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WPROWADZENIE

Automatyzacja procesu spawania ram i skrzy naczep w potaczeniu z zastosowaniem kompute-
rowego systemu monitorowania spawania pozwolity na optymalizacje procesu wytworczego m.
in. poprzez ograniczenie odksztatcen i naprezen spawalniczych. Efektem zastosowanych inno-
wacyjnych rozwigzan jest istotne skrdcenie czasu wykonania podzespotéw, poprawa jakosci pro-
duktéw finalnych oraz zmniejszenie zuzycia materiatéw eksploatacyjnych, co wpisuje sie w idee
oraz cele zrbwnowazonego rozwoju.

SYSTEM MONITOROWANIA PROCESU SPAWANIA

Zastosowanie systemu monitorowania procesu spawania wymaga integracji z istniejacq infra-
strukturg produkcyjng oraz informatyczng tj. robotami, zrédtami spawalniczymi oraz zaktado-
wym systemem realizacji produkcji (MES).

Architektura systemu oparta jest o rozwigzania sieciowe, co umozliwia zdalng kontrole oraz pod-
glad biezacego procesu spawania konstrukcji przez autoryzowanego uzytkownika z dowolnego
miejsca z dostepem do zaktadowej sieci informatycznej.

Rozwigzanie jest skalowalne, pozwala na dotaczanie nowych stanowisk spawalniczych do syste-
mu pomiarowego bez dodatkowego naktadu pracy.

W systemie gromadzona jest zaréwno dokumentacja technologiczna (w tym WPS, WPQR, sche-
maty konstrukcji wraz ze wszystkimi zmianami) jak i pomiary parametréw procesu spawania,
dla kazdej konstrukcji ramy lub skrzyni naczepy z rozréznieniem do pojedynczej spoiny. Czes¢
parametrow przekazywana jest przez uktady pomiarowe wbudowane w urzadzenia spawalnicze
(predkos¢ spawania oraz predkos¢ podawania drutu spawalniczego, numer spoiny, numer Scie-
gu) a czes¢ z nich jest mierzona przez dodatkowy modut pomiarowy instalowany na zrédle spa-
walniczym (natezenie pradu spawania, napigcie tuku spawalniczego, natezenie przeptywu gazu
ostonowego oraz czasy trwania poszczegdlnych etapdw procesu).

System monitorowania pozyskuje réwniez informacje z systemu realizacji produkcji (MES), sa to

m.in. rodzaj konstrukcji, numer zlecenia produkcyjnego, operatora nadzorujacego proces spa-
wania.

Dzieki kompleksowemu zebraniu informacji o procesie w jednym systemie, technolog i inzynier
produkcji uzyskuja catosciowy obraz procesu wytwdrczego (w tym zuzycia gazu ostonowego oraz
drutu spawalniczego dla catej konstrukcji). Inzynier kontroli jakosci uzyskuje narzedzie, dzieki
ktéremu utrzymanie wysokiej jakosci produkcji staje sie duzo prostsze i wygodniejsze.
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Rys. 1. Architektura systemu monitorowania procesu spawania

System wdrozony w ramach realizacji projektu ,Pilotazowa linia zrobotyzowana do wytwarzania
spawanych ram i skrzyfi naczep wsparta dedykowanym systemem informatycznym monitoruja-
cym proces spawania i wspomagajacym tworzenie technologii spawania pod katem ograniczenia
odksztatcen spawalniczych i czasé6w wykonania wytwarzanych podzespotéw”, wspétfinansowa-
ny ze $rodkéw Unii Europejskiej w ramach Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego.
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ZASEAW

AUTOMATYZACJA - POPRAWA WYDAIJINOSCI I JAKOSCI

Automatyzacja procesu spawania w znaczacy sposdb poprawia wydajnos¢ oraz powtarzalnosé
produkcji ram i skrzyn naczep. W élad za zwiekszong wydajnoscia idzie réwniez poprawa jakosci
finalnego produktu. Jednym z istotnych parametréw jakosciowych konstrukcji naczep jest jej geo-
metria. Ze wzgledu na wielko$¢ konstrukcji oraz wystepujace w niej naprezenia i odksztatcenia
spawalnicze wszystkie ramy podlegajq kontroli geometrii jeszcze na stanowisku spawalniczym.

Ramy, ktorych odksztatcenia wykraczaja poza okreslone granice tolerancji sa poddawane proce-
sowi prostowania. Zastosowany system pomiarowy wskazuje wartosci odksztatcen w punktach
kontrolnych zaréwno w osi pionowej jak i w osi poziomej, co utatwia operatorowi odpowiedni do-
bor techniki niwelowania odksztatcen.

Wszystkie pomiary odksztatcen sa zarejestrowane w systemie monitorowania i stanowig czes¢
dokumentacji wykonawczej zlecenia produkcyjnego. Uzyskany pomiar moze takze stanowi¢ punkt
wyjscia dla dziatu rozwoju w celu ulepszenia technologii spawania poszczegélnych konstrukcji.

Rys. 2. Widok okna systemu pomiarowego do pomiaru A poziomych ram (modut M_CAD) oraz okna modutu pomiarowego
do pomiaru parametréw procesu spawania (modut M_PPS)

ANALIZA POMIAROW

System monitorowania spawania oprdcz czesci pomiarowej zawiera rowniez czes¢ wizualno-anali-
tyczna. Modut ten umozliwia podglad zarejestrowanych wczesniej pomiaréw dla wszystkich spoin
(natezenie pradu spawania, predkos¢ spawania, predkos¢ podawania drutu spawalniczego, zuzy-
cie drutu spawalniczego, zuzycie gazu ostonowego).

Dzieki modutowi analitycznemu mozliwa jest ocena wartosci poszczegdlnych parametrow spawa-
nia na karcie SPC oraz pdzniejsza optymalizacja i kontrola procesu.
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Rys 3. Wykres pr i czasy ch etapéw procesu (kolejne egzemplarze wybranego rodzaju ram)
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Rys. 4. Wykres natezenia pradu spawania dla poszczegdlnych spoin oraz sumaryczne zuzycie gazu dla ramy okreslonej naczepy
(modut M_SPC)

PODSUMOWANIE

Zautomatyzowanie procesu produkcji oraz zastosowanie systemu monitorowania procesu spa-
wania ram oraz naczep pozwolito na: skrdcenie czasu produkcji jednej ramy o 50%, ograni-
czenie czasu spawania konstrukcji o nie mniej niz 20%, redukcja czasu prostowania cieplnego
konstrukcji z 8 do 5 roboczogodzin, redukcje zuzycia materiatéw eksploatacyjnych o 10%,
redukcje zuzycia gazéw ostonowych o nie mniej niz 15%, lokalne odchytki odksztatcer dla
wszystkich ram £3 mm/mb.
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