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Robot spawalniczy
pomaga stworzyc¢
podstawe dobrej kuchni

Firma RETIGO s.r.0. z Czech, jest bardzo znana w branzy gastronomicznej jako
producent najwyzszej klasy wyposazenia do profesjonalnych kuchni. W 1993 roku
firma wyprodukowata swoj pierwszy piec konwekcyjno-parowy w garazu jednego z
pieciu zatozycieli firmy i od tego czasu data sie poznac jako producent wyposazenia
gastronomicznego. Dzi$ RETIGO s.r.0. to nowoczesna i innowacyjna firma produkcyjna,
zatrudniajgca okoto 210 oséb, jest jednym z czotowych producentéw piecéw
konwekcyjno-parowych w Europie i jednym z ostatnich niezaleznych specjalistow w
tej dziedzinie.

Gtéwnym produktem firmy sg piece konwekcyjno-parowe. Maszyny te przeznaczone

sg przede wszystkim do profesjonalnych kuchni i dziataja na zasadzie pary i gorgcego
powietrza. Znajdujg zastosowanie w restauracjach, hotelach i stotéwkach na catym
Swiecie (az 80% produkcji jest eksportowane na caty swiat, gtdwnie do Niemiec, Francji,
Szwaijcarii, Norwegii, Polski, Singapuru i Japonii).

Dzieki potgczeniu najwyzszej jakosci i korzystnych cen, zyskuje na popularnosci na
wymagajacych rynkach miedzynarodowych. Wyjgtkowos¢ produktéw RETIGO polega
przede wszystkim na konstrukcji piecow konwekcyjno-parowych wykonanych w catosci
ze stali nierdzewnej oraz specjalnych elementach, ktére gwarantuja ekonomicznosé
urzadzenia, jego bezpieczenstwo i doskonate efekty gotowania. Dzieki posiadaniu
wtasnego centrum rozwojowego, producent z Czech wprowadza ulepszenia i innowacje
(np. wykorzystanie ciepta odpadowego, specjalny ksztatt szyby drzwi, ekran dotykowy)
do nowych generacji i modeli piecow konwekcyjno-parowych, ktére przenoszg jego
produkcje na coraz wyzszy poziom.

Spawanie nierdzewki robotem

Podstawowym surowcem do produkcji pieca konwekcyjno-parowego jest stal
nierdzewna. Poszczegdlne elementy piecow konwekcyjno-parowych, po ich wstepne;j
obrébce poprzez ciecie i giecie, sg spawane z przygotowanych poétfabrykatéw ze stali
nierdzewnej. Obecnie RETIGO posiada dwa zrobotyzowane stanowiska do spawania
metodg TIG. Podczas gdy pierwsze zrobotyzowane stanowisko funkcjonuje od ponad 15
lat, drugie zostato zainstalowane stosunkowo niedawno - w 2018 roku.

Jak méwi Rumen Rusev (Szef centrum rozwojowego w RETIGO): ,,Starszy robot spawa
wewnetrzng komore pieca konwekcyjno-parowego, ale szybko rosngce zapotrzebowanie
na produkty firmy w latach 2016-2018 (w tamtym czasie firma notowata wzrost
produkcji rok do roku o ponad 10 procent) zmusit nas do zainwestowania w drugie
zrobotyzowane stanowisko, ktére spawa inne czesci piecow konwekcyjno-parowych.
Decyzja byta jasna, musielismy zwiekszy¢ moce produkcyjne, ale jednoczesnie
wiedzieli$my, ze nie znajdziemy tak tatwo nowych wykwalifikowanych pracownikow.
Jedyng szansg byta automatyzacja procesu. Duze mozliwosci nowego zrobotyzowanego
stanowiska pracy pozwolity nam zatem zwiekszy¢ moce produkcyjne i jednoczesnie
wyeliminowad waskie gardto w produkcji piecéw konwekcyjno-parowych ”.

Zadecydowaty parametry techniczne i dobre referencje

,Wybierajac drugie zrobotyzowane stanowisko spawalnicze, zwrdcilismy sie oczywiscie

do dostawcy naszego pierwszego stanowiska. Spodobaty nam sie jednak parametry
techniczne robotéw Panasonic oferowanych przez Valk Welding. Przoduja w technologii
spawania TIG, wzieliSmy pod uwage np. lepsze zajarzenie tuku czy szereg innych

zalet. Spedzilismy duzo czasu na podjeciu decyzji o wtasciwym wyborze dostawcy, ale
zdecydowalismy sie na firme Valk Welding, ktéra posiadata réowniez bardzo dobre
referencje u innych producentéw sprzetu gastronomicznego w okolicy ”, wyjasnia R. Rusev.
Sercem zrobotyzowanej celi spawalniczej firmy Valk Welding jest robot Panasonic TM
1800G3, ktdry bazuje na ramie typu E wraz z dwoma dwuosiowymi pozycjonerami typu
,L” PD 1000/500 o $rednicy obrotu 1550 mm. Zrobotyzowane stanowisko posiada rowniez
automatyczny magazyn wymiany elektrod wolframowych.

Robot spawa elementy piecéw konwekcyjno-parowych, takie jak podstawa 6/10 C01-2400,
komin 611 C05-2900, zlew 6/10 C32-2010. Jak zaznacza Pan R. Rusev, zrobotyzowane
stanowisko pracuje na dwie zmiany, a wydajnos¢ sprzetu spawalniczego jest bardzo
wysoka. ,Wcigz pracujemy nad logistycznym zwiekszeniem liczby wytwarzanych na nim
produktow”.

Stanowisko zrobotyzowane obstugiwane jest przez jedng osobe, ktdra przygotowuje
element do spawania i uruchamia program spawania.

Oczekiwania sie spetnity
Zdaniem R. Ruseva wdrozenie zrobotyzowanego stanowiska do spawania metoda TIG
wymaga bardzo doktadnych przygotowan, co réwniez musieli$my wdrozy¢ w RETIGO.
,Wymagato to duzego wysitku, konieczne byto dostarczenie stosunkowo ztozonych i
doktadnych przyrzadow, aby poszczegdlne elementy przygotowane do spawania mogty

by¢ prawidtowo ustawione podczas procesu spawania. Robot nie dostanie sie wszedzie
tam, gdzie moze dostac sie reczny spawacz, dlatego w niektdrych przypadkach musielismy
réwniez zmienic¢ konstrukcje spawanych elementdw, aby dostosowac jg do wymagan
zrobotyzowanego spawania TIG”- wyjasnia.

Po dostawie i instalacji zrobotyzowanego stanowiska w RETIGO, stopniowo wdrazano
nowe programy — z pomocg pracownikéw Valk Welding - co czasami oznaczato wielokrotne
testy lub modyfikacje produktéw. Wéwczas bliskos¢ geograficzna firmy okazata sie duzym
atutem. ,To firma z naszego regionu, wiec oczekiwalismy od niej lepszej obstugi i wsparcia,
co potwierdzito sie. Przez serwis rozumiem zwtaszcza wsparcie przy programowaniu.
Zawarlismy umowe, ze w ramach montazu celi spawalniczej, Valk Welding przeszkoli
operatorow i jednoczesnie zaprogramuje kilka produktéw, abysmy mogli rozpoczaé
produkcje seryjng. Wraz ze wzrostem naszego doswiadczenia
mogliSmy stopniowo programowac spawanie nowych produktow
przy pomocy wtasnych mocy. Teraz robimy to sami, ale czasami
korzystamy z konsultacji z pracownikami Valk Welding ”- méwi R.

Rusev.

| dodaje, ze dzieki zrobotyzowanemu systemowi firmy Valk Welding,
zostata potwierdzona zdolnos¢ naszej firmy do utrzymania przez dtugi
czas wysokiej jakosci produkowanych konstrukcji spawanych, a tym
samym jej finalnych produktow.

www.retigo.cz
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Robot spawalniczy na stacji 2 wykorzystuje wyszukiwanie dotykowe, aby najpierw

sprawdzic¢ potozenie wszystkich spoin sekcji dolnej, a nastepnie catkowicie jq pospawac.

Dodatkowy robot spawalniczy umozliwiajgcy wzrost produkcji

Metagro posiadato juz instalacje zrobotyzowanego stanowiska Valk Welding,

na ktérej spawano podzespoty takie jak Sciany i podtogi. Aby mdc zwiekszy¢
wydajnos¢ do 3.500 sztuk rocznie, chciano zwiekszy¢ wydajnosé za pomoca
dodatkowego robota spawalniczego. Cees Wieringa z Valk Welding doradzit, aby
najpierw przyjrze¢ sie mozliwosciom lepszego zorganizowania procesu, a nastepnie
odpowiednio dostosowac koncepcje nowej instalacji robota spawalniczego.

W kierunku petnej automatyzacji procesu

Nowy typ kabiny dat Metagro mozliwos¢ petnego dostosowania produkcji $cian
bocznych, dachéw i podtogi do spawania robotem. W celu ustawienia punktow
kontrolnych na réznych etapach procesu, wraz z inzynierami Valk Welding
zajmujacymi sie oprogramowaniem, pofgczono system ERP firmy Metagro z
systemami Valk Welding Shop Floor Control i MIS 2.0. Dyrektor Operacyjny
Willem van Zessen: “W ten sposéb powstat w petni cyfrowy proces, w ktérym
operator sprawdza wykaz czesci dla kazdego podzespotu i wpisuje go w system, a
dopiero potem odpowiednie programy zostajg wystane do robota spawalniczego.
Programy spawania sg automatycznie tgczone z odpowiednim podzespotem,

po czym robot spawalniczy sprawdza réwniez za pomocg zaawansowanej
technologii wyszukiwania dotykowego dysza gazowg i drutem spawalniczym, czy
wgrany element odpowiada temu, co ma by¢ spawane. Dzieki zastosowaniu tych
wszystkich opcji, prawdopodobienstwo btedu jest praktycznie zerowe”.

Wspotpraca

Patrzac wstecz, obie strony zauwazajg bardzo dobrg wspdtprace pomiedzy
firmami, aby osiggng¢ zamierzony cel. Raymond Dubbeldam: “Jako firmy rodzinne
z tego samego regionu, mamy takg sama mentalnos¢, aby sprostac takim
wyzwaniom. W fazie rozruchu nowego projektu, produkujemy teraz 2 kabiny
dziennie. Celem jest umozliwienie produkcji 1 kabiny na godzine”.

www.metagro.nl

A

. e : METAGRO
Zero-bteddéw dzieki innowacjom

produkcyjnym i procesowym

- W

Holenderski producent kabin Metagro stanat w obliczu wyzwania, jakim byta mozliwos$¢ bezbtednego taczenia duzej liczby
konfiguracji w ramach jednego modelu. Aby to osiggnac¢, Metagro podjeto kroki w kierunku innowacji produkcyjnych i
procesowych. Instalacja nowego zrobotyzowanego systemu spawalniczego Valk Welding wyposazonego w Shop Floor
Control i Management Information System (MIS 2.0), umozliwita wykonanie tego trudnego zadania.

Metagro projektuje i wytwarza kabiny do dzwigdw, pojazdow i statkdw. Z roczng produkcja okoto 2.200 kabin, dostawca
ten jest jednym z wiekszych producentéw w tym segmencie. Misjg dyrektora zarzgdzajgcego Raymonda Dubbeldama jest

utrzymanie produkcji w Holandii w jak najwiekszym zakresie, poprzez dostarczanie dobrego produktu w dobrej cenie. Aby to Fo»
0siggna¢, dostawca musiat by¢ w stanie zbudowac szeroka réznorodnosc swoich produktéw w ramach podstawowego typu, Na ekranie pojawiajq sie wszystkie dane, dzieki czemu kazdy etap Wszystkie elementy scian bocznych, dachow i podidg sq dostarczane w
utrzymujac margines btedu na minimalnym poziomie, a takze ograniczajgc czas dostawy do minimum. produkcji moze by¢ rejestrowany w systemie ERP. komplecie na wézku transportowym.
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P ro d u Ce n1- n a Cze p Z I rI q n d i i Ostatecznie firma BMI Trailers zlecita réwniez Valk Welding stworzenie

programow dla réznych produktéow w celu jak najszybszego rozpoczecia
Poll— n OC n ej s p q Wq p O d Z e s p O+y produkgji. Przed uruchomieniem Richard Ogle i dwdch pracownikéw ukonczyto

szkolenie z zakresu obstugi robotéw i programowania w centrali Valk Welding w
. Alblasserdam.

w wielu wariantach i matych

——————
————————

—

Wiele wariantéw w matych ilosciach produkcyjnych

W fazie rozruchu ilos¢ wariantéw $cian bocznych okazata sie wieksza
niz przewidywano. Aby jak najbardziej ograniczy¢ prace zwigzana z

ilosciach produkcyjnych

programowaniem, Valk Welding uzyt swojego specjalnego systemu

programowania QPT (Quik Programming Tools). To oprogramowanie umozliwia
kopiowanie czesci programdéw w ramach DTPS za pomocg makr (DTPS to udany

Silny niedobdér wykwalifikowanych spawaczy sktonit pétnocnoirlandzkiego producenta system programowania Valk Welding w trybie off-line). Uzytkownicy posiadajacy
naczep BMI Trailers z firmy Dungannon do podjecia kroku w kierunku robotyzacji
spawania. Producent ten spawa teraz kompletne $ciany, podtogi, a takze sciany
dziatowe i klapy tylne za pomocg zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego Valk

Welding. Dzieki zastosowaniu makr w ramach systemu programowania QPT, czas

wtasny produkt mogg zatem szybciej tworzy¢ programy. W BMI Trailers
zaowocowato to tym, ze robot moze spawac wiele wariantdw pojedynczych
elementow.

programowania pojedynczych elementéw moze zostac drastycznie skrécony. Dobry Wzrost wydajnosci i jakosci

przyktad zastosowania robota do spawania wielu wariantéw produktéw w matych Richard Ogle: “Po wprowadzeniu kilku zmian w procesie wstepnym, juz po 6

ilosciach produkeyjnych. miesigcach mieliSmy w petni kontrolowany proces, co znacznie poprawito jakos¢
spoin i zwiekszyto wydajnosé. Robot spawalniczy zapewnia teraz wydajnosé
odpowiadajgcg produkcji 8 profesjonalnych spawaczy, a my spawamy teraz na

nim wszystkie sciany boczne, podtogi i tylne drzwi. JesteSmy w stanie szybko

Z pewnoscig po referendum Brexit, firmy z Irlandii Pétnocnej i Anglii mogty w coraz
mniejszym stopniu polegac na pracownikach zagranicznych, i tym samym niedobér
wykwalifikowanych spawaczy w Wielkiej Brytanii jeszcze bardziej wzrdst. Dla przezbroi sie pomiedzy aluminium i stala. Pragniemy teraz podejéc do projektu
pétnocnoirlandzkiego producenta naczep BMI Trailers byt to czas podjecia decyzji aby . . . . . .
spawania ramy podwozia, ktdre obecnie wykonujemy na zewnatrz firmy, na
powaznie zastanowic sie nad automatyzacjg spawania. Ale jak sobie z tym poradzi¢, gdy
wiedza specjalistyczna w zakresie dostarczania tego typu rozwigzan nie jest dostepna

lokalnie? Filmy na kanale YouTube przedstawiajace ciekawe rozwigzania zrobotyzowanego

osobnej instalacji zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego. Z powodu
Covid-19 te plany s3 niestety na razie wstrzymane”.

spawania przyczep i naczep, sktonity dyrektora generalnego Richarda Oglego do kontaktu

z Valk Welding. Richard Ogle: “Teraz robimy wiecej przy tej samej

liczbie pracownikow”.
Spawanie aluminiowych scian bocznych

Richard Ogle widziat najwieksze wyzwanie w zrobotyzowanym spawaniu aluminiowych Doskonata obstuga

Scian bocznych. “Ze wzgledu na rozszerzalnosc cieplng aluminium podczas spawania, Fakt, ze BMI Trailers byto w stanie szybko wdrozy¢ zrobotyzowane spawanie,

miejsce utozenia spoiny zmienia sig. Spawacz reczny jest czesciowo zastuga wysokiej jakosci ustug swiadczonych przez Valk Welding,

moze skorygowac to instynktownie, ale kazdy spawacz mowi Richard Ogle. “Na przyktad, pracownik Valk Welding byt z nami przez

robi to na sw6j wtasny sposéb. Wynik nigdy nie jest 3 tygodnie w fazie rozruchu urzadzenia, aby zoptymalizowaé proces pracy i

zatem jednakowy”. Podczas wizyty na holenderskich s . . "
h “Metavak”, Richard Ogle przedstawit swj odpowiedzie¢ na praktyczne nasze pytania. To jest to, co nazywamy obstugg”!

targac e g

projekt zrobotyzowanego spawania wielu integratorom

robotéw. “Tylko Valk Welding byt w stanie nam poméc i

www.bmitrailers.com

to byt poczgtek owocnej wspétpracy” mowi producent

naczep.

. . . Kazda przyczepa musi by¢ dostarczona z
Sledzenie spoin

numerem kontrolnym Irlandzkiego Krajowego
Departamentu Ruchu Drogowego. W tym
celu firma Valk Welding dostarczyta aplikacje,
za pomocg ktérej robot nanosi numer

na oddzielng tabliczke, ktérg po kontroli

Dzieki kamerze laserowej Arc-Eye, Valk Welding
udowodnit, ze jest w stanie dokfadnie i z zachowaniem
wysokiej jakosci wykonywacé spoiny na aluminiowych
podzespotach za pomoca robota spawalniczego.
Koncepcja instalacji zrobotyzowanego stanowiska dla ) ) ) )
BMI Trailers obejmowata, obok robota spawalniczego przytwierdza sig bezposrednio do przyczepy.
TM1400 WG3 o mozliwosci przejazdu wzdtuznego

30 metrow, rowniez kamere laserowq Arc-Eye CSS

oraz zintegrowany odcigg dymow spawalniczych.
Zrobotyzowany system mozna

zobaczy¢ na ponizszym linku:

B VALK MAILING 2020-2 VALK MAILING 2020-2 a



Roboty pomagajg
przygotowacd

wysokiej jakosci
produkcje

W francuskiej miejscowosci Vitré (35), firma MMO projektuje,
produkuje i sprzedaje t6zka medyczne. Dekade temu firma
wybrata Valk Welding jako partnera dla dostawy dwéch
zrobotyzowanych systeméw spawalniczych, ktére s3g niezbedne
do produkcji ram rurowych swoich produktéw.

U bram Bretanii, od ponad 70 lat, MMO projektuje, produkuje i
wprowadza na rynek tézka medyczne i meble dla szpitali, klinik i
innych placowek zdrowotnych lub medyczno-socjalnych. Okoto
20% produkcji jest eksportowana.

“Swoja produkcje koncentrujemy na wszystkim, co trafia do pokoi
pacjentow - tézek, nocnych stolikdw i krzeset z asortymentem,
ktéry dzieli sie na trzy rodziny, pokdj medyczny na krétki pobyt,
pokdj medyczny na dtugi pobyt i pokdj psychiatryczny. “wyjasnia
Jean-Luc Gendrot, dyrektor ds. produkcji w MMO.
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MMO

W ramach grupy ALIAN INDUSTRIE, bretoriskie MSP (75
pracownikéw) produkuje 13 modeli tézek, z ktérych czesé
wyposazona jest w elektryczne sterowanie, ktére umozliwiajg
realizacje roznych funkcji t6zka medycznego. Dodatkowo, w
kazdym z nich znajduje sie wiele akcesoridw (szyny, przedtuzenia
oparcia, wysiegniki, itp...), ktore zapewniajg pacjentowi
maksymalny komfort.

Ramy tézka wykonane sg z metalowej konstrukcji rurowej, w
ktérej znajduja sie roznego rodzaju panele laminowane (HPL) o
grubosci od 6 mm do 12 mm.

Przy $redniej wadze 180 kg, ta wytrzymata konstrukcja sktada sie
z okoto dziesieciu podstawowych czesci, do ktérych, w zaleznosci
od konfiguracji, nalezy doda¢ elementy pomocnicze.
Podstawowe rury stalowe o grubosci od 1,25 do 2 mm sg
obrabiane na laserze do ciecia Adige, a giecie rur wykonywane
jest na gietarce BLM sterowanej numerycznie. Przed przejSciem
przez kabine lakierniczg poszczegdlne elementy metalowe sg
spawane recznie na czterech niezaleznych stanowiskach lub na
dwdch sgsiednich zrobotyzowanych stanowiskach spawalniczych.
“Zaprojektowane we wtasnym zakresie, nasze elementy sg

ciete, obrabiane, spawane, malowane, a nastepnie montowane
w celu uzyskania 100% francuskich t6zek medycznych. | tak,

od stycznia do wrzesnia 2020 roku, wyprodukowalismy okoto

70 ton konstrukcji spawanych, z ktérych wiekszos¢ zostata
wyprodukowana przy uzyciu naszych dwéch robotow Valk
Welding.

Do pierwszego robota zakupionego w 2009 roku dotgczyt latem
ubiegtego roku drugi, bardziej wydajny, ktory zwiekszyt naszg
wydajnos¢ o 25%, a dodatkowo zapewnit doskonatg jakos$¢
spawania. Rzeczywiscie, nasze spoiny (przy klasycznym spawaniu
MAG) s3 nie tylko idealnie gtadkie, ale rowniez catkowicie
pozbawione odpryskdw i nie wymagaja juz wykornczenia przed
malowaniem” kontynuuje Jean-Luc Gendrot.

Jeden kontakt zatatwiajgcy wszystko odnosnie
zautomatyzowanego spawania

Ten najnowszy nabytek sktada sie z robota Panasonic TL-1800WG
wyposazonego w technologie Super Active Wire Process (SAWP),
wykorzystujgcy proces podawania drutu przez zastosowanie
podajnika drutu z wbudowanym serwonapedem, umieszczonego
zaraz przy palniku, tgczy w sobie jakos¢ spawania i redukcje
kosztow. Wszystko wspédtpracuje z nowym oprogramowaniem
SAWP, co generuje bardzo stabilne jarzenie sie tuku bez
rozpryskow, niezaleznie od utozenia palnika.

Podobnie jak w przypadku pierwszego robota, drugi réwniez jest
zintegrowany na bazie sztywnej ramy typu E, wykorzystujacej
dwa stanowiska pracy po jednej stronie torowiska, oddzielone

panelem bezpieczenstwa. Ultra sztywna podstawa ramy, utatwia
instalacje i precyzyjna kalibrcje catego systemu.

Robot pracuje na przemian w trybie wahadtowym na swoich stacjach
roboczych dzieki swojej siédmej osi, umozliwiajgcej ruch robota po
torowisku pomiedzy stacjami. Ta zasada pozwala operatorowi na
zatadunek lub roztadunek jednej stacji roboczej, podczas gdy robot
pracuje na drugiej stacji, w cyklach trwajgcych od siedmiu do o$miu
minut.

W przypadku obu robotéw, MMO wykorzystuje obecnie 22 wymienne
przyrzady spawalnicze wykonane we wtasnym zaktadzie, w celu
optymalizacji pozycjonowania spawanego elementu. W zaleznosci

od rodzaju zamoéwienia produkcyjnego, przyrzady te s3 montowane
na obrotowym pozycjonerze o odlegtosci pomiedzy obrotnikiem

i przeciwtozyskiem 2500 mm i Srednicy 1200 mm, identycznej dla
kazdej stacji roboczej. Obrotnik, tak jak shifter robota, jest rowniez
sterowany z jednego kontrolera i jest zsynchronizowany z robotem.

“Najwazniejsze w przypadku drugiego robota jest to, ze dziata on
réwniez na bazie programow z naszego dotychczasowego robota,
mozemy wykorzystywaé programy z naszego starszego stanowiska,
dzieki wykorzystaniu “makr” w programie DTPS w trybie off-line.

Co wiecej, to specjalne oprogramowanie, umozliwia programowanie
robota bez przerywania produkcji. Mozemy sprawdza¢ dostepnosé
robota do spawanego elementu i symulowac trajektorie spawania
bez ryzyka kolizji.

To, co czyni naszg produkcje bezpieczng, to fakt, ze dzieki Valk
Welding, kontaktujemy sie tylko z jedng firmg w sprawie wszystkich
naszych zautomatyzowanych proceséw spawania, tacznie ze
szkoleniem operatoréw, az po dostawy drutu spawalniczego
dostarczanego w beczkach o wadze 250 kg”.

www.mmomedical.fr
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h Demo centrum do wykonywania prob spawania dla klientow w Paskovie

Montaz zrobotyzowanych systeméw w Paskovie

Nowe zaplecze dla
dalszego rozwoju

Wycieczka historyczna roku cata dziatalnos¢ Valk Welding w regionie V4, zostata
Firma Valk Welding rozpoczeta swoja dziatalnos¢ w regionie V4 przeniesiona do tego budynku.

(Cz, PL, SK, HU) w 2004 roku.

Gtéwng motywacja byto udzielenie wsparcia swoim obecnym Z przyjemnoscig prezentujemy dzi$ nasze nowe zaplecze.

klientom. W 2004 roku zostato zatrudnionych dwdéch pierwszych

pracownikéw. Od poczatku byto jasne, ze wszystkie dziatania beda Na ponad 3500 m2 powierzchni uzytkowej, mieszczacej
rozszerzane stopniowo krok po kroku. W 2005 roku Valk Welding sie na dziatce o powierzchni prawie 1 ha, mozemy teraz
wynajat swoje pierwsze biuro w Ostrawie. Lokal miat powierzchnie zaoferowad naszym klientom wysokiej jakosci zaplecze
doktadnie 100 m2. do tego, co robimy i czym jest nasza pasja. Projektujemy,
Pierwszy robot, ktdry byt zainstalowany na potrzeby szkolenia w wybieramy najlepszg koncepcje, montujemy, wdrazamy,
tamtym lokalu, musiat by¢ wniesiony przez okno, poniewaz przez szkolimy, upewniamy sie, ze wszystko dziata, a wszystko
drzwi nie zmiescit by sie. po to, aby zrobotyzowane systemy spawalnicze przyniosity
Z biegiem lat zespét i liczba Swiadczonych ustug rosta. W 2009 najwiecej korzysci naszym klientom.

roku oddziat firmy Valk Welding w Czechach, przenidst sie do
wynajmowanych pomieszczen w poblizu lotniska Ostrawa w To jest nasz nowy budynek w Paskowie.
Mosnovie. Oznaczato to wéwczas znaczgcy wzrost zaplecza,

ktére nagle urosto do 600 m2. Jednak ze wzgledu na szybko Znajdziesz tu niezbedng przestrzen biurowa, szeroko Centrum szkoleniowe w Paskovie Zaplecze biurowe w Paskovie

rozwijajaca sie dziatalnos¢ firmy, obiekt ten szybko stat sie za maty,
dlatego pod koniec 2011 roku zdecydowano sie wynajac jeszcze

jeden lokal w sgsiedztwie istniejagcego, zwiekszajgc tym samym Zaplecze magazynowe w Paskovie — ponad 100 ton drutu spawalniczego do natychmiastowej

powierzchnie do 1200 m2 i umozliwiajgc petng obstuge klientéw w dostawy do klienta rozbudowany sprzt do szkolen, a takze do przeprowadzania

L . . . ) pokazéw i testow, przestrzerh magazynowsa, a takze hale
zaopatrywaniu ich cze$ciami zamiennymi i drutem spawalniczym.

montazowa, w ktorej pierwsze zrobotyzowane systemy

. zostaty juz zmontowane i dostarczone do uzytkownikéw
Ciggty wzrost

- . . . L korcowych.
W 2016 roku stato sie jasne, ze dzieki dynamicznemu rozwojowi

we wszystkich branzach, w ktérych Valk Welding réwniez silnie

. L . . Caty budynek jest tak zaprojektowany, aby umozliwic¢ dalszy
uczestniczyt, dzieki swoim jakosciowym produktom i ustugom, w . o ) ) )
- . . . . rozwdj w najblizszych latach, w ktérych spodziewamy sie
regionie V4 konieczne bedzie ponowne powiekszenie zaplecza ) o
wzrostu liczby pracownikéw z obecnego stanu do okoto

m.in. w miedzyczasie powstat polski oddziat z wtasnymi
( eazy P P Y 35-40 oséb.

pracownikami).

. - S , . Nowo wybudowana hala w odpowiedni sposdb uzupetni
Dlatego w 2017 roku zakupiono ziemie w pobliskiej miejscowosci T ) ) ) ) )
. . . mozliwosci, ktérymi dysponuje Valk Welding w catej Europie
Paskov (réwniez w okolicach Ostrawy) i zdecydowano o

. . . e i wierzymy, ze pozwoli nam to jeszcze bardziej usprawnié¢
wybudowaniu zupetnie nowego budynku, ktéry umozliwi prace

. . . . . wszystkie dziatania, ktére swiadczymy naszym klientom.
catego zespotu liczgcego obecnie prawie 20 oséb, oraz zapewni

rezerwe na planowang rozbudowe w przysztosci. . . . L
Wierzymy, ze pomimo sytuacji, ktéra towarzyszy nam
wszystkim przez prawie caty 2020 rok, bedziemy mogli
Budynek ten powstat w 2019 roku, a na przetomie 2019 i 2020 y ) P P o v ) e. ) y . .g i
powitaé naszych klientdw w naszej nowej siedzibie i pomdc
w doborze odpowiednich rozwigzan zrobotyzowanego

spawania.
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Valk Welding Precision Parts

rusza petng parg

Firma Valk Welding bierze w swoje rece produkcje
palnikéw do zrobotyzowanych stanowisk, zespotéw
przewodow i ztaczy antykolizyjnych.

W zesztym roku firma Valk Welding rozpoczeta
korzystanie z zaktadu produkcyjnego Valk Welding
Precision Parts w Nieuwegein (NL), aby od tej pory

moc produkowac swoje palniki i zespoty przewodow w
swoim witasnym zaktadzie. Valk Welding chce rozszerzy¢
produkcje do 600 systemoéw palnikéw zrobotyzowanych
rocznie i jeszcze bardziej zwiekszy¢ mozliwosci rozwoju i
budowy palnikéw do specjalnych zastosowan.

Palniki VWPR do zrobotyzowanych stanowisk Valk
Welding, sg kluczowym elementem instalacji robotéw
All-in-One, zostaty opracowane przez naszg firme i s
przeznaczone wytgcznie do systemdw robotéw Valk
Welding. Systemy te sktadaja sie z kalibrowanego
pneumatycznego ztacza antykolizyjnego, zespotu
przewoddéw Quick Exchange o dtugiej zywotnosci,
opatentowanego mechanizmowi zacisku drutu w palniku
oraz systemowi szybkiej wymiany palnika (mozliwos¢
wymiany w ciggu 5 sekund). Pneumatyczne ztacze
antykolizyjne zapewnia optymalng ochrone w przypadku

Precyzyjne elementy palnikéw VWPR toczone i frezowane.
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kolizji spowodowanej btedem przy programowaniu.
Dzieki kalibracji wszystkich komponentéw stanowiska
Valk Welding, po wystapieniu kolizji, program robota nie
musi by¢ w zaden sposdb korygowany — produkcja moze
by¢ natychmiast kontynuowana.

Niezalezny

Valk Welding przejat produkcje swojego dotychczasowego
dostawcy w Nieuwegein. Aby méc produkowaé wszystkie
komponenty pod jednym dachem, przejeto wszystkie
niezbedne maszyny produkcyjne oraz 3 pracownikow.
Pod kierownictwem Marka van Driela, kierownika
projektu Valk Welding od ponad 20 lat, produkcja
rozpoczeta sie w listopadzie ubiegtego roku. “Oznacza to,
ze jestesmy teraz w 100% niezalezni od osob trzecich w
zakresie produkcji naszych wtasnych systeméw palnikow
do zrobotyzowanych stanowisk. Tylko standardowe
czesci zuzywajace sie, takie jak dysze gazowe, koncowki
pradowe i taczniki koricéwek, sg nadal produkowane w
duzych seriach przez obecnego dostawce”.

Palniki specjalne
Drugim waznym powodem wziecia produkcji w swoje
rece jest dalsze zwiekszanie mozliwosci rozwoju i

Pakiety zespotow przewodow o dtugiej zywotnosci Quick Exchange sq

produkowane przez Valk Welding Precision Parts.

m welding

John Wijnhoven , specjalista w zakresie toczenia i frezowania na swoim

stanowisku pracy.
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Mark van Driel (I) i Remco H. Valk przy 5-osiowym centrum obrébczym,

gdzie frezowane sq elementy ztqczy antykolizyjnych.

budowy palnikéw do specjalnych zastosowan. Dziat badan

i rozwoju firmy Valk Welding w Alblasserdam opracowuje
specjalne rozwigzania dla zastosowan, w ktorych nie mozemy
wykorzystac standardowe palniki spawalnicze. “Teraz, dzieki
Valk Welding Precision Parts, mamy produkcje we wtasnych
rekach, mozemy szybciej reagowac na zapotrzebowanie rynku
na rozwigzania specjalne”, wyjasnia Remco H. Valk. “Dla Volvo
Sweden opracowalismy specjalng konstrukcje palnika, co
pozwolito nam na dostarczenie instalacji robota spawalniczego
w ciggu kilku tygodni. Zrobilismy cos, czego obecny dostawca
dla Volvo nie mogt zrobic i byto to powodem, aby Volvo
przestawito sie na systemy Valk Welding”.

Optymalizacja logistyki

Teraz, gdy Mark van Driel czuwa nad produkcja, ktadziemy
duzy nacisk na logistyke. “Chcemy krok po kroku zmniejsza¢
rozmiary serii, aby ostatecznie moc produkowac tylko kilka
sztuk na zamowienie. Oprdcz produkcji na potrzeby instalacji
zrobotyzowanych systemow spawalniczych, produkujemy
réwniez elementy do naprawy palnikdw i zespotéw
przewodow. Kompletny program obejmuje 900 czesci, z
czego 400 jest produkowanych na tokarkach i frezarkach CNC.
Automatyzacja obstugi produktu jest rowniez waznym krokiem
w tej fazie, aby moc sprostac¢ rosngcemu zapotrzebowaniu
firmy, przy istniejgcej zdolnosci produkcyjnej”.
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Szybkie
uruchomienie
produkcji dla
Volvo Bus w
Szwecji dzieki
dostarczonemu
rozwigzaniu
“pod klucz” firmy

Valk Welding.
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Aby zapewnic krotki czas dostawy zamoéwienia, nie byto
mozliwosci zastosowania recznego spawania ram dla Volvo
Bus w Uddevalla w Szwecji. Valk Welding pomdgt Volvo
rozwigzac ten problem. W krétkim czasie wyprodukowano i
dostarczono standardowy system zrobotyzowanego stanowiska
spawalniczego, razem z zaprogramowaniem cyklu spawania
elementu i dostarczeniem specjalnego palnika robota. “Biorac
pod uwage wysoka wydajnos¢ Valk Welding, wspétprace
postrzegamy jako dobry poczatek”, Lars Blomberg, Dyrektor
Generalny Volvo Bussar Uddevalla AB, podsumowuje szybka
interwencje Valk Welding.

Lars Blomberg pojawit sie w firmie juz w 2005 r, po tym jak

Volvo Bus rozpoczat produkcje ram autobusowych w Uddevalla
w Szwecji w 1999 roku. Kiedy wrécit do firmy w 2018 roku po
zmianie pracy, zauwazyl, ze ta sama koncepcja automatyzacji byta
nadal stosowana przez wszystkie te lata. “Uzywalismy tej samej
koncepcji dla wszystkich produktéw - dwa roboty i manipulator
bez systemu wyszukiwania potozenia spawanego elementu i
wirtualnego programowania offline”, méwi dyrektor generalny.

Valk Welding i Panasonic jako nieznany dostawca

Yngve Saarela, ktéry reprezentuje Valk Welding w Szwecji,
zwrocit uwage Larsa Blomberga na system Valk Welding, ktory
dostarczony byt “pod klucz”, dla holenderskiego producenta
autobuséw firmy VDL. “Wczesniej nie znaliSmy jeszcze zaréwno
firmy Valk Welding, jak i Panasonic oraz tego, co obie moga dla
nas zrobi¢ w zakresie automatyzacji proceséw spawalniczych”.

Kompletny system dostepny od zaraz

“W przypadku otrzymanego zamodwienia eksportowego,
szukali$my rozwigzania polegajgcego na spawaniu czesci do ram
autobuséw w wyznaczonym czasie dostawy. Bytoby to jedynie
wykonalne przy uzyciu robota spawalniczego, ale musiatby on
by¢ dostepny w krotkim czasie. Valk Welding moze dostarczy¢
standardowy system na bazie ramy typu H, wraz z robotem
spawalniczym Panasonic i zdwoma stacjami roboczymi,
bezposrednio z magazynu. Ponadto, Valk Welding byt w stanie
w krétkim czasie wdrozy¢ na zrobotyzowanym stanowisku
wszystkie potrzebne nam programy do spawania” kontynuuje
Lars Blomberg. “To standardowe rozwigzanie, oferowato

nam dokfadnie to, czego potrzebowalismy, aby zrealizowaé
zaplanowang produkcje w krotkim czasie od zaméwienia do
dostawy”.

Doskonate wsparcie ze strony Valk Welding Denmark

Christian Dahlborg, odpowiedzialny za projekt w Volvo Bus,
wyjasnia: “Testy przeprowadzone przez Marcela Dingemanse,
Dyrektora Valk Welding DK, w petni spetnity nasze wymagania.
Przy 100% penetracji, jakos¢ wykonanych spoin byta doskonata
dzieki procesowi spawania pulsem i po zakoriczonym procesie, nie
byto potrzeby wykonywania dodatkowych prac wykanczajacych.
Ponadto, funkcja wyszukiwania dotykowego spawanego detalu i
wirtualne programowanie offline zapewnity szybki start produkcji
i lepszg jakos¢ produktu”.

Przedtuzona szyjka palnika

“Innym trudnym punktem, kontynuuje Christian Dahlborg, byto
to, ze po pospawaniu gornej blachy, nie wszystkie pozycje mozna
byto osiggnac za pomocg standardowego palnika. Jedynym
mozliwym sposobem do wykonania tych trudnodostepnych spoin
byto zastosowanie specjalnego wydtuzonego palnika. Ze wzgledu
na fakt, ze Valk Welding ma w swoich rekach produkcje palnikow
do swoich zrobotyzowanych systemdw, mogli zareagowa¢ bardzo
szybko na wykonanie odpowiedniego palnika pod potrzeby
Volvo. W ciggu siedmiu tygodni dostarczono zaréwno kompletng
instalacje zrobotyzowanego stanowiska, jak i specjalnie
zaprojektowany palnik z wydtuzong szyjka, oraz gotowy program
do spawania. Po tym czasie Volvo Bus rozpoczeto produkcje w
ciggu jednego tygodnia. Doskonata wydajnos¢, ktéra pozwolita
nam natychmiast rozpoczg¢ produkcje spawania ram”, méwi
entuzjastycznie nastawiony dyrektor generalny.

Gotowy do uzycia

“Koncepcja gotowego do uzycia rozwigzania pod klucz, jest
mocng strong Valk Welding. Do tej pory wszystkie systemy
robotédw spawalniczych, ktdre mielismy, sktadaty sie z
komponentéw pochodzacych od réznych dostawcdéw i osiggniecie
zadowalajgcego efektu koricowego zajetoby znacznie wiecej
czasu. Valk Welding sprawdzit sie w tym zakresie. Wspotprace

z Valk Welding postrzegamy jako dobry punkt wyjscia, aby
zobaczy¢, co jeszcze mozemy wspdlnie zrobi¢ w przysztosci”.

www.volvobuses.se
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CNH Industrial poprawia réwnowage
pomiedzy robotem spawalniczym a
operatorem

Dzieki ponad 35-letniemu doswiadczeniu w zrobotyzowanym spawaniu, producent maszyn rolniczych CNH Industrial przez te
wszystkie lata byt swiadkiem ewolucji technologicznej. Pomimo daleko idacej automatyzacji w dziale produkcji MBU3 (warsztat
spawalniczy) belgijskiego zaktadu, kierownictwo nadal widzi potencjat w zakresie poprawy efektywnosci. W tym celu CNH Industrial
wykonuje kolejny krok w ramach programu “World Class Manufacturing” w dziale spawalnictwa. W tym projekcie CNH Industrial
podchodzi do produkcji w inny sposéb, eliminujac czas oczekiwania, zmniejszajac zapasy i znacznie poprawiajac rownowage
pomiedzy robotem spawalniczym a operatorem.

Doktadne badania rynku, ponad 20 lat temu, byty poczatkiem dtugotrwatej wspdtpracy pomiedzy CNH Industrial i Valk Welding. Od tego
czasu zainstalowano 20 robotéw spawalniczych Panasonic, czterech generacji. Pierwsza z nich jest nadal w uzyciu. “Mimo, ze na chwile
obecna nie ma zadnych problemdw z najstarszg - pierwszg generacjg, czesci zamienne sg nadal dostepne, a ich jakos¢ jest nadal dobra,
sg one na liscie nominowanych do wymiany”, méwi Thomas De Paepe, kierownik dziatu spawania inzynieryjnego w produkcji.

Bart Dedeurwaerder: “Mniejsze zapotrzebowanie na
miejsce, krotszy czas dostawy, korzystniejsza ergonomia
i lepsza rownowaga, dzieki swiatowej klasie produkc;ji”.

Bart Dedeurwaerder, Thomas De Paepe i Geoffrey Geldhof z CNH Industrial oraz Michel Devos z Valk Welding.
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Ewolucja w technologii robotéw spawalniczych

Przy wyborze Valk Welding jako preferowanego dostawcy
zrobotyzowanych stanowisk spawalniczych, zadecydowaty
mozliwosci programowania wirtualnego offline, ktére byty w
tamtym czasie najwazniejsze dla CNH Industrial. Valk Welding
byt wéwczas jedyna firma, ktéra mogta dostarczy¢ nam

gotowe rozwigzanie”, wspomina Bart Dedeurwaerder, inzynier
spawalnik i specjalista od robotyzacji. “Moglismy wykonaé
przyrzady do spawania na bazie elementéw opracowanych
przez naszych konstruktoréw w fazie projektowej, za pomocg
programowania off-line w programie DTPS. Pozwolito nam to na
skrdécenie czasu wprowadzenia produktéw na rynek o 6 miesiecy
wraz z pojawieniem sie nowego modelu. W miedzyczasie
pojawity sie nowe generacje zaréwno DTPSa, jak i systemu
sterowania robota, co znacznie upraszcza programowanie i daje
nam wiekszg kontrole nad procesem spawania”.

Co jeszcze wiecej mozna zrobic?

Poza pytaniem, jakie inne cze$ci mozna by spawac przy

uzyciu robotéw, kierownictwo krytycznie spojrzato na ogding
produkcje. “Jesli chcemy pozostac konkurencyjni, musimy

nie tylko skupic sie na technologii, ale takze przyjrzec sie
sposobowi organizacji produkcji” - podkresla Thomas De Paepe.
“Produkujemy na magazyn, dzieki czemu produkty sg gotowe

do montazu na czas. W takim razie masz do czynienia z czasem
oczekiwania. Mozesz to wyeliminowac. PrzyjrzeliSmy sie réwniez
godzinom nieprodukcyjnym, w ktérych operator czeka na robota
spawalniczego. W tym czasie operator mégtby rowniez spawacd
elementy recznie”, wyjasnia Thomas De Paepe. “W ten sposéb
ciaggle szukamy optimum”.

Poszukiwanie réwnowagi

“Naszym zadaniem jest wykonanie liczby X produktéw dziennie.
Nie chodzi o wiecej elementow na dzien, ale o elastycznosé. Czy
operator musi by¢ elastyczny, czy robot? Co robot spawalniczy
dostarcza na godzine na m2? Czy oprdcz robota spawalniczego,
operator moze rowniez spawac recznie? Gdzie jest rownowaga?
To s pytania, ktére zadalismy sobie w ramach koncepcji “World
Class Manufacturing”? Mapujemy “straty” i stale pracujemy nad
poprawg procesu produkcji.

W tym celu stworzyliSmy nowa komoérke, w ktdrej jest
produkowany nasz produkt ,beben CA”. W koncepcji “one

piece flow” prace sg natychmiast przejmowane przez nastepny
etap produkgji, dzieki czemu nie wystepuje czas oczekiwania.
Pracownicy zajmujg sie zaréwno spawaniem, jak i wywazaniem
produktu, a takze demontazem, cata cze$¢ moze przejsc
bezposrednio do montazu koricowego”. Zalety: mniej miejsca,
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mniej czasu oczekiwania, wiecej ergonomii i lepsza rownowaga,
poniewaz w miedzyczasie operator robota spawalniczego spawa
czescé recznie”, wyjasniajg panowie.

Nastepny krok MIS

“W ramach rozwijania na naszej spawalni Industrie 4.0, chcemy
mie¢ rowniez wiekszg kontrole nad konserwacja robotow
spawalniczych. Aby to osiaggna¢, musimy zebra¢ wszystkie dane,
aby méc wizualizowac stan robotdéw, zaréwno na poziomie
technicznym, jak i pod wzgledem wydajnosci. Dzieki systemowi
zarzadzania informacji Valk Welding - Management Information
System (MIS), mozemy nadac temu sens. Krok po kroku
uzyskujemy coraz wiekszg kontrole nad produkcjg”, mowia
koledzy Bart Dedeurwaerder i Geoffrey Geldhof.

CNH Industrial rysuje mape automatyzacji produkcji.
Swiadectwem tego jest zakup 2 nowych zrobotyzowanych
stanowisk, z ktérych pierwsze zostanie zainstalowane w tym
roku, a drugie stanowisko ma by¢ dostarczone w lutym 2021
roku. CNH Industrial jest gotowy na przysztos¢ i nadal inwestuje.

www.cnh.com
www.agriculture.newholland.com/eu/nl-nl

Najstarszy robot spawalniczy z serii VR jest nadal uzywany od 20 lat.

Podczas gdy operator czeka na robota spawalniczego, w miedzyczasie wykonuje on

reczng operacje spawania.
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Weldon - polski producent konteneréw
zwieksza swojg produktywnosé

Aby moéc produkowac w sposéb konkurencyjny, firma Weldon,
jeden z najwiekszych producentéw konteneréw w Polsce, zrobita
pierwszy krok w kierunku robotyzacji spawania, kupujac na
rynku wtérnym, uzywany zrobotyzowany system spawalniczy.
Jednak brak dobrze funkcjonujacego systemu wyszukiwania
dotykowego oraz brak mozliwosci ptynnej regulacji parametrow
spawania podczas spawania, powodowaty powazne problemy i
bardzo utrudniaty produkcje. Kilka lat temu Weldon zdecydowat
sie na zakup nowych zrobotyzowanych stanowisk spawalniczych
w firmie Valk Welding, ktore wyposazone byty w system
wyszukiwania dotykowego Quick Touch Sensing, Arc Sensor i
wirtualne programowanie robotéw off-line w DTPS. Stanowiska
te zwiekszyty wydajnos¢ produkcji ponad dwukrotnie.

Woczesniej wszystkie prace spawalnicze byty wykonywane przez
doswiadczonych recznych spawaczy. “Wydajnos¢ poprzez reczne
spawanie byta niska. Zdecydowalismy sie zakupi¢ uzywane
zrobotyzowane stanowisko z robotem Kawasaki, aby zdoby¢
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na nim jakie$ doswiadczenie. Jednak ze wzgledu na brak
dobrze funkcjonujgcego systemu do wyszukiwnia dotykowego
drutem spawalniczym lub tuska i braku mozliwosci regulacji
parametréw spawania z teachpendanta robota spawalniczego
podczas spawania, nie byliSmy zadowoleni z tego rozwigzania.
Nie wspominajac o braku wirtualnego programowania off-line.
Doprowadzito to do powaznych problemoéw podczas spawania,
powodujgc bardzo duzg liczbe poprawek spawalniczych”, mowi
Rafat Jezuit.

Przekonany przez wykonanie préb spawania

“Od zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego wymagamy
przede wszystkim wysokiej doktadnosci i niezawodnosci.
Uniwersalnosc¢ stanowisk jest dla nas réwniez bardzo wazna,
poniewaz czesto produkujemy rézne elementy w mniejszych
seriach”, kontynuuje Rafat Jezuit.

“W poszukiwaniu odpowiedniego dla nas rozwigzania,
skontaktowalismy sie z Valk Welding. Nie znaliSmy wczesniej tego

integratora robotéw spawalniczych, ale szybko przekonalismy
sie o ich skutecznosci i profesjonalnym dziataniu uzyskujac
bardzo pozytywne wyniki testow spawania naszych
elementoéw, ktére Valk Welding przeprowadzit dla nas i o ich
profesjonalnym podejsciu do klienta”.

System wyszukiwania dotykowego Quick Touch Sensing
“Mamy obecnie dwa zrobotyzowane stanowiska spawalnicze.
Obie instalacje sg wyposazone w rozbudowane funkcje
wspomagajgce spawanie, takie jak Touch Sensing i Arc
Sensor. Za ich pomoca robot sprawdza potozenie elementu
spawanego i koryguje jego przesuniecie i/lub obrét w
stosunku do pierwotnego punktu odniesienia w programie.
Bardzo duzg zaletg jest to, ze Zzrédfa pradu spawania firmy
Panasonic gwarantujg wysoka stabilnosc¢ jarzenia sie tuku

nawet przy niskich amperazach”, dodaje Rafat Jezuit.

Programowanie nowych elementéw podczas pracy robota
Firma Weldon wykorzystuje obecnie oprogramowanie

do wirtualnego programowania robotow off-line DTPS,
opracowane specjalnie w celu umozliwienia elastycznego
wdrazania nowych programéw na robotach spawalniczych.
“Oprogramowanie DTPS jest dla nas nieoceniong pomoca
w programowaniu. Dzieki tréjwymiarowemu modelowi

3D spawanego przedmiotu, jesteSmy w stanie stworzy¢
dowolny program do spawania tego elementu. Poréwnujgc
do standardowego programowania on-line, programowanie
off-line w DTPS jest rowniez znacznie szybsze i
wygodniejsze. Dzieki temu, ze programowanie odbywa sie
nie na naszym realnym robocie w hali produkcyjnej, nie
musimy przerywac biezgcej produkcji robota, co znacznie
zwieksza efektywnos¢ pracy”.

3-dniowe szkolenia

“Szkolenia w Valk Welding prowadzone s3 przez bardzo
doswiadczony zespét specjalistow, ktdrzy rozumieja swoj
zawad i wiedzg dostownie wszystko o swoim produkcie.
Podczas 3- dniowego szkolenia przekazujg oni niezbedna
wiedze odnosnie obstugi stanowiska i jego programowania.
Otrzymujemy rowniez nieograniczong pomoc w przypadku
awarii urzadzenia, lub problemu z wykonaniem programu.
Doswiadczeni konsultanci z Valk Welding nigdy nie
odmowili nam pomocy, zawsze znalezli chwile czasu,

aby jak najszybciej zajgé sie naszym problemem i szybko
pomagali go rozwigzaé. Wiekszos¢ problemdéw mozna
rozwigzac zdalnie — kontaktujac sie telefonicznie, mailowo
lub wysytajgc backup robota.

Ponad dwukrotny wzrost produktywnosci

Rafat Jezuit: “Dzieki inwestycjom w robotyzacje moglismy
zwiekszy¢ wydajnos¢ produkcji naszych elementow i
wykorzystac spawaczy, ktérzy kiedys recznie spawali
kontenery, do innych dziatan spawalniczych, zwiekszajgc
tym samym zdolnosci produkcyjne. Na przyktad, reczny
spawacz kiedys byt w stanie pospawac okoto 24 naroznikéw
kontenerowych w ciggu jednej zmiany. Obecnie jedna
osoba obstugujgca robota spawalniczego jest w stanie
wykona¢ 56 lub nawet 64 narozniki kontenerowe w ciggu 8
godzin. Dzieki temu znacznie wzrosta wydajnos¢ produkji,
a my jestesmy teraz bardziej konkurencyjni i znacznie
skrdcilismy czas dostawy”.

www.weldon.pl

weldon.
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Zrobotyzowane spawanie
na olimpijskim poziomie

EagleBurgmann w poszukiwaniu optymalnego rozwigzania zrobotyzowanego spawania
zbiornikéw cisnieniowych

Jako jeden z wiodgcych miedzynarodowych dostawcow technologii przemystowych uszczelnien,
niemiecka firma EagleBurgmann dostarcza produkty, ktore spetniajg najwyzsze wymagania
jakosciowe. W wielu systemach stosowane s3 zbiorniki ciSnieniowe, ktorych spawanie jest technicznie
skomplikowanym procesem. Lata wiedzy i doswiadczenia zapewniajg sukces. Firma EagleBurgmann
poczynita ostatnio pierwsze kroki w kierunku spawania zrobotyzowanego. Za wzgledu na to, ze
proces ten musi byé w petni niezawodny i wiekszo$¢ prac spawalniczych musi mie¢ aprobate TUV,
producent najpierw musi przejs¢ przez intensywng faze rozruchu. “Najpierw idz, a potem biegnij.
Pierwsze ostrozne kroki zostaty juz podjete”, opisuje Michael Bourhenne, dyrektor operacyjny w
EagleBurgmann Germany GmbH & Co. KG.

EagleBurgmann Germany nalezy do grupy Freudenberg, globalnej grupy zatrudniajacej 5.800
pracownikéw. Dzieki wysokiej jakosci, lokalnemu serwisowi i duzej sile innowacji, grupa oferuje
kompleksowe portfolio produktéw dla prawie wszystkich proceséw przemystowych. Zbiorniki
ci$nieniowe produkowane w Erausburgu (Gdrna Bawaria) sg istotnym elementem systeméw
uszczelniajacych dla przemystu petrochemicznego, a w szczegdélnosci naftowego i gazowego.

Woysokiej jakosci proces spawania

Osmioro certyfikowanych spawaczy wykonuje proces wielowarstwowego spawania TIG-iem spawajac
nawet najmniejsze detale. Zbiorniki ci$nieniowe spetniajg tym samym najwyzsze wymagania jakosciowe.
“Przeciez musimy by¢ w stanie zagwarantowac naszym klientom 100% niezawodnosci. Nasze spawanie
TIG-iem jest w tym procesie czeScig dyscypliny olimpijskiej. Wiele wymaga sie od naszych kolegow.
Poza umiejetnosciami niezbednymi do spawania czesci spodnich dennic z petnym przetopem, wazne
jest rowniez, aby operator lub spawacz byt w stanie wyobrazi¢ sobie przestrzennie, jak ma by¢ spawany
element lub jego czesc i jak ma porusz¢ sie robot.

Proces reczny jest trudny i monotonny. Jesli chcemy utatwié prace i zwiekszy¢ wydajnos¢ produkcji,
robotyzacja jest jedynym rozwigzaniem. Korzystanie z robotdw oferuje réwniez zalete ciggtosci
produkcji. Niestety, robotom brakuje elastycznosci spawacza”, wyjasnia Ludwig Gaar (Operations
Manager Manufacturing Supply Systems Machining / Welding).

Wybdr w oparciu o kompetencje

W celu znalezienia integratora robotéw spawalniczych, ktéry moégtby zautomatyzowadé ten wysokiej
jakosci proces spawania, firma EagleBurgmann rozmawiata z réznymi dostawcami na targach Schweissen
und Schneiden w 2017 roku. “W oparciu o ich kompetencje zaréwno w zakresie robotéw, spawania, jak i
koncepcji Panasonics All-in-One (wszystkie komponenty sg sterowane przez 1 CPU), zdecydowalismy sie
kontynuowac nasz projekt z firma Valk Welding”, méwi Michael Bourhenne. Dostosowana do wymagan
Eagle Burgmann koncepcja zostata opracowana w oparciu o rozwigzanie z obrotowym stotem i dwoma
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manipulatorami typu C z mozliwos$cig obracania i przechylania
spawanego elementu. Stét obrotowy zamocowany jest pod katem,
aby umozliwi¢ najbardziej ergonomiczne montowanie duzych
zbiornikow cisnieniowych.

W poszukiwaniu optimum

Zbiorniki ciSnieniowe wykonywane sg w specyficznych dla danego
projektu seriach po ok. 30 sztuk (inzynieria na zamdwienie).
Chociaz podstawa jest zawsze taka sama, liczba wariantéw jest
duza. W zaleznosci od grubosci scianki, podstawy sg spawane z
elementami okragtymi ¢ 220 mm spoing sktadajagcg sie z max.
trzech Sciegdéw. Obie czesci sg zawsze wstepnie sczepione w

tej samej pozycji, aby robot spawalniczy mégt wykonac dobrze
swoja prace. Ludwig Gaar: “Wyzwanie polega na tym, ze
temperatura pierwszego sciegu spoiny nie moze by¢ zbyt wysoka
przed wykonaniem nastepnego Sciegu. Okres chtodzenia mozna
wykorzystac¢ na obrécenie stotu i spawanie na drugim stanowisku

pracy nastepnego elementu. W ten sposdb stale szukamy optimum.

Intencjg jest, aby na koniec biezgcego roku, wykorzystywaé
instalacje zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego przez 10
godzin dziennie i na petne dwie zmiany w roku nastepnym.

Faza nauki i testowania

Wszystkie spoiny sg sprawdzane wizualnie we wtasnym zakresie,
a nastepnie sprawdzane przez specjalistow ds. spawania TuV.

“Ten proces moze trwac¢ dtugo, ale kalkulowalismy go. Musimy

sie jeszcze wiele nauczyc¢ i zoptymalizowaé nasze procesy.
Mowimy: “Najpierw idz, a potem biegnij”. Mamy szczesScie, ze nasi
spawacze sg rowniez bardzo zainteresowani nowg technologia
zrobotyzowanego spawania. Jest to pozytywny znak do wdrozenia
robotyzacji w produkcji, mimo ze jest to temat, ktéry nadal
wymaga wielu zmian w naszym zakfadzie”, podsumowuje Michael
Bourhenne.

www.eagleburgmann.de

EagleBurgmann.

Rely on excellence
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Petna kontrola nad spawaniem przez

zastosowanie zrobotyzowanych

systemoéw z MIS 2.0

Druga generacja systemu zarzadzania informacjami (Management Information System)

Firmy korzystajace z robotow spawalniczych
poszukuja narzedzia do zbierania informacji i
kontroli nad wydajnoscia, przebiegiem procesu,
konserwacja i danymi dotyczgcymi spawania.
Dane te s niezbedne, aby méc dostosowac proces
do wymagan i zwieksza¢ wydajnosc, a takze
rejestrowac jakos¢ spawania dla kazdego produktu.
W tym celu opracowano drugg generacje

systemu zarzadzania informacjami Valk Welding
(Management Information System - MIS 2.0), ktory
realizuje te zadania.

Najwazniejszym powodem, dla ktérego firma Valk

Welding kontynuowata rozwdj swojego systemu MIS

2.0 jest silny wzrost liczby klientéw posiadajgcych

wiele robotéw spawalniczych. Klienci ci stworzyli

zwiekszone zapotrzebowanie na zbieranie informacji

o wydajnosci produkcji.

e  Kiedy i na jak dtugo robot jest wytgczony z
produkcji?

e Jakijest powdd jego wytgczenia z produkcji?

e Jakijest doktadny cykl pracy robota?

e Czy czasy cyklu odpowiadajg zatozeniom
wstepnym?

e Jak gromadzi¢ i zapisywac dane dotyczace
spawania?

Zbieramy informacje, ktdre sg wykorzystywane przez
kierownictwo produkcji do kontroli i zarzadzania.
Mozliwos$é gromadzenia i rejestrowania wszystkich
danych dotyczacych spawania, stanowi rozwigzanie
w zakresie odpowiedzialnosci za produkt.

Dane z serwera w czasie rzeczywistym
Monitorowanie, analiza danych, $ledzenie i
rejestracja danych sg mozliwe, poniewaz dane sg
przekazywane z kontrolera robota na centralny
serwer w czasie rzeczywistym. MIS 2.0 wizualizuje
te informacje w formie wykreséw i tabel. Poniewaz
wymagania klientéw znacznie sie rdznia, firma
Valk Welding opracowata system oparty na
widgetach, ktéry umozliwia klientom tworzenie
wtasnego pulpitu, z mozliwoscig jego personalizacji

odnosnie rodzaju wyswietlanych danych zgodnie z
wymaganiami klienta.

Monitoring

Pulpit z petnym przegladem informacji dziennych,
tygodniowych, miesiecznych lub rocznych dla
wszystkich zrobotyzowanych systemoéw z liczbg
godzin pracy: cykl pracy, godziny spawania,

liczba wykonanych programdw, zuzycie drutu
spawalniczego, itp...

Analiza pracy robota

e Kompletny i aktualny przeglad kluczowych
wskaznikow wydajnosci dla kazdego
zrobotyzowanego systemu spawalniczego.

e Szczegotowy przeglad dla poszczegdinych
okreséw.

e Codzienny wglad w dane, w tym wykaz
wszystkich bteddw.

e Szczegdtowe opcje analizy.

Identyfikowalnos¢ produktu.

Wszystkie dane z serwera moga by¢ pobierane na

poziomie produktu w okreslonym czasie.

e Dane te mogg by¢ wykorzystane do
sprawdzenia jakosci produktu zanim
przejdzie on do nastepnego etapu procesu
produkcyjnego.

e Dla kazdego produktu rejestrowany jest
dziennik danych.

Dziennik danych zawiera szereg danych dotyczacych

spawania w porzadku chronologicznym.

Zarzadzanie serwisem

MIS 2.0 bedzie w stanie dostarcza¢ informacje

na potrzeby przeglagdéw konserwacyjnych dla
dziatu utrzymania ruchu, aby zapewnic terminowg
wymiane krytycznych czesci. Na przykfad,

moze sprawdzac wielko$¢ obcigzenia kazdej osi
robota, aby pokaza¢, ktéra o$ wymaga przegladu
konserwacyjnego. Informacje te sg dostepne w
bazie danych, ktérg mozemy wyswietlac na pulpicie
zgodnie z wymaganiami klienta.

Wsparcie ze strony Valk Welding

MIS 2.0 zostat opracowany w catosci przez Valk Welding i jest bezposrednio wspierany

przez swoj wiasny inzyniering. Jeszcze jeden mocny element “The Strong Connection”.

Tutaj mozesz zobaczy¢

aktualny program targow






