Presné zvaranie

pomocou lasera a robotov

Automatizovana vyroba zlozitych kovovych siciastok a dielcov by bola
len velmi tazko mozna bez robotov. Roboty opakuji rovnaké pohybo-
vé sekvencie stale dookola a bez znamky Gnavy, pri¢om dosahuji maj-
strovsku kvalitu za kratky ¢as. Avsak len s robotmi samotnymi by sa to
asi zrealizovat nedalo...

Nastroje, ktoré roboty pouzivaji, st ddlezitou stc¢astou procesov.
Musia splnit rovnako naro¢né poziadavky na presnost, opakovatelhost
a spolahlivost ako roboty samotné a navy$e musia byt s robotmi opti-
malne prepojené.

Zvaranie si vyzaduje dodavku tepla s vykonom priblizne 103 W/cm?.
Ak sa doda prilis vela energie, kov sa odparuje. Ak prili§ malo, teplo sa
odvadza prec prilis rychlo. Pri technike zvarania laserom sa musia na-
vySe zobrat do Gvahy také hladiskd, ako sG zameranie a riadenie pozi-
cie miesta zvaru. V slcasnosti existuje niekolko réznych technolégii
zvarania pomocou lasera. Jednym z najbeznejich je pouzitie CO; lase-
ra. Bez ohladu na to, ¢o jej nazov méze evokovat, vyuziva tato tech-
nolégia zmes plynu pozostavajicu zo 70 % He, 15 % CO; a 15 % N,.
Nevyhodou CO; laserov je, Ze svetlo nemozno prenasat cez optické
kable. Namiesto toho sa vyuZziva ststava zrkadiel, pri ktorej je nevyh-
nutna velmi presna koordinacia, aby sa svetelny [G¢ naviedol na sprav-
nu poziciu. Tento problém mozno vyriesit vdaka Nd:YAG laseru
(neodym yttrium alluminium garnet — neodym ytrium hlinik granat),
ktorého svetlo mozno prenasat cez pruzné optické kable. Vdaka tomu
si Nd:YAG laser nachadza stale vicSie uplatnenie. Aj tato technoldgia
ma vsak nevyhody — ucinnost zdroja Nd:YAG lasera je obmedzena
na priblizne 2 — 3 % a kvalita svetla je horsia ako pri CO; laseri. Nap-
riek tomu koncovi zakaznici preferuju tento typ lasera prave vdaka
moznosti vyuzit optické kable.

Aby sa kompenzovala nizsia G¢innost lasera, musi byt zabezpecena ¢o
najdlhsia bezporuchova produktivna prevadzka laserovej technolégie.
To sa dosahuje pouzitim zrkadla, ktoré presmertva li¢ medzi bunkami:
v idedlnom pripade jedna bunka zacina proces zvarania, ked'druha bun-
ka kon¢i — takto sa [G¢om nikdy nemrha.

Obr.1 Pripravok na zvaranie laserom
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Novy regulator priemyselnych robotov IRC5 poskytuje

jedinecné moznosti vdaka zabudovanej funkcii Multi-

Move na synchronizaciu viacerych robotov s extrémnou

presnostou. Regulator riadi aj zrkadlo presmertvajice 1G¢, ¢im sa do-
sahuje perfektna zhoda s pohybom robota. Vyuzitie pripojenia pomo-
cou optickych vodicov prinasa dalsiu dolezitt vyhodu: zvaraci zdroj ne-
musi byt nevyhnutne prichyteny k robotu. Tym sa Setri as pri pripojeni
a nastaveni, ked'treba zdroj vymenit.

Bezpecnost na prvom mieste

Svetlo z takého vykonného zdroja, akym je diéda na laserové zvaranie,
moze sposobit trvali slepotu. Preto sa velka pozornost venuje zaruce-
niu trvalej bezpecnosti pre vsetkych pracovnikov. Rovnako nebezpec-
né je aj odrazené svetlo — preto sa zvaracie bunky navrhuji tak, aby sa
maximalne zniZilo riziko priameho kontaktu pracovnikov s bunkou.
Krytie tvoria viaceré vrstvy tabulového plechu umiestnené v ocelovom
rame. Vzhladom na odporicania uvedené v analyze rizik mézu byt do-
datocne vystuzené aj rézne iné sekcie.

Vstup obrobkov do zvaracej bunky a ich vystup z nej sa realizuje cez
odolné automatické brany. Ich velkost sa meni podla velkosti produk-
tov, ktoré sa maju opracuvat, a pohybuje sa od malych az po velkost ga-
razovych dveri. Okrem nich su k dispozicii aj servisné dvere na vstup
obsluzného personalu do bunky. Bezpe¢nostné mechanizmy monitoru-
ji otvorenie dveri a zaistuju blokovanie zvarania, kym nie st vsetky
dvere Gplne uzavreté a uzamknuté. Kazdy pokus o otvorenie dveri po-
c¢as prevadzky okamzite odstavi prebiehajlci proces.

Perfektné polohovanie

Okrem zvaracich robotov a s nimi suvisiacich zariadeni obsahuje zva-
racia bunka aj polohovadla, uréené na optimalne natocenie obrobku pri
procese zvarania, ¢im sa znizuje ¢as cyklu zvarania. Perfektna koordi-
nacia medzi robotmi a polohovadlami v bunke je nevyhnutnostou pres-
ného zvaru. Tuto koordinaciu opit zabezpecuje regulator robota IRC5
od ABB, ktory dokaze stcasne riadit max. 4 roboty alebo polohovadla.
Daldia presnost sa dosahuje vdaka ST technolégii (Seam Tracking), kto-
ré vdaka optickému rozpoznavaniu vedie zvarada presne pozdiz po¥a-
dovaného zvaru.

Seam Tracking

Robot pri pouzivani funkcie Seam Tracking ,vidi“ a sleduje planovany
zvarovy spoj pouzitim zaostrovacej optiky. Tato optika je ta ista, ako sa
pouziva aj pri zaostrovani hlavného zvaracieho IG¢a (Beam Path Inte-
grated Vision). Sledovanie zvaru je podporované vykonnym softvérom,
ktory analyzuje obrazky dodavané pripojenou kamerou a ktory podla
toho nastavuje polohu bodu zvarania. Casovy cyklus okolo 40 ms zna-
mena vynimo¢nU reaként schopnost.

Obr.2 Modul tlakového zariadenia
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Koliesko polohuje zvaraci nastroj na drahe zvaru a stlaca dva kusy
Zeleza k sebe pod definovanym tlakom, ¢im sa zabezpeci optimalne
spojenie. Tlak sa reguluje a nastavuje pneumatikou. Uhol kolieska je
pevne dany, ale optika sa naklana a sleduje obrysy obrobku. Kable dav-
kovaca, dyza ochranného plynu, zaostrovacia jednotka zvaracieho lic¢a
a snimac obrobku su spolu prichytené na modul tlakového zariadenia
(PD), ¢o zaruluje, ze sa stale nachadzaji v predpisanej polohe a ze
Lplavaju“ spolu pozdiz zvaru.

Nasledujica pripadova Stidia opisuje aplikaciu laserového zvarania,
ktoru spolu realizovali spoloc¢nosti ABB a Permanova.

Bunka zvarania laserom v Cine

Zakaznik z éiny pouziva robotizovany systém zvarania laserom na vy-
robu réznych typov zasobnikov z nehrdzavejlcej ocele. Poziadavky
kladené na zvaracie zariadenie st velmi vysoké, pretoze do zasobnika
sa nesmie dostat ziaden kyslik.

Obr.3 Zvaranie zasobnikov laserom

Robotizovana bunka (obr. 4) pozostava z dvoch zvaracich stanovist.
Kazdé z nich ma svoje vlastné dvere na nakladanie a vykladanie obrob-
kov.

Obr.4 Zvaracia bunka v Cine

Zvaraci robot je umiestneny medzi stanoviStami a dokaze pracovat
v kazdej stanici cez otvory v stene pracovnej stanice zabezpecenej
dverami (obr. 5). Na jednom stanovisti sa zasobniky zvaraju. Pri tomto
procese nastavovacie polohovadlo nataca obrobok. Kym sa do tejto
stanice vkladd alebo sa z nej odoberd obrobok, robot sa presunie
k druhému stanovistu, kde su iné casti zvarané laserom. Vdaka tejto
technike mozno pozvarat laserom kompletné montazne podskupiny,
¢im sa uSetri praca na zostaveni celku a logistike.

Laserovy li¢ zo samostatnej diédy s vykonom 3 300 W napijanej
z Nd:YAG lasera je privadzany z pruznych optickych kablov do zvara-
cieho nastroja. Vystup lasera sa presmertiva medzi stanovistami bunky,
¢im sa optimalne vyuziva prevadzkovy cas lasera a realizuji sa dve Glo-

Obr.5 Pohlad do vnutra zvaracej bunky

hy v jednom pracovnom cykle. Bunka je vybavena laserovym zvaracim
nastrojom Permanova WTO03 a robotom od ABB. Systém vyuziva tech-
nolégiu Seam Tracking a AW hybridnt technolégiu zvarania s vykono-
vym zdrojom MIG.

Vyuzitie lasera na proces zvarania zarucuje pevny a nepriepustny zvar,
pricom tepelna deformacia je len velmi mala. Pouzita technolégia si vy-
Zaduje pristup len z jednej strany, ¢im sa znizuju poziadavky na mani-
pulaciu.

Zvaranie strechy Renault Mégane

Spolo¢nost Karmann je délezitym dodavatelom komponentov a sluzieb
pre automobilovy priemysel. Zvaraci systém od spolo¢nosti ABB a Per-
manova pracuje Vv ich zadvode v nemeckom Rheine. Pouziva sa na zva-
ranie tenkych pozinkovanych ocelovych ramov, do ktorych sa umiest-
nuje sklenena strieska automobilov Renault Mégane. Zakaznik si vybral
uvedeny zvaraci systém preto, Ze jedine systém sledovania zvaru (Seam
Tracking) bol schopny zabezpecit pozadovan( presnost.

Tenké obrobky by bolo mozné nevhodnym procesom zvarania velmi
lahko zdeformovat. Maly a presny zvaraci bod, aky dokaze vytvorit na-
vadzany laser, bol tym spravnym riesenim.

Vyrezavanie v zavode Volvo

V zavode spolo¢nosti Volvo v meste Torslanda sa zvaracie robotizova-
né systémy od spoloc¢nosti ABB a Permanova pouzivaju v rozli¢nych ap-
likaciach vyrezavania v ¢iasto¢ne zmontovanych karosériach aut. Model
Volvo XC70 (cross-country) obsahuje kvoli znizeniu ceny celny panel
zo Standardného modelu V70, ¢im sa dosahuje Uspora v usporiadani
nastrojov a manipulacii. Premenlivy vyrezavaci systém je umiestneny
na dvoch robotoch, kazdom na jednej strane linky. Roboty vyuzivajd
spolo¢ny zdroj lasera a vyrezavaju s presnostou 0,1 mm. Tento proces
vyzaduje vyrezavanie po zakrivenych trajektériach. Je mimoriadne zlo-
Zité viest vyrezavaciu jednotku tak presne. Nepresnost totiz vedie
k zdbkovanym rohom. Po skonceni procesu zachyti vyrezané casti pri-
slusny zachytavac robota. Zozbierané casti sa spocitaju, aby bola isto-
ta, Ze Ziadna z nich nezostala vnutri auta.

Clénok je publikovany so stthlasom ABB.
Pripadové studie boli publikované vdaka povoleniu Permanova AB.

Clénok bol prvykrét publikovany v ABB Review Special Report — Robotics.
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