Pomiary i kontrola procesu zgrzewania oporowego

SMOLTECH Technika Zgrzewalnicza Sp. z 0.0. spe-
cjalizuje si¢ w projektowaniu i produkcji nowoczesnych
stanowisk zgrzewalniczych. Konstrukcje i wyposazenie
tego typu urzadzen dostosowuje si¢ do wymagan inwe-
stora, ktory okresla stopien automatyzacji procesu, prze-
bieg operacji, poziom bezpieczenstwa oraz zakres i do-
ktadnosc¢ kontroli i pomiaru parametréow procesu.

Podstawowe systemy kontrolne

W nowoczesnych urzadzeniach zgrzewalniczych standar-
dem staje si¢ kontrola jakosci i prawidlowego zatozenia de-
tali na urzadzeniu przed rozpoczeciem operacji zgrzewania.
Funkcje te realizowane sg za pomoca czujnikéw indukcyj-
nych lub wizyjnych oraz linialéw pomiarowych i podnosza
efektywnos$¢ procesu, eliminujac btedy produkcyjne:

- pomiar dtugosci i §rednicy detalu,

- detekcja orientacji detalu (rys. 1),

- detekcja poprawnosci ksztattu,

- detekcja cial obcych lub zanieczyszczen (rys. 2).

Rys. 1. Detekcja orientacji detalu
(nieprawidtowe zatozenie detalu rowkiem do dotu)

Rys. 2. Detekcja ciat obcych
(obecnos¢ ciata obcego wewnatrz detalu)

Specjalistyczne systemy kontrolne

Stosowane w naszych urzadzeniach nowoczesne sterow-
niki parametréw zgrzewania, umozliwiaja pomiar rzeczy-
wistych wartosci pradu. Dzigki temu po kazdej operacji
zgrzewania urzadzenie moze sygnalizowa¢ ewentualne nie-
prawidlowosci, co pomaga zidentyfikowac wadliwie zgrza-
ny detal.

Wielu naszych klientéw z branzy motoryzacyjnej, ktéra
stosuje szczegdlnie wysokie normy jakosciowe, wymaga do-
datkowych precyzyjnych pomiaréw i monitoringu procesu
zgrzewania. Odpowiadajac na te potrzeby oferujemy spe-
cjalistyczne rozwiazania:

- r0zszerzone pomiary parametrow zgrzewania,
- pomiar drogi i sity wraz z inspekcja,
- system Error Proofing.
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Rozszerzone pomiary parametrow zgrzewania wyko-
nuje si¢ certyfikowanym urzadzeniem pomiarowym zinte-
growanym ze zgrzewarka. Mozliwosci takiego rozwigzania
sa bardzo szerokie. Oprécz pomiaru i kontroli rzeczywistej
wartosci napiecia, pradu, sity docisku i drogi wraz z prezen-
tacja w formie cyfrowej lub graficznej, istnieje mozliwos¢
wpiecia urzadzenia w system sterowania zgrzewarka w celu
kwalifikacji detali OK/NOK. Pomiary sa archiwizowane
z mozliwoscia bezposredniego wydruku lub zdalnego od-
czytu online.
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Rys. 3. Zgrzewanie liniowe:
wykres sity docisku elektrod w funkcji czasu
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Rys. 4. Zgrzewanie liniowe:
wykres sity docisku elektrod w funkcji drogi
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Rys. 5. Zgrzewanie liniowe:
wykres drogi elektrod w funkcji czasu
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Pomiar drogi i sily jest stosowany jako pomiar rzeczy-
wistej sity docisku elektrod w operacji zgrzewania lub sity
nacisku prasy w operacji wciskania (rys. 3,41 5). Autorski
system pomiarowo-kontrolny firmy SMOLTECH umozli-
wia okreslenie dopuszczalnych wartosci sity docisku i dro-
gi, ktérych przekroczenie jest sygnalizowane na panelu ope-
ratora.

System Error Proofing stuzy do weryfikacji systeméw
pomiarowych zastosowanych w zgrzewarce. Po wtaczeniu
lub przezbrojeniu urzadzenia system wymusza przeprowa-
dzenie testow na detalach wzorcowych (masterach). Maszyna
inicjuje cykl Error Proofing, sprawdzajac czy system prawi-
dlowo wykryje master NOK jako czg¢s¢ wadliwa oraz ma-
ster OK jako prawidtowa.

Po poprawnej weryfikacji systeméw pomiarowych roz-
poczyna si¢ cykl produkcyjny. Po kazdym cyklu na ekranie
HMI wyswietlane jest okno podsumowania ostatniej sztuki
(rys. 6 1 7). Jesli wykryto detal NOK proces zostaje wzno-
wiony dopiero po wrzuceniu btednego detalu do separatora
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Rys. 6. Okno podsumowania ostatniej sztuki: detal OK
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Rys. 7. Okno podsumowania ostatniej sztuki: detal NOK

brakéw. Po wykryciu 10 sztuk NOK w trakcie godziny lub 3
z rzedu detali NOK, maszyna zostaje zablokowana. Opera-
tor powinien powiadomic o problemie technologa lub stuz-
by utrzymania ruchu.

Identyfikacja oprzyrzadowania - pastylki RFID

W rozbudowanych stanowiskach zgrzewalniczych wy-
posazonych w wieloelementowe oprzyrzadowanie stosuje-
my autorski system zarzadzania oprzyrzadowaniem oparty
na pastylkach RFID. System sktada si¢ z modutu do zarza-
dzania baza narzedzi, przypisania narz¢dzi do technologii
wyrobu oraz weryfikacji prawidtowego zainstalowania na-
rzedzi. Wszystkie funkcje dostepne sa bezposrednio z po-
ziomu HMI maszyny.

Podczas przezbrajania operator wybiera technologig,
a system operacyjny maszyny wymusza instalacje odpowied-
nich przyrzadéw. Niewtasciwie zainstalowane narze¢dzie
sygnalizowane jest na panelu operatora HMI, a maszyna
do czasu poprawnego przezbrojenia pozostaje zablokowa-
na (rys. 8).
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Rys. 8. Tryb przezbrojenia - kontrola prawidtowego zainstalowania
przyrzadéw. Dwa przyrzady niezgodne

Gromadzenie danych procesowych

Produkowane przez SMOLTECH specjalizowane stano-
wiska zgrzewalnicze wyposazone sg w autorski system gro-
madzenia wszystkich parametréw procesu. Logi mozna
przejrze¢ bezposrednio z poziomu panelu operatorskiego
HMI lub skopiowac do arkusza kalkulacyjnego. Powszech-
nie stosuje si¢ mozliwos¢ zdalnego odczytu katalogu z lo-
gami przy uzyciu Internetu, co umozliwia btyskawiczng dia-
gnostyke oraz usuwanie btedéw systemowych bez koniecz-
nosci wizyty serwisowe;j.
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