Gromadzenie danych spawalniczych i nadzér nad nimi
- krok ku jakosciowemu spawaniu
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Firmy z branzy metalowej, w ktérych spawanie stanowi
jeden z kluczowych proceséw produkcyjnych, coraz
wicksza wage przywiazuja do zarzadzania jakoscia, zmie-
rzajacego do uzyskania powtarzalnosci ztaczy spawanych.
Kontrola jakosci i badania zlaczy po zakonczeniu procesu
produkcyjnego, ze wzgledu na swdj wybidrczy charakter,
daja tylko czeSciowg gwarancje jakosci i zostawiajg prze-
strzef na pojawienie si¢ btedéw. Z tego punktu widzenia
najbardziej skuteczng metoda wydaje si¢ by¢ petna kontro-
la procesu spawania, w tym bezposredni pomiar kluczo-
wych parametréw spawalniczych, nadzér nad nimi i doku-
mentacja. Oprogramowanie Qineo Data-Manager (QDM)
daje mozliwos¢ catosciowej kontroli procesu spawania,
a zarazem stanowi doskonata platforme do tworzenia nor-
matywow i procedur.

Koniecznosé¢ gromadzenia danych

Dokumentowanie danych procesu spawalniczego w fir-
mach produkcyjnych jest zadaniem, ktére budzi coraz wigk-
sze zainteresowanie inzynieréw spawalnikéw. Pomimo ze
gromadzenie, analiza i dokumentowanie postrzegane sa jako
czynnosci uboczne i mniej wazne, mozliwo$¢ analizy da-
nych z wezesniej przeprowadzonych proceséw jest bardzo
pomocna w planowaniu przysztych projektéw. Mozna
stwierdzi¢, ze dokumentowanie i analiza danych spawalni-
czych umozliwia tworzenie swego rodzaju spawalniczego
know-how, na bazie wcze$niejszych doswiadczen produk-
cyjnych. Gromadzenie i dokumentowanie danych spawal-
niczych zyskuje coraz wigksze znaczenie nie tylko ze wzgle-
du na swéj bezposredni wplyw na zarzadzanie jakoscia, ale
réwniez na fakt, ze jest podstawg procesu ciagtego dosko-
nalenia si¢ firmy. Przedsigbiorstwa, ktérych wyroby musza
spetnia¢ najwyzsze normy bezpieczenstwa, czgsto bez-
wzglednie wymagaja, aby proces spawalniczy odbywat sie
pod pelnym nadzorem.

Dokumentacja techniczna

Poza aspektami ekonomicznymi i prawnymi istniejg row-
niez techniczne przestanki gromadzenia i nadzoru parame-
tréw spawalniczych. Szczeg6lnie przy spawaniu stali drob-
noziarnistych istotne jest, aby nie przekracza¢ dopuszczal-
nej granicy i kontrolowac ilos¢ ciepta wprowadzanego do
materiatu podczas procesu spawania. Aby skutecznie pro-
wadzic taka kontrole, niezbgdne jest zapisywanie i monito-
rowanie wielu parametréw, co wydaje si¢ niemozliwe bez
narzedzi przeznaczonych do tego celu. Doktadna i wiary-
godna dokumentacja procesow produkcyjnych jest zada-
niem ztozonym, ktére odbywa si¢ na wielu ptaszczyznach
dziatalnosci przedsigbiorstwa. Z jednej strony istnieje wie-
le wymagan prawnych wymuszajacych na firmach tworze-

nie dokumentacji technicznej, z drugiej jednak dokumen-
tacja stanowi podstawe rozwoju proceséw produkcyjnych
- szczegOlnie tych, w ktérych wymagane jest doSwiadcze-
nie praktyczne. Nawet w przypadku duzej rotacji persone-
Iu dokumentacja pozwala na utrzymanie ciagtosci produk-
cji oraz szybkie wyszkolenie i wdrozenie nowych pracow-
nikéw do zadan produkcyjnych. Nowe standardy i wyzsze
wymagania jakosciowe sprawiaja, ze bezposredni nadzor
parametrow spawania staje si¢ istotny nawet w matych fir-
mach.

Zarzadzanie jakoscia

Dla wielu zaktadéw produkcyjnych, szczegdlnie tych
dziatajacych na rynku motoryzacyjnym, wymagana jest
certyfikacja systemu zarzadzania jakoscig wedlug normy
ISO 9001. Dla innych firm, gdzie nie jest to wymagane,
zaleca si¢ tworzenie systemu zarzadzania jakoscia, gwaran-
tujacego uzyskanie powtarzalnej jakosci produkcji. Kluczo-
wym elementem catego systemu zarzadzania jakoScia jest
dokumentacja proceséw w przedsigbiorstwie. Dla przed-
sigbiorstwa jest to udokumentowanie spetnienia wymagan,
atakze tworzenie bazy wiedzy i know-how wewnatrz przed-
sigbiorstwa. Tak wiec efektywny system zarzadzania jako-
Scia stanowi baze dla dalszego rozwoju kolejnych syste-
méw gromadzenia, kontroli i analizy danych produkcyjnych.
Istnieje wiele specyficznych norm szczegétowych, takich
jak np. PN-EN 1090, ktéra stanowi podstawe nadawania
znaku CE oraz wymaga prowadzenia zaktadowej kontroli
produkcji (ZKP). Istnieja réwniez systemy zarzadzania ja-
koscig przeznaczone dla spawalnictwa, jak np. systemy
opracowane w oparciu o normy serii PN-EN ISO 3834.
Wymagania zawarte w tych normach obejmujg réwniez
koniecznos$¢ tworzenia instrukcji technologicznych spawa-
nia, ktore okreslaja podstawowe parametry procesu i do-
puszczalne granice ich odchylenia, a takze wymagania od-
nosnie kwalifikowania technologii spawania.

Centralna kontrola danych i dokumentacja procesu
produkcyjnego

W poprzednich akapitach wspomniano o powodach, dla
ktérych konieczne jest gromadzenie i kontrola danych spa-
walniczych. Z pomoca dostepnych obecnie narzedzi infor-
matycznych istnieje mozliwos¢ centralnego nadzoru i cen-
tralnego zarzadzania parametrami spawalniczymi. System
QDM umozliwia potaczenie i kompleksowe zarzadzenie
wieloma urzadzeniami spawalniczymi. Tworzy to nowe
mozliwo$ci konfigurowania urzadzen w zaleznosci od wy-
konywanego zadania.

Obecnie w firmach o wysokim poziomie automatyzacji
proceséw produkcyjnych, gdzie wiele réznych urzadzen zin-
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Rys. 1. Podtaczenie urzadzen spawalniczych do systemu QDM
za pomoca sieci Ethernet

tegrowanych jest w wielu miejscach z réznymi maszynami,
mozliwa jest dla kazdej spawarki natychmiastowa analiza
istniejacych na niej programéw spawalniczych, dostgpnych
charakterystyk i proceséw spawania. Przez modut SD (modut
nadzoru parametréw spawalniczych) mozna w prosty spo-
s6b potwierdzi¢ konfiguracj¢ parametréw i histori¢ zadan
spawalniczych. Dane te pozyskane sg bezposrednio ze ste-
rownika urzadzenia spawalniczego i przechowywane sg
w programie QDM do dalszej analizy. Na rysunkach 2 1 3
przedstawiono ekran sterownika spawarki pozwalajacy na
monitorowanie danych spawalniczych, a na nim parametry,
przy ktérych mozna zdefiniowaé wielkosci graniczne i do-
puszczalne. Przy kazdym parametrze pokazana jest réwniez
graficznie warto$¢ aktualna. Z6tty obszar przy kazdym para-
metrze stanowi zakres ostrzegawczy, a czerwony graniczny.

Istnieje mozliwos¢ ustawienia opdZnienia czasu rozpoczecia
pomiaru, ze wzgledu na niestabilnos¢ parametréw przy zajarza-
niu tuku, jak réwniez ustalenie minimalnego czasu trwania bie-
du, po przekroczeniu ktérego zostanie wygenerowany odpo-
wiedni komunikat. W ten sposéb dla kazdego zadania spawal-
niczego mozna okresli¢ odpowiednie wartosci, dla ktérych ge-
nerowany bedzie komunikat ostrzegawczy lub komunikat o ble-
dzie przekroczenia wartosci granicznych. Przy wystapieniu ble-
du stosowna informacja zostaje zapisana w pamigci sterownika
urzadzania spawalniczego. Katalog bledéw mozna skopiowaé
do karty pamieci i poddac analizie zewnetrzne;.
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Rys. 2. Ekran nadzoru parametréw - urzadzenie spawalnicze
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Rys. 3. Parametry spawania, warto$¢ zadana, zakres ostrzegawczy,
zakres graniczny
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System pozwala na szybki dostgp do szczegdtow biedu,
wyswietlenia rzeczywistej wartosci btedu oraz czasu jego
trwania. Mozliwe jest tez ustawienie odpowiedniej reakcji
urzadzenia na blad, to jest przerwanie procesu w momen-
cie pojawienia si¢ bledu, przerwanie procesu po zakoncze-
niu spawania lub tylko zapis w katalogu biedéw. Oprocz
danych odzwierciedlajacych parametry spawania, zapamig-
tywane sg dane typu data, godzina, czas spawania i czas
btedu.

Rys. 4. Dziennik systemowy
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Rys. 5. Szczegéty bledu - ekran urzadzenia spawalniczego
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System pozwala na bezpieczne, ciagle i automatyczne
gromadzenie aktualnych danych spawalniczych, pozwala
na graficzna prezentacj¢ kazdego parametru, daje réwniez
mozliwo$¢ tatwego filtrowania danych i ich wyszukiwa-
nia.

Rys. 6. Graficzna prezentacja nadzorowanych parametrow

Dodatkowe funkcje systemu

Oprécz mozliwosci rejestrowania danych, oprogramo-
wanie daje mozliwos$¢ dostosowania istniejacych charakte-
rystyk (linii synergicznych) do wtasnych potrzeb. Pozwala
to na jeszcze lepsze dostosowanie procesow spawalniczych
do wewnetrznych potrzeb (rys. 7).
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Rys. 7. Parametry krzywych charakterystyki

Na ekranie "parametry charakterystyki" istnieje mozli-
wos¢ zaréwno numerycznej, jak i graficznej modyfikacji
poszczegdlnych punktéw charakterystyki. Jednoczesnie
wprowadzenie zmian w jednym parametrze pokazuje od
razu, jak zmiana ta wplynie na pozostate kluczowe para-
metry spawania.

Automatyczne tworzenie instrukcji technologicznej
spawania (WPS)

Oprécz dotychczas opisanej funkcjonalnosci, oprogra-
mowanie QDM zawiera réwniez modut automatycznego
tworzenia WPS.
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Rys. 8. Automatycznie generowana instrukcja WPS

Dane zgromadzone przez system podczas pracy urzadzenia,
takie jak napigcie i natezenie pradu, zostaja zapisane w instruk-
cji WPS (rys. 8), ktérg w prosty sposéb mozna wydrukowad
wraz z dodatkowo wymaganymi danymi. Wydruk instrukcji
moze by¢ modyfikowany w zaleznosci od wymagan firmy,
mozna go tez uzupetnic¢ o dodatkowe dane zapisane w procesie.

Podsumowanie

Monitorowanie parametréw znajduje zastosowanie gtow-
nie w procesach zautomatyzowanych lub w pracach spawal-
niczych, gdzie odgérnie wymagane jest dokumentowanie
parametrow spawania. Gromadzenie i analiza danych spa-
walniczych umozliwia monitorowanie wszystkich spoin
w ciagtej produkcji, stanowigc podstawe zarzadzania jako-
Scig wykraczajaca poza klasyczne metody badan nieniszcza-
cych.
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