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Praktyczny poradnik
spawania cobotem.

Broszura powstata w odpowiedzi na wiele pytan
i watpliwosci jaki pojawiajg sie kazdego dnia
w trakcie rozmow o wdrazaniu zrobotyzowanego

spawania.

W materiale prezentujemy fakty, potwierdzone
na podstawie kilkuset wdrozen robotéw
wspotpracujgcych na catym swiecie.
Doswiadczenie setek uzytkownikow

jest niezwykle pomocne przy rozwazaniach
dotyczgcych zastosowania cobotow

przy automatyzacji spawania.

Zyczymy mitej lektury!




Cobot
do spawania?

Przemystowy Robot Wspétpracujgcy CR zapewnia tatwosé programowania,

co pozwala elastycznie adaptowac¢ go do spawania wielu rodzajow elementow w krétko,
srednio ale réwniez wielkoseryjnej produkc;ji. tatwosé programowania poréwnywalna jest
z prostotg obstugi smartfonu — intuicyjny interfejs graficzny gdzie na osi czasu
umieszczasz odpowiednie ikony ruchu czy spawania. Juz po kilkudziesieciu minutach
szkolenia mozesz tatwo zaprogramowac Cobota do spawania swoich elementéw.

A wszystko to w oparciu o zasade ,uczenie przez pokazywanie” lub ,rejestrowanie

sciezki, ktérg ma podazac”.

CR idealnie sprawdza sie przy spawaniu metodami MIG/MAG, TIG, laserowg czy
plazmowg gdyz posiada w petni metalowg obudowe odporng na zaktécenia i ciepto

wytwarzane w procesie spawania. Do tego solidne metalowe rozwigzania konstrukcyjne.

Cobot potrafi bezpiecznie sie zatrzymac w przypadku kolizji z Operatorem lub

elementami stanowiska, co stanowi jest ogromng zaletg wobec robotéw przemystowych.

Robot wspétpracujgcy pozwala spawac z wysoka precyzjg przez 24 godziny,
7 dni w tygodniu zapewniajgc 100% powtarzalnos¢ i wysoka jakosc¢ spoin.
Coboty CR mozemy tagczy¢ z niemal dowolnymi Zrodtami pragdowymi

poprzez tacza cyfrowe lub sygnaty analogowe.
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Do auto‘fhétyzacji_spawaﬁia z uzyciem robota wspotpracujgcego uzywamy niemal
dowolnego 2rédta spawalniczego, ktér%:zymy z Cobotem. Po+qczenie mozemy

~ wykonac po pierwsze poprzez wejscia i Scia dostepne w spawarce i cobocie, -
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Cco pozwala/a sterowanie jarzeniem tuku, aw niektérych modelach rowniez na zmiane,

/zaplsariych ustawien spawarkl

zmienia¢ wszystkie parametry w trakcie procesu. Cobot wyposazon);wjest\w pllot uczeni
w postaci wytrzyma‘rego przemystowego tabletuy, a do obs’rugl przez Operatora gt :
dostarczamy panel z przyciskami START, STOP, TEST BEZ £UKU, EMERGENCY STOP <X \_{
Do catosci potrzebujemyj jeszcze stot spawalmczy, wentyIaCJe, ostony clﬁromage V«’fzrojg

¢ :l;&

i przyrzady do pozycjonowania elementow na stole, najczesciej te urzqdzenla sa dostgf)né"’l:‘.ﬁ A

jezeli dotychczas spawanie wykonywano manualnie.
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Spawarka Filtro Przyrzady St6t spawalniczy Ostony z lameli
wentylacja pozycjonujace



Wdrozenie Cobota trwa zwykle 2-3 dni, zaleznie od ztozonosci detali, ktére bedg spawane.
Operacja ta polega na dostawie, rozpakowaniu, montazu cobota na stole spawalniczym,
zamontowaniu uchwytu spawalniczego na koricu cobota, podtgczeniu spawarki.

Trwa to zwykle 3-4 godziny. Nastepnie przez kolejne 4 godziny prowadzone jest szkolenie,
w czasie ktorego pokazujemy jak programowac cobota na przyktadowym elemencie

w zakresie ustawiania sciezek: prostych, po tuku, po okregu. Do tego zajarzenie tuku

z regulowanym opdéznieniem, zatrzymanie jarzenia tuku, ustawienie zukosowania, zmiana

nastaw spawarki z poziomu cobota. Po pierwszym dniu mozna uznac, ze cobot

jest wdrozony, a personel przeszkolony do samodzielnego programowania i spawania.

Jednak zostawiamy sobie kolejne 1 lub 2 dni, by asystowaé przy samodzielnej pracy
przeszkolonego personelu, podpowiadac jak efektywniej programowac.

To konieczny czas, by mie¢ pewnos¢, ze wszystko dziata prawidtowo, a wiedza zostata
wiasciwie przyswojona, by Cobot efektywne pracowat w twoim Zaktadzie.

Gdyby byta koniecznos$¢ wsparcia, inzynier wdrozeniowy jest do dyspozyc;ji telefonicznie

lub mozemy zorganizowa¢ dodatkowg wizyte ze wsparciem technicznym.




Wysoka powtarzalnos¢ ruchéw robota pozwala wykonywacé bardzo doktadne spoiny,

co jest niezwykle istotne w dobie wysokich wymagan jako$ciowych. Zadna firma nie moze
sobie pozwoli¢ na koszty spowodowane utratg jakosci. Kazda spoina wyglada doktadnie
tak, jak tego oczekujesz. Cobot to doskonata precyzja, powtarzalnos¢ i wysoka jakosc¢
spoin spawalniczych. Ponizej zobacz kilka spoin wykonanych przez Cobota HCR,

dla réznych materiatéw i technologii MIG/MAG oraz TIG.

Precyzja cobota w potgczeniu z funkcjami nowoczesnych spawarek m.in. Cold Arc
[procesy niskoenergetyczne do cienkich materiatow], Force Arc [procesy wymagajgce

wytrzymatej spoiny] i wielu innych funkcji, pozwalajg osigga¢ doskonate rezultaty.




Spawanie cobotem (robotem wspotpracujgcym) to zadanie, ktére moze wykonywacé

Operator o podstawowych umiejetnosciach technicznych, juz po kilkugodzinnym

szkoleniu.

Do programowania sciezek dla nowych elementéw, warto by byt to Spawacz,
ktory taczy wiedze zwigzang z procesem spawania (doborem parametréw)

Z programowaniem cobota.

To wtasnie ta osoba ustawi odpowiednig technologie dla danego elementu

oraz zaprogramuje odpowiednig sekwencje wykonywania spoin.

Po zaprogramowaniu, do obstugi stanowiska wystarczy niewykwalifikowany Operator
bez wiedzy spawalniczej, ktory bedzie jedynie umieszczat elementy do spawania

W przyrzadzie, a po spawaniu zabierat je w odpowiednie miejsce odktadcze.

Dzieki takiemu podejsciu mozemy spawac bez koniecznosci obecnosci spawacza

na stanowisku. Rolg spawacza jest jedynie programowanie Cobotow. Zatadunek

i roztadunek elementow mogg wykonywacé niewykwalifikowani Operatorzy

lub inny zaprogramowany do tego celu Cobot.



Jak wyglada
spawanie

Spawanie Cobotem to prosta i powtarzalna czynnos¢, ktéra poza programowaniem
nie wymaga specjalnie przeszkolonego Personelu. Obstuga zaprogramowanego
stanowiska polega jedynie na umieszczaniu elementéw do spawania na stole
spawalniczym w przyrzadzie pozycjonujgcym, nacisnieciu przycisku START, a Cobot
wykona reszte.

Po wykonaniu spoin przez Cobota, rolg Operatora jest zabranie ze stotu spawalniczego
gotowego produktu w odpowiednie miejsce odktadcze. Nastepnie Operator umieszcza
kolejne elementy na stole spawalniczym, a zeby uruchomi¢ kolejne spawanie, naciska
przycisk START, postugujac sie przy tym dedykowanym panelem z przyciskami START,
STOP i EMERGENCY STOP.

Raz zaprogramowane elementy, mozna tatwo spawac w przysztosci bez koniecznosci
ponownego programowania. Wystarczy tylko wczyta¢ odpowiedni program, ktory zostat

stworzony w przesztosci.
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Do oszacowania stopy zwrotu ze spawania Cobotem nalezy wzig¢ przede wszystkim
koszt zakupu i wdrozenia Cobota, oszczednosci wynikajace z automatyzaciji,
zmniejszenie kosztow operacyjnych, zwiekszenie wydajnosci, jakos¢ spoin i skrocony

czas potrzebny na spawanie.

Koszt zakupu i wdrozenia: Wartos¢ poczatkowa Cobota, jego wdrozenia i szkolenia

personelu stanowi koszt poréwnywalny z 12-15 miesiecznym wynagrodzeniem Spawacza.

Wydajnos¢ i czas produkcji: Coboty mogg znaczgco zwiekszy¢ wydajnos¢ w procesie
spawania, prowadzgc do szybszego i bardziej efektywnego wytwarzania. Skrécenie czasu

produkcji moze wptyng¢ na zwiekszenie produkcji i wzrost przychodow.

Oszczednosci na robociznie: Automatyzacja za pomocg Cobota moze prowadzi¢ do

zmniejszenia kosztéw pracy, zwtaszcza jesli wymaga ona wykwalifikowanych spawaczy.

Poprawiona jakos$¢ spoin: Spawanie Cobotem moze prowadzi¢ do bardziej jednolitych
i precyzyjnych spoin, co zmniejsza ilos¢ odpaddw i koniecznosé poprawiania spoin,

co z kolei pozytywnie wptywa na jakos¢ i oszczednosci.

Czas przestoju i minimalizacja btedéw: Coboty sg bardziej powtarzalne niz ludzcy
operatorzy, co minimalizuje ryzyko popetnienia bteddéw i zmniejsza czas przestoju

zwigzany z poprawkami czy naprawami.
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