MODULOWY
SYSTEM ZROBOTYZOWANY
RTE 400

Witaj w swiecie robotow spawalniczych!



1983

Pierwszy pigcioosiowy robot igm - data konstrukcji: 1983 -

Juz wéwczas posiadat przelotowy nadgarstek typu ,hollow wrist”

umozliwiajgcy przeprowadzenie pakietu przewodow. Wiele z tych
urzgdzen pracuje do dzis.

ROZWOJ ...

Trzydziesci pie¢ lat temu opracowaliSmy pierwszego na swiecie robota
odpowiedniego do przemystowego spawania tukowego. Spoiny liniowe
lub obwodowe, o dowolnie Zgdanej dlugosci mogg by¢ programowane
poprzez zadanie 2 lub 3 punktéw. Predkos¢ spawania jest zadawana
bezposrednio i moze by¢ zmieniana podczas wykonywania programu.
Funkcja sledzenia spoiny wyprzedzita 6wczesny stan techniki o lata.

Dwa lata pozniej zaprezentowano pierwszy piecioosiowy robot
z przegubowym ramieniem. Juz woéwczas byt ceniony za swojg
konstrukcje, dzieki rozszerzonemu zakresowi pracy 1. osi do 540°.
Optymalny, toroidalny zakres pracy oraz przelotowy nadgarstek
typu ,hollow wrist”, umozliwiat przeprowadzenie pakietu przewodéw
wewnatrz ramion robota. Rozwigzania te byty czesto kopiowane przez

lata, ale nigdy nie przewyzszaty pierwowzoru.

ORAZ NOWA SERIA RTE 400

Dostepnos¢  nowoczesnych  podzespotdw  mechanicznych,  postep
w opracowaniu naszych wtasnych modutéw sterowania, oraz wymagania Kili-
entéw w zakresie rozszerzenia strefy roboczej sktonity nas do zaprojektowa-
nia palety modutéw umozliwiajgcych budowe dowolnych linii produkcyjnych.

> Wprowadzenie dodatkowej podstawy obrotowej oraz dtuzszego ramienia
obrotowego znacznie zwigkszyto zasieg pracy robotéw przegubowych.

> Dodatkowy modut ramienia obrotowego z kolejng osig, znacznie zwiekszyt
dostepnos¢ do spoin nawet skomplikowanych detali, pomimo zastosowania
dodatkowego oprzyrzgdowania mocujgcego.

> Optymalna konfiguracja wszystkich elementéw stanowiska pozwala na
uzyskanie oszczednos$ci czasu do 30%.

> Pakiet przewodéw spawalniczych oraz doprowadzajgcych media,
z wyposazeniem w 1 lub 2 podajniki drutu, zostaty zintegrowane w gtéwnych
osiach robota i obudowach poszczegolnych elementow systemu.

> Wszystkie typowe zalety robotéw igm zostaty w petni zachowane:

Znakomita technika programowania, zaréwno poprzez panel sterowania, jak i
stanowisko offline. Duza strefa robocza oraz idealne dojscie do kazdej spoiny
wynika z optymalnej geometrii osi oraz zastosowania przelotowego nadgarst-
ka typu ,hollow wrist”. Palniki, uchwyty oraz pakiety przewodéw mogg by¢
opcjonalnie wymienne, zaleznie od stosowanych technologii spawalniczych,
dzieki przelotowemu nadgarstkowi ,hollow wrist”.
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Osmioosiowy robot z ramieniem przegubowym
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MODULY SERI RTE 400

ORAZ STREFY ROBOCZE KONSTRUKCJI O ROZNYCH ROZMIARACH

Wszystkie moduty moga by¢ zastosowane w systemach robotéw stojgcych lub podwieszanych.

Unikalne wtasciwosci sprzetowe, jak i programowe opracowanych przez nas modutéw sg stosowane przez
wiodace firmy na swiecie. JesteSmy przekonani, ze rozszerzenie strefy roboczej i dalsza poprawa dostepu do
miejsc spawania zwiekszy zakres zastosowan oraz zdobedzie nowych Klientéw.

Drugie ramie obrotowe, wersja krotka,
z napedami do obrotu osi oraz nadgarstka Pierwsze ramie obrotowe, wersja krétka
z napgedem do montazu drugiego ramienia

obrotowego

Osie nadgarstka/uchwytu
spawalniczego

Pochylenie w zakresie 270°
Obrot w zakresie 720°

Drugie ramie obrotowe
Pochylenie w zakresie 270°
Obrot w zakresie 720°

Pierwsze ramie obrotowe
Pochylenie w zakresie 270°

Standardowa podstawa robota
z podtgczeniem wszystkich
mediow oraz zabezpieczeniami
mechanicznymi do obrotu
pionowych osi gtéwnych

w zakresie 540°.

Katowe rozszerzenie
zakresu ramienia z napgdami
osi pionowych i pierwszego
ramienia obrotowego, centralnie
przeprowadzone przewody
dostarczajgce media,
zintegrowany podajnik
drutu spawalniczego

Obrot gtéwnej
osi pionowej
w zakresie 540°

Na statej
podstawie

Podstawa obrotowa robota
Obrét osi pionowych w zakresie 540°

L g

Podstawa obrotowa
rozszerza $rednice strefy
roboczej wszystkich rodzajow
robotéw o 1400 mm

RTE 456: 1500 mm :
RTE 476: 1700 mm :
RTE 496: 1900 mm :

A

A

Pierwsze ramie¢ obrotowe, wersja dtuga
z silnikiem i przektadnig, do zamontowania
drugiego ramienia obrotowego

Z podstawa
obrotowa

RTE 459: 2200 mm

Y
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RTE 479: 2400 mm

Y

[ X X

RTE 499: 2600 mm

Yy

A

Wszystkie podajniki drutu
Sg wyposazone w osfone
zabezpieczajgca przed
zanieczyszczeniami

Drugie ramie obrotowe, wersja dtuga
Wariant: pierwsze ramie obrotowe g ¢ ! 9

z dodatkowg osig obrotowg

W przypadku instalacji bez osi liniowych, osie
przegubowe zapewniajg znacznie wiekszy
dostep do miejsc spawania, szczegdlnie w
przypadku skomplikowanych elementéw.

Obrét w zakresie 240°

Maksymalna srednica strefy roboczej wynoszaca 5200 mm, moze by¢ w razie potrzeby
powiekszona o zewnetrzne osie obrotowe i liniowe.

Osie przelotowego nadgarstka
o roznych srednicach / adaptery narzedzi

®e
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WYPOSAZENIE SPAWALNICZE | SENSORY

Podajnik drutu Mocowania oraz rézne rodzaje palnikéw i fajek spawalniczych

i Ponad 50 roznych typow
. ﬂ fajek MIG/MAG (chtodzone

cieczg i gazem)

. * Fajka tandem MIG/MAG

Podajnik drutu “TorchDrive”

zintegrowany w przelotowym
nadgarstku, do spawania
drutem pojedynczym lub

Wyjatkowa, ptaska konstrukcja

Zintegrowany z osig gtéwna

Zabezpieczony ostong

Prowadnica drutu w osi

Brak odstonietych przewodow

Dla proceséw spawania pojedynczym drutem, jak i tandem
tatwo dostepny przycisk aktywujgcy podawanie drutu
Pokrywa zamocowana na zawiasach

Nowe ztgcze centralne z systemem szybkiego podfgczania
Zintegrowana instalacja elektryczna

V VV V V V VvV V VvV YV

w trybie tandem

Palnik TIG z podawaniem
lub bez podawania drutu

System czyszczenia oraz system wymiany palnika

Zewnetrzne i wewnetrzne czyszczenie dyszy System wymi-
gazowej wraz z odcinaniem drutu any palnikow /
uchwytow

System wymiany Palniki do ciecia gazowego,
narzedzia BWS ze 1 plazmowego, rézne adaptery
ztgczem magnetycznym do narzedzi obrébczych,

montazowych i przyrzadéw

pomiarowych, oraz innego
oprzyrzadowania

System poszukiwania poczatku spoiny za pomocg dyszy gazowej oraz
system s$ledzenia spoiny ,,seam-tracking”

Nawet 40 lat temu, nasze urzgdzenia byly wyposazone w te systemy, a wraz
Z rozwojem naszego pierwszego robota spawalniczego Limat 2000 w 1981r.,
udoskonalilismy ich oprogramowanie.

Czujnik szczeliny ztacza iLS

Czujnik odlegtosci z wysoka rozdzielczoscig
skanowania powierzchni detalu rozpoznaje
nawet najmniejsze szczeliny ztgcza
spawalniczego.

Kamera laserowa iCAM

Kamera jest zamontowana na osi nadgarstka ro-
bota. Mierzy potozenie i wielko$¢ szczeliny ztgcza
online oraz dostosowuje odpowiednio ruchy ro-
bota i parametry spawania. W trudnodostepnych
miejscach spawania, kamera moze by¢ wielokrot-
nie usuwana podczas realizacji programu.

Funkcje oraz parametry wszystkich czujnikow sg
wybierane, wyswietlane i optymalizowane poprzez
panel programowania. Nie jest wymagane zadne
dodatkowe wyposazenie do programowania

igm

Funkcje oraz parametry wszystkich czujnikbw sg wybierane, wyswietlane i
optymalizowane poprzez panel programowania. Nie jest wymagane zadne
dodatkowe wyposazenie do programowania

iCAM jest dostepna z polem widze-
nia w zakresie od 25 do 150 mm z
rozdzielczoécig od 0,02 mm. Moze byé
z powodzeniem uzyta do wszystkich
aplikaciji, zaczynajgc do spawania
metodg TIG cienkich akruszy blach,
spawania aluminium, do spawania
wielowarstwowego metodg Tandem
stali drobnoziarniste;.

Zakres pola widzenia kamer lase-
rowych iCAM: od 25 do 150 mm,
zaleznie od modelu.




KOLUMNY ROBOTOWE
| TORY JEZDNE

Modutowa konstrukcja elementéw obrotowych i wzdtuznych podwozia umozliwia projektowanie systemow
zrobotyzowanych do spawania detali o r6znych rozmiarach oraz w réznych warunkach produkc;ji.

Tor jezdny RTS
do montazu jednej lub wiekszej ilosci kolumn RST lub RFT, jezdnia: do 85 m

Kolumna RS

z suportem poprzecznym
TQA, jezdnia: 1.5 do 3 m oraz
suportem pionowym THA,
zakres ruchu: 1do 2.5 m

igm
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Podnoszaca kolumna RSH

z suportem poprzecznym Tor jezdny RTS
= TQA, jezdnia: do montazu jednej lub
1.5do3m wigkszej ilosci kolumn
- RS lub RSH, z suportem
i poprzecznym i pionowym,
Podstawa robota MB Kolumna robota RFT Kolumna robota RST

Podnoszaca kolumna RSH
montowana do podtoza lub do
modutu obrotowego DM,
zakres ruchu: 1 do 3.5 m

jezdnia: do 85 m
ze statym ramieniem

bocznym, dtugo$c¢ ramienia:
1.5do2.5m

z obrotowym ramieniem,
dtugos¢ ramienia: 1.5do 2.5 m




System jezdny TLAO
z pionowym suportem THA
lub wézkiem FWO, jezdnia:

System jezdny TLA3
Z poprzecznym suportem
TQ3A, jezdnia: 1.5do 3 m

SYSTEMY GORNYCH TOROW JEZDNYCH
ORAZ PORTALE ROBOTOWE

Konstrukcje gornych systemow jezdnych umozliwiajg swobodny dostep do strefy zatadunku
detali do manipulatoréw za pomocg dzwigu lub innego systemu transportowego. Pozwala
to na wdrozenie elastycznych linii produkcyjnych, ekonomicznych, oszczedzajgcych strefe
roboczg. Zakres ruchu: do 150 m.

Portal robotowy TPA1

do instalacji jednego lub dwdch robotéw, na
wozku lub suporcie pionowym, szerokosc toru:
3.5 do 5.5 m, zakres ruchu: do 150 m

System jezdny TLA3

z suportem poprzecznym
i pionowym TQA3 i THA,
jezdnia: 1.5do 3 m

Portal robotowy TPA2
do montazu na zewnetrznym torze jezdnym,
szerokos¢ toru: 3.5 do 5.5 m, jezdnia: do 150 m

Portal robota TPA3

do instalacji jednego lub dwdch robotow,
na suporcie pionowym lub wozku,
szerokos¢ toru: do 12 m, jezdnia: do 150 m

Portal robotowy TPA4
do detali o wysokosci
do 6 m, z pionowym
suportem, zakres ruchu
do 4 m, szeroko$¢ toru:
do 12 m, jezdnia:

do 150 m
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L-manipulator RWM2
tadownos$c¢: do 15 000 kg

MANIPULATORY

Kombinacja
standardowych manipulatoréw na
specjalne zyczenie Klienta

Manipulator obrotowy z
systemem podnoszacym RPH
oraz podporg RFPH,

na torze jezdnym napedzanym
silnikiem, zakres ruchu: od 1 do
1.5m

Manipulator obrotowo-
pochyiny RP2
tadownos$¢: od 150 do
25 000 kg

Manipulator obrotowy RP

z podporg RFP

oraz blokadg pozycji; obcigzenie:
150 do 25 000 kg

Podpora bierna RB
do obrotnikéw serii RP

Manipulator 3-osiowy RP3
tadownos¢: od 300 do 2 000 kg

Kompaktowy system RRMK

z centralnie podwieszonym robotem,
manipulator z rama-H, 2 stacje,
tadownos$¢: od 600 do 1 000 kg na stacje

Kompaktowy system RSX

z obrotowym ramieniem RST oraz L-manipulatorem RWM2,
zaprojektowany do spawania na jednej lub dwoch stacjach,
tadownos$¢: od 500 do 1 000 kg na stacje

Manipulator z obrotowg rama-C
tadownosc: od 300 do 4 000 kg

Tor jezdny VB do podpor,
naped reczny lub zmechanizowany, jezdnia: od 2 m

12

Manipulator obrotowy 2
pozycyjny z ramg-H RWV,
odlegtosé od 1 200 do 3 600 m,
tadownos¢: do 1 000 kg

na stacje

L-manipulator z systemem podnoszacym
RWM3, zakres podnoszenia: 0.5 do 1.6 m,
tadownosc¢: do 15 000 kg

Manipulator obrotowy
2-pozycyjny z 2 manipula-
torami obrotowo-pochyl-
nymi RP2, tadownos¢: od
500 do 1 000 kg na stacje

Kompaktowy system P2W,
2 stacje robocze, rama typu H,
tadownos$c¢: 300 kg na stacje

Kompaktowy system RRMK/RP2 z centralnie
podwieszonym robotem, manipulatorem
obrotowym oraz manipulatorem obrotowo-
pochylnym RP2, tadownos$¢: 1 000 kg na stacje

13
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PROGRAMOWANIE ONLINE
| OFFLINE

Technika programowania

Panel programowania igm zawiera wszystkie niezbedne funkcje do tworzenia i opty-
malizacji programow, wigczajgc w to wszystkie funkcje sensoréw. Nie jest wymagane
zadne dodatkowe wyposazenie. Panel ten jest kluczowg jednostkg systemu RCE.

Lekki, przejrzysty w obstudze panel programowania wyposazony jest w 8.4” ekran
dotykowy oraz ztgcze USB.

Joystick umieszczony z boku obudowy utatwia poruszanie osiami robota oraz
dodatkowymi osiami obrotowymi, jezdnig oraz osiami manipulatora. Dostepny jest
wybor trzech réznych trybdéw pracy:

> Ruch narzedzia w trybie WORLD
> Zmiana orientacji narzedzia w trybie WORLD
> Ruch osi jezdnych oraz osi zewnetrznych przy statym TCP.

Czynnikiem wptywajgcym na decyzje
zakupu naszych systemoéw jest prosta
i doskonata technika programowania
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Programowanie offline

Do programowania offline stuzy specjalnie przygotowany komputer
wyposazony w specjalistyczne oprogramowanie, ktére zawiera model 3D
rzeczywistego stanowiska spawalniczego. Zaimportowany model 3D spa-
wanego detalu umieszczany jest w wirtualnej przestrzeni roboczej. Od
tego etapu rozpoczyna sie proces tworzenia trajektorii ruchéw robota wraz
z pozostatymi funkcjami spawalniczymi. Do definiowania parametrow proce-
su dostepny jest szereg automatycznych funkcji, jak réwniez baza danych
przechowywana w systemie.

Podstawowg zaletg programowania offline jest uzycie takiej samej metody
programowania, jak przy programowaniu rzeczywistego stanowiska, przy
uzyciu identycznego panelu oraz oprogramowania. Dzieki temu mozliwe jest
programowanie nowych detali w komfortowych warunkach, bez koniecznosci
wstrzymywania biezgcej produkcji. Ogranicza sie tym samym czasy
przestojow — przezbrojen stanowiska. W ten sposéb utworzone programy
moge by¢ przeniesione do Srodowiska rzeczywistego bez koniecznosci
konwersji programu. Wszystkie dalsze zmiany dotyczgce instalacji mogg by¢
dalej przetwarzane w systemie offline bez zadnych strat.

Zalety
Metoda programowania offline zawiera takie funkcje, jak:

> Sledzenie spoiny przy wykorzystaniu parametréw tuku spawalniczego
> Sensor laserowy iLS

> Automatyczna, laserowa korekcja TCP

> Wyznaczanie potozenie i dlugosci spoiny za pomocg dyszy gazowej
> Korekcja TCP za pomoca dyszy gazowej

> Wymiana narzedzia roboczego

Funkcje dodatkowe

RoboNet Zdalna diagnostyka (przez VPN)
ISDES embedded rejestrowanie i monitorowanie parametrow spawania
iPAT modyfikacja offline dtugosci i potozenia spoin we

wczesniej utworzonych programach

SmartStep tworzenie z poszczegolnych czesciowych programow

sekwencyjnych (tzw. Templates) kompletnych
programoéw detali

iSCRIPT jezyk programowania do rozwigzywania najbardziej

ztozonych zadan

OPC-UA Protokdt komunikacyjny machine-to-machine

Zalety programowanie offline firmy igm

> Redukcja czasu przestoju stanowiska, dzieki mozliwosci tworzenia

nowego programu niezaleznie od wykonywania biezgcej produkgiji

> Mozliwos¢ sprawdzenia doj$¢ narzedzia do spoin oraz monitorowanie kolizji
> Programowanie bez ryzyka wypadku, z mozliwo$cig podgladu

trudnodostepnych spoin
Utatwienie programowania, dzieki wykorzystaniu wielu funkcji
automatycznych

> Konfiguracja programu zawiera wszystkie funkcje programowania online
> Nie jest wymagane dodatkowe szkolenie
> Programowanie offline moze by¢ rowniez uzyte jako narzedzie do

szkolenia personelu

> CAD/CAM z prostym systemem importu modelu 3D-CAD detalu
> Wsparcie projektowania detali — mozliwos¢ optymalizacji konstrukcji

detalu bez koniecznosci budowy prototypu
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PLANUJEMY

| PRACUJEMY DLA CIEBIE:

W naszych zaktadach produkcyjnych, biurach sprzedazy oraz serwisowych na catym swiecie:

igm Robotersysteme AG
Austria

OSTERREICH

igm Robotersysteme AG
1Z NO-Siid

Str. 2a, Obj. M8

2355 Wiener Neudorf
Osterreich

T: +43 (2236) 6706-0

F: +43 (2236) 6706-99-101
E: office@igm-group.com
www.igm.at

igm Robotrendszerek Kft.
Hungary

UNGARN

igm Robotrendszerek Kft.
Ipari Park

Csorg6fa sor 1

9027 Gyor

Ungarn

T: +36 (96) 511 980

F: +36 (96) 518 999

E: gyoer@igm-group.com
www.igm.at

igm Robotic Systems, Inc.
USA

USA

igm Robotic Systems, Inc.
W133 N5138 Campbell Drive
Menomonee Falls

WI 53051

USA

T: +1 (262) 783-27 20

F: +1 (262) 783-27 30

E: igmusa@igmusa.com
www.igmusa.com
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Beijing Aijiemo Robotic System Co., Ltd.
China

CHINA

Beijing Aijiemo Robotic System Co., Ltd.
Building 40, No. 4 Dongdajie, Nankou Town
Changping District,

Beijing 102202

China

T: +86 (10) 6977 8000

F:+86 (10) 6977 8005

E: office@igm-china.com
www.igm-china.com
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