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1. Opis stanowiska.

Zrobotyzowane stanowisko spawania blach grubych (rys.1,2)

sktada sie z robota IRb 6, zestawu sprzetu spawalniczego =z

chiodzeniem wodnym, dwupodzialowego pozycjonera obrotowego =z

oprzyrzadowaniem do pozycjonowania 1 Imocowania spawanych

elementdw oraz urzadzen BHP.

Celem tematu bylo wdrozenie zrobotyzowanego stanowiska

spawalniczego z zastosowaniem krajowego sprzetu do spawania

pradami do 630A (500A przy pracy ciggtej, P=100%), z

chiodzeniem wodnym, przygotowanle dokumentacii aplikacyjne]

takiego stanowiska oraz opracowanie wnioskéw dla producentoéow

krajowego sprzetu spawalniczego.

Przewidywano, <e dzieki robotyzacji procesu spawania

osiggniete zostang nastepujgce efekty:

— zmnie jszenie pracochlionnosci w pordwnaniu z pracg reczng;

— wyeliminowanie koniecznosci zatrudnienia wysoko kwalifiko-
wanych spawaczy;

— odsuniecie pracownikdéw od bezposredniej pracy w warunkach

szkodliwych dla zdrowia;

— poprawe Jjakoscil spoin;

wzrost wydainosci.
Proponowane stanowisko miaio by¢é pilotowym w kraju
rozwigzaniem zrobotyzowanego spawania elementdw stalowych o

grubosciach do 15 mm.



Postanowiono cel ten zrealizowaé¢ w dwéch etapach.

Etap prob laboratoryjnych miat potwierdzi¢ realnosé
zalozonego zadania oraz mozliwoié wspélpracy robota IRD 6 z
krajowym sprzetem spawalniczym z chiodzeniem wodnym.

W etapie drugim przewidywano przebadanie =zachowania sie
zestawionego sprzetu w warunkach normalnej eksploatacii
produkcyjnej, a w tym ocene osiggniecia zakladanych efektoéw
oraz zebranie doswiadczen dla opracowania dokumentacji
aplikacyjnej i wnioskéw dla producentodw sprzetu.

W Opclskich Zakladach Aparatury Spawalniczej 0ZAS-Opole
opracowano prototypowy =zespdt urzadzen spawalniczych A
chtodzeniem wodnym, oznaczony symbolem ZUS-2, przeznaczony do
automatycznego spawania metoda MIG/MAG ( elektroda topliwg w
ostonie gazdéw ochronnych) i przystosowany do wspdipracy =z
robotem przemysiowym typu IRb-6.

Ze wzgledu na przewidywany duzy cieZzar i =znaczne gabaryty
wybranych do spawania w tym stanowisku detali, podjeto
decyzje o takim =zaprojektowaniu stanowiska by moglo byé
ono wykorzystane nie tylko do préb laboratoryjnych ,ale by
mogto by¢ ono réwniez docelowo eksploatowane produkcyjnie:

Po rozeznaniu potrzeb i mozliwosci realizacji przemystowe j
omawianego stanowiska 1 wykorzystujgc zestaw spawalniczy
ZUS—-2 podjeto decyzje opracowania projektu zrobotyzowanego
stanowiska , dla spawania wspornika cylindra wagonu
samowyladowczego typu 904vd (rys.3), produkowanego 1
Zaodrzanskich Zakladach Przemystu Metalowego ZASTAL w

Zielonej Goérze.Wspornik ten jest spawany z blach =12mm. Dla



wykonania detalu nalezy ulozy¢ jedng spoine 4 120 i po dwie
spoiny: 6 250, 8 95, 8 400, 8 560.Laczna diugosé spoin wynosi
wigc: 4 120, 6 500 oraz 8 2110. Postanowiono rowniez, ze catly
niezbedny sprzet zostanie kompletowany od razu w ZASTAL,
gdzie bedzie zmontowany w stanowisku na wydziale produkcji
wagonow W7.

Dla stworzenia stanowiska, OZAS5-Opole przekazaly jedyny
prototyp przemysliowy =zestawu spawalniczego ZUS-2; ZASTAL
dostarczy! pozvcjoner POH-51 wraz z przyrzadamil mocujgcymi
detale oraz odciagg dymdw spawalniczych; robota przemysiowego
IRb—6 zapewnii MERA PIAP, ktdéry rdéwniez wykonatl polgczenia
instalacyjne stanowiska oraz oprogramowanie robota.

Po uruchomieniu stanowiska, podczas programowania vrobota do
badan laboratoryinych, okazalo sie, ze dla =zapamietania
catego roboczego programu spawania konieczne jest
zastosowanie robota IRb-6 =z podwdinag pamiecig, o itgcznej
pojemnosci 8 kB.

Po oprogramowaniu stanowiska, przeprowadzono proby
laboratoryine, ktdére wykazaly praktyczng mozliwosé spawania w
nim elementdéw stalowych z grubych blach(patrz sprawozdanie
MERA PIAP nr arch. 6130) i potwierdzily mozliwosé stosowania
ZUS-2 do tego celu. Jednak juz na tym etapie badan
sformulowgho szereg uwag 1 zastrzezen dotyczacych szczegdlow
rozwigzania ZUS-2.

Po =zakonczeniu badan laboratoryjnych, w dalsze] Pracy
produkcy jnej stanowiska, podczas badan eksploatacyjnych,

niesprawnosci i1 niedomagania ZUS-2 spotegowaly sie do tego



stopnia, zZe uniemozliwily jego sprawne dziatanie Dalsze
pProwadzenie badan eksploatacyjnych w tej instalacji stato sie
niecelowe. Sporzadzono liste poprawek i zmian, jakie powinny
by¢ wprowadzone w konstrukcji ZUS-2 w celu uzyskania poprawy
jego dziatania. Lista ta zostata przekazana producentowi,
samo zas stanowisko zostatlo unieruchomione w oczekiwaniu na
wprowadzenie postulowanych poprawek w sprzecie spawalniczym.
Poniewaz okazato sie, ze wprowadzanie pPoprawek do
prototypowego ZUS-2 przez 0ZAS—-Opole przeciaga sie, podjeto
decyzje wznowienia produkcji na tym stanowisku, ale juz =
innym zestawem spawalniczym produkcji firmy Kemppi z
Finlandii.

Pod koniec marca 89r. w OZAS-Opole =zadecydowano o poedjeciu
prac nad wusprawnieniem prototypu 2ZUS-2, 2z uwzglednieniem
wnioskéw zgltoszonych po prébach w ZASTAL. Wg aktualnych
informacji, OZAS w ciggu najblizszego pdlrocza ma zajg¢ sie
przekonstruowaniem palnika spawarki 1 jego =zawieszenia na
robocie.

Prototyp nowego, zmodernizowanego, impulsowego zZrodta pradu
opracowuje obecnie Instytut Spawalnictwa — Gliwice w ramach
CPBR 7.3 (Techniki Spawalnicze). Zgodnie =z obecnymi planami,
wdrozenie do produkcji tego zrdédia pradu ma nastapié w 1990r.

w OZAS—-Opole.



1.1. Robot IRDb-6.

1) stanowisku zastosowany zostatl robot -IRb-6,
Ze wzgledu na diugosé programu spawalniczego, robot zostatl
wyposazony w dodatkowy pakiet pamieci RAM, dzieki czemu

uzyskano pamieé¢ operacyjng o lgcznej pojemnosci 8 kB.

1.2. Zestaw sprzetu spawalniczego.

W stanowisku =zastosowano zestaw sprzetu, ktéry we
wspdipracy 2 robotem umozliwia automatyczne spawanie
elektrodg topliwg w oslonie gazdw ochronnych metodg MIG/MAG.
Zestaw ten sklada sie z nastepujgcych elementdow (rys.4):

— prostownika spawalniczego, stanowigcego =zrdédio pradu
spawania;

— zespolu podajgcego drut spawalniczy;

- urzgdzenia (pulpitu) sterujaco—-programujgcego,
posSredniczacego pomiedzy spawarkg a uktadem sterujgcym
robota 1 przekazujgcego miedzy niﬁﬁ sygnaly sterujgce;
urzadzenie to umozliwia ustawianie pieciu rdéznych zestawdw
parametrdéw spawania do automatycznego wywolywania przez
program robota (napiecie i prad spawania,predkosé¢ podawania
elektrody, opdézZnienie wypiywu gazu);

—uchwytu spawalniczego, z doprowadzeniem medium chtodzgcego
1 mieszanki gazdéw atmosfery ochronnej, wraz z imakiem 1 ew.
sprzegtem antvykolizyjnym pozwalajgcym na bezpieczne 1 pewne
zamocowanie uchwytu do robota;

— wuktadu chtodzenia, stuzgcego do wytworzenia obiegu

ochtadzania uchwytu spawalniczego w =zamknietym wukladzie



krgzenia; przystawka ukladu chtodzacego, wyposazona w
przytacza i czujnik cisnienia medium chlodzgcego,
wspoélpracuje =z uchwytem spawalniczym i urzgdzeniem
podajgcym; jako medium chlodzgce stosowana jest woda;

w drugim obiegu chtodzenia stosowany jest glikol, Dboryvgo
itp.,zgodnie z zalgceniami producenta;

— konstrukcji nosnej - podstawy, do ktérej mocowane =1
powyzsze elementy,podwieszenie kabla uchwytu spawalniczego
oraz wspornik do mocowania butli z gazem ochronnym:

— wyposazenia dodatkowego, a w tym m.in. przewodow
elektrycznych zasilajgcych, sterowania, masowych, przewoddw
instalacji gazowej, reduktordw gazu ochronnego Zz
rdtametrem i podgrzewaczem oraz mieszacza gazoéw.

— urzadzenia do mechanicznego czyszczenia i spryskiwania
palnika, zabezpieczajqce go przed nadmiernym gromadzeniem
sie¢ przylepionych odpryskow.

W stanowisku wykorzystano Xkolejno dwa zestawy sprzetu

spawalniczego : ZUS-2, prod. OZAS~Opole i PS 5000,

prod.Kemppi,Finlandia.

1.3. Pozycjoner POH-51.

Dwupodziatowy pozycjoner obrotowy POH-51 (oznaczany
rowniez PZH-2-0250~02) z dwoma obrotnikami,z oprzyrzadowaniem
do pozycjonowania i mocowania spawanych elementdéw, =zostal
zaprojektowany 1 wykonany w Osrodku Badawczo—-Rozwo jowym
Urzadzen Sterowania i Napeddéw w Toruniu (rys.5).

Na pozycjonerze tym mozliwe jest spawanie detalu na jednym



obrotniku, przy rdéwnoczesnym sktadaniu nowego detalu na
drugim. Pozycjoner umozliwia éutomatyczne obracanie
przestrzenne spawanego detalu tak, by spoiny ukladane bvyily w
najdogodniejszych i dostepnych dla robota - polozeniach,
mozliwie w pozycjach podolnych i nabocznych (w tym przypadku

3 pozycje w obrdcie wokdl poziomej osi).

Elementy skladowe detalu zaklada si¢ vrecznie 1 zaciska w
przyrzgdzie. Gotowy detal, =ze wzgledu na jego ciezar i
temperature, =zdejmowany jest =z pozycjonera przy pomocy

linowego wyciggnika elektrycznego.

2. Badania eksploatacyjne.

Celem badan eksploatacyjnych bylo jakosciowe ustalenie czZy
stanowisko nadaje sie do pracy produkeyijnej w warunkach
przemyslowych oraz okreslenie ew. zmian i uzupelnien, jakie
nalezy wprowadzié¢ w wykorzystywanym sprzecie, by usprawnié
prace stanowiska.

Na etapie badan eksploatacyinych, w trybie ciggtej pracy
produkcyjinej stanowiska, przewidywano doprowadzenie nastaw
parametréw procesu zrobotyzowanego spawania do takich
wartosci, by jako$é wykonywanych spoin i detali spetniata
okreslone wymagania odbioru zakladowego.

Okazalo sie to jednak niemozliwe do osiggniecia z
zastosowaniem prototypowego zestawu urzgdzen spawalniczych
ZUs-2.

Z punktu widzenia nadzoru produkcy jnego, niemoznosé¢

osiggnig¢cia zadawalajgcej i powtarzalnej jakosci spoin oraz
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na tvyle duze zanieczyszczanie gotowego detalu odpryskami, ze
czas konieczny na jego oczyszczenie byl pordwnywalny z czasem
spawania, 53 dwoma najwaznie jszymi niedogodnosciami
stanowiska z ZUS-2.

Powyzsze niedogodnosci, w potgczeniu z sygnalizowanymi juz na
etapie badan laboratoryjinych ktopotami utrudniajgcymi
utrzymanie w ruchu i serwisowanie stanowiska, =z konstrukcia
palnika i jego zamocowania na robocie, byly podstaws do
przerwania dalszych proéb eksploatacyjnych stanowiska z ZUS-2.
Poniewaz OZAS—Opole nie by! w stanie szybko wprowadzié w
prototypie ZUS-2 postulowanych poprawek i zmian,postanowiono
wznowi¢ produkcje na stanowisku , ale w miejsce krajowego
sprzetu spawalniczego zastosowad¢ sprzet importowany z firmy
Kemppi, z Finlandii.

Zmiana sprzetu spawalniczego wigzalta sie =z niewielkimi
zmianami okablowania i polagczen elektrycznych stanowiska
oraz z Przeprogramowaniem robota.

Bardzo szybko udalo sie dobraé¢ parametry spawania tak, ze
pPo niediugim czasie rozruchu na stanowisku zaczeto
produkowad¢ dobre jakosciowo detale.

Mimo zmiany sprzetu spawalniczego, =zasadnicza koncepcia
programu spawania robota nie uleglta istotnym zmianom.
Gtdwnie wyeliminowano z niego procedury awafyjne,
przewidywane w sytuacjach nie zajarzenia iuku na poczatku
spolny, poniewaz w stanowisku ze spawarka PS 5000 nie
zaobserwowano tego zjawiska.

Stanowisko =z importowanym zZestawem spawalniczym pracuje

11
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sprawnie, a wnioski z jego wdrozenia i eksploatacji mozna
bedzie wykorzysta¢ przy wdrazZaniu stanowiska =ze spawarkg
produkcji krajowej, ktdéra do tej klasy =zastosowarn powinna
mie¢ zblizZong charakterystyke 1 parametry techniczne do
spawarki Kemppi PS 5000.

Z poréwnania konstrukcji i dzialania obu spawarek
wykorzystanych w stanowisku mozZna wyciagnagé nastepujgce
wnoski i sugestie zwigzane z udoskonalaniem prototypu ZUS-2.
Pierwsza grupa wnioskdéw dotyczy konstrukcji palnika i jego

zawleszenia na robocie, druga zas$ Zrdédla pradu spawania.

2.1. Konstrukcja palnika USMWa-500R a korygowanie programu.

— palnik jest bardzo malto sztywny i latwo ulega deformaciji;

~ palnik jest za dlugi, zwlaszcza z tviu (zawadza o ramie
robota podczas synchronizacji lub PYrzy nieuwaznym
manewrowaniu) ;

— zbyt sztywne i niedogodne doprowadzenie przewoddéw od tytu
ralnika (niedogodnosgci 5.w.);

— Pposzczegdlne egzemplarze palnikéw sg niepowtarzalne
Wwymiarowo;

— palnik mocowany jest zaciskowo w oprawie przykreconej do
tarczki robota (mozliwos¢ obrécenia sie w oprawie);

— pomiedzy palnikiem a robotem brak Jjest sprzegla
antykolizyjnego.

Powyzsze cechy, charakteryzujgce obecne rozwigzanie palnika

spawalniczego USMWa—-500R stosowanego w ZUS-2, powoduijg ko -—

niecznos¢ czestego i pracochlonnego poprawiania calego pro-—
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gramu pozycjonowan po kazdej kolizji palnika z urzadzeniami
stanowiska. A kolizje takie sg 1 mogg byé dosé czeste, powo-
dowane =zardéwno pomyltkami operatora/programisty, zanikiem
na-pigcia zasilajgcego czy tez zadziataniem stopu awaryjnego
stanowiska, ktore to cechy powodujg przypadkowe opadniecie
ramion robota, . jak tez wadliwym zadzialaniem
pozycjonera.Niepowtarzalno$¢ wymiarowa palnikéw nie pozwala
na wymiang uszkodzonego palnika na dobry bez koniecznosci
korekcji programu uzytkowego robota. W obecnej sytuacji
problemu nie rozwigzuje réwniez zastosowanie sprzegta
antykolizyjnego, ze wzgledu na zbyt mala sztywnoéé palnika.
Reasumujgc: palnik powinien by¢ mozliwie niewielki,
sztywny i odporny na uderzenia, sztywno mocowany w uchwycie
sprzegla antykolizyjinego. Nalezy =zapewnié powtarzalnosdé
wymiarows, a =zatem wymiennosé palnikoéw i takie ich
uksztaltowanie, (wraz z uchwytem na robocie), by swobodny ko~
niec elektrody wypadal na osi obrotu tarczki robota.
Przylgczenia kablowe i mocowanie palnika na robocie powinny

umozliwia¢ jego latwg i szybksg wymiane.

2.2. Konstrukcja palnika USMWa-500R a jakos¢ spoiny.

— koncowka dyszy gazowej palnika jest =zbyt zbiezna stozko-—
WO przy wylocie;

— osadzajgce sig odpryski we wnetrzu dyszy pogarszajg warunki
wyplywu gazu;

— zle chtodzenie koncéwki palnika.

Dwie pierwsze =z tych cech powoduija,ze strumien gazu

13
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wyptywajgcy z palnika obecnej konstrukcji, jest zbiezny, a w
rejonie spoiny zbyt wagski i zaburzony, przez co niedokltadnie
ostania spoine, pogarszajgc jej jakosé. Szeroki wylot dyszy
gazowej palnika RMT 50H spawarki finskiej nie tylko
wtasciwie ostania gazem spoing ale powoduje tez =znacznie
mniejsze zuzycie gazu ochronnego (o ok.40%) .
Wewnetrzna powierzchnia dyszy gazowej palnika RMT 50H, jak i
koncdwka pragdowa tego palnika pokryte sg ceramiczng warstwg
izolacyjng. Dzieki temu nie tvlko zmniejszono adhezje
odpryskdéw we wnetrzu szerokootworowej dyszy gazowe j palnika,
ale uniemozliwiono powstawanie zwaré pomigdzy dyszg a znajdu-
jacg sie pod napieciem konicowka pradows, powodowanych przez
nawarstwiajgce sie odpryski. Na zmnie jszenie ilosci
odpryskoéw, jakie mogg sie dostawaé do wnetrza
szerokootworowej dyszy gazowej ma tez niebagatelny wplyw
zastosowanie impulsowego zrdédtla prgdu spawania.
Konstrukcja uchwytu spawalniczego USMWa-S00R nie Zapewnia
wtasciwego i efektywnego odpr;wadzania ciepla z rejonu czesci
mocujgcej dyszy. Powoduje to zapiekanie si¢ gwintu dyszy i
utrudnienia przy wymianie dysz zuzytych. Dysza gazowa palnika
RMT 50H jest diuzsza niz w USMWa—-500R, a jej strefe goracg od
czg¢sci mocujgcej oddziela bardzo efektywny wymiennik ciepta.
Reasumujgc:nalezy zmniejszyé zbieZnos¢ wylotu dyszy gazowe j
palnika,wprowadzié termoodporne pokrycie izolacyjne we
wnetrzu dyszy oraz przekonstruowad system ochladzanig dyszy
lub jej mocowanie na palniku tak, by utatwié jej wymiane po

zuzyciu.
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2.3. Zrdédlo pradu TEP—631R<a odpryski.

W opini uzytkownikow, zastosowane w ZUS—-2 2rdédio pradu,
typu TEP-631R, mimo duzej mocy nominalnej, nadaje sie jedynie
do ukladania spoin o niewielkim przekroju, dla cienkich
blach. Dla zastosowan do spawania blach grubych rozwigzanie
tego zrdédla jest archaiczne, gdyz nie umozliwia spawania
stabilnym pradem impulsowym, z mozliwoscig regulowania Jjego
parametréw.Zastosowanie zrdédia impulsowego umozliwia spawanie
mniejszymi pradami (do 3002 dla PS-5000, wobec 630A dla
ZUS-2), istotnie wptywa na zmniejszenie 1ilosci odpryskow
oraz, co ma duze znaczenie eksploatacyjne, powoduje znaczng
oszczednos¢ drutu elektrodowego.

Na jakos$é spawania i ilog¢ odpryskéw duzy wpiyw ma wlasciwe
dobranie i stabilne utrzymywanie parametrdéw pradu spawania. W
ZUS-2 réwnoczesne ustawienie wartosci natezenia 1 napiecia
pradu spawania jest utrudnione.Niedogodnoscig zestawu ZUS-2
jest wyposazenie go tylko w jeden miernik,  co uniemozliwia
jednoczesng kontrole obu parametréw podczas ich nastawiania.

Natomiast wadg, konieczng do usuniecia, jest brak
stabilizacji i ptyniecie w czasie nastawionych parametrow

pradu spawania.

2.4. Zatgczanie spawarki TEP-631R.
W czasie proéb eksploatacyinych stanowiska spawalniczego

z zestawem ZUS-2 zaobserwowano bardzo dlugi czas programowego
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zalgczania spawarki (rzedu kilku sekund). Sytuacja taka
wplywa bardzo niekorzystnie na wydajnos¢ procesu spawania,
niepotrzebnie go wydtuzajac.

Dla skrdécenia czasu postoju robota przy =zatgczaniu spawarki
dla kazdej nowej spoiny, postuluje sie skroécenie czasu
zatgczania spawarki 1 wprowadzenle pewnego opdéznienia w
zalgczaniu podawania drutu.

Innym rozwigzaniem, do zastosowania w przypadku koniecznosci
utrzymania kilkusekundowego czasu zatgczania spawarki, jest
rozdzielenie 1 osobne podigczenie do vukiadu WE/WY robota
sygnalow zatgczania spawarki 1 podawania drutu. W ten sposdéb
bedzie mozliwe skrécenie cyklu rozpoczynania spawania przez
wyprzedzeniowe zalgczanie spawarki i1 programowe rozpoczynanie

podawania drutu po ustawieniu palnika na poczagtku spoiny.

2.95. Sprzeglo antykolizyjne.

W czasie proéb eksploatacyjnych =ze spawarks KEMPPI
PS 500, przebadano trzy sprzegla antykolizyjine do zamocowania
palnika spawarki na robocie, oferowane przez firmy
KEMPPI,ESAB oraz opracowane w OBRUSN-Torun.
Po badaniach eksploatacyjnych i wediug opinii uzytkownikéw
stanowiska, najwygodniejsze 1 gwarantujgce najpewnie jszg

ochrone palnika jest rozwigzanie krajowe (OBRUSN- Torun).
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2.6. Urzadzenie do czyszczenia i smarowania dyszy.

Mimo, ze stanowisko zrobotyzowane Jjest przygotowane do
zastosowania w nim automatycznego urzadzenia do oczyszczania
i smarowania dyszy gazowe] palnika spawalniczege, uzytkownik,
obawiajgc sie zwiekszonej awaryjnosci stanowiskaw czasie
wstepnego okresu jego eksploatacji nie zdecydowal sie jeszcze
na wprowadzenie tego urzadzenia do pracy (nawet PO

zastosowaniu spawarki importowanej).

2.7. Urzadzenie SMART-tac.

W stanowisku zrobotyzowanym dodatkowo przebadano
urzgdzenie SMART—tac f-my ESAB, stuzgce do
dotvkowego, programowego znajdowania poczgtku spoiny we
wspolpracy =z ukltadem sterowania robota IRb. Stwierdzono
niewielkg przydatnos$¢ tego urzadzenia w sytuacji uktadania
przestrzennych spoin krzywoliniowych. Ponadto, =zastosowanie
tego czujnika wydiuza czas trwania programu spawania i

znacznie zwieksza Jjego objetosé.

3. Eksploatacja stanowiska.

Stanowisko spawalnicze umieszczone Jjest na odgrodzonej
powierzchni hali produkcyjnej wraz Z dwoma innymi
stanowiskami spawalniczymi. Dostep do wnetrza odgrodzonego
gniazda mozliwy Jjest przez bramke, ktdéra nie jest wyposazona
w zadne urzadzenia sygnalizacji stanu otwarcia. Poszczegdlne
stanowiska zrobotyzowane w gniezdzie nie s3 Jjuz od siebie

odgrodzone.Zastosowano jedynie na kazdym. pozycjonerze ekrany
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.

oslaniajgce operatora przed Dblaskiem i odpryskami podczas
spawania. Stanowiska te obstuguje jeden operator.
Polfabrykaty do gniazda dostarczane s§ suwnicsa, a do
przyrzagddéw iladowane sg récznie. Gotowe detale zdejmuje sie =z
obrotnikow przy pomocy elektro—wyciggarki linowej =za$ catga
zmianowg produkcje zabiera sie ze stanowiska suwnics.

Stanowisko wyposazone jest w bardzo efektywny odcigg dyméw

spawalniczych, podlgczony do odciggu centralnego w hali.

4. Efekty robotyzacji spawania.

W wyniku zrobotyzowania spawania

— mozZna w jednym przejsciu ukladaé¢ grube spoiny, przez co
skraca sie czas spawania w pordwnaniu z uzyciem spawarek
bez chlodzenia palnika wodg np. typu ZUS-1;

— poprrawila sig¢ 1 ustabilizowatla jakos¢ wytwarzanych
wspornikdw dzieki zapewnieniu wykonvwania spoin zgodnie z
instrukcjg technologiczng;

— uwolniono ludzi od wucigzliwej pracy fizycznej w
bezposredniej stycznosci z tukiem elektrycznym i w dymie
pospawalniczym;

— mozZna bylo =zastapi¢ prace wykwalifikowanvch spawaczy
pracg przeszkolonego pracownika o niskich kwalifikacjach;

— zmniejszono czas wykonania jednego detalu =z ok.34'

(w tym tg ok.17' i tpz ok.8') w pracy recznej, do ok. 18'
(w tym tg 0k.13') przy spawaniu zrobotyzowanym; osiggnieto
to gldéwnie przez pokrycie czasu przygotowawczego i

sktadania elementdéw w jednym przyrzagdzie, czasem gldwnym

18
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spawania w przvrzadzie drugim;
~ sformutowano wnioski dla producentéw sprzetu spawalniczego
dotyczagce gidwnie konstrukc3ii palnika i jego zawieszenia
na robocie;
- sformuiowano wnioski 1 =zalecenia dla realizatordw
nastepnych tego rodzaju aplikacji.
Wyda jnos¢ spawania na jedng zmiane przy pPracy recznej wynosi
480 / 34 = 14 szt., natomiast obliczeniowa wydajnos¢ spa-
wania 2robotyzowanego wynosi 480 /18 = 26 szt.
W rzeczywistosci, poniewaz operator obsiuguje trzy
stanowiska, wydajnos¢ ta jest nieco mniejsza i wynosi
480 / 20 = 24 szt. Efektywny wzrost wydajnosci wynosi wiec
ok.71%. Wzrost ten speinia wiec zaltozenia przvjete w karcie
zadania wdrozeniowego, okreslone na 40%.
Poniewaz jeden operator moze obsiugiwaé¢ roéwnoczesdnie trzy
zrobotyzowane stanowiska, mozna przvyjaé Zze praktycznie robot
zastepuje przy spawaniu 1,38 pracownika. Zakladajac roczny
czas pracy jednego zatrudnionego réwny 2000 godz.,a przy
pracy dwuzmianowej 4000 godz..,uzyskuje sie zmnlejszenie
pracochtonnosci roéwne 4000 x 1,38 tji. ok. 3520 godzin
rocznie. Jest to oszczednosé¢ pracochionnosci lepsza niz 5000

godz., jak wstepnie zakladano w karcie zadania wdrozeniowego.

W konkluzji mozna stwierdzié¢, ze zalozone w Karcie Zadania
Wdrozeniowego parametry stanowiska i efekty =z +tytulu Jjego
eksploatacji zostaly osiagniete co najimniej na 2zalozonym

poziomie.
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Rozpowszechnianiem osiggniecia technicznego 1 wdrazaniem
zrobotyzowanych stanowisk spawanila ze spawarkami z
chiodzeniem wodnym, na podstawlie wstepnego porozumienia
wdrozeniowego zawartego =z Pionem Automatyki MERA-PIAP,
zajmowaé sie Dbedzie Pion Produkcji Doswiadczalnej i

Matoseryjinej MERA-PIAP.
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Zatgacznik nr.1l



Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiardéw MERA PIAP

Warszawa, al. Jerozolimskie 202
Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze
" ze spawarka z chiodzeniem wodnym.

Informacja techniczno - ofertowa

Przeznaczenie

Zrobotyzowane stanowisko spawania ze spawarkg 2z chltodzeniem
wodnym przeznaczone Jjest do wydajnego spawania lukowego
metodg MAG lub MIG/MAG konstrukcji stalowych 1 blach o

grubosci do 15 mm.

Budowa stanowiska

Stanowiskeo sktada sie z robota IRb 6, zestawu spawalniczego
ze spawarkg z chlodzeniem wodnym, pozycjonera z
oprzyrzgdowaniem do mocowania 1 pozycjonowania spawanych
elementdw oraz urzadzen BHP. Sprzet spawalniczy moze byé pro-—
dukcji krajowej (np. zmodernizowany ZUS-2, prod. 0OZAS—Opole)
lub importowany (typu PS 5000, prod.Kemppi,Finlandia lub inny,

0 zblizonych parametrach).

Praca stanowiska

Program spawania rozpoczyna sie od zamocowania przez
obslugujacego elementdéw spawanego detalu W przyrzadzie
pozycjonera, 1i-skwitowanie tego recznym przciskiem GOTOWOSC

STANOWISKA. Na ten sygnat nastepuje samoczynne podstawienie

-
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sie przygotowanego zestawu do robota.
Ze wzgledu na réznice w wykonaniu przyrzgddéw mocujgcych

pozycjonera i jego obrotnikéw, konieczna jest ich programowa

identyfikacja przy pomocy sygnaloéw pochodzacych Z
odpowiednich czujnikow zblizeniowych, wbudowanych w
stanowisko.

Robot rozpoczyna Pprace od identyfikacji obslugiwanego
przyrzadu, po czym uklada spoiny =zczepne. Po wstepnym
zczepieniu elementdw, robot przechodzi do ukladania spoin za-—
sadniczych.

Zaleznie od wielkosci spoin jakie bedg ukladane w detalu,
podczas przygotowania stanowiska do produkcii,
przygotowuije sie programy dziatania pétautomatycznego
zestawu sprzetu spawalniczego przez ustawienie grup
parametréw spawania (prad i napiecie spawanila, przeplywy gazu
ochronnego i wody chtodzacej).

Podczas normalnej pracy automatycznej stanowiska, vrobot,
zaleznie od potrzeby, wywoluje programowo poprzez swoj uklad
WE/WY odpowiednie programy pracy sprzg¢tu spawalniczego.

Przed ulozeniem kolejnej spoiny robot, inicjuje swoimi
sygnatami wyjsciowymi odpowiednie ustawienie sig obrotnika
pozycjonera, a przez to dogodne warunki ukltadania
spoiny.

W tym czasie gdy robot spawa detal w Jjednym prz&rzqdzie,
ostoniety ekranem ochronnym operator zestawia nowy detal
w drugim przyrzadzie.

Robotyzacja procesu spawania ze spawarka z chlodzeniem wodnym
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umozliwia:

— jednoprzejsciowe uktadanie grubych spoin:

—~ poprawe 1 ustabilizowanie jakosci produkcji dzieki
zapewnieniu przestrzegania instrukcji technologicznych;

— zastgpienie pracy wysokokwalifikowanych spawaczy pracg
przeszkolonego operatora;

— uwolnienie ludzi od wuciazliwej pracy w bezposredniej
stycznosci z tukiem elektrycznym i dymie pospawalniczym;

— zwiekszenie wydajnosi produkciji.

Na zataczonym rysunku przedstawiono zrobotyzowane stanowisko
spawania ze spawarka z chlodzeniem wodnym w ZASTAL-Zielona
Géra, w ktérym spawany Jest wspornik cylindra wagonu
samowyladowczego typu 904Vd. W tym stanowisku osiagnieto
ok.70% wzrost wydajnosci produkcji w stosunku do pracy
recznej, przy zapewnieniu wysokich wymagan dotyczgcych

jakosci spoin.

Na podstawie uzyskanych doswiadczert, MERA PIAP moze pod jgc
sig¢ realizacji stanowisk zrobotyzowanego spawania rdéznych
detali ze spawarkg z chltodzeniem wodnym.

W tym zakresie MERA PIAP oferuje:

— fachowe doradztwo;

—~ opracowanie projektu zrobotyzowanego stanowiska;

— udzial! w montazu i uruchamianiu zrobotyzowanego stanowiska;
— oprogramowanie robocze stanowisk;

— szkolenie uzytkownikéw w zakresie programowania i serwisu

%,
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