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Schweißverfahren: Standard MAG(Optional: MIG/WIG/WIG-KD)
Abmessungen: LxBxH ca. 3.000 x 1.100 x 2.100 mm

Lochtisch: 200 mm hoch, mit 28 mm Bohrung

Transportmöglichkeiten: Stapler / Hubwagen

Arbeitsbereich: LxBxH ca. 800 x 800 x 700 mm

Gesamtgewicht: ca. 1.500 kg

Frequenz: 50/60Hz
Eingangsspannung/Phasen: 200V AC  /- 10% 3 Phasen

Einschaltdauer: 350A 80%KL / 350A 60% Puls

Kühlungsmethode: Indirekte Luftzirkulation

Ausgansspannung: 12-36 V DC

Drahtdurchmesser: 0,8 mm; 1,0 mm; 1,2 mm

Nenn-Eingangsleistung: 23kVA

Ausgangsstrombereich: 30-350 A DC

Schutzklasse: IP 22

Max. Leerlaufspannung: 65 V DC

SmartFabX  beinhaltet Panasonic TM1400WG3
mit integriertem Tawers 350A Schweißsystem
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THE ARC WELDING ROBOT SYSTEM
T A WE R S
Fusion von Roboter, Robotersteuerung, Stromquelle

und Servo-Drahtvorschub zu einer Einheit.
Das Resultat ist einzigartig und ermöglicht viele spezielle Funktionen zur Qualitäts- und Produktivitätssteigerung

durch TAWERS, wie z.B. SP-MAG, Lift-Start und Lift-Ende, automatische Drahtabstandskontrolle,
Schweißdatenüberwachung, Kollisionserkennung usw.
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INDUSTRIE 4.0

SENKUNG DER 
PRODUKTIONSKOSTEN

SCHNELL UND
EFFIZIENT

TAWERS - EINFACH ERKLARTä

Fusion von Roboter,
Robotersteuerung,
Stromquelle und
Servo-Drahtvorschub
zu einem System.

Schneller, besser und
weltweit einmalig.

Alles von einem
Lieferanten.
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HÖCHSTMAß AN
FLEXIBILITÄT DER
SCHWEIßVERFAHREN

TAWERS 100 KHZ INVERTER-TECHNOLOGIE

VERMEIDUNG VON NACHARBEIT

SCHWEIßEN VON DÜNN- UND DICK-
BLECH MIT EINER STROMQUELLE
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LIFT-START / LIFT-ENDE

INKREMENTBEWEGUNG

WIEDERHOLFUNKTION FÜR
LICHTBOGENZÜNDUNG

BRENNERWINKELANZEIGE
(BEDIENFELD)
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Bei Start und Ende des Schweißvorgangs 
hebt der Roboter den Schweißbrenner 
schnell an. Durch die Koordination der 
Roboterbewegung mit den vorgegebenen 
Schweißparametern und der 
Drahtfördersteuerung, werden Qualität 
und Taktzeit verbessert.

Wenn ein Fehler bei der Zündung des 
Lichtbogens festgestellt wird, startet der 
Roboter automatisch einen erneuten 
Zündversuch.

Diese Funktion ermöglicht es dem 
Roboter, sich durch jeden Klick auf dem 
Jog-Dial in einer eingestellten Distanz zu 
bewegen. Diese Funktion ist nützlich, 
wenn in engem und eingeschränktem 
Raum gearbeitet wird oder bei der 
Feineinstellung der Roboterposition.

Die Brennerwinkeldarstellung auf dem 
Roboterbedienfeld reduziert die 
Bauteilprogrammierzeit und verbessert 
die Optik der Schweißnaht.

Lift-Start

Lift-Ende

Kontakt
Spritzreduzierung beim Lichtbogenzünden

Anheben

Anheben

Fehler beim
Zünden

Zündwieder-
holung

Taktzeitreduzierung



DIE BESTE VERBINDUNG

WWW.DSL-SCHWEISSTECHNIK.DE

FLIEGENDER START

SCHWEIßNAVIGATION
ERMÖGLICHT
PARAMETERFESTLEGUNG

AUTOMATISCHE DRAHTEIN-
ZUGSFUNKTION

EINFACHES FINDEN VON
SCHWEIßPARAMETERN
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Führt den Schweißstart/-endbefehl eine 
kurze Zeit vor dem Anfang/Ende durch.

Wenn der Roboter zum nächsten 
Schweißstartpunkt fährt, wird der 
Schweißdraht automatisch eingezogen, 
wodurch sich die Lichtbogenzündung 
verbessert.

Eine große Parameterdatenbank aufgrund 
unserer Erfahrung ist für Ihre Auswahl 
hinterlegt. Die Schweißnavigation führt 
schnell und sicher zu einer perfekten 
Schweißnaht.

Eingabe von Blechdicke T1 und T2 sowie 
Nahtart.

Fertig! Sofort erhalten Sie die 
empfohlenen Parameter.

Schweißstart-
punkt

Drahtförder-
Start

Ende der
Schweißnaht

Vorwärts-
bewegung zum 
nächsten Punkt

Vorwärts-
bewegung zum 
nächsten Punkt

Draht-
rückzug

Nächste
Schweißnaht

Schweiß-
startpunkt/

Schweiß-
start

Drahtförder-
Start

Schweiß-
start

Standard Schweißstart

Fliegender Start




