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Lincoln Electric + Fanuc

Lincoln Electric tarafindan Uretilen invertor serisi Power Wave
kaynak makineleri, gesitli ark kaynagi yontemleri igin 6zel olarak
gelistirilen Fanuc ARC Mate kaynak robotlarnyla "Tak-Galigtir"
ozelligi saglayacak sekilde tasarlanmistir. Kaynak Uniteleri ve
robot ekipmanlarindan olusan otomasyon sistemleriihtiyaca gore
onceden hazirlanacagindan pargalar arasinda galisma agisindan
tam bir uyum saglanir ve sistem gorevini eksiksiz olarak yerine
getirir. Kurulum asamasinda 1/Q, parametre ya da kalibrasyon
ayar gibi ekiglemlere gerek duyulmaz.

ArcLinc™ dijital haberlegsme 0zelligi sayesinde, sistemi olugturan
pargalarin birbirleri ile haberlegsmesi ve geri besleme bilgilerinin
transferi gok hizli bir sekilde gergeklestirilir. Kaynak yontemlerine
ve kaynak parametrelerine ait bitiin ayarlar uzaktan kontrol
Unitesi Gzerinden kolaylikla yapilabilmektedir. Kaynak iglemi
sirasinda olugabilecek olumsuzluklar ise robot tarafindan aninda
algilanarak biittin sistem durdurulur.

Lincoln Electric + Fanuc Avantajlar :

« iz takibi ve veri gériintileme kabiliyeti icin yiiksek hiza sahip
dijital haberlegme sistemiile donatiimistir.

 Kaynak parametreleri uzaktan kontrol tinitesi tarafindan tam ve
hassas olarak kontrol edilebilir.

 Kaynak makinesinin durumu ve hata kayitlan gibi gelistirilmis
hata diizeltme bilgileri, dogrudan uzaktan kontrol (initesi ya da
"Robot Controler Ethernet" girisi lizerinden saglanabilir.

e Hem kaynak makinesi hem de robot (zerindeki ethernet
baglantisi ile network agina bagh herhangi bir PC iizerinden
goriintileme, hata diizeltme ve giincelleme iglemleri yapilabilir.

e Kaynak programlart Power Wave kaynak makinelerine
Onceden girildiginden bu programlara robota ait uzaktan kontrol
unitesi Uzerinden de kolayca ulasilabilir.

» Power Wave robotik glic kaynagi dnitelerindeki mod segim
Ozelligi sayesinde; 6n gaz, yumusak baslangig, ark kontrol,
geri yanma, son gaz ve krater dolgu ayarlar gibi kaynak
parametrelerinin tam kontroli saglanir.

* Sinerjik kaynak olanadi ile kaynak geriliminin ve tel siirme
hizinin ayr ayn kontrol edilmesi ortadan kaldinimistir. Sinerjik
kaynak, tel stirme hizina gore darbe (pals) karakteristigini ve
gerilimi otomatik olarak seger.

e Lincoln'lin sahip oldugu Dalga Formu Kontrol Teknolojisi
(Waveform Control Technology™) sayesinde kaynak akimi
hem kontrol edilir hem de sekillendirilir. Bu teknoloji sayesinde
ark kararlihg arttinhr, sigramalan azaltmak amaciyla metal
transferi optimize edilir ve 1s1 girdisinin kontrol altinda
tutulmasini saglanir. Pulse-On-Pulse™ ise bir dalga formu
kontrol prosesi olup, oOzellikle aliminyum alagimlarinin
kaynaginda TIG kaynag kalitesinde dikis gortntilerinin elde
edilmesine olanak saglar.

ArcLinc™ dijital haberlesme protokolii, bir ark kaynagi
sisteminde bulunan iki akilli bilegen arasindaki bilgi paylagimidir.
ArcLinc™ protokoliiniin, analog-dijital esasl konvansiyonel
arayliz birimleri kargisinda sagladigi bazi avantajlar asagida
belirtiimigtir :

e Kaynak makinesi (zerinde kumanda paneli bulunmasi
zorunlulugu ortadan kalkar.

* Kaynak gerilimi (V) ve kaynak akimi (A) gibi parametrelerinin
kaynak anindaki degerleri uzaktan kontrol (nitesinde
gOriintlenir.

e Kaynak makinesi ile robot arasinda badlanti yapilinca
kalibrasyon ve kurulum iglemine gerek olmadan bitiin pargalar
birbirlerini tanir.

* Kaynak yontemine ait ayarlar kaynak makinesinde yiklu olup,
malzeme cinsine (celik, paslanmaz gelik, aliminyum vb.) gére
uygun segim uzaktan kontrol iinitesinden yapilabilir.

* Ark baslangicitepki siiresi 5 - 10 milisaniye arasindadir.

* Fanuc FAStart 6zelligi sayesinde 300 msn'de ark baslangici ve
100 msan'de ark bitisi gergeklestirildigi icin diger sistemlere
oranla her birim kaynak isleminde zamandan yiiksek tasarruf
saglanir.

« {lave donanim gerektirmeyen Touch Sense (elektriksel temasla
parga arama) 6zelligi, 1.2 mm celik kaynak teliigin 100 mm/sn
arama hizina sahiptir. Bu 0Ozellik sayesinde ig pargasinda
bulunan diizensizliklerin olusturdugu sorunlar giderilmektedir.

 Arc Tool ve LR Control Software, gercek ardisik kaynak
yontemi ve hareket komutlarmin uygulanmasina olanak
saglayan bir programlama yazilimidir.

« Arc Tool ve LR Control Software, ozellikle program meniileri
cok fonksiyonlu olan ve kolay ulagim saglayan bir bilgisayar
yaziimi olup diger programlara gore gok hizli galigmaktadir.

 Kaynak makinesiile ilgili detayli hata ve uyari bilgilerine uzaktan
kontrol Ginitesi tizerinden ulasilabilir.



Fanuc ARC Mate

Fanuc ARC Mate serisi ark kaynagi robotlan, eklemli tip modiiler noktalarinin kaydi ve torca verilen salimm hareketinin sekli gibi
yapiya sahip 6 eksenli robotlardir. ARC Mate kaynak robotlar, tipik komutlar tek tusla kolayca yapilabilmektedir.

kaynak ve kesme uygulamalarinin eksiksiz, dogru ve yiiksek hizda
gerceklestirilmesi icin AC servo-motorlar tarafindan hareketlendi-
rilir. Mutlak kodlayici pozisyonlamali servo-motorlarla gelistirilen
Turbo Move™ servo-kontrol Ozellikleri sayesinde; nokta-nokta
hareketlerinin hizli ve ¢ok diizgiin olarak gerceklestirimesine ve o Qp-the-Fly ozelligi ile tam kontrol ve kaynak sirasinda
+0.08 mm tekrarlanabilifige olanak saglanir. System R-30iA miidehale olanagi saglanir. Dijital iletigim ile aninda degisiklik
serisi kontrol kutulari ve kolay kullanimli Arc Tool bilgisayar yazili- yapilabilir,

mi sayesinde yiiksek performans ve givenli bir calisma elde edilir.

e Ark kayna§l yontemine ait talimatlan iceren Arc Start
fonksiyonu ve 32 farkli programdan olugan kaynak listesi
sayesinde hizli ve kolay galigma olanagi saglanir.

. « Scratch Start, Return to Path ve Wire Stick Reset gibi hata
Ozellikler : algilama ve hata giderme 6zellikleri sayesinde zor uygulama-

larda bile verimliligin maksimum seviyede tutulmasi saglanir.
* Robot, uzaktan kumanda initesi ile hareket ettirilirken, é y g

noktalanin hafizaya alinmasi ve gesitli kaynak fonksiyonlari 6zel = Geligmis kaynak segenekleri olan Touch Sensing, Through Arc
bir yazilimla programlanmaktadir. Koordinatlar, dogrusal veya Seam Training ve Automatic Torch Recovery ile is parcasinin
dairesel hareket secenekleri, kaynak baslangic ve bitis toleranslari, torca ait egilmeler ve hatalar dengelenebilir.

Auto Drive 4R90
Auto Drive 4R220

Fanuc ARC Mate Robot Serileri

ARC Mate 100iC/6L
6 eksenli, 6 kg yiik tagima kapasiteli ve 1630 mm erisim mesafesine sahip kisa kollu
kaynak robotudur.

ARC Mate 100iC, 120iC ve 120iC/10L

6 eksenli olup yik tagima kapasiteleri sirasi ile 10 kg, 20 kg ve 10 kg'dir. Robotlarin
erisim mesafeleri ise sirasi ile 1420 mm, 1811 mm ve 2009 mm'dir. ilave eksen ve
pozisyoner olana§l sunduklarindan 0Ozellikle st diizey robotik kaynak
uygulamalarindatercih edilirler.

ARC Mate 100iC Mate, 100iC/6L Mate ve 120iC Mate

100iC serisi robotlarin ekonomik modelleridir. Ozellikle basit kaynak uygulamalarinda
tercih edildiginden, ilave eksen ve pozisyoner gerektirmezler. Diger ARC Mate serisi
robotlarinda oldugu gibi; kaynak hata talimati ve prog-ramlar, "On-the-Fly", "Easy-
Torch-Recovery" ve "Weaving" (salinim) 6zellikleri bulunmaktadir.




Tek Eksenli ve Gift Eksenli Pozisyonerler

Fanuc Pozisyonerler Fanuc Kontrol Uniteleri

Gift Eksenli Pozisyonerler Tek Eksenli Pozisyonerler FANUC

System R-J3iC Kontrol Unitesi

Uzaktan Kontrol Unitesi Arc Tool PC Yazilimi

Fanuc Pozisyonerler

Fanuc ARC Mate XXXiC serisi kaynak robotlari ve System R-30iA kontrol (initesi
ile koordineli olarak calisan ve ark kaynadr uygulamalarinda kullaniimak tzere
uretilen AC servo-motorlu pozisyonerler agagida belirtilmistir.

* Tekeksenlive 300 kg tasima kapasitesine sahip pozisyonerler.
* Tekeksenlive 1000 kg tagima kapasitesine sahip pozisyonerler.
* |ki eksenli ve 500 kg tasima kapasitesine sahip pozisyonerler.

SERVO-MOTORLU FANUC POZISYONERLER KULLANICIYA ESNEK,
GUVENILIR ve YUKSEK PERFORMANSA SAHIP GOZUMLER SUNAR.




Lincoln Electric

YUKSEK PERFORMANS

Mitkemmel Ark Performansi _
Kaynak Makinesi ile Robot Arasinda Mitkemmel lletigim

Ozellikle yar-otomatik, tam-otomatik veya robotik olarak
gerceklestirilen kaynak otomasyonlarinda Lincoln Electric
tarafindan Uretilen Power Wave serisi kaynak makineleri
tercih edilmelidir. Bu uygulamalarda; 1si girdisinin kontrol
edilmesi, minumum distorsiyonla ve sigrama olusmadan
calisilabilmesi kaynak acisindan biyik 6nem taslyan temel
kriterleri olugturmaktadir.

Celikler, paslanmaz celikler, aliminyum alagimlar, nikel
alagimlari ve bakir alagimlar gibi birgok farkli malzemenin
kaynaginda Dalga Formu Kontrol Teknolojisi (Waveform
Control Technology™) sayesinde milkemmel ark perfor-
masi elde edilir. Bu teknoliji fark kaynak uygulamalarinda
dogru dalga seklinin secilmesine olanak saglar. Farkl
elektrod caplari, elektrod tipi ve gaz kargimi kombinasyon-
larindan olugan altmigin (zerinde kaynak dalga formu
programi sayesinde, milkemmel dikis gorintisu, nifuziyet
ve kaynak hizi saglanir.

Pulse-0n-Pulse™, bir dalga formu kontrol prosesi olup, ark
boyu ve 1si girdisini birlikte kontrol ederek, ince malze-
melerde ve Ozellikle aluminyum Uzerinde gerceklestirilen
uygulamalarinda yiksek kaliteye sahip kaynak dikislerinin
elde edilmesini kolaylastirir.

Power Mode™ bir dalga formu kontrol prosesi olup,
aliiminyum ve paslanmaz celikler de dahil olmak tizere
birgok farkli malzeme ve 0zellikle ince pargalar tizerindeki
kisa ark ve cok diisiik amperle gerceklestirilen kaynak
uygulamasinda, arkin kararl kalmasini saglayarak miikem-
mel kdse ve birlestirme kaynaklannin elde edilmesini
kolaylastinr. Buna ek olarak degisken indiiktans kontrolii
sayesinde sigramalar azaltilir ve kaynak banyosunun ana
metali1slatma kabiliyeti iyilestirilir.

Opsiyonel iletigim Modiilii, DeviceNet ve Ethernet
araciligiyla network agina baglanma ve proses/iiretim
gorintileme imkani saglar. Akim, gerilim, tel siirme hizi ve
makina durumunu gercek zamanli olarak gosterir. Gergek-
lestirilen yuzlerce kaynak uygulamasina ait Ozet bilgileri
hafizaya kaydeder.

Robotik kaynak uygulamalarinda kullanilabilen PowerWave
serisi kaynak makineleri; Power Wave 405M, 455M,
455M/STT ve i400 olup bu giig niteleri dijital olarak kontrol
edilen Power Feed 10R, Auto Drive 4R90 ve 4R220 tel
siirme Uinitesi ile beraber ve istege bagli olarak Cool Arc 40
su sogutma tinitesi ilave edilerek kullanilirlar.

Power Feed 10R, Auto Drive 4R90 ve Auto Drive 4R220,
4 makarali ve moduler yapiya sahip bir tel siirme Gnitesidir.
Takometre kontrolii sayesinde tel siirme hizinin kalib-
rasyonu ve mutlak kontrolii saglanir. Tel besleme iglemi
maksimum hizdan sifira dogru, milisaniye kadar kisa bir
zamanda frenlenir ve bu sayede kaynak telinin banyo iginde
yapisma riski en aza indirilir. Ozel aynilabilen tel kilavuz ve
makara sistemi sayesinde, elle telin elle degistirmesi ve
bakim imkani gok hizli bir sekilde saglanir.

GiRiS CIKIS
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Power Wave - Power Feed - Auto Drive

* MIG/MAG (Gazaltr) Kaynag

« Sinerjik CV Kaynak

* Palsl (Darbeli) Kaynak

* Pulse-on-Pulse Kaynak

« 0zIii Tel Kaynag
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Power Wave

GU¢

UNITELERI

Power Wave
405M

Power Wave
455M CE
Power Wave
455M/STT CE
Power Wave
i400

TEL SURME
UNITELERI

Power Feed
10R

Auto Drive
4R90

Auto Drive
4R220

GiRis GUCU
FAZ SAYISI
FREKANS
380V /3 Faz /50 Hz
380V /3 Faz /50 Hz

380V /3 Faz /50 Hz

380V /3 Faz /50 Hz

TEL SURME HIZI ARALIGI
(m/dak)

1.3-203
2.0-30.5
13-203

0.8-30.5

Power Wave

KAYNAK
AKIMI
ARALIGI
5-425A
5-500 A

5-500A

5-420A

NOMINAL CIKIS AKIMI
CIKIS GERILiMi ve
CEVRiM ORANI

400A /36V /%35
350A/34V /%60
500A/40V /% 60
400A/36V /%100
500A/40V /% 60
400A/36V /% 100
420A/37V /%40
400A /36 V /% 60
350A/34V /%100

cc/ev
DC
cc/ev
DC
cc/ev
DC
cc/ev
DC

TEL GAPI ARALIGI (mm)

0.6-2.4
0.6-1.6
06-1.2

0.6-1.6

0.9-3.0
09-2.0
09-12

0.9-2.0

Q Eczacibasi

Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S
TOSB Taysad Organize Sanayi Bélgesi, 2. Cadde, No: 5, Sekerpinar 41480 Cayirova - KOCAELI Tel: (0262) 679 78 00 Faks: (0262) 679 77 00

AGIRLIK
(ke)
53
130
130

95

AGIRLIK
(ke)
10.2

6.6

9.5

BOYUTLAR
(YxGxD)
(mm)

318x373x 706
663 x 505 x 835
663 x 505 x 835

533 x 470 x 600

BOYUTLAR
(YxGxD)
(mm)

226 x 261 x 206

231x141x213

265 x 256 x 252
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