Schweien und Schneiden

AUTOMOBILPRODUKTION

Abgaskomponenten fertigen
mit flexibler Schweildtechnik

Kooperation zahlt sich aus, nicht nur wirtschaftlich betrachtet, sondern
auch technisch. Das belegt die Fertigung von Abgasanlagen fiir den
neuen Kleintransporter »Sprinter< von DaimlerChrysler. Anstelle von

Am Start: Frontansicht einor dof drei SchwoiBeallen mit kooporieren-
den Robotem, in denaen bei DaimlerChryslar in Disseldorf Abgas-
stringe gefertigt werden

SEIT VERGANGENEM JAHR haben
neue Ferrigungszellen von Kuka
Schweifanlagen, Augshurg (teterekse-
ka biz). ihren festen Platz im Werle
Drigsseldorf der DaimlerChrysler AG
e daimlerclhrysler.eons), in dem
jdhrlich 150000 Fahrzeugeinheiten ge-
fertige werden. Die Variantenvielfale,
dic bei Muzfahrzeugen deuclich hither
ist als bei Personenkrafowagen, ist einer
der wesentlichen Griinde, weshalb das
Giros von Abgassteiingen hier in Eigen-
regie gefertigt wird. »Um bei tiber 280
Fahrzeugtypen den vollen Uberblick in
Sachen Logistik, Kosten sowie Qualici
zu behalten, haben wir bei Abgasanla-
gen schon immer stark auf Inhouse-
Produktion gesetet=, unterstreicht Jiir-
gen Neubauer, Leiter sRohbauplanung
Series bei DaimlerChrysler in Diissel-

HandschweilRern arbeiten dort seit
Sommer 2006 Industrieroboter in
mehreren Fertigungszellen gemeinsam
und aufeinander abgestimmt. lhre
Teamféhigkeit stellt eine hohe
Produktivitat bei gestiegener Qualitat
sicher. Ein ausgekllgeltes Spannkonzept
ergdnzt die Roboter und ermdoglicht es,
innerhalb weniger Minuten die
Vorrichtungen zu wechseln, so dass die
Anlage schnell auf andere Varianten

umgeriistet werden kann.

dorf. Insgesamt sind im Werk am
Rhein drei parallele Zellen installien -
jede ausgestattet mit einem Horizontal-
Positionierer und ewel Schutegas-
Schweifirobotern, die Rolire, Schall-
dimpfer, Katalysatoren, Haleer und
Muttern zu einbaufertigen Abgasscrin-
gen komplertieren, Fie Fertigungsflexi-
bilitir sorgen Spannrahmen mit einem
cleveren Wechselkonzept. Die ungefihr
4 m langen Vorrichoungen sine exake
auf die einzelnen Abgasanlagen zuge-
schnirten, die fiir die vielen Sprinter-
Varianten bendtigt werden,

Bauteilerkennung wahit

das Schweilprogramm aus
»Wir sehen uns mit ciner Vielzahl von
Vorgaben wie Euro 3, Euro 4, Diescl-
partikelfilrer und Normen fiir Nord-

@ Carl Hanser Verlag, Miinchen

amerika-Fahrzeuge konfronuerr, die
wir passgenau kontern miissens, be-
richter Jiirgen Meubauver. »Insgesame
fertigen wir 21 unterschicdliche Sprin-
rer-Abpgasseringe, « Jede Variante hat
ihre eigene Spannvorrichrung, die in
weniger als 10 min betriehsbereit in-
stalliery ist, Gerawschr werden die gue
750 kg schweren Vorrichtungen mit-
hilfe vines Krans. Auf ibren Finsatz
warten sie in ewel Paternoster-Maga-

Hersteller

Kuka SchweiBanlagen GmbH
86165 Augsburg

Tel. 08 17 97-0

Fax 08 117 97-19 M

www. kuka.biz
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Houptaufgabe: Roboteruntorseitz-
tes Schutzgasschweilan im Tan-
dombaotreeh nnerhalb der Zelie

zinen zwischen den Kuka-
SchweiBzellen.

i Spannrahmen werden
manuell mit den Kompo-
nenten bestiickt, dic ent-
sprechend dem Ferti-
gungsplan fiir die jeweili-
gen Abpasstrang-System
gefordert sind. Schon
beim Einlegen sorer die
automatische Baureilerkennung fiie
die Anwahl des passenden Schweit-
programms, Sind alle Teile kompletr,
quittiert der Werker per Bedienpanel,
das Sicherheitstor schliefl sich und
der doppelr aufpebaute Spannrahmen
beginnt zu ratieren. Die unpeschweili-
ten Teile werden in die Fertigungsaelle

transportiert, in der die Tndustricrobo-

ter [iir den Fiigeprozess bereitstehen.
Im vorderen “Teil der Anlage erscheint
dann der fertige Abpassieang und
wird entnommen.

Schweilen und Schneiden

Je nach Grofse und Komplexitic der
gefertigten Abpasanlage betrdipr deren

Takrzeir zwischen 45 und 100 s, Diese

Leitspanne reiche fiir die Schweifiro-
boter awvs, die Filgeprozesse min der
geforderten hohen Genawigkeir auszu-
tithren, Bei cinigen Werkstiiclen mes-
sen die Roboter vor dem Stare des
SchweiBprogramms noch einmal die
exakie Bauteilposition, um die opri-
male Maltlage 2u bestimmen, Das
Einmessen erfolpt per Touch-Sensor,
der nach einem ebenso einfachen wic
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SPECIAL

Funktionsintegration: Var- und Hougtope-
ratianen lassen sich in einem Arbeitsgang
in gin und damseloen Spannrahman aus-
fihran (Hintargrund)

wirkungsvollen Peinzip funktioniert:
Dier im Schlauchpaket 2um Brenner
gefithrre Schweilldraht ist mit einem
schwachen Strom belege. Beriihrr die
Drahtspicze das Bauteil, speicherr die
Robotersteuerung diese Position und
vergleicht Soll- und lsowerte, Auf-
grund der ermittelten geametrischen
Differenz wweifls der Roboter mir— »

Wenn ldeen Gestalt annehmen ...
Rohrbiegen, Verformen, Schweillen

G5W Schwabe AG

Peter-Jakob-Busch-5tr.13 = D-47906 Kempan

Tel: +43 21 52:20 33-0 = Fax: +49 21 52-24 54

e-Mail: info@lgsw-schwabe.de » www.gsw-schwaba . da
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SPECIAL

SchweiRen und Schneiden

Variantentausch: Innarhalb von 45 bis 100 s wechselt der Kran die rund 4 m langen wnd 750 kg
schweron Spannrahmen. Es werden 21 verschiodena Arten von Abgassiringen gelertign

grofer Prizision, wo sich die zu
schweiftende Nahe befindet, Tm Pla-
nungsprozess fiel dic Wahl auf den
Touch-Sensor, weil er robust in der
Handhabung und einfach bedienbar
ist. Im Gegensatz zu optischen Syste-
men ist s nicht ecforderlich, cinen
Schutz vor Verschmutzung der Opri-
ken vorzusehen, Zum Bedienen hedarf
es keinerlel Kenntnisse auf dem Ge-
bier der Bildvernrbeitung,

Toleranzen der Bauteile
selbsttdtig kompensiert
Besonders wichtig ist das Einmessen
bei Bauteilen mir relativ grofien Tole-
ranzen, zom Beispicl bei Schalldamp-
fercapfen. Hier kann das zugelieferte
Bautcil :Deckel fertigungsbedinge
durchaus um 2 mm vom Sollmaf ab-
weichen, Um dic optimale Schweil-
nahr ewischen den Fiigebauoteilen
Deckel und Rohr setzen eu kiinnen,
verifizierr das Kuka-System vorab die
tatsichliche Lage der Komponenten
zucinander und geht in der richtigen
Stellung an den Start, Der Aufwand
rentiert sich, wenn man die gesamie
Fertiguneskette berrachtet: Statr die
Kosten [tir eine noch genauere Pro-
duktion der Halbzeupe 2u erhiilen, is
es wirtschafilicher, wenn das Roborer-
schweilien die Toleranzen auvsgleichr.

Jude Zelle ist mic awel Wartungsplit-
ren ausgeriister, an denen die Roboter
vor dem Schweilldurchlaof einen kur-
FAS§ ] IIJIl'I‘ﬂ_"”'\"]rlI.'I": ﬂill!‘:t_’,{"ll. ['I."'"I' Woer-
den die Brenner gereinigr und der
Schweifdraht wird beschniten.

Anwender

DalmlerChrysler AG

Werk Diisseldorf

40467 Dilsseldarf

Tel. 0anlg 53=27 oF

Fax o7 niy-7 90-213 86
wiww.daimlerchrysler.com

Anschliefend misst das System die ak-
tuelle Position der Schweilldrahtspitze
{Toal Center Point) per Lichtschran-
kes damit ist die exakie chiumliche Po-
sition der Drahtspitze deliniert = cine
wichtige Voraussetzung fir hochwer-
tige Schweiffergebnisse,

Ein Innovations-Highlight der Anlage
ist die Stenerungstechmik. Die Fera-
gungslidsung in Disseldort ist die erste
Schutzgas-SchweiBanlage, dic mit ¢i-
nem Steverungspaket -KIR« (kooperic-
rende Roboter) ausgestarcer wurde,
Anstelle der charakeristischen Mas-
ter/Slave-Funktion kontrolliert und
koordiniert die auf Ethernet-Basis ent-

@ Carl Hanser Verlag, Miinchen

wickelte KIR-Steverung die komple-
xen Bewegungsabliute der beiden Ro-
boter sowic des Pasitionierces, der
sich horizontal um dic cigene Achse
dreht und die Bauteile in die bestmog-
liche Schweillage bringe.

Umlaufendes Schweilien

als besonderes *Plus¢

Die neve Steverungsfunkeion stellr ei-
nen chfizienten Betrich der Fertigungs-
zelle sicher, in der Boboter und Posi-
tionierer sich in Echizeir abstimmen
und in Teamarbeit selbst schwierigse
Schweilaulgaben meistern. KIR be-
deuter Multitasking auf sehr engem
Rawm; mit konventioneller Technik
witre das gleichzeitige Bewepen unel
Arbeiren heider Roborer und des Posi-
tianierers oiche maglich.

wliin echies Plus sind fiir uns die um-
laufend durchgeschweifiten Rundnih-
te«, sagl Rohbauleiter Jirgen New-
bauer. Ohne abzusetzen verschweilen
dic Roboter - im Zusammenspiel mit
dem Positionierer — Rohre und Téple
in cinem Durchgang im 360°-Verfah-
ren und kompensieren dabei auch
Sctrkanten, die aufgrund der Spann-
technik unvermendlich sind, «Das isi
eine kleine Revolution im Vergleich
rum Ilandschweilfen, bei dem der
Brenner mindestens cinmal new ange-
serzr werden musste. -

In den Zellen lassen sich Vor- und
Hauptoperationen in cinem Arbeits-
gang — im selben Spannrahmen — aus-
fiihren, Hauptoperationen sind Fiige-
VOrEANEL an 1|;:J|1'||':|-.'.n'1;11 ;"".]'lg;h:in':'i n-
gen, die aus erwa awilf Komponenten
aufgebaur werden, Bei den Voropera-
tionen handelt es sich um das Verhin-
den von 2wei oder drei Baureilen, die
verwinkelr ausfallen und sich niche
gleich in der Flauptoperation ver-
schweiffen lassen. »Die Spannrahmen
sind quasi doppelt produkrive, frem
sich Meubauer, Wenn in der Mitte alle
Komponenten fiir einen kompletten
Abgasstrang eingelegt sind, bleila
links wnd reches Matz fiir die Bauteile
der Voroperation. Im nachsten Schrir
werden sie Teil der Hauptoperation
und dort #u cinem vollstindigen Ab-
gasstrang verschweilfe, m

MARTIN WENDLAND

Fachjounalist, Taronto/Kanada
mwandland®pr-toolbox.com
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