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Céia robota spawalniczego do
produkcji matych serii

Firma Revicon zdobywa kolejne zamoéwienia dzieki nowym
systemom z robotami spawalniczymi

Niska cena ropy naftowej oznacza, ze na catym $wiecie inwestycje sg nizsze o 30%.
Firma Revicon, ktora prawie catkowicie zalezy od tego sektora, dostarczajac spec-
jalistyczne systemy wydobycia ropy naftowej i gazu, musiata przejsc drastyczng
reorganizacje. Obecnie firma Revicon zredukowata zatrudnienie i zainwestowata
w nowy sprzet do ciecia i spawania w ramach produkcji seryjnej wyrobow ze stali
nierdzewnej na matg skale. W tej produkcji kluczowg role odgrywaja dwie cele z

robotami spawalniczymi Valk Welding.

ciqg dalszy na stronie 2 @
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stainless steel specialists

Koncepcja diabelskiego mtyna

»,Nasza dziatalnos$¢ w sektorze wydobycia ropy
naftowej i gazu oznacza, ze firma Revicon
dysponuje duzg wiedzg specjalistyczng doty-
cz3cg stali nierdzewnej. Wiasnie dzieki temu
wspotpraca z nami jest atrakcyjna dla produ-
centéw czesci oryginalnych z innych sektorow.
Spawanie produktow ze stali nierdzewnej od
zewnatrz z petnym przetopem wymaga duzej
wiedzy i doswiadczenia. Wtasnie dzieki takim
kompetencjom zwrdciliSmy uwage takich firm,
jak Lely Industries, ktéra zwrdcita sie do nas,
abysmy wraz z naszym partnerem produkowali
wszystkie czesci ze stali nierdzewnej do ich
urzagdzen. Bedziemy réwniez ponownie produ-
kowac seryjnie panele sterowania i szafki do
pojedynczych odwiertéw dla klienta z Bliskiego
Wschodu. Dzieki temu jesteSmy w mniejszym
stopniu zalezni od jednego sektora” wyjasnia
Sjaak de Koning, wtasciciel i dyrektor generalny.

Koncepcja diabelskiego mtyna

Firma Revicon dysponowata juz celg robota
spawalniczego na bazie ramy typu H z syste-
mem uchwytéw o dtugosci 4 m. ,W praktyce
rzadko wykorzystujemy te dtugos¢, poniewaz
gtéwnie spawamy mate czesci. Dodatkowo
przy takiej konfiguracji kazde przezbrajanie
systemu uchwytéw wymagato chodzenia
dookota catego systemu. Patrzac wstecz, to nie
byt najwydajniejszy system pracy” mdwi Sjaak
de Koning.

Systemy produkowane przez firme Revicon do
wydobywania ropy naftowej i gazu sg zazwy-
czaj jednorazowymi produktami dostosowa-
nymi do konkretnych potrzeb, ktére wymagaja
znacznych prac technicznych. ,Aby prowadzi¢
produkcje seryjng o matych naktadach, nalezy
przyja¢ bardziej ekonomiczne podejscie do pro-
dukcji. Produkty muszg by¢ wymieniane szybko
— nie powinno to trwac dtuzej niz 1 minute.
Dlatego koncepcja diabelskiego mtyna wydata
mi sie by¢ duzo bardziej odpowiednia dla prac
spawalniczych. W takiej konfiguracji system
uchwytéw obraca sie wedtug wiasnej osi do
operatora przed kazdym cyklem pracy, dzieki
czemu moze on pracowac po jednej stronie i
nie traci czasu na chodzenie w jedna i w druga
strone. Produkt zawsze zostaje w uktadzie
poziomym na wspornikach systemu uchwytow,
jak na karuzeli”

Dwa identyczne systemy robotow
spawalniczych

Firma Valk Welding zamienita wymog klienta

na koncepcje roboczg, ktéra rozwigzata réwniez
problem koniecznosci automatycznej wymiany
palnika. Sjaak de Koning: , Niektdére produkty
wymagaja obu metod spawania— MIG i TIG.
Jesli zmiana tych proceséw réwniez moze
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zosta¢ zautomatyzowana, konwersja nie
stanowi dalszej przeszkody w wyborze procesu.
Firma Valk Welding dysponowata odpowiedni-
mi mozliwosciami do stworzenia doskonatej ko-
mérki wyposazonej w te funkcje. Ta firma juz w
przesztosci demonstrowata swoje mozliwosci”.
Moce produkcyjne jednej komorki robota
spawalniczego nie s wystarczajgce do reali-
zacji obecnych zaméwien, dlatego firma Valk
Welding niedtugo dostarczy réwniez drugi,
identyczny system z robotem spawalniczym
Panasonic TL-1800.

JesteSmy w stanie wymienic¢ produkt wraz

z systemem uchwytéw w ciggu 1 minuty”

Krotkie czasy wymiany

Konieczno$¢ maksymalnego skrécenia czasow
wymiany zostata z jednej strony spetniona
przez koncepcje diabelskiego mtyna, a z drugiej
przez robota spawalniczego przetgczajacego sie
w pefni automatycznie na wiasciwy program
spawania. Wtasciwy produkt jest rozpoznawa-
ny przez czujniki indukcyjne systemu uchwy-
téw. ,Wymieniamy produkt wraz z systemem
uchwytéw. Mamy 256 systeméw uchwytéw dla
kazdej stacji. Systemy uchwytéw do spawania
oraz programy tworzymy samodzielnie. Nasi
pracownicy majg juz wystarczajgce doswiad-
czenie z oprogramowaniem do programowa-
nia offline DTPS Panasonic. Musimy jeszcze
popracowacd nad etapem przygotowania czesci,
jednak wazniejsze jest to, ze robot spawalniczy
moze pracowac diuzej i ze jesteSmy w stanie
wymieni¢ produkt w ciggu 1 minuty”.

State zamoéwienia

Sjaak de Koning: ,Nie jestesmy zaintereso-
wani jednorazowymi zamowieniami, lecz
statymi relacjami z naszymi partnerami.

Weraz z producentami czesci oryginalnych, dla
ktérych obecnie produkujemy kontrolery i
szafki, krytycznie spojrzeliSmy na koszty catego
procesu produkcji i montazu. Dokonanie pew-
nych zmian w produkcie umozliwito réwniez
skrécenie czasu montazu, co pozwolito nam na
obnizenie ceny sprzedawanego produktu. W
ten sposéb zapewnilismy sobie dtugotermino-
we zamowienie!

Firma Lely Industries nie jest tez naszym
nowym klientem, lecz w ostatnim czasie
zajmowalismy sie dla niej wytacznie budowg
prototypdw. W tym czasie stworzyliSmy dobre
relacje, w ktérych nasza wiedza w zakresie pro-
dukcji data sie zauwazyc. Z firma Lely réwniez
utrzymujemy statg wspodtprace partnerska”.
WWww.revicon.com

Korzysci z koncepcji diabelskiego

miyna

® operator moze pracowac z jednej strony,

e operator nie traci czasu na chodzenie w
jedna i w druga strone,

¢ produkty zawsze zostajg w uktadzie pozio-
mym na wspornikach systemu uchwytow,

® 0szczednosc¢ przestrzeni,

e w petni ruchoma rama.

Produkt ze stali nierdzewnej spawany od zewnqtrz i

zespawany kompletnie do wewnaqtrz.

Robot spawalniczy automatycznie przetqcza sie
miedzy palnikami MIG i TIG.

www.youtube.com/valkwelding:
Valk Welding tool exchange system
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Zawsze mozna cos$ udoskonali¢

Firma Valk Welding nie przestaje mysle¢ o tworzeniu nowych czesci

Wprowadzajac zestaw kabli do szybkiej wymiany palnika, firma Valk Welding po raz kolejny

dodata opracowany przez siebie produkt do oferty oprzyrzagdowania robotéw spawalniczych Pa-
nasonic. Nowy zestaw kabli do szybkiej wymiany VWPR-QE (Quick Exchange) umozliwia szybka
i fatwa wymiane palnika bez zadnego ryzyka odchylen do punktu TCP. W praktyce przektada sie

to na mniejszg ilos¢ pracy, nizsze koszty oraz niezawodnosc TCP bez koniecznosci ponownego

programowania. Okres eksploatacji zestawow rowniez zostat znacznie wydtuzony.

W firmie Valk Welding, zespét technikéw prowa-
dzony przez Sandera Verhoefa zajmuje sie ciggtym
opracowywaniem nowych czesci do palnika robota,
zestawu kabli, przytaczy robota oraz systemu wymiany
palnika. Poza zestawem kabli biegngcych do palnika
po zewnetrznej stronie ramienia robota, opracowa-
no réwniez specjalny zestaw kabli poprowadzonych
wewnatrz ramienia, przez otwor w nadgarstku
robota. Planowane jest réwniez wprowadzenie wersji
hybrydowej, w ktérej przewody pradowe, sprezonego
powietrza i wodne beda poprowadzone wewnetrznie
W osi robota, a drut spawalniczy bedzie podawany od
zewnatrz ramienia.

TES (system wymiany palnika)

Konstrukcja palnika robota Valk Welding VWPR
umozliwia szybka i fatwa, reczng wymiane. Firma Valk
Welding opracowata system automatycznej wymia-
ny palnika dla systemoéw robotéw spawalniczych w
warunkach produkcji o duzej automatyzacji i matym
udziale pracownikow, w ktdrych czesci sa spawane
przez roboty z wykorzystaniem proceséw spawania
MIG oraz TIG, a takze dla systemoéw, w ktérych wyste-
puja cykle wymiany drutu spawalniczego. Dzieki temu
systemowi robot spawalniczy moze wymienia¢ palniki
bez interwencji operatora.

Nasz palnik robota

Firma Valk Welding planuje wprowadzenie systeméw
robotow spawalniczych zoptymalizowanych pod
katem robotyzacji procesu spawania tukowego. Ma
to na celu umozliwienie maksymalnie elastycznej
instalacji robotéw spawalniczych Valk Welding z szyb-
kim programowaniem i zmiang oprzyrzagdowania dla

nowych produktéw oraz wyeliminowania uszkodzen
spowodowanych kolizjami. Mozliwe musi by¢ réwniez
szybkie przywracanie ustawien domysinych robota
dla TCP, palnik robota i zestaw kabli muszg umozliwiac¢
szybka i fatwg wymiane, a drut musi by¢ podawany
przez zestaw bez zadnych problemow.

Dlatego z czasem firma Valk Welding opracowata wta-
sne czesci i oprogramowanie, ktore sg dotgczane do
robotéw do spawania tukowego Panasonic. Wszystkie
roboty spawalnicze Valk Welding s3 najpierw kalibro-
wane, co oznacza, ze mozna je fatwo przywrdcic do
oryginalnych ustawien TCP po wystgpieniu kolizji lub
usterki. W potgczeniu z programowaniem offline,
jest to wyrdzniajgca wtasciwoscig systemow robotéw
spawalniczych Valk Welding, ktorej korzysci zostaty
potwierdzone w praktyce.

Dodatkowo kazdy robot spawalniczy jest wyposazo-
ny w opracowany przez firme palnik robota VWPR z
uchwytem pneumatycznym, ktéry zapewnia odfgcze-
nie doptywu powietrza w przypadku kolizji palnika
robota. Oznacza to, ze roboty Valk Welding zatrzymuja
prace natychmiast, bez mozliwosci uszkodzenia oraz
moga wznowic prace bezposrednio po usunieciu bte-
du programowania. Firma Valk Welding wykorzystuje
réwniez wtasne systemy w zakresie wyszukiwania
spoin, takie jak system wyszukiwania drutem spawal-
niczym Quick Touch oraz system czujnika laserowego
Arc-Eye, ktéry w czasie rzeczywistym prowadzi robota
spawalniczego precyzyjnie wzdtuz spoiny.

www.youtube.com/valkwelding:
Valk Welding tool exchange system
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WIRE WIZARD WIRE WIZARD

WELDING\ PRODUCTS

EUROPA

Nowy katalog Wire-Wizard

Wydany zostat nowy katalog Wire Wizard. Katalog ten zawiera petng oferte czesci do
podawania drutu Wire Wizard. Poza istniejgcymi produktami katalog zawiera szereg
nowych pozycji, takich jak system Spatter Shield, nowy modut PFA, nowe moduty pro-

wadzenia drutu oraz nowe wktadki.

pobierz nowa broszure: www.wirewizard.eu

Nowos¢: modut Spatter Shield redukuje

d i Nowy model
(0] prys 1 Modut Spatter Shield to najnowsza technologia re- sﬂnika PFA

dukcji odpryskow podczas procesu spawania. Modut
ten rozpyla specjalnie zaprojektowany ptyn w gazie
ostonowym, ktéry tworzy powtoke na odpryskach
spawalniczych, zapobiegajac ich przyleganiu do obra-
bianego elementu oraz czesci palnika spawalniczego.
Modut Spatter Shield nadaje sie do spawania stali i
stali nierdzewnej w zrobotyzowanych i zautomatyzo-
wanych procesach spawania oraz w systemach MIG/
MAG.

www.youtube.com/valkwelding:
wire-wizard MIG Transit sprayer

g . Program Wire Wizard zostat wzbo-
Przewod o bardzo wysokiej elastycznosci GO e
= } Jego gtéwna zaletg w poréwnaniu
&= do swojego poprzednika jest to, ze
nie wymaga zadnego smarowania
olejem. Dzigki temu sterowanie
modutem za pomoca elektrozawo-
ru powietrza, takie jak na systemie
robota, jest duzo fatwiejsze.
Ustawienie rolek prowadzgcych
przewdd zostato réowniez udosko-

Znany czarny przewdd jest czasami zbyt sztywny w sytuacjach, w
ktérych robot jest wykorzystywany w bardzo matych celach spa-
walniczych, i miedzy podajnikiem drutu a tylnym rozdzielaczem
jest mato miejsca. W potaczeniu z wysoka predkoscig ramienia
robota moze to czasami powodowac uszkodzenia przytaczy
podajnika drutu. Nowy przewdd o bardzo wysokiej elastycznosci
FC-E rozwigzuje ten problem i fatwo dostosowuje sie do nawet
najmniejszych promieni zgiecia.

nalone.
Modut Flex Palniki
Zespot Wire Wizard ma nadzieje, ze niedtugo rozpocznie dosta- "
wy modutu Flex, bedgcego najnowsza rewolucjg w podawaniu . ,,,,,,H—'—i
drutu. Modut Flex jest podobny do znanego modutu Kabel-
schlepp stosowanego we wszystkich robotach poruszajgcych Weczesniej oferta produktdw Wire Wizard obejmowata gtéwnie
sie w osi wzdtuznej. Jednak ten modut jest wyposazony w silniki podajace drut, lecz obecnie zostata rozszerzona i uwzgled-
tozyska wateczkowe podajace drut spawalniczy bez zadnego nia réwniez rozwigzania do podawania drutu spawalniczego w
tarcia. Do niedawna takich zestawie palnika.
systemoéw nie mozna byto sto- Nowe spirale Wire Wizard sg wykonane z eliptycznego drutu i
sowac w istniejgcych modutach zapewniaja te sama technologie co duze przewody, lecz w wersji
prowadzgcych drut. Nowy mo- zminiaturyzowanej. W tych spiralach drut jest poddawany duzo
dut Flex umozliwia podawanie mniejszym oporom. Dzieki temu podawanie drutu jest tatwiejsze
drutu spawalniczego bez tarcia i powoduje mniejsze zuzycie czesci silnika do podawania drutu.
i bez koniecznosci stosowania Zamow jeden egzemplarz i przetestuj w swoim systemie.

pomocniczego silnika dla tego
rodzaju systemow.
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CZECHY

Dwa roboty do spawama lukowegc;'!amstalowane

o wiednymroku . @ F A
"f.-nﬁ_-

wszystkim w branzy motoryzacyjnej. Ze
wzgledu na zainteresowanie kierownict-
wa oraz wyrazne wymogi rynkowe auto-

Firma Valk Welding zainstalowata dwa roboty do spawa-

I
nia tukowego w czeskiej firmie ZK Zerni¢ek Kovovyroba z ZERNICEK

KOVOVYROBA

s.r.o., dziatajgcej od 1991 roku, kiedy to zatozyt j3 jej
obecny wtasciciel, Josef Zerni¢ek. Obecnie firma jest
przedsiebiorstwem sredniej wielkosci zatrudniajgcym 60
wykwalifikowanych pracownikéw. Gtéwna oferta firmy

obejmuje metalowe palety transportowe uzywane przede

Poczatek robotyzacji

— W 2014 roku zastanawialismy sie, jak sku-
tecznie skorzystaé z programu dotacji europej-
skich i naszym pierwszym wyborem byt robot
spawalniczy — wyjasnia Petr Zernicek, dyrektor
ds. sprzedazy firmy ZK Zerni¢ek Kovovyroba —
wydaje mi sie, ze nasz zakup drugiego robota
dwanascie miesiecy po pierwszym potwierdza,
ze byt to dobry pomyst oraz ze wybér firmy
Valk Welding jako dostawcy byt trafny. Jeszcze
przed zakupem pierwszego robota i realizacja
projektu utrzymywalismy kontakt z pracowni-
kami tej firmy i moge dzisiaj powiedzie¢, ze ten
projekt potwierdzit, ze dokonalismy wtasciwe-
go wyboru.

Stata jakos¢ przy mniejszej liczbie
personelu

Roboty spawalnicze Panasonic w systemach
robotéw Valk Welding naleza do najbardziej
zaawansowanych rozwigzan w tej dziedzinie
technologicznej. — W ten sposéb zautoma-
tyzowalismy produkcje duzych i matych serii
produktéw. Staramy sie korzystac z robotéw
w przypadku czesci o duzej liczbie spawdw,
gdzie utrzymanie jednolitej jakosci oraz fakt,
ze robot nigdy nie zapomni o zadnym spawie,
majq bardzo duze znaczenie. — objasnia Petr
Zerni¢ek, dodajac, ze czescig motywacji, aby
zainstalowac roboty spawalnicze, byt niedobdr

wykwalifikowanych spawaczy na rynku pracy
—tak juz jest i osobiscie nie uwazam, aby ten
trend miat sie zmieni¢. W najblizszej przysztosci
znaczenie nowoczesnych technologii bedzie
tylko rosto. JesteSmy na to przygotowani.

Systemy robotéw oparte na prostej
koncepcji

W ciggu ostatnich dwdch lat w firmie ZK Ko-
vovyroba Zerni¢ek zainstalowane zostaty dwa
roboty. Byty to roboty firmy Panasonic (modele
TA1900WG i TL2000WG) — oba systemy opiera-
ja sie na podobnej koncepcji dwustanowisko-
wej i umozliwiajg obrdébke czesci o wymiarach
maksymalnych 3000 x 1200 mm. Praktyka
wykazata, ze zainstalowanie czujnika Quick
Torch byto doskonatym pomystem. Okazato
sie, ze czujnik ten byt nie tylko pomocny, lecz
réwniez konieczny.

Kompetencje dostawcy

Zatozyciel i wtasciciel firmy, Josef Zernicek,
réwniez wyrazit swoje zadowolenie z jakosci

i profesjonalizmu firmy Valk Welding. — Oczy-
wiscie kazda firma rozpoczynajgca proces
robotyzacji bedzie miata do czynienia z pewny-
mi problemami, ktére pojawia sie dopiero po
rozpoczeciu produkgji, lecz wtasnie w takich sy-
tuacjach mozna doceni¢ wysokie kompetencje
dostawcy, tak jak miato to miejsce w przypadku

matyzacja jest obecnie jednym z priorytetowych celéw firmy.
Do realizacji projektu robotyzacji procesow spawalniczych
wybrany zostat jeden z lideréw rynku - firma Valk Welding.

firmy Valk Welding podczas realizacji naszych
projektow.

Na podstawie tych udanych projektow
robotyzacji firma ZK Kovovyroba przewiduje
dalsze projekty automatyzacji produkcji. —
Poszukujemy innych rynkéw zbytu poza branzg
motoryzacyjna — powiedziat Petr Zerni¢ek. — W
tym roku planujemy zakup maszyny do lasero-
wego ciecia profili, ktéra zapewni nam nowe
mozliwosci produkcyjne. Jesli chodzi o roboty
spawalnicze, myslimy o wiekszej instalacji, kté-
ra pozwoli nam na obrébke wigkszych czesci.
Prawdopodobnie bedzie to robot szynowy w
uktadzie wzdtuznym. Doktadne specyfikacje
omowimy z firma Valk Welding.

ZK Kovovyroba - 25 lat na rynku

90% produkcji palet metalowych jest eks-
portowanych do Niemiec i innych krajéw UE

z niewielkiej miejscowosci Stity potozonej w
gbrskim rejonie Jeseniky. Firma produkuje nie
tylko palety, lecz wytwarza réwniez inne pro-
dukty, takie jak metalowe zaluzje, kratownice,
kosze, ramy, czesci do maszyn rolniczych i inne
produkty metalowe, ktérych produkcja odbywa
sie w zaktadach wyposazonych w stanowiska
do spawania, ciecia, obrébki maszynowej,
malowania i montazu.

www.kovozernicek.cz

VALK MAILING 2016-1


http://www.kovozernicek.cz

Geert Pas: ,,Kompleksowe
zadanie przetozone na
prostg koncepcje”

BELGIA

Robot spawa stalowe nadproza w
matych seriach i o szerokiej gamie
roznorodnosci.

Valk Welding dostarczyt instalacje robota spawalniczego
belgijskiemu dostawcy ETS (European Techno Steel),

za pomoca ktorego sg spawane stalowe nadproza e
wspierajace murowane konstrukcje. Mate serie i szeroka = 'I
réznorodnos¢ modeli stanowity dla inzynieréw oprogra-

mowania z Valk Welding ogromne wyzwanie, aby méc
to przetozy¢ na prosty w obstudze system. W oparciu o
nowa instalacje robota spawalniczego, oprdcz korzysci

wynikajacych z automatyzacji, ETS znalazt jednoczesnie ETS utrzymuje prZOdeaCa
rozwigzanie na dotkliwy brak profesjonalnych spawaczy o
robota spawalmniczego

a firma jest jednoczesnie w stanie spetnic¢ najwyisze

wymagania w zakresie jakosci spawania.

ETS specjalizuje sie w dostawach elementéw stalowych konstrukgji dla
budownictwa mieszkaniowego, budownictwa uzytkowego i cywilnych robét
budowlanych. Nacisk ktadzie sie przy tym na produktach o wysokiej precyzji.
Produkcja wspierajacych nadprozy do murowanych konstrukcji stanowi 30%
obrotu. Nadproza sg sprzedawane pod nazwg handlowgq Scaldex przez spotke
handlowg o tej samej nazwie na rynku belgijskim i holenderskim. Przy czym
kazdorazowo chodzi o produkty na miare i o mate ilosci.

Cena i czas dostawy to czynniki rozstrzygajace

Aby by¢ konkurencyjnym na tym rynku, cena powinna by¢ atrakcyjna, a czas
dostawy mozliwie jak najkrotszy. Zadaniem ETS jest podotanie temu wyzwa-
niu. Menedzer Geert Pas: ,Dlatego tez przeprowadzenie automatyzacji spa-
wania byto oczywiste, ale duza réznorodnosc¢ potozenia i dtugosci nosnikow,
grubosc i ksztatt dzwigaréw stanowig kompleksowe zadanie dla integratoréw
robotdw spawalniczych. Jednak Valk Welding, ktdry juz wczesniej dostarczyt

Diody LED na formie pokazujq, gdzie operator musi umiesci¢ nosniki nam roboty spawalnicze, odwazyt sie przyjac¢ to wyzwanie. Firme Valk Welding
znamy juz od 20 lat. Jesli méwig, ze cos sie da zrobi¢, to mamy do nich petne
zaufanie.”

Nosniki bez koniecznosci ich uprzedniego potgczenia sq spawane na

diwigarach Prosta obstuga

Oproécz potrzeby automatyzacji spawania recznego robotem spawalniczym,
drugi nadrzedny wymdag firmy ETS stanowita prostota w obstudze. Geert

Pas: ,Kazda seria rdzni sie pod wzgledem odlegtosci i potozenia nosnikéw.
Operator nie moze pomyli¢ sie, co do potozenia nosnikéw. Dlatego poprosili-
$Smy firme Valk Welding o opracowanie formy, w ktérej kazda seria, potozenie
nos$nikéw zostanie doktadnie podana. Operator widzi wéwczas doktadnie, w
ktérym miejscu robot ma przyspawac nosnik do dzwigara.”

Instalacja robota spawalniczego na ramie typu E

Dostarczone przez firme Valk Welding opracowanie wyrdznia sie prostota.
Instalacja robota spawalniczego sktada sie z dwdch identycznych stanowisk ro-
boczych, ktére sg ustawione obok siebie na ramie typu E. Obydwa stanowiska
s wyposazone w zaawansowane formy, ktére zaciskajg dzwigary 3 serwomo-
torami. Potozenie, w ktédrym nosniki musza zosta¢ umieszczone, jest podawa-
ne za pomoca diod LED na belce. W kazdej serii potozenie jest inne. Nastepnie
robot spawalniczy Panasonic TL-1800 WG spawa nosniki na dZzwigarze, bez
koniecznosci uprzedniego ich potaczenia.
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Wybdr programu za pomoca kodu QR

Za prostotg tego systemu skrywa sie kompleksowy system przetwa-
rzania danych, od chwili ztozenia zamdwienia przez Scaldex az do
automatycznego dostosowania formy i zaprogramowania robota
spawalniczego. Scaldex oferuje swoje zlecenia w arkuszu Excel. Opra-
cowane przez strony trzecie oprogramowanie ,Profilemaker” dba o
potgczenie tych danych z systemem ERP firmy ETS. llosci i modele sg
zatem w catosci ustalane przez Scaldex.

W oparciu o system ERP w pierwszej kolejnosci sg generowane dane
CAM dla laserowej maszyny do ciecia oraz gietarki dzwigaréw. Laser
graweruje kod QR na dZwigarze, ktory jest odczytywany przez ope-
ratora robota. Sterowanie komérkowe widzi na tej zasadzie, o jakie
zlecenie chodzi, po czym zaréwno forma jak i robot spawalniczy sg
ustawiane automatycznie. Inzynierowie oprogramowania z firmy Valk
Welding opracowali w tym celu oprogramowanie na miare, ktére
reaguje dynamicznie na parametryczne dane wejsciowe. Na kazde
zadanie oddzielnie jednostka sterujgca robota generuje program dla
robota spawalniczego a potozenie nosnikow jest przekazywane do
formy. Sposréd 68 stanowisk zapalajg sie diody LED na odpowiednim
stanowisku odpowiadajacym rodzajowi nadproza. Operator musi je-
dynie umiesci¢ nosniki na stanowisku, w ktorym pali sie dioda LED, i
podaé, na ktérym z obydwu stanowisk robot spawalniczy ma spawac.

Kontrolowana produkcja

80% wszystkich nadprozy jest obecnie produkowanych na nowe;j
instalacji robota spawalniczego. Dla ETS inwestycja w kazdym razie
owocuje juz znacznie wyzszg wydajnoscig w stosunku do spawania
recznego. ,Oraz”, podkresla Geert Pas, ,,produkcja jest obecnie

w petni sterowalna a jakos$¢ spoiny jest zawsze stata. Sterownik
zatwierdza jakosc¢ i uktad spoiny w raporcie, tak, ze zawsze mozemy
to udowodni¢ za zgodnos$¢ z EN-1090. Oprécz tego przeprowadzamy
réwniez okresowe inspekcje wizualne spoin. Dzieki instalacji robota
spawalniczego jesteSmy w stanie szybciej reagowac na zapotrzebo-
wanie rynku.”

Www.pas-ets.be

"The strong connection”
,2JMocne potaczenie” z calym
tarnicuchem dostaw.

»Mocne potaczenie”, czyli korzystny efekt firmy Valk
Welding znany ze wszystkich materiatow promocyjnych,
byto réwniez tematem przewodnim prezentacji na targach
handlowych w czasie Tygodnia Spawania w Antwerpii.
Obchody 50-lecia firmy Valk Welding Belgium w czasie Ty-
godnia Spawania koncentrowaty sie nie na produktach, lecz
na relacjach firmy z klientami, dostawcami i pracownikami.

Poprzez ,Mocne potaczenie” firma Valk Welding podkresla bliskie
relacje z klientami, dostawcami i pracownikami. Remco H. Valk,
dyrektor generalny: ,,Po raz kolejny widzimy potwierdzenie, ze klienci
chca budowac trwate relacje klient-dostawca. Klienci potrzebujg do-
stawcy, ktory bedzie w stanie spojrze¢ na problem ich oczami, zapew-
ni wsparcie techniczne najwyzszej jakosci, szybka komunikacje oraz
bedzie wykazywat zainteresowanie powodzeniem produktow klienta.
Innymi stowy chodzi o dostawce, ktory chce nawigzac prawdziwy
kontakt z klientami.

Priorytetowe traktowanie klienta i wspétpraca w ramach statych
relacji opartych na partnerstwie to dla nas naturalna kolej rzeczy. W
ten sposéb szybciej wspdlnie opracowujemy najlepsze rozwigzania,

a dostawca moze elastycznie zmieniaé swoje ustugi, dzieki czemu
klient nie traci cennego czasu. Jest to réwniez idea, ktdrg kierujemy
sie w naszych relacjach z dostawcami. Z wieloma z nich wspodtpracu-
jemy juz od lat, co oznacza, ze doskonale wiemy, czego sie po sobie
spodziewac i mozemy szybko reagowac na wzajemne potrzeby.

Od szeregu lat firma Valk Welding utrzymuje réwniez silne powigza-
nia z instytucjami edukacyjnymi i aktywnie inwestuje w nowe talenty
i osoby, ktére moga w przysztosci zostaé¢ naszymi wspotpracownikami
lub klientami.

Firma Van Welding po prostu pracuje nad mocnym potgczeniem w
ramach faricucha dostaw!

www.youtube.com/valkwelding:
50 years Valk Welding Belgium
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ji VDL Bus Modules nie przenosi produkj
do innego kraju dzieki wykorzystaniu robotow spawalniczych

Frank van Geel, dyrektor generalny zaktadu
produkcyjnego VDL Bus Modules: ,,Produkcja au-
tobusdw jest bardzo kompleksowym procesem.
Do tej pory wszystko byto spawane recznie w za-
ktadzie produkcyjnym VDL Bus Modules. Istnieje
wiele wariantéw oraz wymogdw poszczegdinych
klientow, ktére dotycza tylko niewielkiej liczby
sztuk. Jednak oszczednosci kosztéw byty wazng
kwestig w procesie opracowywania rozwigzan
koricowych. Skupilismy sie na produkcji modutéw
w taki sposdb, aby miaty takie same wymiary i
bardziej nadawaty sie do produkcji przez roboty
spawalnicze. Podjelismy pierwszy krok w postaci
automatyzacji spawania przekrojéow poprzecz-
nych 2D do podstawowych ram przez roboty
spawalnicze. Robotyzacja jest dobrym sposobem
na zwiekszenie naktadu produkcji przy nizszych
kosztach w warunkach, ktére generuja duze
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Aby zachowac konkurencyjnosé, wielu producentow autokaréw i autobuséw
przenosi produkcje do krajow o nizszych kosztach pracy. Zaktad produkcyjny VDL
Bus Modules przyjat inng strategie, inwestujac w automatyzacje, w tym w roboty
spawalnicze, aby utrzymac¢ niskie koszty produkcji. Utrzymanie jak najwiekszej
produkcji w kraju jest polityka grupy firm VDL. Firma Valk Welding dostarczyta juz
pierwszg cele robota spawalniczego. Poza kompletnymi ramami 2D roboty spa-
walnicze beda rowniez spawac panele boczne, przednie i tylne. ,,To jest przysztosc”
twierdzi jeden z pracownikéw z duma pokazujacych nowg cele robota spawalnic-

zego osobom odwiedzajacym zaktad.

koszty. Naszym celem jest redukcja ceny oraz
utrzymanie produkcji w naszym kraju”.

Zoptymalizowany proces wstepny
Peter de Weerd, kierownik zaktadu produk-
cyjnego VDL Bus Modules, poczatkowo scep-
tycznie podchodzit do spawania odcinkéw
rur o cienkich Scianach za pomoca robotéw
spawalniczych. ,,Rury musza by¢ precyzyj-

nie dopasowane: nawet przy najmniejszym
odchyleniu spoina bedzie zle wykonana.
Reczne spawanie zapewnia wiekszg kontrole.
Z tego powodu zaczeliSmy od optymalizacji
wstepnego procesu ciecia i wiercenia przez
zainwestowanie w maszyne do ciecia. Firma
Valk Welding pomogta nam rowniez w zapro-
gramowaniu robota spawalniczego. Dzieki ich
wsparciu zanotowali$my mocny start i proces

spawania za pomoca robota mamy catkowicie
opanowany”.

Zasady dziatania systemow uchwy-
tow do prac spawalniczych

Przekroje ramy 2D (przekroje poprzeczne)
wczesniej byly spawane recznie na duzych syste-
mach uchwytéw, ktére byty pozycjonowane
recznie. Peter de Weerd: ,Systemy uchwytow
zostaty opracowane 2 lata temu z myslg o
wykorzystaniu ich przez robota spawalniczego
w przysztosci. Przekroje rurowej ramy sg dzieki
temu dostepne z 2 stron i robot moze spawac
caty produkt ze wszystkich stron. Firma Valk We-
Iding dostarczyta system robota spawalniczego

z czterema wspornikami systemu uchwytow, w
ktérym cztery systemy uchwytéw do spawania
(dwa na dwa) sg umieszczane w pozycjonerach.



Mozemy wykorzystac te 4 systemy uchwytéw
do spawania 14 réznych produktéw (przekro-
jow). Do wykonania 1 zestawu 5 przekrojow
poprzecznych dla kazdego autobusu w jednym
cyklu produkcji wykorzystujemy robota spa-
walniczego Panasonic TL 1800 bez koniecz-
nosci zmiany systeméw uchwytéw. Eliminuje
to wszelkie straty zwigzane z tymczasowym
przechowywaniem, transportem, zmianami
systemow uchwytow itp.

Kurs podstawowej obstugi

Bart Oppenheim odpowiedzialny za programo-
wanie obrabiarek CNC w zaktadzie produk-
cyjnym VDL Bus Modules przeszedt kurs pod-
stawowej obstugi robota spawalniczego oraz
systemu DTPS w firmie Valk Welding w Alblas-
serdam wraz z 2 innymi spawaczami. Obecnie
Bart programuje w systemie DTPS, korzystajac
z komputera w swoim biurze, natomiast 2 spa-
waczy jest odpowiedzialnych za obstuge robota
spawalniczego. W tym celu firma Valk Welding
dostarczyta tréjwymiarowy model systemu ro-
bota spawalniczego w systemie DTPS, a zaktad
produkcyjny VDL Bus Modules dodat systemy
uchwytoéw oraz przekrojow poprzecznych 2D

z wtasnego systemu CAD. Peter de Weerd:

Przekroje poprzeczne jeszeze do niedawna
byly spawane recznie g

,,Po 3-tygodniowym kursie bylismy w stanie
pracowac samodzielnie. Do tej pory ani razu
nie musielismy wzywac pomocy serwisu”.

Przeptyw jednej sztuki

Rury sg obecnie dostarczane bezposrednio

z linii ciecia do robota spawalniczego, po

czym sg ustawiane w systemach uchwytéw

do spawania przez robota spawalniczego. Po
zespawaniu jednej strony, pozycjoner obraca
system uchwytéw, tak aby robot spawalniczy
mogt zespawac drugg strone przekrojow. W
ten sposéb mozliwe jest wykorzystanie metody
produkcji przeptywu jednej sztuki dla kazdego
przekroju poprzecznego. Przekroje poprzeczne
sg nastepnie montowane w sasiednim dziale
w kompletnej ramie, na ktdrej oprze sie caty
autobus. Frank van Geel: ,Podjelismy swia-
doma decyzje, aby zaczaé od wykorzystania
robotyzacji spawania przekrojéw poprzecznych
2D, poniewaz stopien skomplikowania nie jest
wysoki. Dzieki zastosowaniu robota spawal-
niczego osiggnelismy nie tylko oszczednosci
kosztow, lecz réwniez statg jakosé spoin, co
przektada sie na lepszg kontrole kosztow i
zarzadzanie jakos$cig produktéw. Jest to dosko-
nate rozwigzanie zapewniajgce wysokg jakosc

) e!ﬁg_,przekroje POPLZ&x

zez robota spawalnicze
L —

Drukowanie 3D elementow metalowych z
wykorzystaniem robota spawalniczego

Jesli drukarki wykorzystujgce tworzywa sztuczne mogg drukowacé produkty tréjwy-
miarowe poprzez topienie widkna z tworzywa sztucznego w odpowiednim miejscu,
to samo powinno by¢ mozliwe z wykorzystaniem robota spawalniczego. W oparciu
o te koncepcje firma Valk Welding rozpoczeta eksperymenty z topieniem drutu
spawalniczego w modelu tréjwymiarowym. Pierwsze efekty zostaty zaprezento-
wane przez firme Valk Welding na wystawie Technishow. Adriaan Broere, dyrektor
zarzadzajacy: ,,Chcemy pokazac w branzy, ze ten system moze by¢ stosowany do
produkcji elementoéw, ktérych nie mozna obecnie wykonac z zastosowaniem innych

dostepnych technologii.

Adriaan Broere: ,Spawanie jest tak naprawde
forma drukowania 3D. Mamy klienta, ktéry juz
stosowat metode spawania MIG do spawania
produktéw z wykorzystaniem robota spawalni-
czego, a nastepnie wykonywat obrobke w celu
nadania produktowi odpowiednich wymiarow.
Aby umozliwi¢ to w wolnej przestrzeni, stwo-
rzylismy zaawansowany dodatek do systemu
DTPS, ktéry umozliwia bardzo tatwe zaprogra-
mowanie wielu ksztattéw i ,wydrukowanie”
ich za pomoca robota spawalniczego. Robot
spawalniczy topi po kawatku drut spawalniczy,
tworzac element bez koniecznosci stosowania
systemu uchwytow.

Rowniez duze elementy

Dla przyktadu firma Valk Welding zaprezento-
wata duzg plinte, na ktdrej umieszczono robota
spawalniczego. , Frezowanie tak duzej formy z
metalu lub poprzez drukowanie 3D elementu
metalowego bytoby bardzo kosztowne. Plinta
zespawana tréjwymiarowo za pomocg robota
spawalniczego udowadnia, ze mozemy «druko-
wac» wieksze elementy niz obecnie dostepne
drukarki. Inne opcje obejmuja czesci zamienne
o ztozonych ksztattach, gdy potrzebnych jest
tylko kilka sztuk” wyjasnia Adriaan Broere.

dla catej grupy
firm VDL”.

\/B)—
VDL Bus Modules

Zaktad produkcyjny VDL Bus Modules pro-
dukuje moduty do luksusowych autokarow,
autobusow pietrowych, autokaréw dla VIPSw,
autobusow do regionalnych przewozow pu-
blicznych, a takze zajmuje sie realizacjq projek-
tow specjalnych. Zaktad produkcyjny VDL Bus
Modules jest jednym z pieciu nalezgcych do
miedzynarodowej firmy VDL Bus & Coach
zajmujacej sie opracowywaniem, produkcja

i sprzedazg réznorodnej oferty samocho-

dow typu tourer, autobuséw do transportu
publicznego oraz podwozi. Firma VDL Bus &
Coach nalezy do grupy firm VDL — miedzyna-
rodowej firmy przemystowej sktadajgcej sie

z 87 spotek w 19 krajach, ktéra zatrudnia 10
500 os6b. Moduty wytwarzane przez zaktad
produkcyjny VDL Bus Modules sg wysytane do
zaktadu produkcyjnego VDL Bus Valkenswaard,
w ktérym sg montowane na linii produkcyjnej.
Zaktady produkcyjne VDL Bus Modules i VDL
Bus Valkenswaard razem produkujg okoto 700
autokarow turystycznych rocznie.
www.vdlbuscoach.com

=
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Przedsiebiorstwa, ktore sg w stanie szybko dostarcza¢ swoje produkty, zyskujg duzg przewage nad

konkurencja. Dlatego od niedawna kraty produkowane przez firme Las-Pers z Oss, Hollandia, s3 spawane

z wykorzystaniem stanowiska spawalniczego Valk Welding. Nowy system dostarczony przez firme Valk

Welding zapewnia o 60% wyiszg predkosc i jakos¢ niz dotychczasowe nasze stanowisko. Antwan van N4
Keulen, kierownik firmy: ,,Umozliwito nam to znaczng redukcje czasu produkcji, a co za tym idzie, réwniez L

czasy dostaw naszych krat. Witasnie tego wymaga rynek”.

Firma Las-Pers, ktorej produkowane na zaméwienie kraty znajduja zasto-
sowanie gtéwnie w przemysle budowlanym, zastosowaniach gospodar-
czych oraz w sektorze transportowym, zautomatyzowata juz swoéj proces
produkcji na wczesnym etapie. Antwan van Keulen: ,,Gdy przychodzi
czas na wymiane sprzetu, jest to okazja do wprowadzania udoskonalen.
Oprdcz krétszego cyklu pracy zalezato nam réwniez na wyzszej jakosci,
mozliwosci produkcji réznych rozmiaréw w tym samym czasie oraz
fatwiejszej obstudze sprzetu. Chodzito o to, aby pracownik maégt obstugi-
wac stanowisko bez gtebokiej wiedzy specjalistycznej. Juz na wstepnym
etapie wspétpraca z firmg Valk Welding ukfadata nam sie bardzo dobrze.
W miare catego procesu te relacje ulegty tylko wzmocnieniu. Ich hasto
»Mocne pofaczenie” bardzo dobrze pasuje do DNA firmy Las-Pers”.
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Antwan van Keulen

Przenoszenie i spawanie w ramach jednej komarki
produkcyijnej

Antwan van Keulen: , Firma Valk Welding stworzyta jasng koncepcje
i przetozyta jg na konkretng oferte z wyraznym wyszczegdlnieniem
wszystkich czesci”. Koncepcja ta opiera sie na wspotpracy robota
spawalniczego Panasonic TL-20000 WG3, ktéry spawa gorng kra-
wedz? kraty, oraz robota do przenoszenia Panasonic HS-165F, ktéry
przenosi podstawowe kraty z miejsca sktadowania i umieszcza je na
stole roboczym, a nastepnie ponownie przenosi pospawane kraty.
Pozycjonowanie przeprowadza automatycznie regulowany system
uchwytéw wyposazony w szyny rolkowe innych producentow.
Komérka jest w catosci zabezpieczona, zgodnie z normg CE, i jest



Ld5-PERS

ROOSTERFABRIEK

wyposazona w system ekstrakcji dostarczany przez
firme Lemtech z Holandia. www.lemtechn.nl

Latwa obstuga przez jedna osobe
Komodrka umozliwia obrébke krawedzi krat o réz-
nych rozmiarach. Linia obrébki krawedzi znajduje
sie obok komérki spawalniczej i zapewnia precyzyj-
ne docinanie krawedzi dla danego rozmiaru oraz w
odpowiedniej kolejnosci dla pracownika. Pracownik
przygotowuje krate, a robot spawalniczy wykonuje
dalszy cigg operacji. Robot transportowy dostarcza
kolejng krate bazowg na stét pracownika, tak aby
mégt kontynuowac prace w jednym miejscu. ,Ca-
tos¢ sprowadza sie do tego, ze roboty wspdtpracuja
z pracownikami w catkowicie bezpieczny sposdb”.

Jednoczesna produkcja réznych roz-
miaréw

,Kazde zamdwienie obejmuje kraty o réznych
rozmiarach. Komorka spawalnicza moze teraz
prowadzi¢ produkcje wszystkich rozmiaréw jedno-
cze$nie. Rozmiary kraty i krawedzi s3 dostarczane
przez system ERP. Firma Valk Welding we wspétpra-
cy z firmg Techtron z Veenendal opracowata system
komunikacji miedzy komoérka a naszym systemem
ERP. Firma Valk Welding dopracowata system w
taki sposdb, ze robot spawalniczy zawsze spawa
wtasciwe miejsce kraty o dowolnym rozmiarze. Nie
musimy nawet nic programowac samodzielnie”
wyjasnia Antwan van Keulen.

Przyktad dla siostrzanych firm
,Siostrzane firmy z catej Europy odwiedzajg nas
obecnie, aby zobaczy¢, jak poradzilismy sobie z tym
problemem. Mimo ze koszty pracy s duzo nizsze w
Europie Wschodniej, skrécenie czasu dostawy nie
jest tam mozliwe. Reczne spawanie zajmuje ponad
3,5 minuty, a my jesteSmy teraz w stanie zrobic to
0 2 minuty szybciej na krate. Musielismy oczywi-
Scie zainwestowac w naszg cele spawalniczg, lecz
krétsze czasy dostaw zapewniajg nam staty doptyw
zamowien. Teraz jesteSmy w stanie zrealizowaé
ekspresowe zamowienie na 200 m?2 krat w ciggu
jednego dnia” podsumowuje Antwan van Keulen.
www.las-pers.nl

Arc Eye dostosowuje program spawania w

czasie rzeczywistym

Wykorzystujgc czujnik laserowy Arc-Eye, firma Valk Welding opracowata
wtasne rozwigzanie do precyzyjnego podazania za spoing. Czujnik laserowy
Arc-Eye zapewnia precyzyjne podazanie palnika spawalniczego za miejs-
cem wykonania spoiny w czasie rzeczywistym, dzieki czemu mozliwe jest
osiggniecie najwyzszej jakosci spawania. Wyszukiwanie spoin za pomocg
czujnika laserowego jest coraz czesciej stosowane przez wielu klientow.

Wykrywanie spoin w czasie rzeczywistym

Réznice tolerancji i naprezenia wystepujgce podczas
sktadania wstepnego oraz procesu spawania, stwa-
rzajg koniecznos¢ sprawdzania, czy pozycja spoiny
odpowiada pozycji zaprogramowanej. Odchylen nie
mozna przewidzie¢, co oznacza, ze program zawsze
nalezy najpierw skorygowac. Dlatego w programie
spawania, jako pierwszy zaplanowany jest cykl
wyszukiwania za pomoca gtowicy gazowej lub drutu,
ktéry nastepnie koryguje odchylenia w programie.
Czujnik laserowy zamontowany przed palnikiem
robota skanuje spoine juz podczas procesu spawania
i prowadzi robota spawalniczego w czasie rzeczy-
wistym wzdtuz spoiny. Jest to nie tylko szybsza, lecz
réwniez najbardziej precyzyjna metoda.

Czujnik laserowy emituje wigzke lasera w miejscu
wykonania spoiny. W praktyce na obraz kamery majg
wptyw odbicia, co moze prowadzi¢ do nieprzewi-
dzianych problemdéw. Firma Valk Welding rozwigzata
ten problem przez skanowanie procesu w ruchu
kotowym. Jedno skanowanie rejestruje tréjwymia-
rowy obraz spoiny o niskim poziomie odbic bez ich
negatywnego wptywu.

Www.arc-eye.com

Zakosowanie
adaptacyjne

Firma Valk Welding dodata
funkcje zakosowania ada-
ptacyjnego do oprogramo-
wania odpowiedzialnego za
komunikacje miedzy czujni-
kiem laserowym a robotem
spawalniczym. Funkcja ta
wykorzystuje kamere do bez-
posredniej rejestracji rowka
przekraczajacego parametry
specyfikacji. Dzieki funkcji
zakosowania adaptacyjnego
oprogramowanie dostoso-
wuje parametry spawania w
ramach programu w czasie
rzeczywistym, a wahadtowy
ruch robota spawalniczego
poszerza sie przy jednoczesnej
redukcji predkosci. W ten
sposéb mozliwe jest wykona-
nie spoiny o odpowiednich pa-
rametrach. Gdy rowek bedzie
zbyt duzy, robot spawalniczy
zatrzyma sie.
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Oszczednosci energii z funkcja Targi i wydarzenia

automatycznego wylgczania

eco

ideas

Elmia Automation
Jonkoping, Svédsko
10-13 may 2016

Dzieki kontrolerowi robota G3 mozliwe jest skonfigurowanie czasu automatycz-
nego wytaczenia. Spowoduje to wytaczenie wszystkich serwomotoréw po uptywie
ustawionego czasu, tak aby nie pobieraty energii. W ujeciu dtugoterminowym
zapewnia to oszczednosci energii, zwtaszcza w przypadku systeméw z nieplanowa-
nymi przestojami. Dodatkowg korzyscig jest rowniez wytaczanie innych elementow
peryferyjnych, takich jak wentylatory. Znacznie zmniejsza to gromadzenie sie kurzu,
co ma réwniez przetozenie na oszczednosci z punktu widzenia serwisowania.

Technisch Industriéle Vakbeurs
Hardenberg, Holandia
06-09 september 2016

Brno MSV 2016

Brno, Czechy

Zmniejszenie zuzycia energii jest od
03-07 september 2016

pewnego czasu jednym z gtéwnych
tematéw w przemysle i nie chodzi tutaj
jedynie o zmniejszenie kosztow, lecz o

®Nalid o lnvalid
Time to sarva aff

Standby Tunckion

Expowelding 2016

ochrone érodowiska naturalnego. Maszy- | 'Tefra® is nat openad (10 =] minutes Sosnowiec, Polsko
ny i systemy, ktére pracuja przez caty Program iz on Hold f20 =] minutes 18-20 october 2016
dzien, zuzywaja duze ilosci energii. Wraz Dutpul terminal 32.= Standby Browse |

NIL Verbindingsweek 2016

Gorinchem, Holandia
01-03 november 2016

z programem Eco Ideas firma Panasonic = Alse tun of f welder nain power

postawita przed soba wyzwanie w po- ™ l
staci redukcji emisji CO2 we wszystkich
swoich zaktadach produkcyjnych, a takze mniejszego zuzycia energii przez swoje produkty.

>

Robowelding 2016

W dniach 7-8.04.2016 firma Flash Steel Power, zorganizowata konferencje na temat
zrobotyzowanego spawania — ROBOWELDING. Impreza odbyta sie w Horském ho-
telu Vidly. W konferencji uczestniczyto ponad 60 oséb z Czech i Stowacji. Gtéwnym
partnerem konferencji byta firma Valk Welding CZ, oraz firmy Flash Steel Power i
Robotec. Wygtoszono 10 wyktadéw, gtéwnymi tematami byty m.in.: nowe progresy-
wne metody zrobotyzowanego spawania, eliminacje niedoktadnosci produkcyjnych,
szerokie spektrum zrobotyzowanych aplikacji, materiaty dodatkowe do zrobotyzo-
wanego spawania oraz problematyka przy projektowaniu zrobotyzowanych stano-
wisk.
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Konferencja odbyta sie w przyjacielskiej
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atmosferze, uczestnicy byli bardzo
zadowoleni zaréwno z czesci oficjalnej,
jak i z pdzniejszej nieoficjalnej dyskusji
w kuluarach.

Podczas wieczornego spotkania czas
umilata przy wspélnym biesiadowaniu
beskidzka kapela. Organizatorzy zde-
cydowali, ze po tak udanej imprezie,
zobowigzani sg do zorganizowania
drugiej edycji ROBOWELDINGu. Na-
stepna edycja zorganizowana bedzie w
Kwietniu 2017 w Horském hotelu Vidly.
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