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Instytut Spawalnictwa zostat nagrodzony Medalem
Targéw Kielce na Xl Miedzynarodowych Targach
Technologii i Urzadzen dla Spawalnictwa, ktére

odbyty sie w dniach 28 — 30 marca 2017 r. w Kielcach.

Nagrodzone rozwigzanie:
System monitorowania parametrow spawania

dla stanowiska hybrydowego — Laser + MAG

Zespot wykonawcoéw projektu:
dr inz. Marek Banasik (kierownik projektu), mgr inz. Piotr Skoczewski, mgr inz. Leszek Szubert,
mgr inz. Michat Urbanczyk, Mariusz Welcel

Proces spawania hybrydowego laser + MAG, jest jedng z odmian procesu okreslanego w literaturze
anglojezycznej jako HLAW (Hybrid Laser Arc Welding), tj. procesu, ktéry polega na jednoczesnym
wykorzystaniu dwéch zrodet ciepta — wigzki promieniowania laserowego i tuku elektrycznego, ktére w procesie
spawania tworzg jedno wspdlne jeziorko spawalnicze. Metoda hybrydowa laser + MIG/MAG jest procesem

intensywnie badanym, rozwijanym i wdrazanym na przestrzeni ostatnich kilkunastu lat.

Do konstrukcji stanowisk do spawania hybrydowego metodg laser + MIG/MAG s3g wykorzystane podzespoty
seryjnie wytwarzane przez producentéw laseréw, potautomatow MIG/MAG, manipulatorow spawalniczych
(robotow i stanowisk sterowanych numerycznie) oraz automatyki przemystowej. W metodzie tej moga byc
rébwniez wykorzystane standardowe, popularne druty elektrodowe (lite i proszkowe) oraz standardowe

mieszanki ostonowe stosowane w metodach MIG/MAG.

W Instytucie Spawalnictwa opracowano system kompleksowego monitorowania procesu spawania
hybrydowego. Jednym z gtéwnych zalozen byto zintegrowanie systemu kontrolujgcego prace manipulatora

i dwoch zrédet ciepta, dziatajgcych jednoczesnie w metodzie hybrydowej — wigzki lasera i fuku elektrycznego.

Modutowy system monitorowania parametréw spawania dla stanowiska hybrydowego - laser + MAG to
innowacyjne rozwigzanie zapewniajgce wysokg jakos¢ i powtarzalnos¢ produkcji. Poprzez ciggta kontrole
parametréw, réwnoczesnie na dowolnej ilodci stanowisk, system umozliwia eliminacje lub ograniczenie

powstajgcych brakéw oraz obnizke kosztow.

System umozliwia monitorowanie nastepujacych parametréw:
= natezenie pradu i napiecie spawania,
= predkosé podawania drutu spawalniczego,
= predkosé spawania,
= moc lasera,

» natezenie przeptywu gazu ostonowego (opcjonalnie).
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Ze wzgledu na rozbudowang funkcjonalnosé, oprogramowanie systemu zostato podzielone na niezalezne

moduty wykonujgce nastepujgce funkcje:

* modul rejestratora parametrow — rejestracja i zapis parametrow spawania,
= modul kontroli parametréw — kontrola parametrow spawania,

= modut edytora technologii — dodawanie/usuwanie/modyfikacja technologii,
=  modut raportowania — tworzenie raportéw po spawaniu,

= modul wizualizacji danych — prezentacja biezgcych oraz zapisanych danych.

Zastosowanie architektury modutowej, zarébwno w czesci sprzetowej jak i oprogramowania, daje mozliwosc
wigczania do systemu kolejnych stanowisk spawania oraz pozwala z jednej strony wykonywaé wymagane
funkcje systemu, a z drugiej umozliwia niezalezng rozbudowe poszczegdinych modutéw oprogramowania.
Tym samym mozliwe jest dodawanie nowych funkcji oprogramowania systemu oraz dostosowanie

oprogramowania do specyficznych wymagan klienta.
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Okno gtéwne programu zawierajgce panel Parametry ztgcza/Ustawienia uktadu laser-fuk (dane odczytywane z bazy danych, wprowadzane

w module edytora technologii) oraz panel Parametry zmierzone (wartosci $rednie parametréw oraz granice kontrolne).

Zastosowanie systemu pomiarowego moze przyczyni¢ sie do uzyskania dodatkowych korzysci, dzieki
wykorzystaniu go w procesie optymalizacji parametrow spawania, ograniczeniu liczby prob zwigzanych
z doborem parametrow, a takze w trybie produkcyjnym dzieki mozliwosci zatrzymania pracy stanowiska
w przypadku nieprawidtowych parametréw spawania, ograniczajgc ryzyko produkcji elementéw wadliwych.
Dodatkowo poprzez wzrost wydajnosci i skrécenie czasu spawania ok. 8 razy w przypadku spawania srednich
grubosci blach (5-10 mm), zastosowanie systemu zapewni osmiokrotnie mniejszg emisje dymow

spawalniczych, tworzonych przez pyt i mieszanine ré6znych gazow.

Prezentowany system opracowano w ramach realizacji w Instytucie Spawalnictwa projektu / )‘\
nr PBS3/B5/31/2015, $ciezka B, finansowanego przez Narodowe Centrum Badan i Rozwoju. PBSA
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