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Das Auge des Roboters

Nahtführungs- 
sensor iST ARC
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Intelligente Roboterbrennerführung

Perfekte Schweißnähte selbst bei anspruchsvollen Fugenverläufen 
und Toleranzen am Bauteil 

Wirtschaftlich automatisiert schweißen bedeutet: Jede geschweißte Naht muss präzise 
sitzen. Die richtige Technik sorgt dafür, dass große Toleranzen an Bauteilen erkannt 
und ausgeglichen werden. Die Nahtführungssensoren der iSENSE TRACK ARC (iST ARC)-

Serie sind hierfür echte Experten, denn sie sind das Auge des Roboters.

iST ARC-Nahtführungssensoren erkennen selbst geringfügige Abweichungen am Bauteil 
und liefern der Führungsmaschine bzw. Schweißmaschine Daten zur tatsächlichen Lage der 

zu schweißenden Fuge. Das System passt daraufhin die Bahn des Schweißbrenners in Echtzeit an. 
Mithilfe dieser Sensoren können sowohl thermischer Verzug als auch Abweichungen aus der Bau-

teilevorbereitung kompensiert werden.

	■ decken mit einem horizontalen Sichtfeld 
von 15 bis 50 mm ein breites Anwendungs- 
spektrum ab

	■ verfolgen je nach Sensormodell sogar Stumpf-
stöße bis minimal 0,1 mm Spaltbreite und 
gleichen Abweichungen der Nahtlage direkt 
aus

	■ benötigen durch die Bildverarbeitung im 
Sensorkopf keine zusätzliche externe Pro-
zessverarbeitung und lassen sich somit platz-
sparend in der Roboterzelle installieren

	■ können bei allen gängigen Metallen wie 
Schwarzstahl, Edelstahl und Edelstahllegie-
rungen wie auch Aluminium eingesetzt werden

	■ ermöglichen mithilfe flexibler Bildverarbeitungs-
algorithmen eine zuverlässige Nahtverfolgung 
auch bei Nähten mit kurvigen Abschnitten und 
sogar beim Mehrlagenschweißen

	■ reduzieren Nacharbeitskosten und Ausschuss-
quote beim automatisierten MIG/MAG-
Schweißen und WIG-Schweißen

	■ lassen sich mithilfe eines kompakten, robusten 
Bedienelements leicht direkt in der Bearbei-
tungszelle einrichten und bedienen

	■ verfügen über Schutzgläser sowie einen soge- 
nannten Crossjet, um die optischen Elemente 
(Kamera und Laser) vor Verschmutzungen aus 
dem Schweißprozess zu schützen

Die Nahtführungssensoren der iST ARC-Serie:
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Sensorvorlauf

CMOS-Kamera

Optischer Filter

Laserprojektor

Schweißrichtung

Sichtfeld

Schweißbad

Überlappstoß

Laserlinie

Das Prinzip des Messsystems

Alle Nahtführungssensoren der iST ARC-Serie sind 
Messsysteme, die mit Lasertriangulation arbeiten. 

Der Sensorkopf projiziert eine Laserlinie auf die 
Werkstückoberfläche, deren Reflektion mit einem 
im Sensorkopf sitzenden Kameraelement – der 
CMOS-Kamera – nach dem geometrischen Prinzip 
der Triangulation erfasst wird. Die Kamerasignale 
werden mithilfe von Bildverarbeitungsalgorithmen 
ausgewertet und übermitteln Informationen über 
Position und Zustand der zu schweißenden Fuge 
an die Steuerung der Führungsmaschine bzw. 
Schweißmaschine.

iST ARC
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3 Sensortypen für ein breites Anwendungsspektrum

iST ARC 15
Der Feinfühlige mit 15 mm horizontalem Sichtfeld 
und hoher Auflösung ist auf die Nahtführung von 
schmalen Spalten besonders in Dünnblechanwen-
dungen spezialisiert.

Was alle 3 Sensortypen gleichzeitig auszeichnet, ist ihre hervorragende Tracking-Performance. 
 
Die Informationen aus den permanenten Messungen gelangen absolut reibungslos an die Steuerung der Führungsmaschine bzw. 
Schweißmaschine, sodass Anpassungen der Brennerführung direkt ausgeführt werden. 

iST ARC 30
Das Allround-Talent mit 30 mm horizontalem  
Sichtfeld lässt sich überall dort einsetzen, wo  
ein guter Kompromiss aus Sichtbereich und  
Auflösung gefragt ist.

iST ARC 50
Der Heavy-Duty-Profi mit seinem großen horizontalen 
Sichtfeld von 50 mm eignet sich in Kombination mit 
den flexiblen Bildverarbeitungsalgorithmen ideal für 
das Schweißen dicker Bleche und das Mehrlagen-
schweißen.
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Besondere Features dieser Hochleistungssensoren

Bildverarbeitung im Sensorkopf
Bei den iST ARC-Nahtführungssensoren ist die komplette Bildverarbeitungstechnik 
im Sensorkopf eingebunden. Ein Prozessrechner entfällt damit. Das spart Platz in 
der Roboterzelle. Das sogenannte Breakout Board bildet die Schnittstelle zwischen 
Sensorkopf und Führungsmaschine bzw. Schweißmaschine und kann gut im 
Schaltkasten untergebracht werden. 

Spannungsversorgung + Daten in einem Kabel
Sowohl die Stromversorgung als auch der Datenaustausch zwischen Sensorkopf 
und Breakout Board verlaufen lediglich über ein einziges Verbindungskabel. So 
werden zusätzliche Schnittstellen und damit Fehlerquellen gering gehalten.

Assistenzsystem für einfaches Einrichten
Ein tolles, praktisches Feature ist das optionale kompakte und robuste Bedien- 
element GIO – das sogenannte Graphical Interactive Operator Device. Damit 
können erforderliche Anpassungen der Nahteinstellungen vorgenommen werden, 
während man direkt beim Schweißroboter steht.

Laserintensität automatisch geregelt
Die automatische Bildoptimierung – Automatic Gain Control – passt die Laser-
intensität, die Verschlusszeit der Kamera und andere Parameter automatisch an. 
Dies vereinfacht die Einstellung der Nahtparameter erheblich und vermeidet eine 
suboptimale Parametrierung.

Einfache Wartung & Reparatur
Wartung und Reparatur der iST ARC sind eine einfache Sache. Der Sensorkopf lässt 
sich mithilfe der Schwalbenschwanzführung ganz ohne Werkzeug austauschen. 
Wenn dies erforderlich ist, können die inneren Schutzgläser vor Laser- und Kamera- 
öffnung ohne lange Transportwege direkt vor Ort getauscht werden. Kontaktieren 
Sie für solche Arbeiten einfach Ihren lokalen ABICOR BINZEL Ansprechpartner.

Offline-Service für Optimierungen

Sie möchten die Performance Ihrer iST ARC 
verbessern? Dann nutzen Sie am besten die  
Möglichkeit der Offline-Optimierung. Sie 
müssen lediglich Ihre aufgezeichneten Schweiß- 
nahtinformationen an uns schicken unter: 
seam-tracking@binzel-abicor.com.  

Wir überprüfen Ihre Daten, optimieren diese und 
schicken Ihnen den neuen Parametersatz zurück. 
Ausfallzeiten oder teure Vor-Ort-Besuche können 
somit erheblich reduziert werden.
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Schweißroboter-Kompatibilität

Das Auge des  
Roboters in Ihrer 
Produktion

Alle iST ARC-Nahtführungssensoren 
sind mit Schweißrobotertypen der 
folgenden Hersteller kompatibel:

	■ KUKA
	■ FANUC
	■ YASKAWA
	■ ABB Robotics
	■ SPS-basierte Schweißmaschinen

✔ Sie möchten Nacharbeit und Ausschuss bei Ihren Schweißroboteranlagen reduzieren? 

✔ Sie hätten gerne grundsätzlich eine bessere Qualität der Schweißnähte? 

✔ Sie wollen Ihre Fertigung wirtschaftlicher aufstellen? 

Dann lassen Sie uns reden.
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Technische Daten und Übersicht

Technische Daten

Übersicht

iST ARC 15 iST ARC 30 iST ARC 50
Arbeitsabstand nominal 135 mm 135 mm 150 mm

Sichtfeld horizontal  
(bei nominalem Arbeitsabstand)

15 mm 30 mm 50 mm

Sichtfeld vertikal  
(bei nominalem Arbeitsabstand)

55 mm 55 mm 70 mm

Horizontale Auflösung  
in mm/Pixel (bei nominalem Arbeitsabstand)

0,015 mm 0,03 mm 0,05 mm

Vertikale Auflösung 
in mm/Pixel (bei nominalem Arbeitsabstand)

0,05 mm 0,05 mm 0,09 mm

Höhe Sensorkopf  
(ohne Anschlüsse, inklusive Spritzschutz)

140 mm 140 mm 140 mm

Breite Sensorkopf 42 mm 42 mm 42 mm

Länge Sensorkopf  
inklusive Montageplatte

67 mm
75 mm

67 mm
75 mm

67 mm
75 mm

Max. Laserleistung 25 mW 25 mW 25 mW
Minimaler Sensorvorlauf (ca.) 20 mm 20 mm 20 mm
Laserklasse (IEC 60825-1 2014) 3 R 3 R 3 R

Pos. Bezeichnung Bestell-Nr.

1 Sensorkopf iST ARC 15, inklusive Montageplatte
Sensorkopf iST ARC 30, inklusive Montageplatte
Sensorkopf iST ARC 50, inklusive Montageplatte

514.5257.1
514.5258.1
514.5259.1

2 GIO Touchscreen-Bedieneinheit mit 10 m Kabel (optional) 514.5264.1
3 Sensorkabel:	10 m

	 15 m
	 20 m
	 25 m
	 30 m
	 40 m
	 50 m

514.5250.1
514.5251.1
514.5252.1
514.5253.1
514.5254.1
514.5255.1
514.5256.1

o. Abb. Sensor-Verlängerungskabel:	2 m 
	 5 m

514.5287.1
514.5288.1

4 Breakout Board (BoB) für iST ARC 15, 30, 50 514.5270.1
5 Ethernet-Anschluss 514.5271.1

5
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ORBITALSCHWEISSEN
	■ Orbital-Schweißautomaten
	■ Positionierbänder
	■ Beschichtete Stromdüsen 

HARD AUTOMATION
	■ Schweißtraktoren
	■ Schweißtraktor-Stromquelle-Kombi-System
	■ MIG/MAG-Automatenbrenner 
	■ Plasma-Automaten-Schweiß- und Schneidbrenner 

SCHWEISSZUBEHÖR
	■ Verschleißteile MIG/WIG/Plasma
	■ Zwischenkabel
	■ Buchsen und Stecker
	■ Elektrodenhalter
	■ Fugenhobler
	■ Kohleelektroden
	■ Hilfsmittel und Werkzeuge
	■ Wasserumlaufkühlgeräte
	■ Drahtvorschubgeräte
	■ Geräte & Mittel zur Schweißnahtbearbeitung
	■ Trennmittel, -sprays und -pasten

MANUELL
	■ MIG/MAG-Schweißbrenner
	■ WIG-Schweißbrenner
	■ Plasmaschneidbrenner
	■ Plasmaschweißbrenner 

ABSAUGTECHNIK
	■ Rauchgas-Absauggeräte
	■ Rauchgas-Absaugbrenner 
	■ Absaug-Stromquelle-Kombi-System

ROBOTIC SYSTEMS
	■ Roboterbrenner MIG/WIG/Plasma
	■ Roboter-Abschaltsicherungen
	■ Brennerreinigungsstationen
	■ Drahtabschneidevorrichtungen 
	■ Roboterstromquellen
	■ Systemlösungen für Cobots
	■ Rohrschweißroboter
	■ Drahtfördersysteme
	■ Nahtführungssensoren
	■ Gas-Management-Systeme 

LASER SYSTEMS
	■ Remote-Laserscanner
	■ Taktile Laseroptiken
	■ Drahtfördersysteme
	■ Tools zur Prozessüberwachung
	■ Schweißnahtinspektion

Unser Produktportfolio
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www.binzel-abicor.com

Alexander Binzel Schweisstechnik GmbH & Co. KG
Kiesacker · 35418 Buseck · GERMANY
T	 +49 64 08 / 59-0
F	 +49 64 08 / 59-191
info@binzel-abicor.com


