Euro-
pejskiej (Dyrektywa Maszynowa 2006/
42/WE) wszystkie zespoty robota musza
by¢ opatrzone znakiem CE celem za-
pewnienia bezpieczerstwa uzytkownika.
Pakiet CoWelder posiada takie oznacze-
nie, w zwiazku z czym nie wymaga
zadnych dodatkowych procedur homo-
logacyjnych w tym zakresie. Po zapozna-
niu sie z instrukcja obstugi i przygotowa-
niu robota do pracy, spawanie mozna
rozpocza¢ w ten sam dzien, w ktdrym
robot zostat dostarczony.

MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSC




ZRODLA SPAWALNICZE MIG/MAG

OMEGA 300 COWELDER

Omega 300 CoWelder, kompaktowe,
chtodzone powietrzem urzadzenie
inwertorowe MIG/MAG, doskonale
nadaje sie do spawania stali niestopowe;.
Maszyna posiada ponad 70 synergi-
cznych programéw spawania.

Pakiet Omega 300 CoWelder jest idealny
do prostych zadan spawalniczych MIG/
MAG.

Omega 300 CoWelder zawiera funkcje
IGC® (Inteligentna Kontrola Gazu).
Inteligentna Kontrola Gazu (IGC)
redukuje zuzycie gazu, optymalizuje
system ostony gazowej i poprawia
jakos¢ spawania.

s

DUO PLUS

Dla uzyskania doskonatego
wykonczenia!

Uzyskaj doskonate spoiny zblizone do
jakosci spoin wykonywanych metoda
TIG, wykorzystujac spawarke MIG/MAG.
Technologia DUO Plus automatycznie
zapewnia doskonata jakos¢ wykon-
czenia. Sprawdza sie na wszystkich
materiatach, we wszystkich pozycjach
spawania i wszyscy spawacze moga to
zrobi¢. Z jej opanowaniem bezproble-
mowo poradzi sobie kazdy spawacz.

ZAAWANSOWANY PANEL
STEROWANIA

Zaawansowana ale ciagle prosta spa-
warka. Mozna dodac wybrane funkcje
do spawarki Omega aby dopasowac ja
do wiasnych potrzeb. Funkcje lutospa-
wania MIG i automatyczne funkcje do
utatwienia spawania.

Zaawansowany panel z funkcja DUO Plus.
Funkcja DUO Plus zapewnia wykonanie
spawu wygladem podobnego do TIG i lepsze
sterowanie jeziorkiem spawalniczym. Panel
sterowania zawiera programy do lutospa-
wania MIG i spawania z uzyciem drutu z
rdzeniem topnikowym lub drutem petnym do
stali niestopowych i wysokostopowych oraz
aluminium. &

mic L30MC

Col' elder




SIGMA SELECT 400

Sigma Select 400 to kompaktowe
Zrodto spawalnicze MIG/MAG, jest
idealne do skomplikowanych zadan
spawalniczych. Wytrzymate, wszech-
stronne, gotowe do realizacji przysztych
zadan.

Znajdziesz tu szeroki wybér pakietow
CoWelder. Spawarka jest dostarczana
z dobrze dobranym standardowym
pakietem programdéw, ktéry mozna
w kazdej chwili rozszerzy¢ o rézne
zaawansowane programy.

Sigma Select 400 zawiera funkcje IGC®
(Inteligentna Kontrola Gazu). Inteligent-
na Kontrola Gazu (IGC) redukuje zuzy-
cie gazu, optymalizuje system ostony
gazowej i poprawia jakos¢ spawania.

CHLODZENIE WODA (OPCJONALNIE)

Zrédto Sigma Select moze by¢
wyposazone w chtodnice do chtodze-
nia uchwytu spawalniczego robota.
Whbudowany system regulacji przeptywu
wody z czujnikiem temperatury
automatycznie zatrzymuje proces

w przypadku niewystarczajacego
chtodzenia, np. gdy poziom E
cieczy chtodzacej jest zbyt niski. &

Sigma Select 400 graficzny panel sterowania

micAy I0Nic
CoWe der

.~

*) Aby korzystac z funkgji IAC przy zakupie wybierz odpowiednie Zrédfo spawalnicze.
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GRAFICZNY PANEL STEROWANIA

Zbudowany, aby sprostac¢ zadaniom
przysztosci

Wybierz tryb Synergic lub Pulse z/lub
bez IAC*) i aktualizuj jesli potrzebna
jest zmiana. Panel sterowania z przy-
ciskiem programowalnym jest przy-
gotowany do obstugi wielu dodatkdéw,
w tym funkcji automatycznych dla
utatwienia prac spawalniczych.
Zdejmij go i zabierz ze soba.

Funkcje Synergiczne

Metoda synergiczne oznacza, ze
wszystkie podstawowe parametry spa-
wania dziataja we wzajemnej zaleznosci.
Tryb Synergii zawiera standardowy pakiet
ponad 50 programéw spawania.

Funkcja spawania tukiem pulsujagcym
(opcja)

Tryb spawania metoda Puls jest dosko-
nale dostosowany do spawania stali
wysokostopowej i aluminium poniewaz
zapewnia bezodpryskowy proces spa-
wania. Tryb spawania pulsem dostepny
jest dla wiekszosci linii synergicznych,
ktorych standardowo jest ponad 50
programow.



WYBOR FUNKCJI SIGMA

DUO PLUS

Dla uzyskania
doskonatego wykonczenia

Uzyskaj doskonate spoiny zblizone do
jakosci spoin wykonywanych metoda

TIG, wykorzystujac urzadzenie MIG/MAG.

Technologia DUO Plus automatycznie
zapewnia doskonata jakos¢ wykon-
czenia. Sprawdza sie na wszystkich
materiatach, we wszystkich pozycjach
spawania i fatwo przyswajalna dla
spawaczy. Z jej opanowaniem
bezproblemowo poradzi sobie kazdy
spawacz.

MIGA JOB CONTROL

Inteligentna pamie¢
cyfrowa

Skorzystaj z zalet pamieci cyfrowej w
spawarce - zapisz swoje preferowane
ustawienia spawania i wywotuj je w
dowolnym momencie. Zapisane ustaw-
ienia mozna przenie$¢ na inne urzadze-
nia serii Select. Dzieki funkcji Miga Job
Control (sterowanie zadaniami) fatwo
znajdziesz ustawienia do rutynowych
zadan i szybko rozpoczniesz spawanie.

SEQUENCE

Wyznacz swojg droge
do najlepszych ustawien

Funkcja Sequence (sekwencji) pozwala
na zapamietanie do 9 indywidualnych
sekwencji w kazdym programie spa-
wania. Mozesz przechodzi¢ pomiedzy
zapamietanymi sekwencjami za po-
moca przetacznika na uchwycie spawal-
niczym. Wykorzystaj funkcje Sequence
do montazu i sktadania elementéw np.
gdy spawacze wykonuja wiele réznych
spoin podczas pracy.

MIGALOG
Zarejestruj kazda spoine

Oprogramowanie Migalog /rejestr
zadari/ umozliwia sledzenie danych
spawania oraz analize i dokumento-
wanie pracy. Oprogramowanie
Migalog pozwala na wyodrebnienie
rozstrzygajacych dowodéw w proce-
durze weryfikacji jakosci, zgodnie z
normami spawalniczymi EN i ISO.

SEQUENCE REPEAT

Znajdz swoéj wiasny tuk

Technologia Sequence Repeat oferuje
maksymalna swobode w tworzeniu
idealnego tuku dla konkretnych prac
spawalniczych.

Potacz poszczegdine sekwencje i dosto-
suj cykle spawania do indywidualnych
potrzeb.

|

|
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IGC® - Intelligent Gas Control

Mniejsze zuzycie gazu przy kazdej
spoinie

System Inteligentnej Kontroli Gazu IGC
zapobiega nadmiernemu zuzyciu gazu i
daje dtugoterminowe oszczednosci.

Jeziorko spawalnicze jest zawsze perfe-
kcyjnie chronione, podnosza Panstwo
przez to jakos¢ kazdej spoiny, a inwestydja
szybko sie zwrdci.
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FUNKCJA INTELIGENTNEGO STEROWANIA tUKIEM
IAC AUTOMATYCZNIE REGULUJE tUK AZ 50000 RAZY

NA SEKUNDE...

UPRASZCZAJAC SKOMPLIKOWANE
PROCESY SPAWANIA

Inteligentne Sterowanie tukiem (IAC)
sprawia, ze trudne spawanie warstwo-
we grani w pozycji z géry na doét staje
sie tatwe, nawet dla mniej do$wiad-
czonych spawaczy. Przy catkowicie sta-
bilnym i w 100% skupionym krotkim
tuku, mozna osiagna¢ petny przetop
warstwy graniowej, To zwieksza jakos¢
kazdej spoiny i koricowego produktu.

ZADBAJ O SOLIDNE PODSTAWY

Uzyj funkdji Inteligentnego Sterowania
tukiem IAC do wykonania pierwszego
Sciegu w warstwie graniowej. IAC zape-
whnia idealny przetop pierwszego $ciegu
i tworzy solidng podstawe do dalszych
prac - wykonana spoina jest ptaska i
umozliwia kontynuowanie spawania.

KORZYSCI

e Stabilny tuk nawet przy zmianie
dtugosci wysuwu drutu = fatwiejsze
spawanie warstw graniowych

e Znaczny wzrost predkosci spawania
w przypadku wykonywania spoin w
warstwach graniowych biegnacych z
goéry na dét w poréwnaniu do trady-
cyjnego spawania od dotu do gory.

Szybsze spawanie = wieksza produkcja

Mniejsza energia liniowa spawania
= mniejsze znieksztatcenie spawa-
nego materiatu przy jednoczesnym
zapewnieniu optymalnego przetopu.

Brak rozpryskéw stopionego met-
alu = mniej czasu potrzebnego na
obrdbke spoiny po spawaniu.

¢ Mniejsze koszty produkgji dla
kazdego detalu
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Laboratoryjne analizy czasu rzeczywisteqo potwierdzaja petna kontrole parametrow IAC,

takze podczas fazy przenoszenia kropli.

Funkcja IAC - warstwa graniowa przy
spawaniu pionowo w déf na rurze systemu
grzewczego. Szybkosc spawania jest znacza-
co zwiekszona w poréwnaniu z tradycyjna
metoda spawania do gory.
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FUNKCJA IAC NADAIJE SIE
IDEALNIE DO

warstw graniowych
spawania rur i zbiornikdw
spoin czotowych

spawania stali niskoweglowych i
nierdzewnych

spawania blach o dowolnej grubosci
Spawania recznego i
zautomatyzowanego

standardowych procedur spawalni-
czych zgodnych z EN 1090/15612



MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSC

éo
Kiedy dowiedzielismy sie o CoWelder TIG od

firmy Migatronic, zaczeliSmy zastanawiac sie nad
tym, jak ta koncepcja spawania moze przyniesc
korzysci naszej firmie i w koricu zdecydowalismy
sie zainwestowac. Dotychczas znalezlismy szereg
produktow, w ktorych robot spawalniczy moze
zwiekszy¢ nasza wydajnosc.

Lars Ryefalk, dyrektor ds. rynku w
AB Furhoffs Rostfria, Szwecja
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ZRODLA SPAWALNICZE TIG

Pl 350 AC/DC

Chtodzone woda urzadzenie
Pi 350 AC/DC jest wysokowydajna
spawarka inwertorowa TIG do pre-

cyzyjnego spawania stali niestopowej,

stali nierdzewnej, aluminium oraz
innych wysokostopowych materiatéw.

SYNERGY PLUS

Synergy Plus jest specjalna funkcja
spawania metoda puls TIG DC, ktéra
dynamicznie ustawia wszystkie pod-
stawowe parametry pulsu.

Metoda TIG-A-Tack jest przewidziana do
zastosowania na austenitycznej stali
nierdzewnej.

TIG-A TACK

Najbardziej zaawansowana
operacja sczepiania

Metoda TIG-A-Tack tworzy ekstremalnie
mate i precyzyjne punkty sczepiania bez
stosowania ostony gazowej grani w
austenitycznych stalach nierdzewnych.
Spoiny sczepne sa niewidoczne w
koncowym potaczeniu spawanym.
Korzystaj z funkcji TIG-A-Tack przy
szybkim spawaniu sczepnym rur lub
blach wykonanych z austenitycznych
stali nierdzewnych.

Tl AC/DC

Impuls zajarzenia  Napiecie jatowe

D.O.C.® (DYNAMIC OXIDE CONTROL)
SZYBSZE SPAWANIE AC

Zrédto Pi 350 AC/DC wyposazone jest w
funkcje D.O.C. (Dynamiczna Kontrola
Tlenkow), ktora zwieksza predkosc
spawania o 30%, zmniejsza zuzycie
energii oraz elektrod wolframowych.
Funkcja D.O.C. zapewnia kontrolowana
waska strefe czyszczenia przy spawaniu
aluminium.

MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSC

PANEL STEROWANIA PULSE

Podmenu w przyjaznym dla uzytkownika
panelu sterowania umozliwia indywi-
dualne ustawienie procesu spawania.

Napiecie fuku

Maks. 0,1 m/s
D.0.C.% dodaje
dodatni pdtokres
do ujemnego
potokresu

- Zwigkszona

. energia
w ujemnym
pofokresie




SPAWANIE TIG NON-STOP

CWF MULTI (OPCJA)

Podajnik drutu CWF Multi z cztero-
rolkowym systemem podawania drutu
jest osobna jednostka podawania drutu
zaprojektowana specjalnie dla konfigura-
¢ji z urzadzeniami zautomatyzowanymi.

Panel sterowania podajnika CWF Multi
umozliwia przetaczanie miedzy progra-
mami i funkcjami automatycznego po-
dawania drutu synchronicznie z funkcja
pulsacji tuku Zrédta spawalniczego.

Dwadziescia indywidualnych programéw
podawania drutu umozliwia petne
sterowanie procesem podawania drutu.

™ micat3or/c
- oWeldle
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INTELIGENTNA KONTROLA GAZU 1GC®
SYNERGICZNY PRZEPLYW GAZU, KTORY _
POZWALA NA ZNACZACA REDUKCIJE JEGO ZUZYCIA

AUTOMATYCZNA KONTROLA GAZU
DAJE OSZCZEDNOSC ZUZYCIA GAZU
DO 50%.

System Inteligentnej Kontroli Gazu IGC
zapobiega nadmiernemu zuzyciu gazu i
daje dtugoterminowo oszczednosci.

Jeziorko spawalnicze jest przez caty czas
prawie idealnie ostoniete, co poprawia
jakos¢ kazdej spoiny. Mozesz wyposazy¢
wszystkie spawarki w Inteligentna
Kontrole Gazu IGC i zacznij oszczedzac
pienigdze! Poniesione nakfady szybko sie
Zwrdca.

MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSC

KORZYSCI

e Optymalna ostona gazu przez caty
czas = brak poréw i zanieczyszczen
w spoinach. Mniej wad na skutek
niewystarczajacego lub turbulentnego
przeptywu gazu

e Eliminacja niepotrzebnych strat gazu
przy zajarzeniu tuku (tzw. “wyd-
muchéw gazu”) = brak nadmiernego
zuzycia gazu

e Brak zmian w procedurach spawal-
niczych = utatwienie dla spawaczy

e Rzadsza koniecznos¢ wymiany butli
z gazem = 0szczednos¢ czasu i
pieniedzy

e Przewody gazowe s3 wstepnie dosto-
sowane do spawania technika MIG i
TIG — odpowiednio do rodzaju gazu
i drutu

FUNKCJA IGC® NADAJE SIE
IDEALNIE DO:

kazdej techniki spawania
wszystkich materiatéw
wszystkich rodzajow spawéw

spawania recznego i zautomaty-
zowanego



DANE TECHNICZNE UR5 // UR10

RAMIE ROBOTA O 6 PRZEGUBACH
OBROTOWYCH COWELDER™

Ok. 200 W

Poboér mocy, W .
(przy typowym programie)

Zasilanie 100-240 VAC, 50-60 Hz

Ok. 300 W
(przy typowym programie)

Temperatura otoczenia Robot moze pracowac w zakresie 0-40°

Wspotpraca z Urzadzenie

Programowanie

dotykowym
Powtarzalno$¢, mm +/- 0.1
Predko$¢ obrotowa przegubdéw do 180°/sek.
Zakres obrotu +/- 360°
Stopnie swobody 6 przegubdéw obrotowych
Minimalny rozmiar stotu do spawania (LxW) 2000x1200
Promien roboczy, mm 850
Obciazenie uzytkowe, kg 5
Masa, kg 18,4%)

*) Catkowita masa urzadzenia CoWelder z ramieniem UR5 bez spawarki: 105 kg

**) Catkowita masa urzadzenia CoWelder z ramieniem UR10 bez spawarki: 115,5 kg

PRZYKLADOWE

OPRZYRZADOWANIE: . "
A e Zestaw do kalibracji TCP

e Etui panelu sterowania wraz z

e  Zestaw mocujacy do
ostona ochronna

podajnika CWF

e Stojak na panel sterowania e Ostona ochronna robota

e  Zestaw startowy czesci

L ; e Zestaw do transportu wozkiem
zuzywajacych sie

widtowym

15 zaawansowanych funkcji bezpieczenstwa przetestowanych
zgodnie z EN ISO 13849:2008 PL i EN ISO 10218-1:2011, 5.4.3

Graficzny interfejs uzytkownika na 12-calowym ekranie

3000x1700

1300

10

28,9%*)




MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSC

DANE TECHNICZNE URZADZEN SPAWALNICZYCH

COWELDER PACKAGE SOLUTIONS

MIG
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Zakres pradu spawania, A 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 5-350
Napiecie sieciowe +/- 15%, V. 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400
Bezpiecznik, A 10 20 20 20 20 25
Cykl pracy 100%/40°C, AN 175/22.8 300/100/32.0  280/100/28.0 300/100/29.0 280/100/28.0 290/21.6
Cykl pracy 60%/40°C, AV 195/23.8 370/60/32.5 350/60/31.5  370/60/32.5  350/60/31.5 350/24.0
Maks. cykl pracy 40°C, ANV 300/24/29.0 400/50/34.0 400/40/34.0  400/50/34.0  400/40/34.0 350/60/24.0
Cykl pracy 100%/20°C, AN 230/25.5 345/100/31.5  310/100/29.5 345/100/31.5 310/10029.5 340
Cykl pracy 60%/20°C, AV 245/26.3 350
Napiecie jatowe, V 52 65-70 65-70 65-70 65-70 95
Klasa ochrony IP23S P23 P23 P23 P23 P23
Norma EN/IEC60974-1.  IEC60974-1. IEC60974-5. IEC60974-1. IEC60974-5. EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-5.  IEC60974-10 Cl. A IEC60974-10 CI. A EN/IEC60974-2.
EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-3.
EN/IEC60974-10
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm  550x250x640 700x260x735 700x260x735 980x545x1090
Masa, kg 26 52 52 72
Wydajnos¢ chtodzenia (1 I/min), W - - 1300 1200
Pojemnos¢ zbiornika, | - - 5 3.5
Maks. cisnienie, bar - - 5 3
Temperatura maksymalna, °C - - 70 -
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm - - 207x260x680 -
Masa, kg - - 20 -

*) Zintegrowany system chtodzenia 19



SPAWANIE W
DOWOLNEJ POzZYCJI

KOMPAKTOWY
I ELASTYCZNY

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia poprawek
w przypadku btedu w druku.

MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSC

52309203

Migatronic A/S
Aggersundvej 33

DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel: (+45) 96 500 600
Telefax: (+45) 96 500 601
migatronic.com
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