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Spawanie zrobotyzowane konstrukcji wielkogabarytowych
ze stali drobnoziarnistych S690QL i S960QL

Robotic welding of large-size structures
made of fine-grained steel S690QL and S960QL

Ze wzgledu na problemy w pozyskaniu wysoko wykwalifikowanych spawaczy koncepcja prezentowana w niniejszym
artykule moze sie sta¢ bardzo duzym krokiem do zapewnienia wydajnego spawania konstrukcji oraz wzniesienia sig
na najwyzszy poziom jakosci w wykonywaniu potgczen spawanych za pomocg robota. Opisano zagadnienia zwigzane
z realizacjg mniejszego stanowiska zrobotyzowanego do spawania elementéw konstrukcji stalowych. Wykazano korzysci
w stosunku do spawania recznego metodg MAG. Przedstawiono réwniez nowa koncepcje portalu spawalniczego, stuzgcego
do spawania konstrukcji wielkogabarytowych (do 20 ton) ze stali drobnoziarnistych S690QL i S960QL.

Procesy spawania, z powodzeniem wykorzystywane od wielu lat przez
branze takie jak m.in. motoryzacja, przemyst stoczniowy czy budownictwo,
sg bardzo wymagajgce pod wzgledem technologicznym. Ograniczong do-
stepnos¢ wykwalifikowanych spawaczy dodatkowo zawezajg surowe w wie-
lu przypadkach normy m.in. Urzedu Dozoru Technicznego, dotyczace kwa-
lifikacji i ochrony zdrowia tej grupy zawodowej oraz wymagania Klientow.
W przypadku czynnoéci tak wyspecjalizowanej jak proces spawania manu-
alnego, odpowiednie umiejetnosci sg kluczowe. Wykwalifikowani spawacze
znajdujg sie na szczycie listy dziesieciu zawodow, z ktérych obsadzeniem
w XXI wieku firmy w Polsce jak i niemal w catej Europie majg najwicksze
trudnosci i jest to tendencja utrzymujgca sie juz od kilku lat.

Wsréd kilku przyczyn trudnosci w obsadzaniu stanowisk spawaczy pra-
codawcy najczesciej wymieniajg brak umiejetnosci technicznych i kompeten-
cji potencjalnych pracownikéw oraz brak dostgpnych kandydatéw. W zwigzku
z tym, zrobotyzowany proces spawania to w obecnych czasach najlepszy kie-
runek inwestyciji dla firm z branzy produkciji konstrukciji stalowych dla przemystu
maszynowego. Stad w Zaktadzie Centrum Produkcyjne w Jaworznie, spe-
cjalizujgcym sie w wytwarzaniu wielkogabarytowych konstrukcji stalowych dla
przemystu maszynowego, bedacym jedng z jednostek biznesowych Zaktadéw
Remontowych Energetyki Katowice S.A., decyzjg Zarzadu Spoétki podjeto
decyzje dotyczacg wdrozenia procesu robotyzacji proceséw produkcyjnych.

Pierwszy etap zostat zrealizowany w 2023 roku i dotyczyt wdrozenia
mniejszego stanowiska zrobotyzowanego, ktérego celem byto odcigzenie

gniazd produkcyjnych w spawaniu mniejszych komponentéw za pomoca robo- Dzigki dwdm stacjom roboczym przystosowany
ta spawalniczego 6-osiowego, wyposazonego w pozycjoner obrotowy. jest do pracy w trybie ciggtym. System robota jest

Robot spawalniczy wyposazony jest w szereg réznych funkcji wptywa- zaprojektowany do wykonywania spoin na elemen-
jacych na optymalny i powtarzalny przebieg procesu spawania zrobotyzowa- tach stalowych, z wykorzystaniem technologii auto-
nego metodg MIG/MAG. Szczeg6lnie warto zwréci¢ uwage na funkcje ,seam matycznego spawania MIG/MAG w trybie standard
sensing”, tj. wyszukiwanie rowka spawalniczego podczas spawania, jak row- oraz puls. Stanowisko umozliwia opracowywanie
niez wspoétrzednych punktéw spawania z wykorzystaniem dyszy gazowej. i tworzenie programéw oraz bibliotek z parametrami
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spawalniczymi dla spoin jedno- i wielowarstwo-
wych z zastosowaniem oscylacji lub bez niej,
natomiast samo programowanie proceséw spa-
walniczych moze odbywaé si¢ w Srodowisku
online (na stanowisku spawalniczym z wykorzy-
staniem panelu operatorskiego) oraz offline (na
komputerze wyposazonym w specjalne opro-
gramowanie z wykorzystaniem modelu spawa-
nego elementu).

Urzadzenie znalazto zastosowanie podczas
zrobotyzowanego spawania konstrukcji ze stali wy-
sokowytrzymatych (gatunkéw S690QL i S960QL)
metodg 135 (MAG). Rozwigzanie stosowane jest
dla powtarzalnych elementéw konstrukcyjnych
dzwigéw, maszyn budowlanych i gérniczych oraz
konstrukcji dla przemystu kolejowego dla najwigk-
szych klientow w Europie.

Dzieki zastosowaniu spawania zrobotyzo-
wanego udato sie osiggngé m.in. nastepujace
korzysci:

e wzrost wydajnosci procesu spawania (moz-
liwo$¢ pracy 24 godziny na dobg przez 7 dni
w tygodniu, bez przerw),

e powtarzalng jako$¢ procesu spawania (spa-
wanie robotem umozliwia uzyskanie znacz-
nie wyzszej klasy spoin niz w przypadku
spawania rgcznego),

¢ redukcje btedéow podczas procesu spawa-
nia (w tym znaczaca poprawe jakosci ztagczy
spawanych dzieki stabilnosci prowadzenia
fuku spawalniczego oraz powtarzalnych pa-
rametrow prgdowo-napieciowych),

e mozliwo$¢ szybkich przezbrojen oraz ela-
styczno$¢ procesu robotyzaciji,

* korekte niedoktadnosci przygotowanych
detali do spawania,

¢ mozliwo$¢ zaangazowania do procesu ope-
ratora urzgdzenia (proces szkolenia opera-
tora trwa znacznie krocej niz spawacza),

e zapewnienie bezpieczenstwa pracy oraz
zmniejszenie szkodliwoéci dla zdrowia pra-
cownikéw (proces jest prowadzony w odse-
parowanej celi, przez co zminimalizowano
wptyw promieniowania $wietlnego, elektro-
magnetycznego i dymoéw spawalniczych na
operatora urzgdzenia oraz personel znajdu-
jacy sie w poblizu),

e optymalizacje kosztéw operacyjnych (w tym
zmniejszenie zuzycia materiatdbw spawalni-
czych i energii elektrycznej, wynikajace z po-
wtarzalnego procesu z wykorzystaniem nowo-
czesnych linii synergicznych spawania).

Drugi etap (koniec 2024 roku) bedzie obejmowat wdrozenie duzego por-
talu spawalniczego, stuzacego do wysokowydajnosciowego spawania goto-
wych konstrukcji spawanych ze stali wysokowytrzymatych (gatunkéw S690QL
i S960QL) metoda 135 (MAG).

Celem nadrzednym takiego rozwigzania jest zwiekszenie mozliwosci tech-
nicznych oraz technologicznych wytwarzania w zakresie produkcji seryjnej kon-
strukcji stalowych dla kluczowych klientéw przemystu maszynowego, jak row-
niez branzy kolejowej. Stanowisko zrobotyzowane bedzie wyposazone w dwa
obrotniki: obrotnik typu L i obrotnik do podwéjnego mocowania (z mozliwoscia
regulacji dtugosci spawanego elementu) o udzwigu do 20 ton kazdy.

Robotyzacja proceséw spawania od kilku lat staje sie konieczna ze wzgle-
du na swoje liczne zalety, ale takze z powodu coraz mniejszej liczby spawaczy,
ktorzy posiadajg wysokie kwalifikacje niezbedne w procesie spawania. Ciggte
zmiany, rozw0j i usprawnienia robotéw sprawiaja, ze mozna przypuszczaé, iz
technologia przemystowego spawania bedzie w najblizszych latach jeszcze bar-
dziej dynamicznie optymalizowana i ulepszana.

Biorgc powyzsze pod uwage mozna przewidzie¢, iz robotyzacja
wraz z automatyzacjg proceséw spawalniczych podczas wytwarzania
wielkogabarytowych konstrukcji stalowych ze stali wytrzymatych, dla
przemystu maszynowego jak i kolejowego, bedzie rozwijana i imple-
mentowana w kolejnych latach przez zespo6t inzynierow, specjalistow
ds. spawalnictwa oraz technologii ZRE Katowice S.A. — Zaktad Centrum
Produkcyjne w Jaworznie, a jako$¢ w procesie wytwarzania konstrukcji
stalowych zostanie podniesiona o kolejny poziom techniczny do najwyz-
szego z mozliwych standardoéw.
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