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ARC-EYE CSS




ARC-EYE jest marka Valk Welding oferujaca sensory
optyczne. Zaréwno produkcja sensorow ARC-EYE CSS, jak

i sprawy zwigzane z ich oprogramowaniem, realizowane

sg we wiasnym zaktadzie Valk Welding, gwarantujac w ten
sposob optymalng integracje sensoréw z systemami robota.
Valk Welding zapewnia réwniez petny serwis i wsparcie
programowe dla swoich klientow.

ARC-EYE CSS

Wyszukiwanie miejsca utozenia spoiny

Sledzenie miejsca utozenia spoiny

Adaptive Welding

Dane techniczne

Jakie korzysci bedziesz z tego miat? ARC-EYE CSS:
Zapewnia prawidtowo uftozong spoine
Brak recznych korekt programu
Brak skomplikowanych przyrzadéw spawalniczych
Zwieksza szybkos¢ procesu
Zwieksza doktadnos¢ procesu
Zapobiega niepotrzebnym przerwom

ARC-EYE CSS

ARC-EYE CSS (Circular Scanning Sensor) jest systemem sensoréw
laserowych, dzieki ktorym robot spawalniczy $ledzi miejsce utozenia
spoiny podczas procesu spawania. Sensor laserowy ARC-EYE CSS
rejestruje kazde odchylenie wymiarowe, ktére znajduje sie w jego
zakresie skanowania.

Z tego wzgledu, ze sensor rejestruje odchytki wymiarowe, nie jest

juz konieczne ich wczesniejsze definiowanie i reczne korygowanie w

programie spawania. Sensor laserowy ARC-EYE CSS wyszukuje punkty
spawania i kontroluje wtasciwa trajektorie ruchu robota podczas
spawania. Dzieki temu spawanie zrobotyzowane staje sie mozliwe nawet
dla firm, ktére maja duze odchytki wymiarowe swoich produktow i
zrobotyzowane spawanie na ich produktach nie byto do tej pory mozliwe.

Teoretycznie, produkty, ktérych ksztatt doktadnie odzwierciedla model
elementu na bazie ktdrego pisany byt program spawania (nie majac
zadnych odchytek), mogga by¢ spawane jeden-do-jeden od razu przez
robota. W praktyce, materiat moze odksztatcac sie podczas spawania

w wyniku jednostronnego dziatania ciepta. Bedzie to powodowato
odchylenia miejsc utozenia spoin w trakcie procesu spawania.
Nieregularne rowki spawalnicze i skomplikowane ksztatty réwniez czesto
wymagaja korekt w zrobotyzowanym procesie spawania.

Zaletg sensora laserowego ARC-EYE CSS jest fakt, ze mozemy wykonywa¢é
spoiny na wielu rodzajach materiatéw podstawowych, co nie zawsze

jest mozliwe przy zastosowaniu klasycznego systemu sledzenia spoin.
Przyktadami moga by¢ wyroby z aluminium, miedzi i stali ocynkowanej
lub wykonywanie bardzo matych wymiarowo spoin, takich jak np. spoiny
zaktadkowe, spoiny na ,I”, mate spoiny na ,V” lub spoiny ze zmieniajgcymi
sie szparami pomiedzy spawanymi elementami.




Wyszukiwanie miejsca utozenia spoiny

Przed rozpoczeciem procesu spawania, sensor laserowy ARC-EYE CSS tworzy obraz 3D miejsca utozenia spoiny.

Na podstawie tego obrazu mierzy odchytki wymiarowe i wysyta dane do robota. Dane te wykorzystane zostang do
zmiany trajektorii ruchu palnika robota. Mozemy zmierzy¢ pozycje, orientacje i geometrie. Sensor laserowy ARC-

EYE CSS skanuje miejsce utozenia spoiny poruszajac wigzke lasera po okregu i moze dzieki temu wykry¢ wszystkie
mozliwe odchylenia powierzchni skanowanej, wykonujac szereg zdje¢ na obwodzie okregu po ktérym porusza sie
wigzka. Dane te sg przetwarzane przez procesor ARC-EYE CSS w celu doprowadzenia robota do witasciwej pozycji
wyjsciowej i orientacji palnika wzgledem ztacza. Informacje z ARC-EYE CSS mogg by¢ réwniez wykorzystane
do innych zastosowan, takich jak kontrola jakosci przygotowania produktu przed spawaniem.

Sledzenie miejsca utozenia spoiny
Trajektoria ruchu robota jest korygowana w czasie rzeczywistym, podczas procesu spawania, na
podstawie odchylen mierzonych przez sensor laserowy. Obejmuje to korekte potozenia
spawanego elementu i opcjonalnie réwniez korekty parametréw spawania robota.
Produkty o skomplikowanych ksztattach i odchytkach, moga by¢ teraz spawane przy uzyciu
robota bez koniecznosci recznej korekty lub procedur wyszukiwania przed rozpoczeciem
procesu spawania.

SRC BEYE

3D Seam-Analysis: spoina jest analizowana
i sprawdzana w widoku 3D.

aRC BEYE

3D Seam-Finding: analiza
wyszukiwania i lokalizacji pozycji
punktu w jednym kroku.

“Cechy ARC-EYE CSS to m.in. daleko idgca
integracja z robotem Panasonic, wysoki
stosunek signal-to-noise (sygnatu do szumu)
oraz bezpieczna klasa lasera.”

aRc By

3D Seam-Tracking: podczas
sledzenia spoiny, robot jest
prowadzony przez obszar
zeskanowany w 3D.

3D Seam-Finding (poczqtek spoiny):
na powyzszym zdjeciu przedstawiono
punkt poczqgtkowy, kierunek i wymiary
rowka V, ktore sq wyszukiwane i
znajdowane w jednym kroku.



Dane techniczne sensora laserowego ARC-EYE CSS

Srednica sensora
Dtugos¢ sensora

Waga

Temperatura pracy*
Temperatura otoczenia*
Chtodzenie

Spawanie

Maksymalna predkos¢
Predkos¢ skanowania
Detekcja

Gtebokos¢ rozdzielczosci
Rozdzielczo$¢ boczna
Widoczne pole
Gtebokos¢ widoczna
Odlegtos¢ nominalna
Laser output

45 mm

135 mm

500 gramow

+52C - +402C

-109C - +60°C

suchym, czystym powietrzem o temperaturze od +102C do +302C
najczesciej spotykane rodzaje spoin

w zaleznosci od rodzaju procesu spawania
4000 pomiarow na sekunde

Liniowa CMOS

25um / 60pm / 125um

45pm / 80um / 175um

12mm—-18mm / 20mm-34mm / 38mm-76mm
30mm-50mm / 45mm-115mm / 75mm-165mm
40mm / 80mm / 120mm

670 nm, 4,5 mW, klasa 3R

* Sensor laserowy Arc-Eye-CSS jest wyposazony w czujnik, ktory automatycznie wytgcza system, gdy temperatura
wewngtrz przekroczy 80 °C. Chtodzenie sensora jest dostepne jako opcja.

Obejrzyj tez nasz film

Adaptive Welding

ARC-EYE CSS Adaptive Welding plug-in, daje mozliwos¢ dostosowywania
parametréw spawania, a takze wielkosci amplitudy spawania zakosowego,
tak aby dopasowac je do zmian geometrii rowka spawalniczego. Funkcja

Adaptive Welding moze by¢ aktywna w tym samym czasie co funkcja
$ledzenia rowka spawalniczego ARC-EYE CSS. Zapewnia to optymalna
pozycje i orientacje palnika spawalniczego wzgledem spawanego elementu.

Dzieki funkcji ARC-EYE CSS Adaptive Welding, mozemy zmieniac
nastepujace parametry w czasie rzeczywistym:

e Predkos¢ spawania

e  Prad spawania

° Napiecie spawania

e Amplituda zakosow palnika

e Orientacja palnika wzgledem spawanego elementu

e Czasy chwilowego przytrzymania palnika w poszczegdlnych

punktach ztacza spawalniczego.
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