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Yaskawa Finland Oy, joka toi-
mii globaalin Yaskawa Elec-
tric Corporationin tytaryhtio-
na, tarjoaa Suomen hitsaa-
valle teollisuudelle vakioi-
tuja ja kustomoituja hitsaus-
ratkaisuja. Yaskawa on maa-
ilmanlaajuisesti arvostettu
robottimerkki, erityisesti sen
hitsausosaamisen ansiosta.

Euroopassa kaarihitsausrobottien markki-
nat on vakiintuneet noin 5000 robotin vuo-
sittaiseen toimitettuun robottiin. Yaskawa
on onnistunut pitamaan yli 20 prosentin
markkinaosuuden kaarihitsausrobottien
Euroopan markkinoilla. Suomessa vastaa-
va markkinat on viime vuosina liikkunut
50 ja 100 toimitetun robotin valilla, mutta
Yaskawa on sailyttanyt markkinaosuuten-
sa huomattavasti suurempana Euroopan
vertailulukuun nahden.

Ensimmaiset hitsausrobotit on otet-
tu kayttéon Suomen teollisuudessa jo
1980-luvulla. Robotisoidun hitsauksen ja
sen hyédyntaman nykyaikaisen teknolo-
gian hyodyt ovat kiistattomat. Yksi merkit-
tavimmista eduista on robottihitsauksen
tarkkuus ja laatu. Kun prosessi on saatu
kuntoon, robotti toistaa sen erittain tarkas-
ti. Tama toistettavuus vahentaa laatupoik-
keamien maaraa. Nykyteknologian, kuten
railohaun ja -seurannan avulla esivalmis-
teiden epatarkkuuksista johtuvat ongelmat
pystytaan torjumaan.

Toisena merkittavana etuna voidaan pi-
taa robottihitsauksen tehokkuutta. Koska
robotti toimii myos miehittamattomana il-
man taukoja, voidaan silla saavuttaa mer-
kittavaa tehokkuuden parannusta. Voidaan
myos todeta, etta robotti suorittaa varsin-
kin isojen kappaleiden hitsaustyovaiheet
merkittavasti ihmistydvoimaa nopeammin.
Hitsausosaamisesta ja hitsaajista on pu-
laa maanlaajuisesti. Robottihitsaus tarjo-
aa laakkeen tahan, silla yksi operaattori
voi parhaimmillaan ohjelmoida ja panostaa
useampaa robottihitsausasemaa saman-
aikaisesti. Etaohjelmointiohjelmistojen ke-
hittymisen myo6ta pienempienkin sarjako-
kojen ohjelmointi robottihitsausaseman
hitsatessa on mahdollista.

Kolmas kiistaton hyoty verrattaessa ro-
bottihitsausta perinteiseen hitsaukseen,
on sen turvallisuus. Ihmisen ei tarvitse
valttamattda menna ahtaisiin rakenteisiin
tai vaikeasti saavutettaville railoille teke-
maan hitsaustoita. Myos kirkasvalosta,
UV-sateilysta ja savukaasuista aiheutuvat
haitat vahenevat. Naiden hybtyjen ansi-
osta onnistunut robottihitsausinvestointi
maksaa itsensa takaisin kokemuksemme
mukaan alle kahdessa vuodessa.

Tassa artikkelissa kasitellaan Kauko-
ra Oy:n tekemaa ja Yaskawa Finland Oy:n
toimittamaa onnistunutta robottihitsausin-
vestointia. Kaukora Oy on valmistanut Iam-
mityslaitteita Jama- ja Jaspi-tuotemerkeil-
|& suomalaisiin koteihin vuodesta 1949
lahtien. Yritys on erikoistunut korkealaa-

www.hitsaus.net

Kuva 1. Kaukoran valmistama
lamminvesivaraaja.

tuisten lampopumppujen, kattiloiden ja
vedenlammittimien valmistukseen seka
hitsaukseen. Kaukora Oy on aina pyrki-
nyt pysymaan teknologisen kehityksen
eturintamassa.

Yritys hankki ensimmaiset kaarihitsaus-
robotit jo vuonna 1986, ja nykyaan Kauko-
ran kaytossa on noin 40 robottia erilaisissa
tehtavissa. Heidan viimeisin investointin-
sa liittyi laitteistoon, jolla hitsataan pysty-
mallisten vedenlammittimien painesailiot.
Investoinnin tavoitteena oli laadun paran-
taminen, tuottavuuden nostaminen ja kus-
tannussaastot vanhan laitteiston huolto-
kustannuksista eroon paasemalla.

Uuden jarjestelman toimitus ja kayt-
toéonotto tehtiin vuoden 2023 alkupuo-
lella. Laitteiston osalta toimitus sisalsi
yhden hitsausrobotin lisaksi kaksi kap-
paleenkasittelyrobottia, kasittelylaitteen,
kuljettimet, optisen railoseurannan, hit-
sauskiinnittimet ja hitsauslaitteiston. Jar-
jestelma toimitettiin kokonaistoimitukse-
na, eli laitteiston lisaksi sopimus sisalsi
asennuksen, kayttdonoton ja koulutuksen
seka yhden tuotteen valmiit hitsaus- ja lii-
kerataohjelmat. Jarjestelmassa hitsattavat
tuotteet olivat jo aiemmin hitsattu robotilla,
mutta nyt Iahdettiin tavoittelemaan tuotta-
vuuden kasvua automatisoimalla kappalei-
den lataaminen ja purkaminen seka kor-
vakkeiden tuonti kappaleen pinnalle niin
sanotusti jigittomasti hitsaten. Suurimmat
odotukset tehokkuuden nostosta kohdis-



Kuva 2. Toimitettu jarjestelma.

tuivat uuteen kaksoislankahitsausproses-
siin, minka ansioista oli lupa odottaa hit-
sausnopeuden tuplaantumista.

Solussa hitsataan pystymallisten ve-
denlammittimien painerunkojen paatyja
ja kiinnikkeita runkoon. Rungot tulevat
esihitsattuna tarykuljettimella solun la-
tauspuolelle, josta Yaskawan kasittelyro-
botti nostaa sen kolmiakseliseen kasitte-
lylaitteeseen. Ennen tuotteen lataamista
jarjestelma mittaa tuotteen pituuden ja
saataa hitsauskiinnittimen pituuden mu-
kaiseen leveyteen automaattisesti. Kasit-
telylaitteen hitsauspuolella toimii toinen
Yaskawan kasittelyrobotti kiinnikkeiden
paikalleen asetteluun ja hitsausrobotti.
Paatyjen ja kiinnikkeiden hitsauksen jal-
keen kasittelylaite pyorahtaa jalleen ympa-
ri ja kasittelylaite nostaa hitsatun rungon
kuljettimelle, joka vie rungot solusta ulos
koeponnistusasemaan, jossa painerungon
sailio taytetaan vedella ja koeponnistetaan
mahdollisten vuotojen varalta. Aiemmin
rungot aseteltiin esihitsauksen jalkeen ka-
sin jigiin, jolloin robotti hitsasi paadyt ja
kiinnikkeet nopeammin kuin esivalmistel-
tuja runkoja saatiin asetettua jigiin.

Nykyisessa solussa kaytetaan Froniuk-
sen CMT (Cold Metal Transfer) -kaksois-
lankahitsausta, jossa yhdistetaan kaksi
itsenaisesti toimivaa kaarihitsausproses-
sia yhdeksi prosessiksi. Laitteistossa
on kaksi virtalahdetta, yksi hitsauspoltin
kahdella erillisella virtasuuttimella. Tas-
sa prosessissa kaytetaan edella (Lead)
kulkevassa langassa pulssihitsausta ja
jalkimmaisessa langassa (Trail) CMT-hitsa-
usta. Nain saadaan mahdollisimman pieni
valokaarien yhteisvaikutus, vakaa sula ja
vaadittu tunkeuma.

Pulssihitsauksessa virta vaihtelee pe-
rus- ja pulssivirran valilla, jolloin saadaan
suurempi hitsausnopeus ja hitsiaineen-
tuotto lyhytkaarihitsaukseen verrattuna.
Toisaalta lammontuotto on matalampi kuin
kuumakaarihitsauksessa. Lisaksi saadaan
aikaan roiskeeton sekakaari ja tasainen
hitsausjalki. CMT-prosessissa sulapisa-
ran irrotus on digitaalisesti kontrolloitu,

oikosulun tapahduttua lankaa vedetaan
sisaanpain, jolloin sulapisaran irtoaminen
helpottuu, hitsauksen edetessa lankaa
tydnnetaan taas ulos ja jalleen oikosulun
tapahtuessa vedetaan taas sisaan. Pro-
sessin etuja ovat niin ikdan matala lam-
montuotto ja roiskeettomuus ja lisaksi
etuja ovat poikkeuksellisen vakaa kaari ja
erittain tarkka virranhallinta. Yhdessa talla
kaksoislankahitsauksella saavutetaan erit-

Kuva 4. Testiarvot ja hitsin poikkileikkauskuva
(vaadittu tunkeuma).
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Kuva 5. Paadyn ja rungon valinen hitsattu
liitos sisdpuolelta.

tain tarkka ja hallittu hitsaus, joka on tar-
keaa ohuiden materiaalien kanssa. Lisaksi
talla menetelmalla saadaan nopeasti ja
tehokkaasti hyvalaatuista hitsia.
Vedenlammittimien painerunkojen ma-
teriaali on ferriittista ruostumatonta teras-
ta AISI 444 /EN 1.4521. Putkiosat ovat ai-
neenpaksuudeltaan 1,5 mm ja paadyt 1,6
mm. Kyseinen materiaali on usein kaytetty
lamminvesivaraajissa ja lammonvaihtimis-
sa sen hyvan syvavetomuovattavuuden,
korroosionkeston korkeissa lampétiloissa
ja hitsattavuuden vuoksi. Runkoon hit-
sattavat yhteet ovat austeniittista ruos-
tumatonta terasta AISI316L/EN 1.4404.
Ainoaksi sopivaksi hitsauslankamateriaa-
liksi on todettu austeniittinen ruostumaton
teras AISI 316L/EN 1.4430. Suojakaa-
suna kaytetaan argonpohjaista kaasuse-
osta, joka sisaltda 30 % heliumia ja 1 %
happea (Linden CRONIGON He). Aiemmin
hitsausnopeus oli 18 mm/s ja yksi palko
riitti. Nyt suurin saavutettu hitsausnopeus
CMT-Twinillda on 55 mm/s edelleen yhdel-
|a palolla, eli hitsausnopeus voidaan jopa
kolminkertaistaa. Taman vuoksi painerun-
kojen hitsausvaihe ei ole koko prosessissa
enaa pullonkaulana, ja kapasiteettia talla
solulla onkin paljon tulevaisuuden varalle.
Merkittavalla hitsausnopeuden nostol-
la ja automaattisella kappaleen kasittelyl-
I& on mahdollista lahes kolminkertaistaa
painerunkojen tuottavuus aikaisempaan
verrattuna. "Talla hetkella ei ole tarve hit-
sata, kuin noin 30 mm/'s, koska painerun-
kotuotannon pullonkaulat ovat siirtyneet
hitsauksesta testaukseen. Mikali testaus-
kapasiteettia pystytaan nostamaan, tulee
seuraavaksi vastaan hitsauksen esival-
mistelun nopeus” kommentoi Kaukora
Oy:n tuotannonkehitysinsin66ri Joonas
Vuorinen. Asemaan on tulevaisuudessa
mahdollista lisata toinen syéttorata ja sen
mukana toinen esivalmistelupiste. Siita
huolimatta, ettd hitsausnopeus on talla
hetkella vain puolet mahdollisesta maksi-
mista, ei aseman takaisinmaksuaika Joo-
nas Vuorisen mukaan missaan tapaukses-
sa ylita kahta vuotta. Muun muassa taman
onnistuneen investoinnin ansiosta Kau-
kora Oy on valmis vastaamaan lammitys-
jarjestelmien kysyntaan tulevaisuudessa.
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