B\ Zoptymalizowana automatyka
RHC  proceséw spawania

Grupa RYWAL-RHC od wielu lat jest liderem w dostarczaniu kompleksowych rozwigzan dla przemystu. Obcho-
dzac jubileusz 25-lecia wraz z wydaniem najnowszej edycji katalogu zaprezentowali$my naszg nowag komplekso-
wa oferte dedykowang do automatyzacji i robotyzacji proceséw spawania.

Rozwo6j wspotczesnego przemystu oraz bardziej restrykcyjne normy
jakosciowe a takze ciggte dazenie do zwiekszenia wydajnosci i ograni-
czenia kosztow staty sie motorem napedowym rozwoju proceséw auto-
matyzacji.

Obecnie w ofercie RYWAL-RHC znalezé mozna propozycje automaty-
zacji na kazdym poziomie zaawansowania. Zaczynajgc od standardo-
wej oferty prostych pozycjoneréw i obrotnikéw rolkowych, poprzez ste-
rowane cyfrowo pozycjonery napedzane silnikami krokowymi, kofczac
na zintegrowanych systemach spawalniczych z numerycznie sterowany-
mi osiami, dedykowanych do najbardziej wymagajacych aplikacji. Grupa
RYWAL-RHC dostarcza réwniez w petni zintegrowane systemy zrobotyzo-
wane oraz systemy spawania laserowego dla najbardziej wymagajgcych
aplikacji naszych klientow.

Wraz z pojawieniem sie nowej edycji katalogu RYWAL-RHC naszg ofer-
te wzbogacity urzadzenia oferowane pod markg MOST. Obrotniki rolkowe
konwencjonalne MCR i samonastawne MSR sg niezbednym wyposaze-
niem kazdej firmy produkujgcej zbiorniki, rury czy inne elementy owalne.

Gtowng zaletg naszej propozycji oprocz wysokiej jakosci i niezawodnosci proponowanych systemow jest
mozliwos$¢ ich modyfikowania i dostosowania do wymagan klientéw. Modyfikacja standardowych rozwigzan
jest mozliwa dla catej gamy produktéw automatyzacji marki MOST — w tym pozycjoneréw konwencjonalnych
MCP oraz 3 osiowych hydraulicznych MHP czy ,typu L MLP. Standardowa oferta zostata rozszerzona m.in.
0 pozycjonery wrzecionowe, pozycjonery do rur oraz o specjalne typy obrotnikéw dedykowanych np. do spa-
wania elementéw cienkosciennych. Kompleksowos$¢ propozycji podkreslajg realizowane projekty kompletnych
linii produkcyjnych. Sg one przeznaczone np. do spawania zbiornikéw i wykorzystujg m.in. stupowysiegniki
spawalnicze serii MOST MCBM. Standardowo wyposazone sg w cyfrowe sterowanie PLC z mozliwos$cig moni-
torowania parametréw spawania wspotpracujgce ze zréodtami do spawania metoda tuku krytego (SAW) MOST
Ponte-800c/1000¢/1200c/1600c.

Automatyzacja proceséw spawania metodami MIG/MAG, TIG oraz TIG z podawaniem zimnego drutu czy
procesem spawania plazmowego jest realizowana przez typoszereg urzgdzen precyzyjnych. Urzadzenia te sg
zarzadzane poprzez zastosowanie sterowania cyfrowego z zastosowaniem napedu realizowanego za pomocg
serwomotoréw. Pozwala to osiggng¢ w systemach automatyzacji powtarzalnos$¢ i doktadnosé, ktéra do dnia
dzisiejszego byta zarezerwowana dla stanowisk zrobotyzowanych.
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Urzadzenia precyzyjnej automatyzacji MOST moga by¢ wykorzystywane do produkcji elementéw owalnych tj.
rury, wktady kominowe, elementy systeméw wentylacji czy ptaszcze zbiornikéw. MOST MALW (Most Auto Longi-
tudal Welding) to uniwersalny automat spawalniczy nowej generacji do wykonywania spoin wzdtuznych. Docisk
spawanego detalu do trzpienia jest realizowany pneumatycznie. Trzpien wykonany jest z wysokiej jakosci stopu
CuCrZr i odznacza sie wysoka zywotnoscig w poréwnaniu ze zwyktg miedzia.

Palnik spawalniczy umieszczony jest w suporcie, ktéry w stanie gotowosci wychyla palnik do pozycji
poziomej, co umozliwia kontrole stanu czesci palnika, a tym samym pomaga zapobiega¢ powstawaniu wad
spawalniczych. Naped jest realizowany przez serwomotor i umozliwia:

*+ pozycjonowanie z doktadnoscig 0,2 mm

+ predkos¢ spawania 10+300 cm/min

+ szybki posuw 600 cm/min wyraznie skraca prze-
stoje miedzy przygotowaniami i spawaniem.

Uktad zarzgdzania gazami to jeden z atutéw urzga-
dzenia. Rozprowadzenie gazéw odbywa sie poprzez
trzy niezalezne uktady:

+ uktad palnika
+ uktad chtodzenia spoiny
+ uktad gazu formujgcego

Uktad gazu ksztattujgcego dysponuje unikatowym
kaskadowym systemem ochrony warstwy granio-
wej (Cascade GAS). Zestaw zaworéw przetacza roz-
prowadzanie gazu formujgcego w taki sposéb, ze
jednoczesnie jest otwartych 10 lub 15 z 80 otwordéw listwy, zawsze w zaleznos$ci od aktualnej pozycji palnika
spawalniczego. Oszczedno$¢ gazu ksztattujgcego jest zatem znaczna i moze siegnaé nawet 70% w poréwnaniu
z niesterowanym uktadem wyptywu gazu ksztattujgcego na catej dtugosci listwy. W urzadzeniu zostat réwniez
definitywnie rozwigzany problem dyméw spawalniczych poprzez wbudowanie systemu odciggu do konstrukcji
ramion nosnych. Bez negatywnego wptywu na proces spawania mozna tym sposobem odessa¢ az 95% dymow
spawalniczych bezposrednio u Zrédta. Dym nie przenika do przestrzeni roboczej i nie zagraza zdrowiu obstugi.
Jest to zw’raszcza istotne podczas spawania np. materiatéw ocynkowanych.

— Petng automatyzacje cyklu produkcyjnego elementéw cylin-
drycznych uzyskujemy poprzez zastosowanie systeméw do
| spawania obwodowego MOST. MWOS oraz MPWOS (MOST We-
Iding Orbital System i MOST Precision Welding Orbital System)
to systemy, ktére znajdujg zastosowanie w automatyzacji cyklu
produkcyjnego wykonywania spoin obwodowych. Urzadzenia
posiadajg numerycznie sterowang o$ Y i Z. Dzieki temu mozliwe
jest zaprogramowanie sekwencji wykonywania spoin, spawanie
z oscylacjg jak i réwniez spawanie wzdtuzne oraz napawanie.
Unikalng cechg urzadzenia jest mozliwo$¢é wychylenia sekcji ro-
boczej w zakresie 0+90° (0o$ T). Operacja ta umozliwia dla nie-
ktorych aplikacji nie tylko lepszy dostep do wykonywanej spoiny,
ale réwniez spawanie w pozycji podolnej. Co wptywa znaczaco
na jakos¢ wykonywanych potaczen oraz minimalizuje ryzyko powstawania wad spawalniczych.

Urzadzenia te doskonale sprawdzajg sie przy produkcji elementéw tj. zbiorniki, zbiorniki ci$nieniowe, sitowniki
hydrauliczne rury, czy elementy armatury przesytowej i inne. Cyfrowy uktad sterowania umozliwia zapis progra-
mow spawalniczych oraz ich kompilacje w petne linie produkcyjne. Dzieki swojej wszechstronnosci automaty
spawalnicze MOST sg wykorzystywane przez klientéw nie tylko do produkgcji, ale réwniez do regeneracji wy-
twarzanych wyrobéw. W naszej ofercie mozna znalez¢ zarédwno urzgdzenia precyzyjne dedykowane do matych
detali, jak i kompletne systemy spawalnicze, az do 16 m efektywnego zakresu roboczego.

Systemy do automatyzacji spawania wyposaza-
ne sg w innowacyjne zrodta spawalnicze LORCH
S RoboMIG XT i V RoboTIG dedykowane do zasto-
sowania w aplikacjach automatyzacji i robotyzacji
proceséw spawania. Urzgdzenia sg wyposazone
w dedykowane charakterystyki spawania dla proce-
séw automatycznych, co znaczaco wptywa na wy-
dajnos¢ i jakos$¢ procesu.

Urzadzenia LORCH RTR charakteryzujg sie nowym,
opatentowanym algorytmem regulacji. Posiadajg
lepsze, bardziej intuicyjne sterowanie tukiem spa-
walniczym, zoptymalizowane spawanie po spoinach
szczepnych, szybsze korekty podczas regulacji
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impulsu co redukuje efekt btgdzenia tuku. Duze znaczenie
dla wydajnosci procesu ma tez kontrola dynamiki tuku. Po-
zwala na zmienng regulacje tuku réwniez przy spawaniu
procesem impulsowym dla lepszej kontroli procesu i wpro-
wadzonej energii liniowej. Umozliwia redukcje odpryskoéow
i lepsze wyniki dla spawania w trudno dostepnych miej-
scach np. naroznikach. Daje bezposredni dostep do regu-
lacji charakterystyki tuku i mozliwo$¢ zmiany tuku z miek-
kiego na twardy. W urzadzeniach LORCH RTR dostepna
jest rowniez funkcja regulacji dtugosci tuku dla uzyskania
mozliwie najbardziej stabilnego procesu z uzyciem regula-
cji proporcjonalnej dla kazdego impulsu. Indywidualna re-
gulacja dtugosci tuku mozliwa jest dla kazdej fazy procesu,
oddzielnie dla startu i zakoriczenia spawania. Komunikacja
Zrodta pradu z systemem automatyzacji jest realizowa-
na za pomocg cyfrowego protokotu CANopen za pomocg
LorchNet Conector Can Gateway. Ztacze LorchNet przetwa-
rza sygnaty do jednej wspodlnej magistrali lub przemysto-
wych protokotéw Ethernetowych. Dzieki temu mozliwe jest
zintegrowanie zrodet LORCH RTR z réznymi $rodowiskami
automatyzacji w prosty i elastyczny sposéb.

Technologia cyfrowego interfejsu wdrozona do Lorch Net
pozwala na podtgczenie systemu monitoringu procesu spa-
wania w czasie rzeczywistym Lorch Q-Data. Zastosowanie
monitoringu spawalniczego w nowoczesnym przedsiebior-
stwie pozwala na bardziej optymalne zarzadzanie produk-
cja i kontrolg jakosci oraz spetnienie wymogdéw normy EN
1090. Monitoring Q-Data opracowany przez firme LORCH umozliwia poprzez rejestrowanie i analize parametréw
spawania, petng identyfikacje kazdej wykonanej spoiny. Posiada takze mozliwo$¢ wprowadzenia wielu danych
powigzanych z rejestrowanymi spoinami. Tego rodzaju opisy pomagaja w analizach jakosci i identyfikacji zapi-
sanych spoin — EN ISO 3834.

Kolejnym z elementéw wptywajgcych na zwiekszenie jakosci wykonywanych spoin w procesach automatycz-
nych jest monitoring wizyjny. Pozwala on na $ledzenie miejsca spawania, co w przypadku miejsc niedostep-
nych dla operatora znaczgco usprawnia proces. Przy zastosowaniu cyfrowych kamer otwartego tuku mozemy
obserwowac réwniez sam proces spawania. Kamery XIRIS
dostarczajg unikalng jakos$¢ zdjec¢ jeziorka spawalniczego
oraz otaczajgcego proces tta i spawanego detalu. Cyfro-
wy obraz pozwala na obserwowanie procesu spawania
w czasie rzeczywistym oraz jego rejestracje i pdzniejsza
obrobke.

Wiecej informacji nt. produktéw proponowanych przez
grupe RYWAL-RHC znalez¢ mozna w rozdziale drugim ka-
talogu 2017, na naszej stornie internetowej www.rywal.eu
w zaktadce Robotyzacja i Automatyzacja Proceséw Pro-
dukcyjnych. Wszystkie niezbedne informacje na temat
produktéw mozna znalez¢ w sieci salonéw spawalniczych
RYWAL-RHC oraz u doradcéw Techniczno-Handlowych.
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