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nische Entwicklung beim Hagener
Autozulieferer:  .Unser Unter-
nehmen, das urspriinglich aus der
Fertigung kommt und sich zum
Systempartner fiir die OEM ent-
wickelt hat, wihlt immer das Ver-
fahren aus, das sich fiir die
jeweilige Aufgabe optimal eignet.”

Damit die Verbindung der
Hauptkomponenten fiir die Passat-
Riicksitzlehnen auch hohen Belas-
tungen widersteht, entschied sich
TWB fiir das Buckelschweifien mit
einer servomotorischen Antriebs-
und Steuerungstechnik von Dalex/
Cosytronic, kurz ,Servotronic” ge-
nannt,

~Riicksitzlehnen sind hoch-
sicherheitsrelevante Bauteile. Die

Die Portalbuckel
presse wird von drei
Bestickungsrobotern

be- %‘d entlader.

Metallkonstruktion muss hdchste
Stabilitit bewahren, auch wenn
95 Kilo schwere Insassen im Fond

In einem Rutsch

TWB fertigt mit einer riesigen Portalpresse die

Riicksitzlehnen fur den neuen VW Passat. In einem

Arbeitsgang werden 328 Buckel verschweift.

anze 15 Sekunden - und

die .Hochzeit” ist perfekt.

In dieser T
ziert die weltweit grofie Portal-
buckelpresse mit Servotronic, die
it Friihjahr dieses Jahres TWB im
lischen Hagen einsetzt. In
einem Hub pro Profil werden die
aus acht Profilen bestehende Rah-
menstruktur und die Riickwand
zur Riicksitzlehne fiir den neuen
VW Passat  .verheiratet™. Ins-
gesamt werden 328 Schweif-
buckel gesetzt.

Die michtige Portalpresse, die
in nur knapp vier Monaten vom
SchweiBmaschinenhersteller Da-
lex und dessen Technologiepartner
Cosytronic in enger Abstimmung
mit TWB entwickelt wurde, bildet
das Herzstiick einer neuen Ferti-

aktzeit produ-

gungslinie, die eigens fiir den Pas-
sat geschaffen wurde.

In der Linie werden die im Ver-
hiltnis '/y zu %/ teilbaren Hinter-
sitzlehnen komplett aufgebaut und
verschweift - inklusive aller Vi
stirkungen, Halterungen, Befesti-

gungen, fiir die Limousine mit und
ohne Skisackdurchfiihrung oder
den Variant, Anschliefend trans-
portiert ein automatisches Forder-
system die Lehnen direkt zur
Lackierung, bevor letzte Details
wie Teppichboden und Schldsser
hinzukommen.

In der Fertigung kommen
neben dem Buckelschweifien auch
die Fiigeverfahren Punkt- und
MAG-Schweifien zur Anwendung.
«Das ist typisch TWB", unter-
streicht Hanno Welp, Leiter Tech-

sitzen und/oder der Kofferraum
voll mit Gepdck beladen ist, das
bei einem Crash in Bruchteilen
einer Sekunde zu gefahrlichen Ge-
schossen mutieren kann®, kom-
mentiert Hanno Welp.

Die  sicherheitstechnischen
Vorgaben orientieren sich an den
unterschiedlichen nationalen und
internationalen Standards und ste-
hen im Pflichtenheft des OE
«Wie wir diese Hiirde iiberspri
gen, ist unsere Sache”, sagt Welp.
«Das gilt fiir die eingesetzten Mate-
rialien und fiir die Fertigungs-
methodik gleichermagen - Haupt-

sache unser Endergebnis liegt im
griinen Bereich!”

Hohe Leistungsdaten

Die Buckelpresse erfiillt diese Auf-
lagen problemlos. Sie basiert auf
der seit gut anderthalb Jahren se-
rienmiig verfiigbaren Servotech-
nik, ihre Konzeption als Portalpres-
Neu-
entwicklung, In der Fertigungslinie

se ist jedoch eine komplette

von TWE ist die Presse von drei
Handlingrobotern mit 150 Kilo-
gramm Traglast zum Be- und Ent-
laden umgeben. Aufl engstem
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Raum sind zweimal vier eigenstin-
dige elekiromotorische Antriebs-
einheiten mit kraftkonstant und
sensorgeregelter  Schweifikraft
untergebracht. Beachtlich sind die
Leistungsdaten der Anlage: So
belrigl die maximale Schweifkraft
je Antriebseinheit 40 kN - bei
einem Schweiftsirom von maximal
130 kA, Die  Anschlussleisiung
liegt bei 1200 kVA.

Mit dem Doppelquattro lassen
mtliche 328 Buckel in einem

sicl
Rutseh verschweifften - auigeteilt
in acht Einzelhiibe. Schonend und
sicher ist das nur mit unserer Ser-
volronic machbar”, schwarmt He-
ribert Heinz, Geschiftsfiihrender
Gesellschafier von Cosytronic und
beim TWB-Projekt von Beginn an
mit im Boot. Auf Millisekunden

| Produktaruppen:

| W Aligemeine Stanz- und
Biegeteile von 1-12 mm
Stiirke

W Tiofziehteil von 1-5mm |
Stirka und 300 mm
Durchmesser

W Lonkungstede aus Dick-
blech auch me ainge-
stanzier Viarzahning

W Haltesungen fir
Steversdulen

W Flanschen fiir Abgas-
anlagen bis 12 mm
Stiirke

W Antriabstaile aus
Dickblech

B Klemmschellen

| @ Kugelschalen als
Gummémataliverbin-
_dungskompanenten

@6

MANAGEMENTSYSTEM
DOS-2evtilizient nach
1SO/TS 16349
DIN EN 150 9002
DIN EN 150 18001
(Rop.-Nr. 67175

TWB in Kiirze

Mit 180 Millionen Euro Umsatz und 750 Mitar-
beitern konzentriert sich die TWE Presswerk GmbH
& Co. KG auf die Entwicklung und Herstellung von
Komg ten und Syst 1 fir Autositze. Am
Stammsitz Hagen werden taglich 12500 komplette
Rucksitzlehnen gefertigt. Als weiteres Geschaftsfeld
soll das Marktsegment , Karosserieteile® erschlossen
werden. In den drei deutschen Werken Hagen, Bad
Honnef und Artern (Tharingen) produziert TWE mit
einem sehr hohen Automatisierungsgrad. Aulier-
dem gehdrt seit finf Jahren auch eine Fertigung in
Brasilien zur Gruppe.

getakiete Servomotoren mit frei
programmierbarer Steuerung sor-
gen fr prazise Ablaufe und repro-

duzierbare Kraftverhdlinisse. In

der klassischen Buckelpre:

chen dagegen Pneumatikzylinder
den Elektroden Beine.

In einem Hub pro
menstruktur und

tersitzlehne _ver-
heiratet”.
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Profil werden Rah-

Rickwand zur Hin-
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Eine weitere Besonderheit der
Servotronic ist die Fihigkeit, die
Elektrodenkraft zweistufig aufzu-
bauen. Die Bauteile werden mit
exakt bemessener Vorkraft kontak-
tiert. Mit sanftem Druck werden
die zu verschweiffenden Bleche

aufeinandergelegt ohne die Buckel
beim Andriicken zu zerstiren. Sie
sind noch villig intakt, wenn der
eigentliche Schweifiprozess be-
ginnt: Dann wird die Elekiroden-
kraft auf mehrere kN hochgeregelt
und der Schweifstrom fliefit.

Sanfter Druck

Entscheidend fir die Qualitit der
Schweilung ist es, in dem zur
Verfiigung stehenden Zeitfenster
Krait und Strom optimal zu syn-
JDas o bei acht
und den 164
Doppelbuckeln zu schaffen. war

chronisieren.

Schweiistationen

eine Riesenaufgabe, die wir ohne

echies Referenzobjekt bewdltigen
mussten”, erliutert Welp.

Letztendlich habe sich der Auf-
wand jedoch gelohnt und ge-
.Das
Hub-Prinzip he:

rechnet. Alles in einem

chert uns hand-
feste Kostenvorteile wegen des ge-
ringeren Aufwands [ir Bauteil-
transport und Anlagenbau. Wo wir
unter normalen Umstanden vier
oder mehr Stationen fiir das Ver-
schweilen der Hauptkomponen-
ten hduen
kommen wir jetzt mit einer einzi-

cinplanen  miissen,

gen  Hochzeitslaube® aus®, bilan-
ziert Welp,



