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ILlettore

di QrCode,
posizionatoa
bordo robot,
leggeil codice
delpezzo
eloinviaal
gestionale
delcliente
associandoi
dati disaldatura

a oltre 30 anni, Robote-
co si occupa di distribuire
in esclusiva per I'ltalia g,

pil recentemente, per la Spagna i
robot antropomorfi della multina-
zionale giapponese Panasonic, sia
per i processi di saldatura ad arco,
sia a laser. La societa e ottimista
peril 2023, perché osserva un’im-
portante crescita non solo degli in-
vestimenti industriali (anche grazie
ai generosi incentivi fiscali e terri-
toriali), ma anche della produzione
metalmeccanica.

'azienda & nata, cresciuta e si sta
sviluppando sempre con lo stes-
S0 obiettivo iniziale: ricercare l'ec-
cellenza dei prodotti distribuiti, dei
servizi offerti e dei risultati applica-
tivi raggiunti con grande passione,
senso di responsabilita e rispetto
per il cliente.

Tutti gli impianti proposti da Robo-
teco presentano soluzioni “su mi-
sura” per le diverse esigenze ope-
rative, piuttosto che configurazio-

TAWERS E UNATECNOLOGIA

IN GRADO DI RIVOLUZIONARE
ILCONCETTO DI SALDATURA
ROBOTIZZATA.SVILUPPATA DA
PANASONIC, E DISTRIBUITAIN
ITALIADAROBOTECO, CHE DA 30
ANNIRICERCA LECCELLENZA NEI

PRODOTTI DISTRIBUITI
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ni standard di impianto. Mai unim-
pianto risulta uguale al successivo,
e questo impone un’organizzazio-
ne molto flessibile per garantire la
massima qualita attesa nei minimi
tempi possibili.

Nei suoi trent’anni di attivita Ro-
boteco ha costantemente aumen-
tato la sua presenza nel mercato
della robotica di saldatura, fino a
raggiungere oggi una quota attor-
no al 30%.

Una soluzione per la saldatura
robotizzata

Panasonic, grazie alla sua rinoma-
ta esperienza, ha potuto negli an-
ni elaborare la tecnologia TAWERS,
I’esclusivo sistema che rivoluziona
completamente il concetto di sal-
datura robotizzata. Nei sistemi
convenzionali, infatti, la CPU del
robot e la CPU della saldatrice co-
municano tra di loro per realizza-
re dei giunti saldati, mentre nel si-
stema TAWERS un’unica CPU so-

vraintende e sincronizza tutti gli at-
tori che prendono parte al proces-
so di saldatura: robot, saldatrice e
traino filo. Cid significa che in ogni
preciso istante il controllo del robot
dispone, in real-time, di tutte le va-
riabili di processo. La postazione di
lavoro costituita da un robot antro-
pomorfo di saldatura, con i relativi
posizionatori per la movimentazio-
ne del pezzo, & da sempre defini-
ta “isola” 0 “cella”, quasi a identifi-
care un’operazione che non ha, se
non in rari casi, alcun collegamen-
to con il resto della produzione.

[l Piano Nazionale Industria 4.0,
che ha favorito gli investimenti per
I'innovazione e per la competitivi-
ta delle imprese, ha dato una for-
te spinta alla digitalizzazione delle
fabbriche favorendo l'integrazione
tra unita produttive. Le isole robo-
tizzate di saldatura sono diventate
parte di questo sistema di macchi-
ne interconnesse, dialogando, per
mezzo dei sistemi gestionali, con la



(comincia con)

» RBOOH 04/04/2022 6

Pusc Cera

pianificazione della produzione e  Conilsoftware

con i magazzini automatici. \F;i‘?;u’;/‘r’zld'-og
In alcuni casi i sistemi robotizza-  jgsibite
ti, ormai non piu celle o isole, so- richiamare,

tramite il codice
delpezzo, tutti

no diventati il centro della comuni-
cazione tra macchine interconnes-

- h i parametri
se, assumendo il ruolo di coman-  diprocesso
do dellintero ciclo produttivo. Per ~ memorizzati

N s nell'archivio di
poter svolgere tale compito & pero caldatura

indispensabile che il robot abbialil
pieno controllo, in real-time, di tut-
te le variabili tipiche del processo.

ILSoftware Weld Data Management, installato nel
controllo delrobot, consente di definire i parametri di
accettabilita delle saldature
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QOutput Current
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Un‘applicazione di successo

In una recente applicazione, per
un cliente del settore automotive,
e stato richiesto che la cella robo-
tizzata di saldatura, in intercon-
nessione con tutti gli altri sistemi
di fabbrica, fosse in grado di con-
trollare I'intero sistema di produ-
zione di particolari saldati, attra-
verso la gestione di:

-verifica di congruita degli elemen-
ti caricati in macchina

-creazione di un database con I'i-
dentificazione e la codifica di ogni
singolo pezzo in saldatura
-associazione dituttii parametridi
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saldatura utilizzati per la realizza-
zione del singolo pezzo
-segnalazione in real-time di un'e-
ventuale problematica di saldatura
-interdizione alle lavorazioni suc-
cessive di un pezzo con difetti di
saldatura.

La piattaforma TAWERS di Pana-
sonic, con lo sviluppo di software
dedicati e la collaborazione con il
cliente perla connessione e I'inter-
facciamento al gestionale azienda-
le, si e dimostrata ancora una vol-
ta la soluzione vincente per rag-
giungere gli obiettivi prefissati. Il
sistema gestionale aziendale in-
via al controllo del robot il codice
del pezzo che deve essere saldato
e l'operatore, in fase di carico dei
particolari, manda al robot trami-
te un lettore di QrCode tutti i co-
dici dei sottogruppi che compon-
gono il pezzo. Il controllo del robot
comunica i codici dei sottogruppi
al gestionale che effettua un check
di congruita e, in caso di esito po-
sitivo, abilita il robot alla saldatu-
ra. Con questa procedura si ha la
certezza che i pezzi posizionati
nelle attrezzature corrispondono
al programma di saldatura che ver-
ra eseguito dal robot, evitando cosi
che la torcia del robot possa urta-
re contro ostacoli inattesi. Un let-
tore di QrCode, posizionato a bor-
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LAPAROLA
ALLAZIENDA

Alessandro Santamaria, Amministratore Delegato
Roboteco-Italargon, risponde a qualche nostra
domanda perraccontarci le sue impressioni sullo
stato attuale della robotica e sul suo futuro.

1)Puo riferirci le sue impressioni sul mercato di
riferimento di Roboteco, anche alla luce della recente
pandemia?

Dopo la manipolazione, la saldatura rappresenta

a livello mondiale la seconda applicazione per
irobot industriali: quella a punti & piu legata al
settore Automotive, mentre quella ad arco trova
maggiore impiego nel settore General Industry.
Dopo annidi crescita della robotica in Italia, iL2020
per effetto della pandemia ha segnato il passo con
-15%, manel 2021 laripresa e stata robustissima
conun +50% e oltre 11.000 robot installati. Il
sentiment degli operatori perl'annoin corso indica
un'ulteriore crescita, seppur non cosi tanto marcata.
Sembra pertanto che l'effetto pandemia sia stato
completamente assorbito dall'industria italiana
dell’automazione.

2)Quali sono secondo lei le prospettive di crescita
nei prossimi due anni, considerando anche la crisi
energetica?

Siamo ancora molto ottimisti peril 2023, perché
osserviamo un'importante crescita non solo

degli investimentiindustriali (anche grazie ai
generosiincentivi fiscali e territoriali), ma anche
della produzione metalmeccanica, nel segno

della vocazione italiana all'export e per effetto
della razionalizzazione delle supply chain, prima
sbilanciate verso l'Asia o l'Est Europa. Peril 2024
occorrera verificare se U'ltalia avra preso le giuste
misure di politica industriale e se l'ipervenduto di
robot di questitre anni non avra generato una sorta
disaturazione di mercato.

3)Riguardo la strategia aziendale: & cambiato
qualcosa, cosa prevedete di fare?

Una delle motivazioni principali per l'acquisto di un
robot di saldatura e oggi la carenza dimanodopera
specializzata. Gli operatori robot hanno sempre
meno competenza di processo e, per questo, stiamo
canalizzando i nostri sforzi nel rendere i sistemi

di programmazione e conduzione dei nostri robot
sempre piu fruibili, mantenendo inalterato l'alto
livello delle prestazioniin saldatura, garantito dalla
tecnologia TAWERS di Panasonic. Saremo sempre
piu vicini ai nostri clienti con servizi post-vendita
sempre piu rapidi, “intelligenti” e su misura.
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do robot, effettua la lettura del co-
dice del pezzo da saldare e la co-
munica al gestionale aziendale che
procede a creare un proprio data-
base di pezzi saldati.

Associazione dei parametri

di saldatura

La piattaforma TAWERS di Panaso-
nic gestisce con la sua unica CPU
tuttii parametri di processo, dispo-
nendo cosl in tempo reale dei dati
relativi a tensione, corrente e velo-
cita effettiva di saldatura. | softwa-
re Welding Data e Weld Data Ma-
nagement, sviluppati da Panaso-
nic, consentono di archiviare i pa-
rametri di saldatura abbinando-
li a uno specifico e univoco pez-
zo identificato tramite il lettore di
QrCode posizionato a bordo ro-
bot. Richiamando, tramite un ap-
posito software sviluppato da Ro-
boteco-Italargon, il serial number
del pezzo saldato, sara poi possi-
bile andare a verificare i parame-
tricon cui quel pezzo & stato salda-
to. ll sistema consente al cliente di
realizzare un archivio di tutti i pez-
zi saldati, garantendo in qualsiasi
momento la tracciabilita delle sal-
dature e la verifica della loro quali-
ta. | software Welding Data e Weld
Data Management consentono di
definire opportune “forchette” di
controllo dei parametri di saldatu-
ra e la fuoriuscita di un parametro
da tale forchetta potrebbe essere
indice di un problema di qualita sul
pezzo in lavorazione. Un segnale di
“Warning” viene immediatamente
trasmesso all'operatore e, abbina-
to al codice del pezzo in esecuzio-
ne, al sistema gestionale. Se I'ope-
ratore ritiene che il possibile difetto
evidenziato dal segnale di Warning
sia insignificante dal punto di vista
qualitativo o possa essere riparato,
annulla la segnalazione al gestio-
nale di fabbrica. In caso contrario, il
gestionale mantiene memorizzato
in modo permanente I'abbinamen-
to tra codice pezzo e anomalia in
saldatura. Qualsiasi altra operazio-

ne (sbavatura, tornitura, fresatura
e brunitura), che viene preceduta
dalla lettura del QrCode del singo-
lo pezzo, viene impedita in quanto
quel pezzo e stato giudicato pas-
sibile di un difetto di saldatura e
quindi non idoneo a essere utiliz-
zato. Il robot di saldatura e quindi
sempre pil protagonista nella fab-
brica connessa e ha abbandona-
to il ruolo di unita produttiva a sé
stante per assumere quello di con-
trollore anche di altri processi. Per
svolgere al meglio questa funzione
di coordinamento, € pero neces-
sario che il robot disponga di nuo-
ve e avanzate funzionalita interfac-
ciabili con il gestionale aziendale.

La piattaforma che semplifica
l'integrazione

Per favorire I'integrazione del robot
in sistemi sempre pit digitalizzatie
complessi, Panasonic ha sviluppa-
to la piattaforma iWNB (integrated
Welding Network Box), che forni-
sce un valore aggiunto nei setto-
ri della produttivita, qualita, trac-
ciabilita e manutenzione tramite la
raccolta, la gestione e I'analisi del-
le informazioni di saldatura fornite
dal robot. iIWNB, operando con sei
diverse categorie di funzioni (Ma-
nagement, Operation, Production,
Traceability, Error history e Mainte-
nance), fornisce un’impressionan-
te quantita di dati che consentono
di valutare I'efficienza, il costo e la
qualita del processo di saldatura e
di pianificare I'attivita di manuten-
zione predittiva per evitare danno-
si fermi macchina. Sviluppato con
il concetto di piattaforma aperta,
espandibile ed integrabile, IWNB
prossimamente fornira ulteriori
funzioni come la previsione anali-
tica, I'automazione intelligente e il
controllo automatico dell’ottimiz-
zazione, create sulla base dei dati
memorizzati. Sono quindi sempre
pit numerose ed efficientile tecno-
logie e i sistemi che accompagna-
no al giorno d’oggi il robot all’'inter-
no di una fabbrica interconnessa.
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