Tassa artikkelissa kerrotaan Pana-
sonic TAWERS hitsausroboteista ja
niiden ominaisuuksista seka Retco
Oy:n ja porilaisen Suisto Engineering
Oy:n valisesta yhteistyosta alumiini-
pursotteiden ja -valujen robotisoidus-
ta MIG-hitsauksesta hitsausrobotilla.

Taustaa

Retco Oy on maahantuonut ja markkinoinut
Panasonic hitsausrobotteja vuodesta 2020
alkaen Suomeen. Retco Oy toimittaa Pana-
sonic TAWERS hitsausrobotteja MIG/MAG- &
TIG-hitsausvirtalahteilld ja kappaleenkasitte-
lylaitteilla varustettuna, kuva 1 ja 2. Retcolta
I6ytyy myos laserhitsaukseen Panasonic:n
LAPRISS (kuitulaser) robottihitsausasemat,
kuva 3. Retcon standarditoimituksiin kuuluu
erityisesti Panasonic TAWERS valmiiksi ra-
kennetut ja siirreltdvat kompaktit robottihit-
saussolut. Valmiiksi rakennettujen ja testat-
tujen solujen etuna on niiden erittdin nopea

Kuva 1. TAWERS MIG/MAG.

asennus ja kayttoonotto asiakkaan tiloissa
— miksi kasata ja rakentaa solut vasta asi-
akkaan tiloissa, kun tuotannon voi aloittaa
valittdmasti? Kompakti robottisolu on hyvin
vaivatonta siirtda esim. trukilla tuotantotilo-
jen layoutin muuttuessa — joustavuutta tuo-
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Kuva 2. TAWERS TIG.

tantoon. Siirreltavat robottihitsaussolut ovat
koteloivissa, jolloin hitsaussavut ja valokaari
voidaan erottaa tuotantotyontekijoista. Kote-
loinnin etuna on my0ds suojakaasun virtauk-
sen hairiéttdmyys, jos konepaja on vetoisa
ja tuulinen. :

Kuva 3. LAPRISS.

TAWERS hitsausrobottien ollessa taysin
integroituja, erillistd hitsausvirtalahteen
ja robotin integrointia ei tarvita — sauma-
ton liitettavyys ja erittain helppo ohjelmoin-
ti seka erinomaiset hitsausominaisuudet.
Hitsaustuotannon vaatiessa useampia hit-
saussoluja, ohjelmointityéta voidaan no-
peuttaa merkittavasti DTPS-etaohjelmoin-
tisoftan avulla. Hitsaustuotantoa voidaan
my&s monitoroida Welding Data Management
monitorointiohjelmistolla.

Panasonic TAWERS

TAWERS (The Arc Welding Robot System) on
hitsausrobotti, joka sisaltaa robottikasivar-
ren, integroidun hitsausvirtalahteen (MIG/
MAG & TIG), kontrollerin, langansyéttélaitteis-
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Kuva 4. TAWERS integroitu jarjestelma.

ton seka mahdolliset kappaleenkasittelylait-
teet. Etuna on, etta koko laitteistoa ohjataan
yhdella mikroprosessorilla, jonka ansiosta
mm. hitsausparametrit ovat helposti ohjel-
moitavissa suoraan opetusyksikon intuitiivi-
sen Weld-Navin avulla. Weld-Naviin sydtetaan
liitosmuoto (piena-, pdittais- tai limiliitos)
seka levyjen aineenpaksuudet. Ohjelmisto
ehdottaa optimaalisen esiasetetun hitsaus-
lisdaineen + suojakaasun -yhdistelman mu-
kaan hitsausvirran (= langansyéttonopeus),
hitsausjannitteen, kuljetusnopeuden ja hit-
sauspistoolin kulman. Levyjen ollessa eri-
paksuisia ohjelmisto ehdottaa myds hitsaus-
pistoolin kohdistuksen esim. paksumman
levyn puolelle.

Kuva 5. Weld-Navi helppoon hitsausarvojen
asettamiseen.

Hitsausvirtaldhteen ohjelmistoa on help-
po paivittaa lisdominaisuuksin kuten auto-
maattisella korkeudenseurannalla (AVC), Spi-
ral Weaving -hitsausprosessilla (synkronoitu
spiraalilevitysliike), TIG-hitsausprosessilla
(tarvitsee lisaksi polttimen ja HF-yksikon)
seka monilla muilla hyddyllisillé erikoisomi-
naisuuksilla, kuva 6.

Spiral Weaving on erityisesti suunniteltu
alumiinien ja eripaksuisten liitosten (piena-
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spiral weavin
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[robot movement]
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[wire feeding speed]

1, Avoid over heat input and
bumn through.

2. In welding, the thin plate
has no back bead and the
thick one has enough
penetration.

Kuva 6. Spiral Weaving toimintaperiaate.

paittais- tai limiliitokset) hitsaamiseen, kuva
7. Prosessin etuna on, etta hitsausvirtaa
pulssitetaan synkronoidusti polttimen levi-
tysliikkeen aikana. Nain ohut levy ei pala
|api ja paksumpi levy saa riittavasti [dBmpoa
tunkeuman varmistamiseksi. Ideaalinen pro-
sessi esim. Venevalmistajille ja muille alumii-
nituotteiden valmistajille.

Asiakkaan kayttokokemuksen ja huolto-
varmuuden kannalta on tarkedda, etta hit-
sausrobottikokonaisuus (robottikasivarsi,
hitsausvirtalahde ja oheislaitteet & -ohjel-
mistot) tulevat yhdelta valmistajalta ja pai-
kalliselta toimittajalta.

Kuva 7. Alumiinin
2mm+5mm
pienaliitos 1,2
mm ilmaraolla.
Huomaa sym-
metrinen hitsin
muoto.
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Esikokeet Retco Democenterissa

Projektin alussa ennen robottiaseman siir-
tamista Suisto Engineering Oy:lle Retco De-
mocenterisséa tehtiin hitsauksen esikokeet,
kuva 8. Esikokeissa erittdin tarkeaa ja hedel-
mallista oli Suisto Engineering Oy:n Mika Kor-
hosen ja Retcon Ville Setélan yhteistoiminta.
Yhteisty6ssa esikokeet etenivat joutuisasti
kohti toivottuja tuloksia. Esikokeissa kes-
kityttiin erityisesti MIG-pulssihitsausarvojen
yksityiskohtaiseen raataléimiseen, optimaa-
listen hitsausasentojen kokeilemiseen seké
robottikdsivarren etta pyorityslaitteiston va-
listen harmonisoitujen liilkkeiden hyddyntéami-
seen. Hitseisséa oli tarkeda etenkin riittava
tunkeuma lujuuden ja vdsymiskestéavyysomi-
naisuuksien takaamiseksi, kuva 9. Loppuasi-
akkaalle hitsin mekaanisten ominaisuuksien
lisdksi oli tarkeda myds korumaisen esteet-
tinen ulkonaké.

Kuva 8. Esikokeen hitsausta Retco
Democenterissa.

Kuva 9. Riittévan tunkeuman toteaminen.

Aseman siirto, asennus

ja kiyttddnotto

Retco Oy toimitti Suisto Engineering Oy:lle
hitsausrobottisolun, asensi ja kayttéonot-
tokoulutti hitsausoperaattoreille Panasonic
TAWERS kayttologiikan tuotannon aloitta-
miseksi nopeasti, kuva 10. Asennuksessa
ja kéyttoonottokoulutuksessa Suisto Engin-
eering Oy:n tukena oli IWS Miikka Myllykyl&
Retcosta.

Robotin siirron jalkeen parametrien hakua
jatkettiin yhteistydssa Retcon Ville Setéléan
kanssa, tavoitteena oli varmistaa tuotanto-

Kuva 10. Robotin asennus- ja kadyttoon-
ottovaihe. Miikka Myllykylé ja Tomasz
Krzesinski.

téléd ja Tomasz Krzesinski.
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Kuva 11. Robotin tuotantokokoonpanon jatkotestaukset ja parametrien optimointi. Ville Se-

laitteistolle riittava hitsin mekaaninen laatu,
riittdva tunkeuma ja visuaalinen ulkonako
ennen menetelmakokeiden ja patevyyksien
hitsaamista. Kuvassa 11 on menossa koehit-
saukset ja hitsausarvojen dokumentointi. Ai-
kaa kéytettiin paljon oman pulssimuodon ha-
kemiseen, jotta voitiin varmistaa erityisesti
riittava tunkeuma vasytyskuormitukselle alt-
tiissa liitoksesssa. Kuvassa 12 esimerkki tai-
vuttamalla murretusta koehitsista ja kuvassa
13 esimerkki hitsin ulkonadsté.

Kuva 12. Esimerkki taivuttamalla murretus-
ta koehitsistd, riittavan tunkeuman varmis-
tavat pulssiarvot alkavat olla hallussa.

Menetelméikokeet

Kun hitsausarvot optimoituine pulssimuo-
toineen oli saatu haettua ja koehitsien poik-
kileikkaukset nayttivat tavoitteiden mukai-
silta, oli aika siirtya menetelmakokeiden ja
operaattoreiden patevointien pariin. Menetel-
makokeita valvomaan saimme Q-Test Oy:lta

Kuva 13. Esimerkki hitsin ulkonadsta.

kokeneen Maria Lammentaustan ja tiukan
valvonnan alla kokeet hitsattiinkin nopealla
aikataululla pakettiin ja testihitsit [ahtivat
kohti Metlab Oy:n luotettavaa testauslabo-
ratoriota. Kuvassa 14 on meneillaan mene-
telmékokeen hitsaus.

Pilot-sarja ja hyppiys tuotantoon

Menetelmakokeiden ja operaattoripatevyyk-
sien hitsaamisen jalkeen siirryttiin nopeal-
la aikataululla pilot-sarjan pariin. Asiakas
oli toimittanut 1:1 lopullisia tuotteita vas-
taavat koehitsattavat kappaleet, jotka val-
misteltiin ja hitsattiin asiakkaan alustaviin
pilot-kokeisiin.

Pilot-sarjan jalkeen siirryttiin suoraan tuo-
tannolliseen vaiheeseen ja asiakkaan tuot-
teita on nyt hitsattu ongelmitta siita lahti-
en. Parametreihin on tehty pienia saatoja ja
normaaleja pulssi-MIG-hitsauksessa kuluvia
osia on saanndllisten huoltotoimenpiteiden
yhteydessa vaihdettu, mutta muuten robot-

&

sonic Europe) ja Mika Korhonen.

tijarjestelma on toiminut kiivastahtisessa
tuotannollisessa toiminnassa luotettavasti
kuin "junan vessa” - ratapdlkyt vain ovat
vilisseet silmissa.

Tuotannon aikaan saimme vield "kadesta
pitaen”-ohjelmointivinkkeja Panasonicin eri-
koismieheltd, jopa kesken vilkkaan kesalo-
makauden, kuva 15.

Kokemukset

Hyppays nopealla aikataululla vaativien alu-
miinirakenteiden robottihitsaukseen tuntui

Kuva 14. Menetelmékokeet. Maria Lammentausta ja Tomasz Krzesinski.
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Kuva 15. Ohjelmointivinkkeja kesken kesaloman. Jenni Ahonen (vas.), Kai Lehtonen (Pana-

alkuvaiheessa lahes pelottavalta, mutta yk-
si puhelinsoitto vuodenvaihteessa Retcoon
kaynnisti juohevan yhteistyoprojektin, joka
saatiin tiiviilla yhteisty6lla vietya hienosti
maaliin. Retcolla hitsattujen demo-vaiheen
kokeiden jalkeen tehtiin nopeasti paatés
robottiaseman siirrosta Suisto Engineering
Oy:lle ja koulutukset saatiin valittomasti
kayntiin. Robottiasema on osoittanut kyn-
tensa projektin aikana ja kynnys jatkaa alu-
miini- tai muiden vaativien rakenteiden robot-
tihitsaamista on madaltahut merkittavasti.

Projektin aikana Retcon ja Suisto Enginee-
ring Oy:n yhteistyd on entisestaan tiivistynyt
ja on ollut hienoa huomata, etta kotimaista
ammattitaitoa, osaamista ja ennakkoluulot-
tomuutta voi vield huomattavasti syventaa
reippaalla yhteistyollal

Yhteenveto

Robotti on erinomainen esimerkiksi pulssihit-
sausarvojen ja robotin/hitsauksen synkronoi-
tujen liikkkeiden osalta. Hitsauksen syvallisen
ja yksityiskohtaisen hallinnan osalta robotti
soveltuu vaativiin hitsauskohteisiin kaytet-
tavaksi. Sen vakio-ominaisuudet kuitenkin
riittavat erinomaisesti moniin tyypillisiin ko-
nepajojen hitsauskohteisiin.
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