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Valk Welding przewiduje
dalszy rozwoj

Bioragc pod uwage obecny popyt na rynku .na rozwigzania w
dziedzinie automatyzacji spawania, firma Valk Welding oczekuje
dalszego wzrostu ilosci budowanych i dostarczanych instalacji
robotéw spawalniczych w nadchodzacych latach. W ubiegtym
roku/firma Valk Welding wyprodukowata okoto 200 instalacji i
dostarczata ponad 650 tonlitego drutu spawalniczego miesiecz-
nie. Przeszkolono takze ponad 250 pracownikéw naszych klientéw
na operatorow i programistow. Zaktadajgc oczekiwany wzrost 15%
(poréwnywalny ze wzrostem w ostatnich latach), liczby te wzrosng
gwattownie w latach nadchodzgcych. Aby zaspokoic rosnacy popyt
firma Valk Welding pracuje nad zmiang jej organizacji i rozszerze-
niem dziafalnosci.

Wszystkie oddziaty w krajach, w ktérych sg dyrektorzy oddzia-
téw, w szczegdlnosci w Holandii, Belgii, Czechach, Francji, Danii,
Polsce i Niemczech, pracuja obecnie na zasadzie niezaleznosci

pod kierunkiem Grupy Valk Welding w Holandii. Wraz z dziatem
materiatéw dodatkowych, HR i dziatem prawnym, zarzad Grupy w
Holandii zapewnia dostawe wymaganych ustug i zasobéw.do wielu
krajow.

Cztonkowie Grupy Valk Welding:

CTO CFO Cco
Remco H. Valk Adriaan Broere Kees Barth Peter Pittomvils



Oproécz reorganizacji, firma Valk Welding poczynita takze wazne
kroki w zakresie lokalizacji.

.

Nowy obiekt o powierzchni 3.800 m2 zostat zbudowany w Cze-
chach. Pozwala to firmie Valk Welding na lepsza obstuge klien-
tow z Czech, Polski i Stowacji, dzieki bezposredniej dystrybucji
czesci i materiatow dodatkowych oraz mozliwosci prowadzenia
szkolen i serwisu. Ponadto obiekt oferuje przestrzer do montazu
instalacji robotéw spawalniczych dla rynku Europy Centralnej,
czego-skutkiem jest przewidywany wzrost zdolnosci produkeyj-
nych Grupy Valk Welding o 30-35% w ciggu dwoch lat.

W gtéwnej siedzibie w Alblasserdam zostaty ustawione dedyko-
wane linie produkcyjne do budowy standardowych ram typu H
i E. Pozwolito to na zwiekszenie ilosci zmontowanych ram oraz
istotnie skrocito czas dostawy ram typu H do 8 tygodni.

Valk Welding pracuje nad zwiekszeniem liczny pracownikow
inzynieryjnych, programistow, montazystéw, serwisantéw i kie-
rownikéw projektéw we wszystkich oddziatach krajowych.

Firma Valk' Welding zintegrowata modut serwisowy na swoim
portalu, dajgc pracownikom na catym Swiecie dostep do historii i
biezgcego statusu zainstalowanych systemow robotéw spawalni-
czych. W ten sposoéb realizowane jest petne wsparcie serwisowe,
co jest korzystne dla klientow.

GRUPA VALK WELDING W LICZBACH:

Rok zatozenia 1961
Liczba robotow dostarczonych od roku 1978 +3500
Liczba licencji do programowania off-line w DTPS 1000+
Miesieczna dostawa drutu spawalniczego 650+ ton
Doswiadczenie w dziedzinie robotyzacji 40 lat
Liczba pracownikow 160+
Liczba spotek w Europie 7
Oddziaty krajowe 4
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Nowy drut spawalniczy dla intensywnych =
uzytkownikéw: Valk HD Super/ V3L-5

Weraz z rosngcym popytem na drut spawalniczy do bardzo intensywnego uzytkowania,

gtéwnie do spawania ciezkich czesci, gdzie potrzebne s3 wielowarstwowe spawanie, Valk

Welding opracowat nowy drut we wspétpracy ze swoim dostawca.

Drut Valk HD Super/V3L-5 to drut GMAW (Gas
Metal Arc Welding) o zwiekszonej zawartosci
manganu i doskonatej charakterystyce pracy.
Wiasciwosci te zapewniajg wyzszg wydajnoscé

krzemiany, co jest wielka zaletg dla spawania
wielowarstwowego, zaréwno pod wzgledem
jakosci, jak i zyskéw produkcyjnych. Jest to szcze-
gblnie wazne, gdy spawanie odbywa sie w petni
automatycznie.

Drut spawalniczy jest dostepny w standardowych
$rednicach i formach pakowania.

Aby uzyskac wiecej informacji, prosimy o kontakt:
sales@valkwelding.com

HOLANDIA

Pokazy Offsite VR teaching podczas imprezy Welding Week I I
Funkcja Offsite VR teaching w peini zintegrowana z DTPS

Dwa lata temu na targach Schweissen und Schneiden w
Niemczech, firma Valk Welding wprowadzita Offsite VR
teaching (wirtualna rzeczywisto$¢ w programowaniu robo-
tow); nowy sposob programowania robota spawalniczego z
zastosowaniem technologii VR. Programista robota zaktada
na gfowe okulary VR i widzi kompletng instalacje zroboty-
zowanego stanowiska spawalniczego razem ze spawanym
elementem, w wirtualnym srodowisku 3D. Dzieki padom
trzymanym w reku, wskazuje pozycje spawania, obraca
spawany element na manipulatorze i przesuwa robota po-
ruszajacego sie po torowisku. Programista generuje kom-
pletny program, ktéry moze zostac¢ wystany bezposrednio do
realnego robota, ktdry pracuje w hali produkcyjnej. Jakie s3
zalety i jak Offsite VR teaching wspoétpracuje z oprogramo-
waniem off-line DTPS?

Tworca oprogramowania Job Verhaar, ktory od poczatku byt zaanga-
zowany w opracowanie Offsite VR teaching: ,W okularach VR mamy
bardziej realistyczne czucie gtebokosci niz na ekranie, wiec tatwiej i
szybciej mozna przyblizy¢ detale i lepiej wykonac kontrole wizualng w
trybie symulacji. Kazdy kto wkracza w $wiat wirtualny, ma wtasciwe
odczucia i lepsze zrozumienie projektu niz zza ekranu. Programisci
przyzwyczajeni do programowania offline przed komputerem, teraz w
trybie VR mogg pracowac szybciej, tatwiej i z wiekszym wyczuciem”.

PROGRAMOWANIE ZA POMOCA OFFSITE VR TEACHING

Job Verhaar: ,Uzycie dostarczonego pada symulujgcego reczny
uchwyt spawalniczy do wybierania punktéw spawania i ustawienie
tego uchwytu spawalniczego w wymaganej pozycji jest intuicyjnym
sposobem programowania. Wszystkie pozycje spawania i pozycje
uchwytu sg rejestrowane przez sterowniki i s3 konwertowane na pro-
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;ﬁ dzieki bardzo stabilnemu, jarzeniu sie tuku i pra-
e wie catkowitemu wyeliminowaniu rozpryskow.
wﬁ Dodatkowo widzimy réwniez lepszg penetracje i
saio® mniejsze podtopienia, co jest zaletg w przypadku
ot dynamicznie obcigzanych czesci. Dodatkowa
F(E cechg jest to, ze tatwo mozemy usungac powstate
¥

BELGIA

gram robota spawalniczego. Na przyktad za pomoca VR teaching mozna
programowac i nastepnie sprawdzac caty proces przez symulacje, przed
rozpoczeciem rzeczywistego spawania. Mozna natychmiast zobaczy¢, ze
czegos brakuje i z tatwoscig usunad btedy”.

PEENA INTEGRACJA Z DTPS

,Przez ostatnie dwa lata opracowalismy wersje, ktora jest catkowicie
zintegrowana z DTPS. W rezultacie oba moduty s3 w 100% zintegrowa-
ne, wiec uzytkownik moze dokonywac przetaczania miedzy VR i DTPS

w dowolnym czasie. Aby to osiggnac przez trzy miesigce pracowalismy
wspadlnie na poziomie kodu w firmie Panasonic w Japonii. Wyzwaniem
byto to, ze wszystko w VR musi by¢é w 100% zgodne z tym, co jest widocz-
ne w DTPS oraz zapewnienie, ze metody kalibracji obecne w DTPS moga
by¢ takze uzywane w VR”, wyjasnia Job Verhaar.



Zautomatyzowane spawanie cystern
aluminiowych

Jako wazny producent pojazdéw uzytkowych, firma LGD z Bree (Belgia)
dokonata waznego kroku w kierunku zautomatyzowanego spawania
aluminiowych zbiornikéw paliwa.

Dzigki zaméwieniu dwdch duzych, nowoczesnych, z wieloma opcjami dodatkowy-
mi, zrobotyzowanych systeméw spawalniczych Valk Welding, firma LGD robi duzy
postep w technologii wytwarzania swoich produktow. Oprécz znanej obecnie na
catym swiecie kamery laserowej Arc-Eye CSS, firma LAG wykorzystuje réwniez
nowy palnik spawalniczy Valk Welding VWPR QE Servo Pull, dzieki ktéremu
uzyskuje jeszcze lepsze podawanie drutu spawalniczego, co oznacza duzg wartos¢
dodang przy spawaniu aluminium.

Projekt ten jest rowniez $cisle monitorowany przez grupe CIMC, ktdéra wybrata
firme LGD w Bree jako centrum kompetencji w tym segmencie. Ten pierwszy pro-
jekt jest traktowany w ramach grupy jako strategiczny projekt pilotazowy, ktérego
celem jest wdrozenie technologii Valk Welding na wielu liniach produkcyjnych i w
wielu zaktadach produkcyjnych.

CIMC jest globalnym dostawcg urzadzen dla logistyki i przemystu energetycznego.

Montaz konstrukcji ram w nowej hali

firmy Machinefabriek Otten

0d ponad 30 lat firma Machinefabriek Otten buduje ramy
bazowe do zrobotyzowanych stanowisk, manipulatory Otten
Dice, a takze torowiska i konstrukcje nosne podwieszanych
zrobotyzowanych systeméw. W ciggu tych trzydziestu lat,
firma bardzo rozwineta sie dzieki rosngcym zamoéwieniom
na konstrukcje stalowe do zrobotyzowanych systemow
spawalniczych, ktére wptywaty z firmy Valk Welding. Oprécz
standardowych ram typu H zbudowanych przez Otten w
ilosci ponad 500 sztuk, firma Machinefabriek Otten produ-
kuje takze wieksze konstrukcje bramowe XYZ. Tego lata, ze
wzgledu na potrzebe zaspokojenia rosnacych potrzeb firmy
Valk Welding, silnie rozwijajacej ten segment rynku, firma
Otten rozpoczetfa uzytkowanie nowej hali, przewidzianej do
montazu wiekszych ram i konstrukgji.

Nowy budynek o powierzchni 1.500 metréw kwadratowych, umozli-
wia produkcje bardzo ciezkich konstrukcji. ,,Obecnie pracujemy nad
montazem ram do najwiekszej instalacji, jaka firma Valk Welding
zbudowata dla holenderskiego klienta. Dzieki dodatkowej powierzchni
montazowej, ograniczenia zwigzane z powierzchnig sg przesztoscia i
jesteSmy optymalnie przygotowani na dalszy wzrost” moéwi wtasciciel
firmy Ben Otten.

FREZARKA BRAMOWA O DUZYCH ROZMIARACH
Obrébka mechaniczna, spawanie i montaz sa podstawa dziatalnosci
firmy. Ben Otten wyjasnia: ,,Mamy najnowoczesniejsze obrotniki i fre-
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Remco H. Valk gratuluje Ben Otten
uruchomienia nowej frezarki portalowej

MACHINEFABRIEK

Dodatkowo mozemy frezowac wieksze pojedyncze elementy, ktére
nie mieszczg sie w centrach obrébkowych. Wobec tego, mamy

zarki. Musielismy jednak zleca¢ na zewnatrz frezowanie elementéw o
bardzo duzych wymiarach. Poniewaz nie chcemy by¢ nadal zalezni od
strony trzeciej zainwestowalismy w duzg frezarke bramowg CORREA.
Dysponujac obszarem roboczym o dtugosci 11 m, szerokosci 2,5 m
oraz wysokosci 1,5 m mozemy obrabia¢ zaréwno kolumny jak i belki
tak duzych systemow na catej dtugosci i z bardzo duza doktadnoscia.

nadzieje na znaczne zwiekszenie naszej wydajnosci i ograniczenie
czasu dostawy, gdyz mozemy dokonywac zmian natychmiast, bez
koniecznosci czekania na poddostawcéw. Dzieki tej inwestycji
odpowiadamy takze na oczekiwany dalszy wzrost ilosci systemow
robotéw spawalniczych, sprzedawanych przez firme Valk Welding”.
www.ottenbv.nl
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HOLANDIA

MOBILE CRANES

Firma Spierings poprawia wydajnosc

dzieki automatyzacji spawania

Firma Spierings, holenderski producent zurawi przejezdnych, staje przed duzym wy-
zwaniem zwigzanym z poprawg zdolnosci produkcyjnych ze wzgledu na to, ze popyt
na zurawie przejezdne w ostatnich latach wzrést ogromnie. Automatyzacja produkgji,
w ktdrej wykorzystywane s3g procesy spawania, jest jednym z wazniejszych sposo-
bow w jakich wytwoérca chce podwyzszy¢ wydajnosé, a takze zagwarantowac wysoka
jakos¢ produkowanych zurawi wiezowych. Za sprawa wprowadzenia automatyzacji,
firma Spierings uczynita gwattowny krok naprzéd, miedzy innymi dzieki podjeciu

wspotpracy z firmg Valk Welding. , Traktujemy Valk Welding jako partnera, ktory moze

nam pomoc w rozwoju, tak aby$my byli przygotowani na to, co przyniesie przysztosc”,
mowi Kierownik Operacyjny Gijs Delissen.

PRZYSPIESZENIE GROMADZENIA WIEDZY
ODNOSNIE AUTOMATYZACJI PROCESU
SPAWANIA

Gijs Delissen: ,\Wraz z firmg Valk Welding
przyjrzeliSmy sie procesowi spawania celem
ograniczenia czasu potrzebnego na zatadunek

i spawanie. W przypadku linii do produkcji
kolumn zaproponowano rozwigzanie polegajgce

Spierings oferuje najwieksze zurawie
przejezdne na rynku, ktére moga by¢
zmontowane i obstugiwane przez jedng
osobe. Z powodu silnego wzrostu w
przemysle budowlanym i ekspansji na
rynku zagranicznym, popyt na takie
zurawie wiezowe wzrdst gwattownie w
ostatnich latach. W dodatku plano-

wane jest wprowadzenie pierwszego
hybrydowego zurawia wiezowego,
dzieki ktéremu producent ma ambicje
stac sie markg globalna. Na tyle, na

ile to mozliwe, wszystkie elementy, w
tym podwozia, kolumny i wysiegniki sg
wykonywane w rodzimym zaktadzie.
Montaz i spawanie kolumn i wysiegni-
kéw zajmuje najwiekszg powierzchnie,
wiec w tym wiasnie sektorze, musi by¢
osiggniete zwiekszanie wydajnosci.

@ vak mAILING 20192

na wprowadzeniu liniowego systemu automa-
tyzacji spawania spoin wzdtuznych oraz uzyciu
robota spawalniczego do spawania elementéw
spodnich konstrukcji, koncow belek i gtowic.
Obie ztozone instalacje zostaty dostarczone w
czasie jednego roku. Wykorzystalismy ten czas
do gruntownego zapoznania sie z robotyzacja
spawania. W tym celu kupilismy robota spawal-
niczego do produkcji mniej ztozonych elemen-
tow. W rezultacie bylismy w stanie podjac juz w
tedy kroki, aby sprawdzi¢ swoje przygotowanie

do sktadania konstrukcji zgodnie z odpowied-
nimi tolerancjami dopasowanymi do wymagan
spawania zrobotyzowanego”.

ZNACZNIE SKROCONO CZAS WYKONANIA
SPOINY WZDtUZNEJ

Firma Spierings stosowata juz traktorek spa-
walniczy do spawania spoin wzdtuznych o$miu
réznych modeli kolumn. Gijs Delissen: ,Przez
powigzanie ruchu obrotowego i spawania z za-
stosowaniem wielu traktorkéw spawalniczych w
jeden uktad, chcieliSmy znacznie skréci¢ czas cy-
klu trwajgcego 10 godzin. Aby to osiggngc firma
Valk Welding opracowata nowe rozwigzanie, w
ktérym segmenty kolumn sg obracane i spawa-
ne, tak wiec spoiny wzdtuzne sg automatycznie
spawane jednoczesnie wewnatrz i na zewnatrz.
Takie rozwigzanie skrdcito czas trwania tej czesci
procesu z 8,5 godziny do 2,5 godziny."




ROBOT SPAWALNICZY STOSOWANY W FAZIE
KONCOWE!

Nastepnie elementy spodnie konstrukgji, kon-
ce belek i gtowic montowane sg do kolumn i
spawane z czterech stron za pomoca wieksze-
go systemu robota spawalniczego. W tym celu
instalacja jest wyposazona w system obrotowy,
napedzany za pomocg pozycjoneréw. Gijs De-
lissen: ,,Chodzi tu o ztozone procesy spawania,
gdzie dostepnos¢ robota spawalniczego i do-
ktadnos¢ spawania sg decydujgce. Caty maszt
sktada sie z trzech czesci, ktére muszg sie
przesuwac wzgledem siebie, wiec nie moze tu
by¢ odchylen nawet o jeden milimetr. Czescio-
wo dlatego, ze obracanie kolumnami zostato
obecnie zautomatyzowane, robot moze teraz
pracowac przez kilka godzin bez nadmiernej
ingerencji cztowieka. Dla nas jest to znaczny
zysk w kategorii czasu, jakosci spawania i wy-
dajnosci. Jesli mozemy spawac kazdego dnia
kolumne, jesteSmy wéwczas zadowolenil”.

NASTEPNY ETAP TO WYSIEGNIKI

Gijs Delissen, wraz z inzynierami z firm Valk
Welding i Spierings, prowadzi obecnie badania
nad tym jak mozna zautomatyzowac spawanie
wysiegnikow. Gijs Delissen: "Bedziemy musieli
takze przyjrzec sie jak moglibysmy uwzgledni¢
manipulowanie poszczegdlnymi elementami.
Pasjonujaca sprawa!”

BUDOWA ZURAWI PRZODUJE W ZASTOSO-
WANIACH STALI O DUZEJ WYTRZYMALOSCI
Zastosowanie stali o duzej wytrzymatosci do
budowy zurawia odgrywa wazna role jesli
chodzi o uzyskiwanie przewagi w zakresie
podnoszonego ciezaru. Firma Spierings sto-
sowata od 1998 r. stale o duzej wytrzymatosci
do produkcji elementéw nosnych, kolumn,
wysiegnikow i ciegiet. ,,Podczas projektowania
zurawi naszym celem jest umozliwienie pod-
noszenia tadunkéw tak duzych jak to mozliwe,
w ramach dopuszczalnego obcigzenia na os,
wynoszgcego 12 ton. A zatem, w naszych kon-
strukcjach koncentrujemy sie zawsze na tym,
gdzie mozna zredukowac zuzycie materiatéw

i mase. Nasz model 1265, opracowany w roku
2003, jest nadal bardzo popularny i jest naj-
wiekszym przejezdnym zurawiem wiezowym
na rynku. Ten zuraw wiezowy ma zasieg 60
metréw, maksymalny udzwig 10.000 kg i mak-
symalng no$nos¢ na szczycie wynoszacy 1.700
kg. Bez zastosowana stali o duzej wytrzymato-
$ci nie byliby$Smy w stanie zbudowa¢ zurawia
wiezowego o takiej nosnosci.

Pracownicy Valk Welding mogg doradzaé nam
nie tylko w sprawie ztozonych systeméw spa-
wania zrobotyzowanego, ale takze w zakresie
innych sprawach dotyczacych spawania”,
podsumowuje Gijs Delissen.
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"Valk Welding jest takze naszym
partnerem dostarczajgcym drut spa-
walniczy do spawania stali o wysokiej
wytrzymatosci i jest to kolejna korzys¢

ze wspotpracy z firmg Valk Welding
jako dostawcg."
www.spieringscranes.com
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Fortaco doswiadcza zalet technologii Valk Welding w
dziedzinie spawania duzych konstrukcji stalowych

Spetnienie wysokich wymagan odbiorcéw, dotyczacych
szybkich terminéw dostaw, wysokiej jakosci i bezpieczenstwa
konstrukcji maszyn, wymaga zastosowania zrobotyzowanego
spawania podczas produkgcji. Fortaco JL z Janowa Lubelskiego,
polska fabryka nalezgca do firnskiej Grupy Fortaco, produku-
jaca gtoéwnie czesci koparek, moze pochwali¢ sie kilkuletnim
juz doswiadczeniem w zakresie robotyzacji w spawalnictwie.
Firma ta, na poczatku swojej drogi z robotyzacjg spawania,

napotkata jednak pewne trudnosci zwigzane z dtugim czasem

Grupa Fortaco jest wiodgcym niezaleznym
markowym partnerem strategicznym (dostaw-
ca typu Tier 1) gtéwnie dla przemystu maszyn
budowlanych i sektora lesnego. Grupa Fortaco
dostarcza szereg podzespotéw konstrukcji
stalowych do produkcji tych maszyn. Wyko-
rzystujgc 7 swoich filii w Europie, cata Grupa
zatrudnia 2.600 osdb, uzytkuje ponad 50
robotéw spawalniczych i przetwarza 80.000
ton stali rocznie.

WPROWADZENIE ROBOTYZACJI SPAWANIA
“Po raz pierwszy w Fortaco JL wprowadzilismy
robotyzacje spawania w roku 2014, po spro-
wadzeniu uzywanego robota spawalniczego z
innego zaktadu. Jak zawsze wprowadzanie no-
wej technologii byto sporym wyzwaniem, lecz
wsparcie Fortaco Wroclaw, gdzie funkcjonowa-
to juz 8 robotéw, pomogto nam przezwyciezy¢
problemy. Dzieki tej instalacji, skonfigurowanej
dla pewnej ilosci konkretnych produktow,
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programowania online oraz z ktopotliwym wyszukiwaniem
potozenia spoin. Krzysztof Jaroszynski, Kierownik Projektu,
oraz Maciej Ztomanski, Kierownik Dziatu Inzynierii i Techno-
logii, wyjasniajg jak bardzo pomocna byta w tym przypadku
technologia zaoferowana przez Valk Welding ,,Firma Valk
Welding udowodnita, ze jest mocnym i rzetelnym dostawca
zrobotyzowanych stanowisk spawalniczych oraz niezawodnym
partnerem technologicznym”.

mowanie robotéw off-line w DTPS, sq w 100% zintegrowane ze

[ Maciej Ztomanski: “Roboty Panasonic oraz wirtualne progra- ]

sobq i opracowane specjalnie dla procesu spawania."

moglismy podwoi¢ wydajnos¢ podczas pro-
dukcji tych wyrobdw, oraz poprawic jakosc i
powtarzalnos¢. To pozytywne doswiadczenie
spowodowato, ze postanowiliSmy rozpoczag¢
spawanie za pomoca robotéw réwniez innych
wyrobéw. W tym celu skontaktowalismy sie

z wieloma dostawcami, w tym z firmg Valk We-
Iding. ,,Jednak w tamtym czasie nie znaliSmy
jeszcze doktadnie ich oferty technologicznej”
wyjasnia Krzysztof Jaroszynski.

KLOPOTLIWE PROGRAMOWANIE | SLEDZE-
NIE MIEJSCA ULOZENIA SPOINY

“W przypadku naszego pierwszego robota,
funkcje $ledzenia miejsca utozenia spoiny nie
byty niezawodne, a rezultaty nie byty satysfak-
cjonujace. Dlatego pierwszym wymaganiem
dla nowych systemdw byto zapewnienie po-
prawnie funkcjonujacego systemu wyszukiwa-
nia dotykowego spoin. Oprécz tego chcielismy
utatwic i przyspieszy¢ programowanie, gdyz

dotychczasowy sposéb programowania on-
line, powodowat wytgczenie robota z produkcji
na kilka godzin, a nierzadko nawet na dobrych
kilka dni, podczas programowania nowych ele-
mentéw. Programowanie nowych produktéw
lub optymalizacja programow, zajmowata tak
duzo czasu, ze stale musielismy zmieniac¢ har-
monogramy produkgji i pracowa¢ w godzinach
nadliczbowych podczas weekenddéw” wyjasnia
dalej pan Jaroszynski.

PELNA INTEGRACJA SYSTEMU KOMPUTERO-
WEGO | RZECZYWISTEGO STANOWISKA
Maciej Ztomanski, Kierownik Dziatu Inzynierii
i Technologii: ,,0 wiele lepszym rozwigzaniem
bytoby dla nas programowanie offline. Naszym
warunkiem byto, aby wirtualne programo-
wanie off-line byto w petni zintegrowane z
rzeczywistym stanowiskiem i miato nowo-
czesny interfejs, przyjazny dla uzytkownika.
Dzieki oferowanym robotom spawalniczym i



oprogramowaniu DTPS, urzadzenia firmy Panasonic catkowicie
spetniajg te wymagania. Zaréwno robot jaki i oprogramowanie
sg specjalnie stworzone aby wykorzystywac je w procesach spa-
walniczych, podczas gdy inne rozwigzania ma rynku, sg zazwyczaj
przeznaczone do zastosowan uniwersalnych i s3 wyposazone
jedynie w dodatkowe moduty spawalnicze”.

SPAWANIE WIELOSCIEGOWE GRUBYCH BLACH

,Ze wzgledu na wysokie wymagania techniczne dotyczace spa-
wania grubych blach, poszukiwalismy odpowiedniego rozwigza-
nia szczegdlnie w tej dziedzinie. Firma Valk Welding zaoferowata
najlepsze rozwigzanie dzieki opcji ,, Thick Plate Software”, ktérg
réwniez mozna wykorzystywac w programowaniu off-line DTPS.
Pozwala ona na bardzo tatwe zastosowanie technologii spawa-
nia wielosciegowego, bez koniecznosci programowania kazdej
warstwy z osobna. Z grupy potencjalnych integratoréw robotéw
spawalniczych, do prowadzenia petnych préb wybralismy wy-
tacznie firme Valk Welding. Testy spawania grubych blach zostaty
wykonane w centrum technicznym Valk Welding w Ostrawie.
W oparciu o te testy mogliSmy oceni¢ wyniki spawania grubych
blach, jakos¢ spawania oraz mozliwosci dostepu ramienia

robota i palnika do waskich obszaréw dziatania w symulowane;j
konfiguracji. Dodatkowo wraz z Valk Welding odwiedzilismy
firme Wielton, jednego z najwiekszych producentéw przyczep w
Europie. Producent ten od wielu lat wspdtpracuje z Valk Welding
i ich opinie byty dla nas kluczowe”.

DWA ROZNE PODEJSCIA DO SPAWANIA ZROBOTYZOWANEGO
Wybralismy produkty najbardziej odpowiednie dla spawania
zrobotyzowanego, okreslilismy wymagania jakosciowe i ilosciowe,
a nastepnie zdecydowalismy sie na dwa zrobotyzowane systemy
spawalnicze, z rézng konfiguracja stacji roboczych, gdzie kazda
stacja byta dostosowana do produkcji okreslonej grupy produk-
tow.

POLSKA

Pierwsze stanowisko stuzy do spawania zrobotyzowanego
dtugich produktéw i wyposazone jest w robota spawalniczego
Panasonic, ktory jest podwieszony na konstrukcji szubienicy
poruszajacej sie po torowisku. Stanowisko to wyposazone jest
réwniez w jednoosiowy manipulator. Drugie stanowisko stuzy do
spawania mniejszych elementdw i sktada sie z robota porusza-
jacego sie po torowisku, wspétpracujacego z dwoma stacjami
roboczymi - jedna stacja z jednoosiowym obrotnikiem, a druga
stacja z dwuosiowym obrotnikiem.

SYMULACJA W FAZIE PROJEKTOWANIA

System programowania offline DTPS, oferowany przez Valk
Welding, posiada kilka dodatkowych mozliwosci. ,Dzieki DTPS
wykonujemy symulacje celem sprawdzenia dostepnosc robota

i palnika do spawanego elementu. Ponad to uzywamy DTPS do
przygotowywania ofert dla naszych klientéw. W programie DTPS
mozemy przygotowac bardzo doktadne symulacje i wyliczy¢ czas
potrzebny na pospawanie danego produktu, dzieki czemu moze-
my opracowac odpowiedng oferte. Poza tym mozemy doradzaé
klientom, juz na poczatku, jak zoptymalizowac ich projekty pod
katem spawania na zrobotyzowanym stanowisku.

PARTNER TECHNOLOGICZNY

,Podczas fazy przygotowawczej blisko wspotpracowalismy z Valk
Welding. Wspdtpraca byta intensywna i na wysokim poziomie
technicznym. Czuli$my ze pracowalismy nie tylko z dostawcay
robotéw lecz z wysoko wyspecjalizowanym partnerem z ogrom-
nym potencjatem technologicznym, majacym duze i potwierdzo-
ne doswiadczenie w dziedzinie spawania. Obecnie pracujemy
wspdlnie nad opracowaniem nastepnej instalacji zrobotyzowa-
nego stanowiska spawalniczego oraz innymi wyzwaniami techno-
logicznymi” podsumowuje Maciej Ztomarnski.
www.fortacogroup.com
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Kuhn Huard: Sekret firmy Valk eig
to kalibracja

Kuhn Huard, producent maszyn rolniczych, stanat przed wyzwaniem polegajagcym na pogo-
dzeniu wielkiej sezonowej zmiennosci popytu i duzej ilosci rodzajow produkowanych maszyn.
Kuhn Huard jest kolejnym uzytkownikiem robotéw spawalniczych Panasonic i oprogramowa-
nia off-line DTPS, stuzagcymi do produkcji elementéw spawanych i umozliwiajgcymi osiggnie-
cie wysokiej wydajnosci. SpytalisSmy osoby odpowiedzialne za produkcje i automatyzacje w
firmie Kuhn Huard w Chateaubriant we Francji o doswiadczenia z robotyzacjq spawania oraz o
zalety technologii, oferowanej przez Valk Welding.

Firma Kuhn Huard jest znang francuska firmg MODEL 3-D DOKLADNE ODWZOROWANIE sg do jednego milimetra. Jest to niezwykle

nalezaca do grupy Kuhn, posiadajacej liczne W RZECZYWISTOSCI wazne, gdyz nie jest to pierwsze rozwigzanie
fabryki we Francji i na catym swiecie. Oddziat ,Dzieki oprogramowaniu DTPS off-line firma off-line uzytkowane przez nasza firme. Funk-
w Chateaubriant produkuje miedzy innymi ptu-  Valk Welding oferuje bardzo dopracowany i Cja ta oszczedza ogromna ilo$¢ czasu podczas
gi, kultywatory i precyzyjne pity. Ze wzgledu na  niezwykle dokfadny sposéb programowania”  programowania w tym $rodowisku” dodaje
brak wyszkolonych, profesjonalnych spawaczy,  wyjasnia Damien Collin, szef pionu zajmu- programista Mickael Rouesne.
firma rozwija proces Lean Manufacturing, jacego sie automatyzacjg produkcji nowych
ktérego celem jest zrobotyzowanie 100% prac  wyrobdw. ,,Oto okreslone opcje robotéw ZMIANA OPROGRAMOWANIA
spawalniczych. firmy Valk Welding dzieki ktorym oszczedza- ~ Wedtug Damiena Collina, generalna filozofia
my tyle czasu: dotyczaca programowania w firmie Valk We-
WIELOLETNIE DOSWIADCZENIE W DZIEDZI- 1. ,Programujac off-line mozemy importo- Iding mocno rézni sie od innych systemow:
NIE SPAWANIA ZROBOTYZOWANEGO wac model 3-D juz na etapie projektowania, 3., W programie DTPS, palnik i element,
Kazdy z oddziatow grupy jest w petni autono- celem oceny dostepnosci robota do kazdego ktéry ma by¢ spawany, sg powigzane i
miczny w zakresie wyboru procesu produkcji potaczenia spawanego, a takze przygotowa- wypadkowe ruchy osi nie wptywajg na po-
i strategii, dostosowanych do produkowanych  nia przyrzagdéw spawalniczych. zycjonowanie palnika. W innych systemach

maszyn. W oddziatach w Chateaubriant funk- 2. ,Model wirtualnego stanowiska
cjonuja rézne roboty, takie jak: ABB i IGM, a 3-D stworzony przez Valk Welding
najnowsze systemy zrobotyzowane dostarczy-  w programie DTPS, odpowiada
fa firma Valk Welding. ,,Oprdcz dazenia do wy-  dokfadnie rzeczywistemu stanowi-
dtuzenia czasu pracy robotéw spawalniczych, sku na hali produkcyjnej. W zwigz-
mamy takze na celu znaczne ograniczenie ku z tym, kazdy program napisany
recznych prac zwigzanych z obrébka wykan- za pomocg DTPS jest prawie
czajacy. Wobec tak kategorycznych wymagan,  natychmiast gotowy do uzycia
firma Valk Welding ostatecznie uzyskata lepsze  przez zrobotyzowany system.
wyniki niz inni integratorzy robotdw” wyjasnia  Oczywiscie musimy wykonac kilka
Michel Le Grumulec, ktéry jest odpowiedzialny  matych korekt przed uruchomie-
za industrializacje. niem robota, ale pozycje palnika
sg juz ustawione, a tolerancje

VALK MAILING 2019-2



przez nas uzytkowanych to robot wyznaczat
pozycje palnika w oparciu o pozycje réznych
osi. Jest to bardzo subtelna rdznica, jednak
dzieki niej mamy znaczace korzysci techno-
logiczne. Dzieki takiemu podejsciu mozemy
bardzo tatwo skopiowac programy z jednego
zrobotyzowanego systemu spawalniczego na
inny kompatybilny system, nawet gdy maja
one rézng konfiguracje. W przypadku innych
systeméw niz oferowany przez Valk Welding
musieliby$Smy catkowicie je przeprogramowy-
wac” wyjasnia Damien Collin.

KONTYNUACJA BEZPOSREDNIO PO KOLIZJI
4. Zrobotyzowany system Valk Welding takze

oferuje korzysci w przypadku pojawienia sie
kolizji palnika lub ramienia robota z elemen-
tem spawanym. Takie zdarzenia nie mogg by¢
catkowicie wykluczone i jezeli sie wydarzg,
mozemy w bardzo szybki i prosty sposob ska-
librowac robota i natychmiast kontynuowac
dalej program spawania, podczas gdy w innych
systemach trzeba pisaé program od nowa,
gdyz nalezy skorygowac potozenie punktu
TCP” kontynuuje Michel Le Grumulec.

DOSKONALE CYFROWE BLIZNIAKI

Sukcesy i kompetencje firmy Valk Welding w
znacznej mierze polegajg na bardzo dokfad-
nym kalibrowaniu systemu, zgodnie z unikato-

FRANCIA

,Kalibracja jest podstawg do wielokrotnego uzycia

[ Damien Collin, szef pionu automatyzacji produkgji: ]
jednego programu na wielu stacjach"

KUHN HUARD: NASTEPUJACE PUNKTY
0SZCZEDZAJA NAM DUZO CZASU:

* Mozliwos¢ oceny dostepnosci robota
do modelu 3D-CAD w fazie projekto-
wania

e Programy wirtualne mogg by¢ uzywa-
ne bezposrednio na robocie.

* Programy wymienne pomiedzy rézny-
mi stanowiskami zrobotyzowanymi

¢ Automatyczne procedury kalibracji

* Po kolizji robota, programy mogg by¢
uzywane natychmiast, bez konieczno-
Sci jakiejkolwiek korekty programu.

wa procedurg stosowang standardowo przez
Valk Welding dla wszystkich swoich robotdw,
poprzez integrowanie wszystkich elementéw
mechanicznych w procedurze sterowania,
podczas ustalania pozycji TCP. Od wielu lat
procedura kalibracji byta modyfikowana i
usprawniana, az udato sie stworzy¢ automa-
tyczng procedure kalibracji, ktéra moze by¢
uruchomiona przez klienta w celu wtasciwego
ustalenia TCP lub punktu ,zero” dla kazdej osi.
Kalibruje sie réwniez kazde zrobotyzowane
stanowisko przed uruchomieniem u klienta w
celu uzyskania najlepszego odzwierciedlenia
rzeczywistego stanowiska w cyfrowym (wir-
tualnym) modelu. ,Kalibracja ta stanowi baze
dla ponownego uzycia programow na réznych
stacjach” podsumowuje Damien Collin.

Firma Kuhn Huard obecnie uzywa 20 robotéw
spawalniczych. Najnowszych pie¢ urzgdzen
zostato juz dostarczone przez firme Valk
Welding, a nastepne trzy jednostki robotow
spawalniczych maja by¢ dostarczone pod
koniec tego roku.

www.kuhn.fr

Photos: copyright Vincent Lebugle
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CZECHY
REPUBLIKA

KOVONA
SYSTEM

Firmna KOVONA-SYSTEM stosuje roboty Valk
Welding do produkcji wielkoseryjnej

W Czeskim Cieszynie w firmie KOVONA-SYSTEM spawa sie, miedzy innymi, ramy

stotow. ,,Przemyst meblowy jest niezwykle wymagajacy pod wzgledem jakosci

spawania, wygladu spoiny i powtarzalnosci. Nasze starsze roboty spawalnicze

po prostu nie mogty tego zapewnic. Podczas naszych poszukiwan dobrego

integratora robotéw brali§my takze pod uwage wsparcie techniczne, programo-

wanie, aspekty bezpieczenstwa, wspoétczynnik ceny do wydajnosci oraz mozliwy

czas dostawy”, wyjasnia Zdenék Luzar, kierownik projektu w firmie KOVONA-

SYSTEM, ktory podjat decyzje o inwestowaniu w nowg, zrobotyzowang techno-
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logie spawalniczg we wspétpracy z firma Valk Welding.

Ramy stotow

ROBOTY VALK WELDING

W oparciu o korzystne testy spawania
kupiliémy nasz pierwszy robot Valk Welding
w roku 2016, specjalnie zaprojektowany
do produkowania ram stotow. ,W tym celu

Robot Panasonic TM1600WG3 zostat wypo-

sazony w technologie spawania SP-MAGII,
pozwalajaca na zmniejszenie czasu trwania
cyklu 0 25% w poréwnaniu do poprzednich
robotéw, minimalizujgca takze koniecznos¢
wykonywania recznych prac wykanczaja-
cych” wyjasnia kierownik projektu.

STEROWANIE tATWE W OBStUDZE
Pierwotna jednostka robota spawalniczego
obstugujgca dwa stanowiska, ktére rotujg
zgodnie z ideg diabelskiego mtyna, ma
bardzo fatwy w obstudze panel sterowania.
Nawet niedoswiadczony personel moze w
kazdej chwili sprawdzi¢ status produkgji,
moze wprowadzi¢ dane i uruchomic robota
spawalniczego. Zdenék Luzar: ,Ta jednost-
ka robota spawalniczego pozwolita nam
osiggna¢ wymagang zdolnos¢ produkcyjna

w przypadku ram stotéw oraz spetniac
wymagania w zakresie jakosci spawania. Na
tym systemie prowadziliSmy takze préby
spawania celem opracowania nowego wzoru
stotu. Wyglad spoin i korzystne testy napre-
zen doprowadzity do nowego zamdwienia,

a my zamowilismy trzy dodatkowe roboty
spawalnicze w firmie Valk Welding”.

ACTIVE WIRE PROCES (AWP)

Dla trzech dodatkowych jednostek robo-
tow spawalniczych spdtka wybrata proces
Active Wire (AWP), czyli proces specjalnie
opracowany do spawania materiatéw cien-
kosciennych. AWP jest kombinacjg procesu
SP-MAG i sterowania podawaniem drutu,
w ktédrym drut spawalniczy jest podawany
z duzg czestotliwoscig do przodu i do tytu.
AWP umozliwia szybsze spawanie mate-
riatéw cienkosciennych bez rozpryskow, co
skutkuje minimalnymi pracami zwigzanymi
z reczng obrébka wykanczajaca. Jednostki
robotéw spawalniczych zostaty przekazane
do eksploatacji na poczatku roku 2018, czyli



sg uzywane praktycznie od roku, przez dwa-
dziescia cztery godziny na dobe.

ROZWO)

Produkcja polegajaca na spawaniu nowych

produktéw w firmie KOVONA SYSTEM

prawdopodobnie bedzie skutkowac dalszg

wspotpracy i instalacjg kolejnych robotéw

spawalniczych w przysztosci. ,Ze wzgledu na

to, ze jesteSmy skoncentrowani na produk-

cje wielkoseryjng, prawie wszystkie nasze TECHNOLOGIA SPAWANIA SP-MAG

procesy s w znacznym stopniu zautomaty- Technologia spawania SP-MAG Panasonic jest to proces spawania fukowego z ograniczo-
zowane. Zapotrzebowanie rynku (przewidy- nym rozpryskiem, najwyzszg jakoscig spawania, dobrg ptynnoscig jeziorka spawalniczego
wany wzrost roczny wynosi 10%) lub rozwoj oraz tadnym wygladem spoiny. Technologia SP-MAG jest mozliwa do stosowania dzieki
portfolio naszych produktow beda takze szczeg6lnie szybkiemu 100 kHz inwertorowemu zrédtowi pradu z cyklem regulacji wyno-
wymagac dodatkowych inwestycji. Obecnie szacym 10 ps. Ta szczegdlnie wysoka czestotliwosé zwarciowa, skutkuje nizszym cieptem
jestesmy zaangazowani w opracowywanie przy takim samym poziomie mocy, a co za tym idzie, bardzo zredukowanym odksztatce-
kilku nowych produktéw, ktére beda skut- niem i niewielkimi rozpryskami. Technologia SP-MAG umozliwia takze wprowadzenie
kowa¢ zwigkszeniem wydajnosci i rozwojem nowych funkcji zwiazanych z redukcja formowania kropli na poczatku i koricu przejécia, a
technologii w przysztosci” wyjasnia kierownik takze ma wptyw na fadny wyglad $ciegu.

projektu Zdenék Luzar.

www.kovona-system.cz
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HOLANDIA

TRACK SOLUTIONS

Ramy podwozia ggsienicowego
Sspawane przez robota

Chec podniesienia jakosci spawania, sktonity VTS Track Solutions, producenta pojazdéw

na podwoziu ggsienicowym, do wykonania kroku w kierunku robotyzacji spawania. Dzieki
robotowi spawalniczemu bazujgcemu na konstrukcji XYZ, ktéry obstuguje dwa stanowiska
robocze, firma podniosta wydajnos¢ w dziedzinie spawania. ,,Robot spawalniczy zmusza
nas do projektowania produktéw w sposdb tak przyjazny dla robota jak to jest mozli-

we. Dostosowalismy wymiary elementéw spawanych juz w fazie wstepnej, wiec otwory,
promienie, narozniki majg takie tolerancje, jakie s dopuszczalne dla robota”, méwi Lesley
Laenen, ktéry jako IWT i programista robota spawalniczego, koordynuje techniczne aspekty

dotyczace spawania w firmie i jest odpowiedzialny za automatyzacje spawania

Firma VTS Track Solutions specjalizuje sie w
projektowaniu, produkgji i serwisowaniu pojazdéw
na podwoziu gasienicowym dla dostawcow OEM
(producentéw sprzetu oryginalnego) i odbior-
cow koncowych. Firma 11 lat temu rozpoczeta
dziatalnos¢ jako zaktad produkcyjny nalezacy

do grupy Verhoeven Group. Szef produkcji Joep
Schoenmakers: ,Widzimy znaczny potencjat rynku
do zwiekszenia produkcji pojazdéw na podwoziu
gasienicowym z 300 do 400 jednostek rocznie”.
Dlatego firma VTS uruchomita swoja pierwszg
instalacje robota spawalniczego.

MONTAZ | SPAWANIE TO PODSTAWA

Lesley Laenen: ,Montaz i spawanie to podstawa
w produkgji, gdzie wykonujemy centralne ramy

i podwozia ggsienicowe. Mamy 6 pracownikow,
ktérzy montujg i spawajg oraz 1 petnoetatowego
spawacza oraz 2 pracownikéw tymczasowych. Aby
osiggnac wzrost planujemy zatrudnienie montazy-
stow, a nie dodatkowych spawaczy. Mistrz i jeden
montazysta sa w trakcie szkolenia w zawodzie
operatora”.

PRACA ZGODNIE Z NORMAMI JAKOSCIOWYMI
»,Montujemy zgodnie z dokumentacjg techniczna.
Wszyscy nasi montazysci/spawacze majg kwalifi-
kacje zgodnie z NEN-EN-ISO 9606-1. Na wydziale
spawania bedziemy coraz Scislej pracowac¢ wedtug
normy jakosciowej NEN-EN-ISO 3834-2 i prawdo-
podobnie w przysztosci uzyskamy certyfikat w tym
zakresie. W normie NEN-EN-ISO 5817 okreslono
poziomy jakosci niezgodnosci spawalniczych (B, C,
D) i coraz wiecej klientéw wymaga kontroli wizu-
alnej na poziomie C lub wyzszej”, wyjasnia Lesley
Laenen.
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CELEM JEST SPAWANIE ZROBOTYZOWANE

Brak profesjonalnych spawaczy w firmie VTS jest
jedna z przyczyn wykonania kroku w kierunku
robotyzacji spawania. Lesley Laenen méwi: , Jest
to jednak tylko jeden aspekt. Stosujgc robota spa-
walniczego mamy doskonatg kontrole nad jakoscig
spawania. Poza tym, robot spawalniczy wykonuje
spoine ciggta na obwodzie petnych 360° central-
nej ramy. Jest to cos, co nie moze by¢ wykonane
recznie. Oczywiscie fakt, ze czasy cykli robota

sg 2,5 razy szybsze, gra decydujaca role podczas
podejmowania decyzji o inwestycji”.

Lesley Laenen: “Robot spawalniczy zmusza
do krytycznego spojrzenia na faze
przygotowawczg”

DOPASOWANY ETAP PRZYGOTOWAWCZY

Firma VTS uznata, ze doktadnosé¢ dostarczonych
gietych i cietych elementéw musi spetniac tole-
rancje akceptowalne przez robota, wiec monter
musi sktadac i sczepia¢ wstepnie elementy z
witasciwg dokfadnoscia. Lesley Laenen: ,Poniewaz
nadal mamy wiele rodzajéw wielkosci spoin i ich
ksztattéw jak np. spoina na V i spawanie zewnetrz-
nych narozy, wiemy, ze moga pojawic sie problemy
podczas procesu zrobotyzowanego. W przeci-
wienstwie do procesu spawania recznego, gdzie
spawacz ma kontrole nad jeziorkiem spawalniczym
catej spoiny i moze stale korygowac szybkos¢ spa-
wania, dodatkowe ruchy zakosu i inne parametry,
czego robot w standardowej opcji kontrolowac

nie moze. Dlatego w procesie przygotowawczym
dopasowalismy wymiary w taki sposéb, ze otwory,
promienie, katy itp. majq takie tolerancje, ktére sa
odpowiednie dla robota”




Technologia Thick Plate

Firma VTS Track Solutions czyni
wielki krok dzieki pierwszej instalacji
robota spawalniczego

UNIKATOWE PROGRAMY SPAWANIA DLA ROBOTA

Instalacja robota, ktérg firma Valk Welding zainstalowata w VTS, sktada sie

z dwéch stanowisk roboczych, wzdtuz ktérych po torze przesuwa sie robot
Panasonic TM-2000 WGlII na konstrukcji XYZ. Lesley Laenen: ,Naszym
celem jest przeniesienie bez poprawek programu spawania ram i prowadnic
do robota spawalniczego. Warunkiem jest tu zdolnosc¢ robota do doktad-
nego podazania za spoing. Program offline DTPS dostarczony przez firme
Valk Welding wraz z dodatkowym systemem Arc Sensor i Quick Touch na to
pozwala. Nastawiane sg wytgcznie parametry spawania nowych produktéw.
Poniewaz swiat rzeczywisty (on-line) nie zawsze odpowiada swiatu wirtual-
nemu (offline w DTPS), musimy uzy¢ funkcji pomocniczych typu Touch Sense
(Quick Touch) do mierzenia odchytek produktu za pomocg drutu spawal-
niczego lub dyszy gazowej (w kierunku XYZ) i tam, gdzie to jest konieczne
program zostaje przez tg funkcje skorygowany. Podczas spawania funkcja
Arc Sensor gwarantuje, ze robot spawalniczy bedzie podazat za osig spoiny,
nawet gdy element bedzie sie odksztatcat pod wptywem ciepta spawania.
Arc Sensor jest to system, ktéry mierzy réznice natezenia pradu podczas
spawania za pomocg ruchu wahadtowego i koryguje wszelkie odchylenia w
czasie rzeczywistym.

OPROGRAMOWANIE DO SPAWANIA GRUBYCH BLACH

Niezwykle efektywny modut oprogramowania Thick Plate jest opcjonal-
nie dostepny jako element programu DTPS, dostarczanego przez firme
Panasonic. Technologia Thick Plate ma zastosowanie w aplikacjach robota
spawalniczego, gdzie spawane sg grube blachy i ciezkie elementy spoinami
wielowarstwowymi. Reczne programowanie wielu warstw spoiny prowadzi
do uzyskania wielu punktow programu i jest dlatego bardzo czasochtonne.
Stosujac oprogramowanie Thick Plate definiowana jest wytgcznie pierwsza
warstwa, a nastepnie program automatycznie buduje wszystkie kolejne
warstwy. ,Dzieki Thick Plate programowanie jest duzo tatwiejsze i szybsze”,
podsumowuje Lesley Laenen. www.vtstracksolutions.com

ZMIANA NA DRUT SPAWALNICZY VALK WELDING

Aby wykluczy¢ wszystkie zagrozenia, ktére moga wptywaé nega-
tywnie na jakos¢ spawania, firma Valk Welding zawsze dostarcza
kompleksowe rozwigzanie wraz z komponentami zaprojektowanymi
przez siebie, takimi jak: palniki robota, zespoty przewodéw, pneu-
matyczne zfgcze antykolizyjne, specjalny system kalibracji i systemy
ufatwiajace podawanie drutu na dalekie odlegtosci. Jakos¢ drutu
spawalniczego ma ogromne znaczenie. W oparciu o pozytywne
testy drutu spawalniczego dostarczanego przez Valk Welding, firma
VTS zdecydowata sie na stosowanie drutu SG3, dostarczanego przez
Valk Welding, réwniez do spawania recznego. Lesley Laenen: ,,Sto-
sujac ten drut skonczyty sie nam problemy z podawaniem drutu, a
takze z duzym rozpryskiem, a co za tym idzie mamy mniej pracy przy
obrébce koricowej pospawanego elementu”.
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Robot spawalniczy na bazie ramy typu “
E oszczedza powierzchnie robocza

Wiekszos¢ systemow robotow spawalniczych jest wyposazona w kilka stanowisk roboczych, tak aby robot mogt o
kontynuowac spawanie w czasie gdy na drugim (lub trzecim) stanowisku nastepuje zmiana produktu spawanego.

Aby to umozliwi¢, Valk Welding oferuje rézne standardowe systemy, takie jak ramy typu H, T, E i Z oraz systemy
wyposazone w stét indeksujgcy/obrotowy. Rozwigzania te s oparte na samonosnych (sztywnych), stabilnych

konstrukcjach stalowych, na ktérych zainstalowane s3 wszystkie elementy sktadowe stanowiska, takie jak robot
spawalniczy, pozycjonery, torowiska itp. Stanowisko takie tworzy jeden modut, ktéry moze by¢ uzywany w

roznych lokalizacjach (moze by¢ transportowany z miejsca na miejsce jako catos¢), bez ingerowania w dziatajgce

programy. Po przetransportowaniu zrobotyzowanego systemu z miejsca A do miejsca B, mozemy ruszy¢ z produk-

cja od zaraz, bez jakiejkolwiek korekcji napisanych wczesniej programoéw.

30% MNIEJ MIEJSCA NA PODtODZE

Rozwigzanie opracowane w oparciu o konfiguracje ramy typu E jest
bardzo obiecujace i jego produkcja stale rosnie. Stanowiska robocze
w tym uktadzie (na ramie typu E) s3 umieszczone obok siebie i

maja dostep operatora od jednej strony. Operator wykonuje mniej
ruchéw. Ponadto rozwigzanie to nie zajmuje duzo powierzchni na
hali produkcyjnej. W poréwnaniu do rozwigzania korzystajgcego ze
stotu indeksujgcego/obrotowego i ramy typu H, system zbudowany
na bazie ramy typu E zajmuje 30% mniej powierzchni uzytkowej.

Robot spawalniczy porusza sie wzdtuz stanowiska roboczego po
torze. Dzieki zastosowaniu systemu z przejezdnym robotem, dostep
do spawanego elementu jest doskonaty, co pozwala na skrécenie
czasOw trwania cyklu. Wazng sprawa jest fakt, ze ze wzgledu na
ruch po torze, robot spawalniczy moze by¢ zawsze zaprogramowany
tak, aby byt w najlepszym potozeniu wzgledem spawanego elemen-
tu, wskutek czego osiggana jest optymalna jakos¢ spawania.

ZALETY UKLADU NA RAMIE TYPU E

» Oszczednos¢ powierzchni - mniejsza powierzchnia zajmowana
przez urzadzenie

Kilka miejsc montazu i demontazu spawanych elementow, czyli
robot moze nadal spawac, podczas gdy produkty sa zmieniane
na drugim (lub trzecim) stanowisku

* Przenoszenie catego stanowiska bez koniecznosci korygowania
istniejgcych programow

Optymalny dostep robota do spawanego elementu
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Trzy miejsca spawania,

jeden robot

W ubiegtym roku firma Valk Welding dostarczyta robot spawalniczy na bazie ramy typu

E do czeskiej spétki Vares Mnichovice a.s. Firma ta zatrudnia 30 pracownikéw i miedzy
innymi, pod wtasng markg, wykonuje maszyny do prac komunalnych, oraz ogrodowych,

a takze przemystowy sprzet kuchenny.

produktow najlepszej jakosci i technologicznie niezawodnych. Dlatego w

[ Eva Vodenkova: "Naszq misjq jest dostarczanie na rynek wytqcznie

dziedzinie technologii produkcji stale wprowadzamy innowacje”.

Instalacja robota spawalniczego w firmie Vares
sktada sie z trzech stanowisk roboczych. ,Poniewaz
kazde stanowisko jest ustawione do produkcji okre-
$lonej grupy produktéw, mozemy spawac trzy rézne
produkty jednoczesnie. Oznacza to, ze robot ma
zwiekszong wydajnos¢, a co za tym idzie, zdolnosé
wytworcza ogromnie wzrosta. Cze$¢ naszych produk-
tow jest sezonowa wiec teraz mozemy wyproduko-
wac i dostarczy¢ wiecej produktow w tym samym
czasie” méwi Dyrektor Sprzedazy i Marketingu Eva
Vodenkova. ,Bez robota spawalniczego nie mogliby-
$my dostarczy¢ 50 procent zamowien”.

BRAK PERSONELU

Ciagty brak personelu, obok korzysci ptynacych z
wyzszej wydajnosci i lepszej jakosci, byt dodatkowg
motywacja do rozpoczecia automatyzacji produkcji
spawalniczej. Eva Vodenkova méwi: , Bezrobocie w
rejonie Pragi jest praktycznie zerowe, wiec robotyza-
cja jest rozwigzaniem pozwalajacym na zwiekszenie
zdolnosci produkcyjnych przy tym samym poziomie
zatrudnienia”.

ROBOT SPAWALNICZY Z FIRMY VALK WELDING
»Kontaktowalismy sie z kilkoma dostawcami i
wybralismy Valk Welding z uwagi na ich doskonate

i profesjonalne podejscie do tematu robotyzacji,
wspotczynnik ceny do wydajnosci oraz ich mozliwo-
$ci zwigzane z serwisem i szkoleniem”.

Instalacja robota spawalniczego jest obecnie uzywa-
na do spawalnia duzych lub matych serii elementow
ze stali oraz stali nierdzewnej. Widzimy wytgcznie
zalety, takie jak znaczny wzrost wydajnosci pracy,
wysoki stopien elastycznosci i zmiennosci produkcji,
tak wiec mozemy spawac trzy rézne asortymenty
wyroboéw jednoczesnie. Duzym plusem jest bardzo
duza i niezmienna jakos¢ prac spawalniczych. Szcze-
gblnie jest to wazne w odniesieniu do produktéw
do gastronomii oraz urzagdzen do przetwodrstwa
owocdw”.

PELNE WSPARCIE VALK WELDING

,Firma Valk Welding dostarczyta takze oprogramo-
wanie offline DTPS i zapewnita szkolenie dla naszych
pracownikéw w osrodku szkoleniowym w Ostrawie.
Dodatkowo zapewniono nam pomoc podczas uru-
chamiania robota spawalniczego w Mnichovicach.
Jestesmy naprawde zadowoleni ze wspédtpracy z
firma Valk Welding” mowi Eva Vodenkova. ,,Z powo-
du silnej konkurencji na rynku europejskim i braku
zatogi, z jednej strony poszukujemy teraz sposobu
jak poprawi¢ konstrukcje naszych wyrobdw i wpro-
wadzi¢ nowe produkty. Z drugiej strony poszukujemy
najnowoczesniejszych rozwigzan technologicznych
pozwalajgcych na poprawe efektywnosci podczas
produkcji tych wyrobdw. Zwiekszenie ilosci stano-
wisk zrobotyzowanych jest z pewnoscig rozwigza-
niem dla nas”, podsumowuje Eva Vodenkova.
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Dzieki duzej instalacji robota spawalniczego firma
SAXAS wchodzi na rynek pojazdow specjalnych

Nico Boden, Dyrektor

Saxas Nutzfahrzeuge GmbH

Podliczajgc zamdwienia na
pojazdy specjalne Grupa SA-
XAS dazy do produkcji 8.000
jednostek rocznie. Systemy
nadwozi samochodow cieza-

rowych, przyczep i kompletne
systemy transportowe dla
budownictwa i zastosowan

specjalnych, sg czescig oferty
dotyczacej pojazddw uzyt-

kowych produkowanych w

Werdau, w Niemczech.
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W nadchodzacych latach niemiecka Grupa
SAXAS planuje wyprodukowanie duzej liczby
pojazdéw specjalnych, ktére musza spetniac
wysokie wymagania dotyczgce jakosci spawa-
nia. Zastosowanie robotéw spawalniczych jest
kluczowe dla tej decyzji. Jako partnera w tym
projekcie, po uwzglednieniu zalet wynikaja-
cych z elastycznosci, programowania i nieza-
wodnosci, firma SAXAS wybrata Valk Welding.

Majac duzy udziat w rynku w Niemczech, firma SA-
XAS Nutzfahrzeuge GmbH jest takze w Europie jed-
nym z najwiekszych producentéw zabuddéw nadwozi
samochodoéw ciezarowych dla sektora dystrybucji.
Producent, aby roztozy¢ ryzyko, w 2014 r. postanowit
wejs¢ na rynek pojazdow specjalnych. ,Logistyczne
systemy transportu muszg nadawac sie do uzyt-
kowania w terenie” wyjasnia inzynier Nico Boden,
dyrektor SAXAS Nutzfahrzeuge GmbH.

Firma Valk Welding dostarczyta cztery syste-
my robotow spawalniczych na ramie typu E
oraz duzg instalacje robota spawalniczego na
konstrukcji szubienicy (uktad XYZ), gdzie duze
ramy beda spawane przez dwa podwieszone
roboty spawalnicze. Dziennie, podczas dwéch
zmian, spawa sie 10 duzych ram o dtugosci od
6 do 7 m i szerokosci 2,5 m.

ZWIEKSZENIE WYDAJNOSCI SPAWANIA

Obecnie firma SAXAS dostarcza rozwigzania dla po-
jazdow specjalnych w duzych seriach dla odbiorcow
w Niemczech, jak i na catym swiecie. ,W dtuzszym
okresie chcemy skonsolidowac¢ i rozwing¢ ten seg-
ment produkcji. W przeciwienstwie do tradycyjnych
systemdw nadwozi samochoddw ciezarowych, gdzie
koncentrujemy sie na faczeniu réznych gatunkéw
materiatéw, pojazdy specjalne sg wykonywane
praktycznie w catosci ze stali. Aby dostarczac takie
pojazdy musielismy zwiekszy¢ wydajnosé spawania”.



SAXAS

VALK WELDING JAKO PARTNER W PROJEKCIE
Aby mdc pokaza¢ co mozemy zaoferowac
klientowi w zakresie technologii, zainwestowa-
lismy w zwiekszenie zdolnosci produkcyjnych
naszego robota spawalniczego. Dodatkowo
chcielismy uzywac wielu cel do jednostkowe;j
produkcji, a takze mdc uzywaé wszystkich cel
do spawania seryjnego tego samego produktu.
Firma Valk Welding, znany Europejski dostaw-
ca robotow spawalniczych, mogta dostarczy¢
nam dokfadnie tego, czego potrzebowalismy.
Valk Welding w swoich systemach uzywa
robotéw spawalniczych Panasonici jest dla nas
wtasciwym partnerem, ze wzgledu na swoje
umiejetnosci i oferowane wsparcie w dziedzi-
nie programowania w trybie offline”.

NAJWYZSZE WYMAGANIA W DZIEDZINIE
SPAWANIA

W branzach w jakich dziatamy oferujac nasze
pojazdy specjalne, sg bardzo duze wymagania
odnosnie jakosci spawania. Musimy dokfadnie
dokumentowa¢ wymagania dotyczgce zaréw-
no kontroli catego procesu jak i wykonywania
poszczegdlnych spoin, powtarzalnej doktad-
nosci, wymiarow itp. Zastosowanie robotow
jest niezwykle istotne, poniewaz dzieki temu
mozna zagwarantowac klientowi niezmienna
jakos¢ spawania. ,Jesli dziesieciu spawaczy
wykonuje ten sam produkt, wowczas praw-

Z udziatem w rynku przekraczajgcym 30%,

SAXAS Nutzfahrzeuge GmbH jest jednym z
najwiekszych producentdow pojazdow na rynku
dystrybucji w Europie.

dopodobienstwo uzyskania réznych wynikéw
jest bardzo duze”, podkresla Nico Boden.
,Uzywamy nowych robotéw spawalniczych za-
réwno do spawania podzespotdw jak i catych
produktéw. Umozliwito to nam przekonanie
nowych klientéw, ze mozemy zaoferowac im
wymagang wydajnosc¢ oraz jakos¢ spawania”,
mowi Dyrektor.

PROGRAMY DLA ROBOTA W TRYBIE OFFLINE
1:1

Wszystkie programy spawania dla robotéw

sg wykonywane w trybie offline podczas fazy
przygotowania pracy i nastepnie sg przesytane
do robota spawalniczego w czasie fazy jego
pracy. Programista robotéw Stefan Jonas:
,Oczywiscie wazne jest sprawdzenie na
poczatku pozycji miejsca utozenia spoiny, uzy-
wajac funkcji wyszukiwania za pomoca dyszy
gazowej, a jeszcze lepiej drutu (Quick Touch).
Do dtugich spoin stosujemy system kamery
laserowej Arc-Eye, ktéra umozliwia robotowi
spawalniczemu $ledzenie spoiny w czasie
rzeczywistym. Kamera laserowa Arc-Eye moze
zosta¢ zamocowana w kisci robota automa-
tycznie, za pomoca urzadzenia do wymiany na-
rzedzia, dzieki temu mozemy sobie poradzic¢ ze
spawaniem w trudno dostepnych miejscach.
Bardzo wazne jest, aby pozycja palnika spa-
walniczego byta zawsze taka sama wzgledem

NIEMCY

kamery. Najmniejsza odchytka przektada sie na
odchytke wykonanej spoiny. Dlatego mamy do-
datkowy zestaw palnikéw robota, dla ktérych
sprawdzamy witasciwe wygiecie szyjki palnika
po kazdej grupie montazowej”

WSZYSTKO POD JEDNYM DACHEM

Grupa SAXAS dysponuje duzym wydziatem
blach stalowych, gdzie wykonywane sg
wszystkie elementy dla wielu grup produktow.
Po obrébce blach i spawaniu, rézne zestawy
konstrukcyjne s malowane proszkowo w
oddzielnych lakierniach, a nastepnie sktadane
na linii montazowej. ,Fakt, ze wykonujemy
wszystko pod jednym dachem ma decydujace
znaczenie dla naszych klientow, ktdrzy chca z
nami wspodtpracowac”, wyjasnia Nico Boden.

Grupa Saxas, celem uzyskania bezproblemo-
wego podawania drutu spawalniczego, na
wszystkich zrobotyzowanych systemach spa-
walniczych, uzywa takze drutu spawalniczego
premium, dostarczanego przez Valk Welding.
Drut spawalniczy premium, dostarczany
przez Valk Welding w potaczeniu z systemem
podawania drutu Wire Wizard pozwala na
uzyskania bardzo wysokiej wydajnosci pracy
robota.

www.saxas.biz.de

wymieniane miedzy réznymi instalacjami robotow

[ Dyrektor Nico Boden: "Wszystkie programy mogq by¢ ]
spawalniczych dostarczonych przez Valk Welding”.

Wtasciwe przygotowanie, polegajace na zaprojektowaniu produktow

do spawania w sposdb przyjazny dla robota, spetniajgcych wysokie
wymagania klientéw i norm, na dokumentowaniu procedury przed
spawaniem, odpowiedniej konstrukcji systemu, optymalizacji programo-
wania, utrzymaniu ruchu, szkoleniu i statemu udoskonalaniu, umozliwia
produkowanie podzespotéw, w ktérych wystepuje czasem ponad 750
spoin wykonywanych za pomocg robotow, w sposdb szybki i niezawodny
ze stafg, wysoka jakoscig.
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Bollegraaf: ,Roboty spawalnicze

Jako globalny gracz na rynku systemoéw
do przetwarzania odpadéw, firma
Bollegraaf Recycling Solutions obecnie
rozwija sie w duzym tempie. Dzieki
tworzeniu kompletnych rozwigzan pod
klucz, spétka jest liderem w swoim
sektorze i posiada ponad 50% udziat w
Swiatowym rynku. Aby utrzymac i dalej
poprawiac pozycje lidera, spotka stale
pracuje nad nowymi rozwigzaniami i
ciggle inwestuje w optymalizacje pro-
cesOw. Inwestowanie w najnowocze-
$niejsze technologie produkcyjne, takie
jak robotyzacja spawania, odgrywa
wazna role, umozliwiajgc wytwarzanie
elementéw w sposob efektywny i kon-
kurencyjny. ,,Robot spawalniczy robi
ogromng roznice” wedtug dyrektora

naczelnego Edmunda Tenfelde.

Dyrektor Generalny Edmund Tenfelde (po lewej) Instalacja duzego zrobotyzowanego stanowiska spa
Kierownik Produktu Hessel van der Werff, (po prawej) czego z wzdtuznym przejazdem na dystansie 33 m s
Kierownik Produkcji Welding Division Peter Boltjes (po srodku) sie z 3 robotow spawalniczych Panasonic TA1900-V

konstrukcji portalowej, z mozliwoscig poruszania sie
ta wzgledem dodatkowych osi zewnetrznych XYZ, c
uzyskania najlepszej dostepnosci do spawanego eler
Duze ramy pras do belowania sq pozycjonowane z
mocgq 25-tonowego manipulatora i spawane jednoc
przez dwa roboty w czasie 21 godzin. Spawanie re
tych ram, (wraz z obrébkq wykariczajqgcq po spawc
zajmowata spawaczom w firmie Bollegraaf 2 tygo
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> firmy Valk Welding
czynia roznice”

Systemy przetwarzania odpadéw produkowane
przez firme Bollegraaf s3 uzywane na catym
Swiecie do przerobu odpaddéw w surowce
gotowe do ponownego uzycia. Firma Bolle-
graaf produkuje systemy sortowania, systemy
transportu i pras do belowania oraz oprogra-
mowanie umozliwiajgce zdalne monitorowanie
i zarzadzanie catym procesem recyklingu.

KONCENTRACJA NA ROZWIAZANIACH CALO-
SCIOWYCH

Kilka lat temu firma koncentrowata sie na
produkcji maszyn, a prasy do belowania byty
elementami kluczowymi. Tenfelde: ,,Z naszym
know-how i ponad 56 letnim doswiadczeniem
w tym przemysle, mozemy dostarcza¢ kom-
pletne rozwiania, w tym systemy do moni-
torowania procesow. Dlatego przeniesliSmy
nasze zainteresowanie w kierunku rozwigzan
catosciowych, ktére umozliwiajg nam oferowa-
nie naszym klientom petnej integracji, a wiec
mozemy zrobi¢ dla nich wiecej” wyjasnia Ten-
felde. Czesc¢ graczy na rynku chce by¢ dostawca
surowcow, a nie przetwércg odpaddéw. Nasza
firma moze dostarczy¢ systemy do kompletne-
go procesu”.

BOLLEGRAAF

RECYCLING

SOLUTIONS

PONAD 10 LAT KORZYSCI W EFEKTYWNOSCI,
JAKIE NIESIE ROBOTYZACIJA

Bollegraaf stosuje roboty do spawania i giecia
od ponad 10 lat. Firma Valk Welding dostar-
czyta do firmy Bollegraaf duzy system, na
ktérym spawane sg kompletne ramy pras do
belowania. Podzespoty sg spawane przez zro-
botyzowane stanowisko spawalnicze na bazie
ramy typu E. ,Roboty spawalnicze umozliwiajg
produkcje w sposéb optacalny. Gtéwnie dzieje
sie to dzieki znacznemu ograniczeniu catkowi-
tego czasu spawania kompletnych ram. Jakos¢
spawania jest wysoka i powtarzalna i ten fakt
réwniez gra decydujgca role jesli chodzi o
jakos¢ naszych produktéw, ktére maja opinie
solidnych”, podkresla Edmund Tenfelde.

WZROST POPYTU | POPRAWA ZDOLNOSCI
PRODUKCYJNYCH

Inwestujac w ludzi i szkolenia, standaryzacje i
przeprojektowanie pewnych grup produktéw,
spotka nadal chce rozwijac robotyzacje spawa-
nia i poprawiac efektywnosc. ,Chcemy wyci-
sngc z tego tyle ile sie tylko da”, méwi dyrektor
generalny Tenfelde. ,Jesli chcemy osiggnac
wzrost i utrzymac przewage konkurencyjng,

HOLANDIA

to zastosowanie robotéw spawalniczych musi
wzrosngc¢. Oznacza to, ze chcemy wyszkoli¢
dodatkowych pracownikéw, aby takze mogli
obstugiwac i programowac zrobotyzowane sys-
temy. Dlatego w petni korzystamy z mozliwosci
szkoleniowych, jakie oferuje Valk Welding w
swoim Centrum Technicznym w Alblasserdam.”

ROBOT SORTUJACY

Systemy przetwarzania odpaddéw produkowane
przez firme Bollegraaf umozliwiajg sortowanie
plastiku, papieru, tektury i puszek, o ile nie

sg zanieczyszczone przez odpady organiczne,
aby przetworzyc je w bele z materiatem do
wielokrotnego uzytku. ,Na $wiecie odpady sg
przede wszystkim sortowanie recznie. W celu
poprawy zardwno bezpieczenstwa, a takze
warunkdw zycia i pracy, opracowalismy robota
sortujgcego. To juz dziata. Z pomocg systemdw
wizyjnych rézne materiaty sg usuwane lub
wydmuchiwane na poziomie molekularnym.
Oznacza to, ze fabryki niezatrudniajace ludzi
stajg sie coraz bardziej realne, a my czynimy
ogromny wktad w gospodarke obiegu zamknie-
tego”, podsumowuje Edmund Tenfelde.
www.bollegraaf.com
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Ulepszone spawanie materiatow cienkosciennych

UCHWYT TIG SERVO dla

W obrébce blach stale obserwujemy rosnacy
trend dotyczacy stosowania lekkich materia-
tow. Co oznacza, materiatow cienszych - czyli
czesto trudnych do spawania. Ponadto, coraz
wyzej jest podnoszona poprzeczka w dziedzinie
jakosci i wygladu. Wymaga to ulepszania istnie-

jacych technologii, a tam gdzie to jest koniecz-

ne, opracowywania nowych technologii. Szczegdtowy widok spoiny w pospawanym zlewozmywaku
ze stali nierdzewnej

W zakresie technologii spawania, proces TIG jest wcigz jednym z najczesciej stosowa-
nych proceséw spawania cienkosciennej stali nierdzewnej, oferujgc wiele opcji jesli
chodzi o czystosé, doktadnosé i jakos¢ spawania. W przypadku spawania zrobotyzo-
wanego metoda TIG, optymalne podawanie drutu jest decyduje dla jakosci i wygladu.
Firma Panasonic, stosujgca naped serwomechaniczny w swoich robotach na platformie
TAWERS™ jest liderem na tym polu. Taki podajnik pozwala na osiggniecie najwyzszej
doktadnosci w tym delikatnym procesie spawania.

BADANIA PROWADZONE WRAZ Z KLIENTEM Z CZECH

Firma Blanco Professional CZ, specjalizujgca sie w produkcji wysokiej klasy urzadzen
kuchennych ze stali nierdzewnej, zwrdcita sie do firmy Valk Welding z pytaniem o
mozliwos¢ spawania ich produktow z wiekszg jakoscia, stabilnoscig i uzyskiwaniem
lepszego wygladu. Firma Valk Welding wraz z Blanco wykonata kilka préb spawania. W
oparciu o pozytywne rezultaty, klient zdecydowat sie na zmiane robota Cloos na robot
spawalniczy Panasonic do spawania metoda TIG z dodatkowym podawaniem drutu,
wyposazony w podajnik sterowany serwomechanicznie. ,,Ze wzgledu na stopniowa
rozbudowe, wspotprace i zdobywanie wspdlnych doswiadczen, jakos¢ spawania stale
sie poprawiata”, méwi Pan Krompolc z Blanco Professional CZ. W nowym projekcie, w
ktérym koricowy odbiorca skupia sie gtéwnie na wizualnym odbiorze spoin, akceptuje
wytgcznie doktadne i piekne spoiny bez obrébki wykanczajgcej, konieczne byty dalsze
badania.

NOWY UCHWYT SPAWALNICZY DLA ROBOTA

Inzynierowie z obu firm odkryli, ze pomimo doskonatego sterowania podawaniem dru-
tu, w zakresach bardzo niskiego natezenia pradu, mogg powstawa¢ mate niezgodnosci
ze wzgledu na nadmierng odlegtosé miedzy podajnikiem drutu i tukiem spawalniczym.
Firma Valk Welding zdecydowata o opracowaniu uchwytu TIG do spawania zrobotyzo-
wanego, w ktérym podajnik drutu sterowany serwomechanicznie jest zintegrowany z
uchwytem robota, a naped podajnika drutu jest sterowany osobno, jako dodatkowa o$
robota sterowana serwomechanicznie. W rezultacie, odlegto$¢ miedzy rzeczywistym
VWPR QE SERVO PULL TIG Il podajnikiem drutu a fukiem jest zmniejszona do absolutnego minimum. Wskutek tego
opracowano uchwyt spawalniczy do spawania zrobotyzowanego VWPR QE SERVO
PULL TIG II. Uchwyt ma zintegrowany podajnik drutu sterowany serwomechanicznie i
zmodyfikowane wygiecie szyjki palnika, co umozliwia dalszg optymalizacje podawania
drutu.

SPAWANIE METODA TIG GORACYM LUB ZIMNYM DRUTEM NA WYZSZYM POZIOMIE

Dzieki tej innowacji, ktdra natychmiast stata sie ogromnym sukce- Dodatkowo nasze rozwigzanie moze byc takze uzywane w procesie
sem, firma Valk Welding podniosta spawanie metoda TIG zimnym MIG Super Active Wire, co oferuje naszym klientom niezwykig ela-
lub gorgcym drutem na wyzszy poziom. Dyrektor ds. handlowych stycznos$¢ produkcji w przysztosci. Elastycznos¢ ktdra jest w genach
firmy Valk Welding Peter Pittomvils: ,W miedzyczasie jesteSmy w firmy Valk Welding. Nasze zrobotyzowane palniki VWPR zyskaty taki

stanie przyjac projekty z firm ktére, po dtugich badaniach, nie znala-  podziw w Japonii, ze firma Panasonic chce stosowac nasze zaawan-
zty nigdzie rozwigzania na rynku i oceniajg nasze nowe rozwigzanie sowane rozwigzania w innych projektach”.
podczas pierwszych testéw jako rewolucyjne.
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HOLANDIA FRANCIA

Funkcja Stitch Pulse do spawania aluminium

Spawanie cienkosciennych materiatéw za pomoca procesu spawania tukowego w
sposob ciagly, gdzie wystepuje szybkie przenoszenie ciepta i zagrozenie pekaniem,
moze takze powodowa¢ przepalenie materiatu. Pod koniec spawania standardowy
tuk zawsze wprowadza zbyt duzj ilos¢ ciepta, co oznacza, ze warunki w materiale
moga3 sie za bardzo réznic. ,,Zaczynamy spawanie na zimnym materiale i konczymy
na gorgcym, przez co materiat przepala sie — jezeli parametry spawania nie beda
zmieniane”. W rzeczywistosci do przetopienia cienkich blach, wymagana jest bardzo
mata ilos¢ wprowadzanego ciepta, lecz ta minimalna ilosc¢ ciepta jest juz zbyt duza do

uktadania dtugich spoin przy niezmieniajgcym sie napieciu tuku.

W przesztosci spawacz reczny rozwigzywat ten
problem poprzez naprzemienne spawanie i
chtodzenie - tzw. mostkowanie; gdyz spawacz
nagrzewat materiat i pozwalat aby jeziorko
zastygto, aby nie przepali¢ materiatu. Pod-

czas spawania wprowadzana ilos¢ ciepfa jest
wystarczajaca do utworzenia jeziorka spawalni-
czego i w tym samym czasie musimy zaini-
cjowac obnizenie temperatury, aby jeziorko
spawalnicze mogto przejs¢ w stan staty.

STABILNE ZAJARZANIE

Funkcja Stitch Pulse byta w strefie zaintereso-
wania od wielu lat i ostatnio zostata dotgczona
jako standard do oprogramowania sterownika
Panasonic. W tym przypadku zrédto ener-

gii jest ,,zatgczane i wytgczane”. Jesli chodzi

0 spawanie aluminium to Panasonic czyni
kolejny krok w aplikacji Stitch Pulse, poprzez
wprowadzenie do procesu funkcji Super Active
Wire. Funkcja ta zapewnia stabilne zajarzanie
poprzez szybka zmiane kierunku podawania
drutu przdd/tyt podajac i wycofujgc drut z cie-
ktego jeziorka spawalniczego. Dzieki zajarzaniu
za pomocg Super Active Wire i przetgczaniu na
normalny puls w czasie trwania cyklu, z jednej

Firma Iveco Bus uzywa funkcji

Stitch Pulse

il

Pierwszym klientem, ktéry zaczat uzywac tej metody jest firma lveco Bus, z
Francji, ktéra wykorzystuje funkcje Stitch Pulse do spawania drzwi aluminio-
wych. Byly one wczesniej spawane recznie metodg TIG, a teraz sg spawane

strony osiggana jest wystarczajaca energia do
spowodowania przetopienia, a z drugiej strony
zajarzanie tuku nastepuje bez rozprysku.

Proces Stitch Pulse pozwala na
poprawe procesu wytwarzania
wszystkich rodzajow aluminiowych
produktdw, takich jak rusztowania,
elementy tozek, wézkéw inwalidzkich
oraz wiele innych cienkosciennych,
lekkich elementdw aluminiowych.

Panasonic zapewnia stabilne zajarzanie za
pomoca funkcji Super Active i przetaczenie na
normalny puls jak tylko tuk sie ustali, po czym
materiat ma czas na ostygniecie. W rezultacie
jeziorko spawalnicze rozptywa sie dobrze, co
nie jest mozliwe w przypadku standardowego
spawania. Ponadto, to opracowanie jest do-
stepne wyfacznie dzieki unikatowej platformie
Tawers oferowanej przez firme Panasonic, w
ktérej tylko jeden procesor centralny steru-

je zarébwno robotem, serwomechanicznym
podajnikiem drutu oraz spawalniczym zZrédtem
pradu 100 kHz.

FUNKCJA STITCH PULSE DO SPAWANIA
ALUMINIUM

Jesli chodzi o sprzet, do spawania aluminium,
w tym celu najlepszym rozwigzaniem jest
podajnik drutu sterowany serwomechanicznie,
umieszczony zaraz przy palniku, gdyz odlegtos¢
miedzy podajnikiem drutu a koricéwka prado-
wa powinna by¢ jak najmniejsza. W tym celu

firma Valk Welding stosuje opracowany
przez siebie uchwyt spawalniczy Servo
Pull w pofaczeniu z elektrycznym urzadze-
niem wspomagajgcym podawanie drutu
Wire Booster firmy Panasonic.

Drzwi aluminiowe spawane za pomocgq Stitch Pulse

MIG z zastosowaniem funkcji Stitch Pulse, co powoduje ogromne oszczed-
nosci czasu. www.iveco.com/Pages/welcome-ivecobus.html
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O Panasonic and Valk Welding,

JAPAN

MY 30 YEARS RELATIONSHIP WITH VALK WELDING

When | worked with Valk Welding as young engineer
it was a most enjoyable memory. Valk Welding
always gave us customer’s requirement for robot
development and it was sometimes very severe.

| always try to deal with it’s requirement.

Some of the requests were able to achieve quickly,
some of them could not be achieved from the next
new model, and some of them were unfortunately
unable to be realized.

We had discussed issues honestly and frankly with
each other and try to find out the compromising po-
int and stepped forward one by one and as a result
of that, both of our company and products made a
significant growth, | believe.

| especially remember when | actually visited and
supported customer concerning new products
which was developed by myself.

| received an emergency call since proper welding
condition about new arc sensor could not be reali-
zed at very end of the year.

| visited Dutch and Belgium customer from the be-
ginning of new year and tried to solve the problem
with excellent Valk engineers although at the custo-
mer site it was freezing, | will never forget it.

Since then, | had transferred to manufacturing
department and to China factory from engineering
department and intercommunion with Valk Welding
became very low.

When | visited Valk Welding 10 years later, | was very
much impressed to see new expanded factory and |
felt the company was strongly developed.

partners for more than 30 years

As you provide a solution to the customer with
DTPS, Valk Welding are always thinking new
solutions and challenging many thing.

We felt there are many things Panasonic need to
learn.

We are trusting Valk Welding as a partner who
transfer market needs or customer requirement
to Panasonic and provide value to the customer
together from now on. We feel strongly that Valk
Welding will develop furthermore in the future.

| got away from welding business now, but | am still
looking forward to working with you in the near
future.

Sincerely,

Manabu Takahashi

Managing Director, Panasonic Corporation AlS
Company

CONGRATULATE AND APPRECIATE FOR 30 YEARS ANNIVERSARY OF BUSINESS RELATIONSHIP

BETWEEN VALK WELDING AND PANASONIC.

We have mutually developed and built a strong
relationship of trust in last 30 years. Especially,

| believe outstanding management capability of
CEO Mr.Remco H. Valk contribute the develop-
ment Valk Welding.

Welding robot system made by Valk Welding is
the best in the world.

The reason is that Valk Welding always think
about customer need, understand customer
field site, and produce systems which improve
customer’s productivity.

And also Valk Welding always grasp working
situation of the systems and provide appropriate
after care for the customer.

Therefore Valk Welding receive high degree of
trust from the customer.

In order to achieve this situation, Valk Welding
always give strong request to Panasonic and
sometimes allied technical development is born.

We hope both of the company develop mutually
for next 50, 100years and further strong relation-
ship will continue.

Sincerely,
Syunji Sawai

The strong connection

Targi i wydarzenia

HI Industri Herning
Herning, Dania
01-03 pazdziernik 2019

Metavak 2019

Gorinchem, Holandia
08-10 pazdziernik 2019

MSV Brno

Brno, Czechy Republika
07-11 pazdziernik 2019

Sepem Industries
Angers, Francia
08-10 pazdziernik 2019

Welding Week

Antwerpen, Belgia
19-21 listopad 2019

Sepem Industries
Rouen, Francia
28-30 styczen 2020

MNE Prototyping
Kortrijk, Belgia
05-06 luty 2020

TechniShow
Utrecht, Holandia
17-20 marzec 2020

STOM Targi Kielce

Kielce, Polska
31 marca-02 kwietnia 2020

Industrie Paris
Paris, Francia
31 marca-03 kwiecien 2020

Vision, Robotics

& Motion
Veldhoven, Holandia
10-11 czerwiec 2020




