System sterowania automatem do spawania tukowego

System sterowania dwuglowicowym automatem
do lukowego spawania scian szczelnych

Kotly energetyczne ze scianami szczelnymi zacze-
to powszechnie stosowac juz w 60 — tych latach.
Zastapily one kotly z tzw. ciezkim obmurzem.

Fabryka Kotlow RaFaKo S.A. Raciborz, jako
najwiekszy w kraju producent kotlow energetycz-
nych i przemystowych, posiada duze doswiadczenie
w produkcji najbardziej skomplikowanych Scian,
wtym w ukladzie spiralnym, dla duzych kotlow
przeplywowych i nadkrytycznych.

W produkcji Scian szczelnych niezwykle istotne

znaczenie majq procesy ich spawania.
Spawanie tych Scian odbywa sie przy pomocy au-
tomatow spawalniczych, dla ktorych zmodernizo-
wany uklad sterowania opracowata iwdrozyla
firma AMEplus.

W zmodernizowanym uktadzie prace catego
automatu spawalniczego nadzoruje sterownik
VersaMax firmy GE Fanuc, z ktérym uzytkow-
nik komunikuje sie, korzystajac z panelu opera-
torskiego Datapanel 150.
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Rys. 1 Szafa sterownicza automatu

Spawanie opiera sie na metodzie f{ukowej
w osfonie topnika przy uzyciu drutu spawalni-
czego. Najwazniejszym elementem automatu
spawalniczego sg dwa zrédta pradu, w omawia-
nym przypadku zastosowano zrodta produkcji
Lincoln Electric.

Rys. 2 Zrédlo pradu

Podawanie rur i ptaskownika - elementow two-
rzacych sciane — odbywa sie poprzez uktad rolek
prowadzacych i dociskowych z nastawialng
predkoscig, tzw. predkoséciq spawania. Drut
spawalniczy, z ktérego tworzona jest spoina
dostarczany jest z odpowiednig predkoscig za
pomocg podajnika napedzanego motoredukto-
rem 0.25kW firmy Nord sterowanego przetwor-
nicg czestotliwosci firmy Danfoss. Trzy pulpity
sterownicze z przyciskami i lampkami sygnaliza-
cyjnymi umozliwiajg, oprécz podstawowych
funkcji takich jak: zatgczenie lub wylaczenie
zrodfa, start/stop spawania, takze sterowanie
innymi urzadzeniami dodatkowymi jak np. pom-
pa hydrauliki, uktad odsysania lub podgrzewania
topnika oraz elektrozaworami.
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Rys. 3 Pulpit gtowny

Spawanie odbywa sie przy stabilizacji napiecia,
warto$¢ napiecia spawania stabilizowana jest
w zrodle pradu. Stabilizacje natezenia pradu
uzyskuje sie poprzez zmiany predkosci wysuwu
drutu, ktoéra wypracowuje blok funkcyjny PID
w sterowniku. Pozostate parametry okreslajace
warunki spawania ustawia sie przed rozpocze-
ciem spawania z klawiatury panelu operator-
skiego. Przez caty czas trwania procesu spawa-
nia, posuw spawanych rur kontrolowany jest
przez uktad z enkoderem, tzw. uktad kontroli
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poslizgu, ktéry natychmiast wylaczy spawanie,
w przypadku zatrzymania sie rur, uniemozliwia-
jac w ten sposob ich przepalenie.

Dodatkowo system wyposazony jest w pro-
gramowy modut raportowania, wykorzystujacy
arkusz kalkulacyjny Microsoft Excel, dzieki kté-
remu mozliwy jest wydruk zmianowego raportu
technologicznego oraz raportu zdarzen. Raport
technologiczny zawiera: dokfadny czas rozpo-
czecia i zakonczenia spawania, Sredni prad [A]
i napiecie [V] spawania, $rednigq predko$¢ spa-
wania [m/min] oraz dlugos$¢ utozonej spoiny

[m].

Raport technolegiczny wygenerowany dn. 2002.04-11 13:59:4

Predk. [ DL
Start Koniec Prad | Prad |Napiecie|Napiecie|posuwu|spoiny
spawania spawania zr.1 [Al|zr.2 [Al] ir1 V] | 2r.2 V] | [m/min]| [m]

2002-04-11 13:43:11) 2002-04-11 13:50:32 400 o 2818 2877 082 12,0?'
2002-04-11 13:35:21) 2002-04-11 13:37:04 399 £ 2831 2872 082 282
2002-04-11 12:30:28) 2002-04-11 13:34:46 400 400 28,36 2877 0,82] 10545
2002-04-11 12:10:14) 2002-04-11 12:17:31 360 360 2832 287 082] 1184
2002-04-11 12:03:13) 2002-04-11 12:04:39 360 360 28,24 2859 082 235
2002-04-11 11:56:28) 2002-04-11 12:02:23 360 359 2 2865 082 970
2002-04-11 11:36:27 | 2002-04-11 11:42:44 360 360 2832 2885 082] 1194
2002-04-11 11:17:60) 2002-04-11 11:26:07 359 360 29,34 2B.77 08l 1.17]
002-04-11 10:44:01] 20020411 10:67:19 359 358 2829 2865 og Al
002-04-11 10:26:43| 2002-04-11 10:33:69 361 360 28BN og Ald
002-04-11 09:36:44| 2002-04-11 09:46:13 360 358 27 2872 0g 20
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002-04-11 09:16:19] 2002-04-11 09:23.55 360 360 2 875 0g 22

002-04-11 08:22: 24| 2002-04-11 08:29:54 3E0 360 2828 872 082 1285
07:42-54 359 360 2827 2878 082 1246
0 2 2

002-04-11 073518 | 2002-04-
002-04-11 07:17-40] 2002-04-

o [rora]ra o]

72506 3R0 358 :25 2875 08

Rys. 4 Raport technologiczny

Raport zdarzen zawiera wszystkie zdarzenia
i alarmy, wraz ze stopkg czasowa, jakie miaty
miejsce w ciggu ostatniej doby, z podziatem na
zmiany.

System sterowania automatem opracowata
i dostarcza firma:

AMEplus Sp. z 0.0,

44-100 Gliwice, ul. Wieczorka 33
tel. (032) 231 85 30

tel./fax (032) 231 82 92
www.ameplus.pl

Przyktadowe ekrany wykorzystane w artykule
pochodzg z systemu sterowania i monitorowania
wykonanego dla firmy:

Fabryka Kotlow RAFAKO S.A.
47-400 Raciborz, ul. tgkowa 33
tel. (032) 410 10 00

fax (032) 415 34 27
info@rafako.com.pl
www.rafako.com.pl



