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In diesem immensen Vorratsbestand und
dem Qualitatsmanagement wahrend des
Herstellungsprozesses liegt die Starke des
Unternehmens. Die im Stahlwerk fur Fliess
zusammengestellten, geschmolzenen und
gewalzten Stahlblindel werden in Chargen
von 150 bis 170 Tonnen geliefert. Alexander
H. Fliess: "Fur jede Charge bestimmen wir
die kundenspezifische Zusammensetzung,
wobei wir zundchst einen Test durchfiihren
lassen, um sicherzustellen, dass die Charge

LTI
Fliess glanzt in Nischenmarkten FLIESS
mit speziellen Schweilddrahtsorten SINCE 1815

die verlangte Spezifikation auch zu 100 %
erfullt. Eine strenge Qualitdtskontrolle ist ein
Standardelement des Prozesses, der nach

Der deutsche Hersteller von SchweiRzusatzen Fliess GmbH ist als Fabrikant von
SchweilRdrdhten, insbesondere fiir legierte Stihle mit hoherer Zugfestigkeit,

hoch angesehen. Das Unternehmen ist auf diesem Markt seit {iber 100 Jahren jedem Produktionsschritt wiederholt wird.
titig und hat in den 1960er Jahren als einer der Ersten den SchweiRdraht auf Unsere Kunden verlangen ein sehr hohes Mal3
Spulen auf den Markt gebracht. Derzeit hat Fliess fast 6.000 Tonnen Ausgangs-
material in 50 verschiedenen Qualitdten auf Lager, aus denen die SchweiRdrah-
te im eigenen Haus auf die gewiinschten Durchmesser gezogen werden.

an Sicherheit, sodass wir uns das Risiko einer
Werkstoffverwechslung oder von Qualitatsab-
weichungen nicht leisten kdnnen."

Schweildraht fiir hochfeste Stahle
Parallel zur Entwicklung von hochfestem Stahl
in den letzten 40 Jahren hat Fliess auch an
der Entwicklung einer ,,Rezeptur” flr legierte
Stahle mit einer hoheren Zugfestigkeit gear-
beitet. Alexander H. Fliess: ,,In den letzten 6
Jahren hat der Verkauf dieser Produkte erst
richtig begonnen. Hat ein Kunde eine Charge
festgelegt, muss sie immer in der gleichen
Qualitat geliefert werden. Auch seinen
Lieferanten wird diese spezifische Qualitat
vorgeschrieben. Aus dem Ausgangsmaterial
kénnen wir den SchweiRdraht innerhalb von 2
Wochen liefern. Wenn wir den SchweiRdraht
auf Spule oder im Fass auf Vorrat haben, so-
gar schon am nachsten Tag. Auf diese Weise
bauen wir dauerhafte Kundenbeziehungen
auf”
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Familienunternehmen

Fliess ist, ebenso wie Valk Welding, ein
Familienunternehmen, in dem Alexander H.
Fliess in der vierten Generation zusammen
mit Dr. Albrecht Borner und Olaf Penning die
Geschéftsfiihrung bildet. Alexander H. Fliess:
,Zukunftssicherheit liegt im Blut eines jeden
Familienunternehmens. Dabei spielen Gefiihl
und Stolz eine wichtige Rolle. Dies ist wichtig
fir die Kontinuitat, sowohl fiir unsere Mitar-
beiter als auch flr unsere Kunden.”

Alexander H. Fliess:
"Der Fokus liegt auf Qualitdt

“

Intensivierung der Zusammen-
arbeit

Fliess konzentriert sich ganz auf die Produkti-
on, wahrend Valk Welding einen intensiveren
Kontakt zum Markt hat. Remco H. Valk: ,Ge-
meinsam mit Fliess wollen wir uns rechtzeitig
auf die wachsende Nachfrage nach speziellen
SchweiBdrahten fiir hochfeste Stahle einstel-
len. Durch die kurzen Kommunikationswege
mit Fliess kdnnen wir flexibel reagieren und
unsere Kunden optimal beraten und unter-
stitzen.” www.fliess.com

SCHWEDEN

Verkstad mit 2.ter Anlage

Ein Auftrag liber den Austausch von Gittertragern fiir die Beschilderung tiber
Autobahnen veranlasste den schwedischen Lieferanten Héganas Verkstad im Jahr
2016, in das Roboterschweiflen zu investieren. Mit einem hohen Schwierigkeits-
grad in der Realisierung, sah CEO Dag Richardsson gerade eine Herausforderung,
welche bis dahin ein Hindernis fiir andere Lieferanten gewesen war. Da es Hoganas
Verkstad gelang, mit dem Roboter zertifiziert geschweiBte Gittertrager herzustel-
len, geriet das Unternehmen schon nach kurzem an seine Kapazititsgrenzen. Im

vergangenen Sommer hat Valk Welding eine zweite identische Anlage geliefert.

Die bestehenden Konstruktionen der
Gittertrager entsprachen nicht den
neuesten EU-Richtlinien. Daher wurde
investiert. Dag Richardsson sagt dazu:
,»Auch weil wir eines der wenigen Unter-
nehmen sind, die das nach EN-1090 zer-
tifizierte SchweiRen beherrschen, haben
wir 2016 den Auftrag erhalten. Ange-
sichts der Sttickzahlen und der grolRen
Variationsbreite haben wir uns sofort

in die SchweiRautomation vertieft. Wir
hatten damit selbst noch keine Erfahrung
und aulRerdem war das Produkt fir das
Roboterschweillen sehr komplex.”

Hoher Schwierigkeitsgrad

Der Schwierigkeitsgrad war vor allem
auf die groRe Offnung an den Anschliis-
sen von runden zu runden Rohrprofilen
zurlickzufiihren. ,,Manuell Iasst sich dies
grob |6sen, aber fir einen Schweilrobo-
ter ist die Offnung zu groR. Zusammen
mit Valk Welding DK haben wir nach
einer Losung gesucht. Wir finden nun
mit der Gasdilise mehrere Positionen und
haben auf Filldraht umgestellt. Damit
erfillen wir nun auch die hohen Anfor-
derungen in Bezug auf den Einbrand®,
erklart Dag Richardsson.

Kapazitatserweiterung

Dank der kurzen Zykluszeit von durchschnittlich

1 Stunde pro Trager, kann mit dem SchweiRro-
boter vier- bis sechsmal mehr produziert werden
als mit manueller Arbeit. Dadurch konnte die
Produktionsleistung erheblich gesteigert werden.
Die Schweilroboterzelle ist nun 75 Stunden pro
Woche in Betrieb. Dennoch zeigte schon nach
kurzem, dass die Auslastung der SchweiRroboter-
anlage so hoch war und dass Héganas Verkstad
an seine Kapazitatsgrenzen stieR. ,Mit einer zwei-
ten identischen Zelle sind wir vorerst gerettet
und haben ausreichend Spielraum, auch andere
Werkstlicke vom Roboter fertigen zu lassen.”

[ Die Leistung des Schweif3roboters ]
ist vier- bis sechsmal héher als
beim manuellen Schweif3en.

Aufrechterhaltung der Produktion
,Dank der Schweiautomation kdnnen wir mit
Billiglohnlandern wie Polen konkurrieren. Fur
unsere Kunden ist es ein groRer Vorteil, mit
einem schwedischen Lieferanten zusammenzu-
arbeiten. Sie erhalten automatisch eine bessere
Kontrolle Giber Logistik und Qualitat und auch die
Kommunikationswege sind kiirzer”, betont Dag
Richardsson.

www.hoganasverkstad.se
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Neue Schweildroboter passt in
die Modernisierung bei Frisomat

Frisomat ist ein Hersteller von Stahlbauten und will seinen Umsatz in 5 Jahren verdop-
peln. Um dies zu erreichen, wurde in den letzten Jahren produktionsseitig intensiv daran
gearbeitet, die Arbeitsvorbereitung zu automatisieren und eine Reihe wichtiger Produkti-
onskomponenten zu verbessern. Der Austausch von 2 IGM-SchweiRrobotern mit Fronius-
Stromquellen durch 1 Valk Welding-SchweiBroboteranlage war eine Losung. Produkti-
onsleiter Gunther Vergauwen sagt: , Dieser einzelne SchweilRroboter hat eine hohere
Einschaltzeit und Leistung als die beiden IGM-SchweiRroboter zusammen und bietet uns
mebhr Flexibilitat bei der Fertigung verschiedener Kombinationen”,

Das 40 Jahre alte Unternehmen, gegriindet vom heutigen CEO Guy
Somers, ist bereits auf dem besten Weg, sein Ziel zu erreichen. Dank

des Konzepts der kurzen Vorlaufzeiten, der hohen Baugeschwindigkeit
und der Lieferung eines kompletten und leicht zu transportierenden
Pakets sieht das Unternehmen mit Hauptsitz in Belgien die Zahl der
Auftrage Jahr fiir Jahr stark steigen. Frisomat fertigt zu diesem Zweck alle
Komponenten, von Sdulen und Traversen bis hin zu Fassadenelementen,
komplett im eigenen Haus. Frisomat ist eines der wenigen Unternehmen
das die meisten Konstruktionsteile anstelle von warmgewalzten Profilen
aus kaltgeformtem, verzinktem Stahl herstellt. Dies hat neben einem
geringeren Gewicht den Vorteil, dass alle Aussparungen und Offnungen
bereits in der Profilieranlage hergestellt werden kdnnen.

Beim Schweil3en war mehr Effizienz verlangt

Die Bauteile werden vor Ort mit einer Schraubverbindung an geschweif3-
ten Verbindungsstiicken befestigt. Mit dem Einsatz eines Panasonic
AW 7000 hatte Frisomat bereits 1991 den ersten Schritt in Richtung
Schweiautomation gemacht. Aufgrund des starken Wachstums wurde
er durch 2 IGM-Roboter mit je 2 Stationen ersetzt. Gunther Vergauwen
erinnert sich: ,,An sich haben diese Roboter gute Arbeit geleistet, aber
die Programme waren nicht austauschbar und bei groRen Serien war
es nicht moglich, alle 4 Stationen fiir dasselbe Werkstiick zu nutzen.
Uns fehlte daher die notwendige Flexibilitat. Dartiber hinaus wollten
wir auch die Arbeitsvorbereitung der SchweiBproduktion in die digitale
Fertigungssteuerung integrieren. Dafir ist die Offline-Programmierung
besser geeignet. Was Technologie und Effizienz betrifft, mussten wir in
diesem Bereich modernisieren.”
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Das Konzept von Valk Welding passte

Gunther Vergauwen hatte sich die Videos der SchweilRroboteranlage auf
dem YouTube-Kanal von Valk Welding angesehen und eine Reihe von Re-
ferenzen in Belgien besucht. ,,Besonders die Anlagen die ich bei Van Hool
gesehen habe, haben einen groRen Eindruck hinterlassen. Das Konzept
von Valk Welding ist sehr professionell, sowohl im Projektansatz als auch
in der Inbetriebnahme und Programmierung.”

Schweildroboter auf E-Rahmen und DTPS

Beide IGM-Roboter wurden im vergangenen Jahr durch eine komplett
neue Anlage ersetzt. Sie bestehen aus einem Panasonic TL-1800WG3
Schweilroboter auf einem E-formigen Rahmen, bei dem sich der
SchweilRroboter UGber eine Schiene bewegt und 2 Stationen bedient.
Gunther Vergauwen ,meint dazu: ,Wegen der anderen Befestigungs-
weise haben wir alle Spannbacken angepasst. Zudem war dies ein guter
Zeitpunkt, die Umstellung auf ein Verbindungssystem neuer Art zu voll-
ziehen. Jetzt verwenden wir in beiden Stationen die gleichen oder auch
separate Teile. Dank der kurzen Umristzeit sind wir nun wesentlich fle-
xibler. AuRBerdem setzen wir die neue Zelle ab sofort auch im 2-Schicht-
Betrieb ein, wodurch wir die Produktionskapazitdten besser auslasten
konnen. Wir schweilRen nun immer mehr Teile mit dem SchweilRroboter,
wodurch wir auch mit weniger HandschweiBern auskommen kénnen.
Dabei ist nicht zu ibersehen, dass sich auch die SchweiRqualitat mit
der SchweiRtechnologie von Panasonic deutlich verbessert hat und wir
wegen der geringeren Zahl von SchweiRspritzern weniger nachbearbei-
ten mussen.”



Offline-Programmierung passt zur gesamten
Digitalisierung

Die gesamte Produktion bei Frisomat wird nun von der Arbeitsvorbe-
reitung aus gesteuert. Alle Bediener erhalten ihre Fertigungsauftrage
am Arbeitsplatz von der ERP Software und missen daher nichts mehr
selbst an den Maschinen programmieren. ,,Dadurch werden MaRfehler
oder falsch platzierte Offnungen vermieden. Auch die friiher am Robo-
ter programmierten Verbindungsstlicke werden nun am Schreibtisch
programmiert. Der Bediener hat bei Bedarf nur noch die Feinabstim-
mung vorzunehmen.” Neben 4 Bedienern haben auch 3 SchweilRer

bei Valk Welding einen Lehrgang absolviert, um den Umgang mit dem
Offline-Programm DTPS zu erlernen. ,,SchweiBerfahrung ist Vorausset-
zung. Denn man muss wissen, welche Schweil3folge am besten ist und
in welcher Position man den SchweiRbrenner programmieren muss®,
erklart Gunther Vergauwen.

Umstieg auf hochfesten Stahl

Immer mehr Konstruktionsteile werden heute aus hochfestem Stahl S
550 gefertigt, sodass bei gleicher Belastung weniger Gewicht ausreicht.
Dazu musste eine der Profilieranlagen angepasst werden, ebenso wie
die Stanzeinheit in der Profilieranlage. Daneben wird fiir Fassadenver-
kleidungen, Rinnen etc. Stahl der Giite ST 235 und ST 252 verarbeitet.
Die Investitionen in die Profilieranlagen sind Teil einer Modernisierung
der gesamten Produktion. Dazu gehoren auch der Valk SchweifSroboter,
Abkantbanke und eine CNC-Abkantpresse. Mit der Modernisierung

ist es dem Produktionsleiter gelungen, die Effizienz und Flexibilitat zu
steigern, die Lieferzeiten zu verkiirzen und die Qualitat zu verbessern.

Stérungsfreie Schweil3drahtzufuhr zu einem
beweglichen SchweilSroboter

Frisomat verwendet fir alle =SS5
SchweiRarbeiten an den | I
Verbindungsstiicken SG2
SchweiRdraht @ 1,2 mm
von Valk Welding. Um den
reibungslosen Vorschub
zum SchweiRroboter, der
sich lber eine Schiene
entlang beider Stationen
bewegt, zu gewahrleisten,
ist der Drahtvorschub mit
Drahtvorschubkompo-
nenten von Wire Wizard
ausgestattet. Dank der
Verwendung der Wire
Wizard-Kabel und des
Drahtantriebs, kann der
SchweiRdraht liber eine groRere Entfernung zugefihrt
werden. Dadurch kann der SchweiRdraht in Fassern an einem
leicht zuganglichen Ort auBerhalb der Zelle platziert werden.
Es missen sich die schweren Fasser nicht mit dem Schweil3-
roboter mitbewegen. www.frisomat.com

VALK MAILING 2018-2


http://   www.frisomat.com

NIEDERLANDE

Bei einer Verdoppelung des Umsatzes in den letzten drei Jah-
ren wurde der Gewdchshausbauer KUBO aus Westland in der
Produktion mit Kapazitdtsproblemen konfrontiert. ,Vor allem
in der SchweiBabteilung stieBen wir mit der Zahl der Hand-
schweiler an unsere Grenzen”, erkldrt Ger Helderman, Leiter
des Einkaufs. Deswegen hat KUBO im vergangenen Jahr den
Schritt zum Roboterschweiflen gemacht. Valk Welding lieferte
2 identische Zellen mit je 2 Spannstationen von 7,5 m Lange.
KUBO machte die ersten Schritte auf dem Weg zur Automati-
sierung der Schweiproduktion.

Der Gewdchshausbau ist eine Spezialitdt, die sich zu einem erfolgrei-
chen niederlandischen Exportprodukt entwickelt hat. Sowohl Hersteller
als auch Lieferanten von Anlagen fiir den Gewdchshausbau sind stark
im Westland, einer Region in der Provinz Zuid-Holland, konzentriert.
KUBO, dessen schlusselfertige Projekte weltweit verkauft werden,

ist eines der fihrenden Unternehmen in diesem Markt. Im Zuge der
schnellen Lieferung kundenspezifischer Produkte wuchs der Absatz im
Zeitraum 2015 bis 2016 von 90 auf 170 Hektar Gewdchshausflache.
Um der stetig steigenden Marktnachfrage gerecht werden zu kénnen,
hat das Unternehmen 2017 eine Reorganisation durchgefiihrt und die
Produktion mit Investitionen in Rohrlaser, SchweilRroboteranlagen und
die Digitalisierung der Arbeitsvorbereitung deutlich gesteigert.

Kapazitdtsmangel in der Schweil3abteilung

Friher griff KUBO bei der Fertigung auf einen flexiblen Pool befristet
Beschaftigter zurlick. ,Das Problem besteht darin, dass das Angebot
an zertifizierten SchweiBern auch bei Zeitarbeitsfirmen begrenzt ist.
Infolgedessen erreichten wir mit einer Zunahme der SchweiRarbeiten
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schnell unsere Grenzen. Sich wiederholende Arbeitsabldufe kann man
auch besser einem Roboter Uiberlassen. Der arbeitet zudem fehlerfrei,
was die Qualitdt und Genauigkeit verbessert und dazu fiihrt, dass

man bei der Montage nicht mehr mit MaRabweichungen konfrontiert
wird. Fir uns war das der Anlass, eine Reihe von Roboterintegratoren
einzuladen. In der internen Projektgruppe hinterlieR Valk Welding den
besten Eindruck. Das Know-how, die speziell fir das Roboterschweilen
entwickelten Panasonic-Roboter, die Offline-Programmierung, kurz
gesagt das Gesamtbild stimmte®, erklart Ger Helderman.

Der Einsatz eines Roboters verlangt engere Toleranzen
"Wir wussten selbst, was wir wollten, und Valk Welding hat das in

ein klares Konzept umgesetzt. Es besteht aus zwei Riicken an Riicken
installierten Zellen. Schon nach kurzem wurde deutlich, dass die Rea-
lisierung der Schablonen kein Kinderspiel war und letzten Endes mehr
kostete, als wir geplant hatten. Dariiber hinaus verlangt das Schwei-
en mit einem Roboter engere Toleranzen, als wir es gewohnt waren.
Friher haben wir nicht auf einen Millimeter geschaut, was fiir einen



HandschweiBer ja kein Problem war. Rohre, die wir mit Plasma geschnitten hatten, er-
wiesen sich fiir den Roboter jedoch als zu unprazise. Das haben wir mit der Investition
in einen Rohrlaser gel6st.”

,Man muss sich Zeit nehmen, um die Technik zu erlernen”

Die Inbetriebnahme scheint erhebliche Auswirkungen sowohl auf die Mitarbeiter als
auch auf die Vorbereitung und die Logistik zu haben. Helderman fahrt fort: ,Wir haben
die SchweiRroboteranlagen jetzt seit sechs Monaten und befinden uns noch mitten in
der Umstellung von manuell auf digital. Wir haben es mit Schweilern zu tun, die nun
einen Roboter programmieren missen. Das ist eine Lernphase, in der man sich Zeit
nehmen muss. Wir erwarten, dass wir ein Jahr brauchen werden, um Logistik, Produk-
tion und Arbeitsvorbereitung neu einzurichten.”

Hohere Produktivitat

Durch die Verlegung des Versands an einen anderen Standort im Gewerbegebiet
haben wir nun Platz fiir weiteres Wachstum und fiir die SchweiRRroboter. Die beiden
SchweiRroboteranlagen sind jeweils mit zwei Arbeitsstationen ausgestattet. Dies geht
mit einem deutlichen Kapazitatsausbau einher, mit dem das Wachstum fiirs Erste

bewaltigt werden kann. ,Wir schweiflen nun auch die
Rohre und Zugstangen mit den SchweiRrobotern. Die
Durchlaufzeit ist jetzt, seitdem wir sie mit den Robotern
schweilRen, deutlich kirzer. Dies erméglicht es uns auch
schnellere Planungsanderungen vorzunehmen. Ein
weiterer Vorteil ist, dass bei den SchweiRRrobotern keine
Messfehler mehr auftreten. In der Vergangenheit kam es
gelegentlich vor, dass eine SchweiRnaht Gbersprungen
wurde und spater bei der Montage nachgeholt werden
musste. Das passiert jetzt nicht mehr”, so Helderman.

Das folgende Projekt: Dachsparren

,Im vergangenen Jahr haben wir 9.000 Tonnen verzink-
ten Stahl verarbeitet, der grétenteils verschweilt ist.
Wir sprechen hier vor allem von Rohren und Dach-
sparren. Auch fiir die Dachsparren, die heute noch
gesagt und gestanzt werden, sind die Toleranzen fir

die SchweiRroboter zu groR. ,Indem sie jetzt auch am
Rohrlaser geschnitten und gekiirzt werden, kdnnen sie
im Prinzip auch vom SchweilRroboter weiterverarbeitet
werden. Dies ist aber erst moglich, wenn wir den gesam-
ten Prozesswechsel optimiert haben. Mithilfe von Valk
Welding machen wir grofRe Schritte in diese Richtung, so
Ger Helderman zum Schluss.

www.kubogroup.nl
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Sekura Cabins

Sekura Cabins ist auf die Entwick-

lung und komplette Fertigung von
hochwertigen Fiihrerhdu-sern

von Industrie- und Off-Highway-
Fahrzeuge fur groRRe Erstausrister
spezialisiert. In un-terschiedlichen
SeriengroRen werden insgesamt
15 verschiedene Kabinen gefertigt,
die in 14 Werktagen nach Auftrags-
eingang ausgeliefert werden. Das
SchweiBen der Rahmen nach ISO
3834 ist ein qualitatsbestimmender
Teil der Produktion.
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Roboter schweil3t komplette
Kabinenrahmen bei Sekura Cabins

Wahrend die Kabinenrahmen bis vor Kurzem noch manuell geschweit wurden und

SchweiBroboter nur zum Schweien von Baugruppen verwendet wurden, werden bei Se-
kura Cabins nun komplette Kabinen vollstandig robotergeschweift. Dafiir hat das danische
Unternehmen Sekura Cabins A/S in Randers eine neue SchweiRroboteranlage von Valk
Welding in Betrieb genommen. Auch die Logistik des Wechsels und des Einspannens der
Kabinen wurde automatisiert. Zu diesem Zweck wurde ein Transportsystem mit Paletten-
wechsler installiert. Damit macht Sekura Cabins einen groBen Schritt in Richtung Prozess-
optimierung und Qualitdtsverbesserung seiner Produkte.

Schweilroboter auf H-Rahmen

An den drei installierten SchweilRroboteranlagen
schweien Panasonic TA-1900 SchweilRroboter
Baugruppen auf einem H-férmigen Rahmen.

Diese werden anschlieRend, zusammen mit den
anderen Bauteilen, in eine benachbarte Abteilung
weitergeleitet, wo die Flihrerhduser in Heftschab-
lonen zusammengesetzt und komplett von Hand
verschweillt werden. Nach der Pulverbeschichtung
erfolgt die Fertigstellung der Kabinenrahmen in der
Montageabteilung.

MalBabweichungen vermeiden

Berater Michiel Som von der Investmentgesell-
schaft Standard Investment sagt: ,,Nachdem wir
die Geschaftsaktivitaten von Sekura Anfang 2017
von der Bosal-Gruppe libernommen hatten, haben
wir zunachst den Produktionsprozess durchleuch-
tet. Dabei zeigte sich, dass vor allem das Schwei-

Ren ein sensibler Prozess ist, da die Qualitat hier
vollstandig von HandschweiBern abhangig ist.
Beim Aufmal birgt dies das Risiko von Abweichun-
gen. Um diese Risiken zu eliminieren, haben wir
uns dafiir entschieden, die Kabinen komplett mit
einem Schweilroboter zu schweilRen. Insbesonde-
re die Drahtsuche der SchweiRnahte ist hier von
entscheidender Bedeutung.”

Kostensenkung

Ein zweiter, wichtiger Grund die Kabinen komplett
mit dem Roboter zu schweillen, ist eine schonere,
glatte SchweiRnaht an der AuBenseite. ,Da diese
nicht mehr nachbearbeitet werden muss, entfallt
das Schleifen in der Endbearbeitung”, erklart
Michiel Som.

Schweildroboter an einem XYZ-System
Um alle Positionen der Kabinen optimal erreichen



Sekura

Cabins

zu koénnen, hat sich Valk Welding fiir ein Kon-
zept entschieden, bei dem der SchweifRroboter
an einem XYZ-System hangt und die Kabinen
von einem 3-Tonnen-Manipulator gedreht wer-
den. Ein derartiges System hatte Valk Welding
schon bei dem dénischen Hersteller Sjorring
installiert. Dabei handelte es sich allerdings um
einen 10-Tonnen-Manipulator.

Kiirzere Durchlaufzeit

Die Kabinen werden in einer separaten Ab-
teilung geheftet und anschliefend in einem
Transportsystem auf ein Palettensystem gesetzt
und mithilfe eines Wechseltisches automatisch
auf dem Manipulator platziert. Diese Konstruk-
tion eines zweispurigen Transportsystems mit
einem automatischen Palettenwechsler bietet
die Moglichkeit, das System in der Zukunft

s’
&

mit einer zweiten, identischen Schweilro-
boteranlage gegeniberliegend zu erweitern.
Geschaftsfiihrer Carsten Tonnes: ,,Jede Kabine
wird maligefertigt. Dabei darf die SeriengroRe
nicht entscheidend fir die Durchlaufzeit sein.
Um die Durchlaufzeiten des SchweiRprozes-
ses weiter zu verkirzen, haben wir mit der
Offline-Programmierung DTPS begonnen. Das
XYZ-System ist recht komplex fiir eine Online-
Programmierung. Um den Umgang mit dem
Roboter und der DTPS-Software schneller zu
erlernen, erstellen wir die Programme fiir den
SchweilRroboter nun gemeinsam mit den Spezi-
alisten von Valk Welding DK.

[ Michiel Som: , Insbesondere die Abtast- ]
Funktion (Drahtsuche) ist von entschei-
dender Bedeutung fiir das AufmaR.”

DANEMARK

Entwurfsanpassung

,Da die Kabinen aus Rohr- und Kastenprofilen
unterschiedlicher Gr6Re und Dicke zusammen-
gesetzt werden, haben wir es manchmal mit zu
grofRen SchweilR6ffnungen zu tun. Um dieses
Problem zu I6sen, arbeiten wir nun an der
Verbesserung der Vorstufe. Im nachsten Schritt
werden die Profilteile mit einem Rohrlaser
geschnitten, sodass die Teile zusammenge-
steckt werden koénnen, anstatt sie zu heften.
Wir wollen DTPS auch schon in der Vorphase
einsetzen, um die Zuganglichkeit frihzeitig

zu Uberprifen. Dabei kdnnte der Einsatz von
Virtual Reality helfen”, erklart Michiel Som
abschlieRend.

www.sekura.dk

Fertigungszelle fur Ib Andresen Industri A/S

Valk Welding hat fiir eine Fertigungszelle bei Ib And-

resen Industri in Danemark einen Handhabungs- und

Schweillroboter geliefert. Ib Andresen Industri fertigt

unter anderem VerschleiBteile bei denen Stahlbdnder an
ein geschnittenes und gebogenes Blechteil geschweiflt
werden miissen. Da es sich dabei um einen langfristigen

Auftrag und groRe Stiickzahlen von gleichen Produkten

handelt, hat man dafiir eine separate Fertigungszelle

bauen lassen.

Die Fertigungszelle bei Ib Andresen Industri arbeitet vollig
unbemannt im Dauerbetrieb. Nur die Materialzufuhr und die
Entnahme der Fertigprodukte erfolgt manuell. Man hat sogar

auch das Biegen der Blechbauteile robotisiert. Der hohe Automa-
tisierungsgrad resultiert aus dem breiten Produktportfolio fir die
Bereiche Transport, Wind- und Solarenergie, Baugewerbe und
allgemeine Industrie. Daneben verfiigt Ib Andresen Industri auch
Uber einen eigenen Servicebetrieb, in dem der Stahl vom Band
zu flach geschnittenen Blechen verarbeitet wird.
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Peugeot Motorcycles
Peugeot Motorcycles, eine Toch-

tergesellschaft des franzosischen
Automobilherstellers, baut Motor-
roller flr den europdischen Markt.
Peugeot ist die dlteste Rollermarke
der Welt und hat eine einzigartige
Geschichte des technologischen
Fortschritts im Bereich der Ferti-

gung.
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rahmen fir Peugeot

Der tschechische Zulieferer PEaPE METAL s.r.0. mit Firmensitz in Sidmahren hat

mit Peugeot Motorcycles eine langfristige Zusammenarbeit fiir die Produktion von

Rahmen fiir Motorroller, die Peugeot baut, vereinbart. Inhaber Rudolf Pefinka

erklart: ,Wir setzen voll auf 100%ige Qualitat und dabei spielen die SchweiRrobo-

ter von Valk Welding eine entscheidende Rolle.”

Breites Produktspektrum

Neben kompletten Rahmen fir die Peu-

geot Motorroller stellt PEaPE METAL auch
Flaschenzlge fiir den Schiffbau, Bauteile fir
Landmaschinen und LKWs, Teile fir die Elek-
troindustrie, Metallmobel und Bremszylinder
fiir Tatra Karosa her. Etwa 30 Prozent der Pro-
duktion werden nach Frankreich exportiert,
15 Prozent in die Niederlande und der Rest ist
fiir den tschechischen Markt bestimmt.

Einsatz von Schweildrobotern von
essenzieller Bedeutung

PEaPE METAL erhielt ein halbes Jahr Zeit, um
die Produktion aufzubauen. Dazu gehorten
neben einem Neubau auch neue Anlagen,
darunter SchweiRRroboter. ,,Eine hohe und
konstante SchweiBqualitat ist eine Sicherheits-
anforderung des Fabrikanten. Das heilt wirk-
lich 100 %. Um dies zu gewahrleisten, ist der
Einsatz von Schweirobotern von essenzieller
Bedeutung. Wahrend unserer Orientierungs-
runde kamen wir auf der MSV-Fachmesse in
Briinn mit Valk Welding in Kontakt. Ein Besuch
in der Zentrale in den Niederlanden war der

ausschlaggebende Faktor fiir die Investition in
zwei H-3100-SchweiRroboterzellen.”

Langfristige Zusammenarbeit
Rudolf Pefinka meint: , Die Zusammenarbeit
mit Peugeot ist ein langfristiges Projekt, das
wir natirlich weiterfiihren wollen. Deshalb
haben wir versucht, ihre Erwartungen zu
Ubertreffen. Basierend auf den 3D-Modellen
der Rahmen haben wir eine neue Variante
entwickelt, die effizienter, kostenglnstiger
und besser gebaut werden kann. Wir sind
vielleicht ein kleines Unternehmen, haben
aber kluge Kopfe!”

Effizienterer Prozess

Peugeot schweifte die Rahmen in seinem
franzésischen Werk mit Motoman-Robotern.
Rudolf Pefinka beschreibt: ,Wir haben die
SchweiRfertigung der Rahmen nach unseren
eigenen Erkenntnissen eingerichtet. Am Ende
stellte sich heraus, dass wir das, was das fran-
z0sische Werk mit sieben Robotern fertigte,
auf unsere Weise mit zwei SchweiRrobotern
schaffen konnten. Die Testrahmen wiesen



eine gute und sogar noch hohere Quali-
tat auf, woraufhin wir mit der Produktion
der Rahmen beginnen konnten. “

Schweilroboter von Valk
Welding

Die H-3100-Schweildroboterzellen verfi-
gen jeweils Uber zwei einander gegen-
Uiberliegende Stationen mit Aufspannti-
schen von 3 x 1 m, die beide von einem
Panasonic TA-1800WG SchweiRroboter
bedient werden. Die PanaDice Manipula-
toren konnen 500 kg heben, wahrend die
Rahmen etwa 300 kg wiegen. Die Mo-
torradrahmen werden vom Panasonic-
SchweiRroboter in einem Arbeitsgang

auf dem 3 x 1 m groRen Aufspanntisch
verschweil3t. Fiir das gleiche Endergebnis
bendtigte Peugeot 7 SchweilRroboter.
PEaPE METAL ist fur den Schweillprozess
nach EN ISO 3834-2 zertifiziert, was auch
fiir das Roboterschweillen gilt.

Komplette Technologie aus
einer Hand

Inzwischen fertigt PEaPE METAL die
Rahmen fir drei verschiedene Roller von
Peugeot, den Dreirad-Roller Metropolis
400, den SATELIS 125 und den SATELIS
400. Schon in naher Zukunft sollen
mehrere neue Projekte folgen, fir die
Investitionen in weitere SchweiRrobo-

[ Rudolf Petinka: ,Was das franzdsi- ]

sche Werk mit sieben Robotern fer-
tigte, schaffen wir auf unsere Weise
mit zwei SchweifSrobotern.”

ter geplant sind. ,Valk Welding ist Exklusivlieferant der
SchweiRroboteranlagen. Die komplette Technologie
kommt aus einer Hand, die SchweiRroboter bieten ein
hohes Mal an Flexibilitat und sind einfach zu program-
mieren. Flr uns sind die SchweiRroboter von Valk Wel-
ding einfach eine ideale Losung®, schlieft Rudolf Pefinka.
www.peape-metal.cz/en/
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Schneidespezialist DCoup Laéer
erweitert mit Roboterschweil3en

Die schnelle Lieferung von hochwertigen Laserzuschnitten hat
beim belgischen Zulieferer DCoup Laser in kurzer Zeit fiir ein

exponentielles Wachstum gesorgt. Neben zusatzlichen Bearbei-

tungen wie Biegen, Bohren und Schweifen wurde im vergan-
genen Jahr auch der Schritt zum Roboterschweif3en vollzogen.
Inzwischen wird die von Valk Welding gelieferte Schweif3robo-
terzelle vollstindig zum SchweifRen von Teilen fiir schwerere
Anwendungen genutzt.

DCoup Laser in Florennes (Belgién) ist ein Unternehmen der Brider
Frédéric und Cédric Demarche. In einem Zeitraum von acht Jahren
haben die beiden Jungunternehmer einen beeindruckenden Maschi-
nenpark aufgebaut.TRUMPF Laserschneidanlagen fiir Bleche und Rohre
und ein STOPA-Lager fiir 2.000 Tonnen Bleche dominieren tber zwei
Etagen. Die enorme Kapazitat im Schneidebereich fiihrt auch zu vielen
Biege- und Schweillarbeiten. Frédéric Demarche sagt dazu: ,, Die Nach-
frage nach geschweiBten Produkten ist in den letzten Jahren in einigen
spezifischen Markten gestiegen. Um unsere Kunden zufriedenstellen
zu kénnen, haben wir uns entschieden in das Roboterschweien zu
investieren. Hier kdnnen wir die Qualitat der Teile unter anderem fiir
den Schwermaschinen- und Bausektor verbessern.”

"‘lf.‘
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Breite Marktverteilung

Der Kundenstamm von DCoup Laser ist sehr vielfaltig, vom Medizin-
sektor Uber die Luftfahrt, Extrusion und den Agrarsektor bis hin zur
Bauwirtschaft. ,Fir diese Abnehmer produzieren wir einzigartige
Serien in verschiedenen GroRen”, erklart Frédéric Demarche. DCoup
Laser ist in allen Bereichen hoch automatisiert. Auf diese Weise werden
die Standorte aller Werkstiicke und Materialien innerhalb des Unter-
nehmens automatisch verfolgt. Zudem ist das Unternehmen nach EN
1090 zertifiziert. Aber der Erfolg des Unternehmens wird vor allem
durch das Wissen und die Erfahrung des Managements im Prozess- und
Programmierungsbereich bestimmt. ,,Unser Ziel ist es, moglichst schnell
mit dem Kunden zu kommunizieren und die Lieferzeiten so kurz wie
moglich zu halten.”

Panasonic TM-1600WG3 mit PanaDice 250

,Basierend auf dem guten Namen und der Kundendienst des Roboter-
integrators haben wir einen SchweilRroboter bei Valk Welding gekauft.
Die Zelle besteht aus einem Panasonic TM-1600WG3 SchweiRroboter
und einem Aufspanntisch von 2.500 x 1.250 mm, der sich mit einem
PanaDice 250 Manipulator um 360° drehen ldsst. Damit kdnnen wir ver-
schiedene Werkstiicke in wechselnden Chargen und GroRen schweiRen.
Der SchweiRroboter kann dabei alle Positionen an den Werkstiicken
problemlos erreichen.”

Einfache Programmierung

,Fur die Programmierung und Bedienung des Schweiroboters haben
wir eine Schulung bei Valk Welding in den Niederlanden absolviert.
Nach der Inbetriebnahme wurden unsere Mitarbeiter in der Bedienung
und Wartung des SchweiRroboters geschult. Diese Mitarbeiter kannten
sich bereits mit den Schweilprozessen aus.

Die Programmierung des SchweilRroboters — mit dem bekannten DTPS-
Offline-Programmierpaket vom Biiro aus oder direkt am Roboter durch
den Bediener selbst — nehmen wir in eigener Regie vor.”

,Unsere Erfahrungen mit Valk Welding sind sehr positiv. Valk Welding
ist in unseren Augen sehr professionell im Roboterschweiflen und re-
agiert schnell auf unsere Anfragen und speziellen Anforderungen oder
Reparaturen®, schlielt Frédéric Demarche.  www.dcouplaser.be
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The strong connection

Mit der Investition in den ersten Valk Welding-
SchweiRroboter legten die beiden Unterneh-
men im Jahr 1998 den Grundstein fir eine
langjahrige Zusammenarbeit auf dem Gebiet
der SchweilRautomation. In den vergangenen
20 Jahren hat Valk Welding 24 Anlagen mit
Panasonic-SchweilSrobotern geliefert, mehr
als die Halfte davon waren fir die Abteilung
Nutzfahrzeuge bestimmt. Peter Pittomuvils,
Branchenmanager Belgien sagt: ,,An den
Generationen, die wir in den vergangenen 20
Jahren geliefert haben, zeigt sich die Entwick-
lung, die wir sowohl im Technologie- als auch
im Innovationsbereich vollzogen haben.”

Erstanwender

Van Hool gehort auch zu den
,Erstanwendern” im Bereich
der Offline-Programmierung.
Daniél Kemp, Fertigungsleiter
Nutzfahrzeuge meint hierzu:
,Mut dieser Losung konnten
wir auch kleine Stlickzahlen effizient mit dem
Roboter schweiRen. Die Offline-Programmie-
rung hat sich als eines der wichtigsten Ele-
mente im Automatisierungsprozess erwiesen.”
Van Hool war auch einer der ersten Anwender,
der mit APG (Automatic Path Generator)
gearbeitet hat. APG ist ein von Valk Welding
entwickeltes Tool, mit Kunden ihre eigene,
spezifische Robotersoftware entwickeln kon-
nen. Aus CAD- und Excel-Daten erstellt APG
automatisch die kompletten Programme fiir
den Schweildroboter. ,Damit konnten wir die

20-jahrige ,Strong Connection™
Partnerschaft mit Van Hool

Im vergangenen Sommer feierten Valk Welding und Van Hool ihre 20-jahrige
Partnerschaft ,,Strong Connection”. Van Hool ist einer der fiihrenden Hersteller
von Bussen, Reisebussen und Nutzfahrzeugen in Europa. Speziell zu diesem Anlass

besuchte das japanische Management von Panasonic die Firma Van Hool, um sich

fiir diese starke Partnerschaft zu bedanken.

Programmierzeit weiter reduzieren”, erldutert
Daniél Kemp.

Mafarbeit und grof3e Vielfalt

Daniél Kemp: ,,Ein wichtiges Unterscheidungs-
merkmal der Nutzfahrzeuge von Van Hool
besteht darin, dass wir alle Anhdnger und
Tankwagen nach MaR bauen, wahrend andere
Anbieter hauptsachlich Standardprodukte her-
stellen. Eine wettbewerbsfahige Fertigung die-
ser Produkte ist in Westeuropa nur noch durch
Automatisierung zu erreichen. Durch hohe
Investitionen in die Automatisierungstechnik
sind wir in der Lage, qualitativ hochwertige
Produkte nach MaR und in einer Vielzahl von
Varianten herzustellen. Deshalb investieren
wir auch weiterhin in Produktionstechnologie,
neue Produkte und neue Markte — in gleicher
Weise, wie wir uns dies schon 1998 zum Ziel
gesetzt hatten. Auf dieser Ebene sehe ich
groRe Ubereinstimmung mit Valk Welding. Wir
haben gleichzeitig neue Markte erschlossen,
beide Unternehmen haben eine starke tech-
nologische Entwicklung durchlaufen und die
Organisationen auf beiden Seiten sind stark
gewachsen. So gestalten wir unsere Zukunft
gemeinsam und jeder fir sich.”

Edelstahltanks fiir BASF

Das absolute Highlight sind die 3 groRen
SchweiBroboteranlagen zum Schweillen
kompletter Edelstahltanks von sehr hoher
Qualitdt und einzigartiger Flexibilitat dank
100%iger Offline-Programmierung, automa-

tischer Programmierung, Nahtverfolgung mit
dem Lasersensor und Markierung mithilfe der
Tintenstrahltechnologie.

Jos Hendrickx, Abteilungsleiter, Tankbau

IV sagt hierzu: ,Flr uns war dies der erste
GroRauftrag, bei dem wir Stahlteile an Edel-
stahltanks schweiflen mussten. Dies fuhrt zu
spezifischen Problemen, wenn man mit dem
SchweiRroboter einen kontinuierlichen Pro-
zess realisieren mochte. Valk Welding hat dies
flr uns mit einem automatischen Drahtwech-
selsystem fiir den Roboter gelést. Daneben

ist es bei dem groRRen Volumen der 13 m
langen Tanks mit einem Durchmesser von 2,4

m wichtig, die Fertigungstoleranzen im Griff
zu haben. Ein Arc-Eye-Lasersensor von Valk
Welding, der die Schweinaht wéhrend des
Schweilens in Echtzeit abtastet, sorgt dafir,
dass der SchweilSroboter die SchweiBnaht ex-
akt verfolgt, wodurch eine konstante Qualitat
garantiert werden kann. An dem Auftrag tber
600 Einheiten arbeiten wir nunmehr seit mehr
als einem Jahr. Mittlerweile sind die ersten
200 Einheiten komplett ausgeliefert.”
www.vanhool.be

VALK MAILING 2018-2


http://www.vanhool.be

Eéﬂéqu\r verdreifacht die
SchweilSproduktion von Heizkesseln
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Bei steigender Nachfrage nach seinen Heizkesseln wurde das tschechische Unter-
nehmen Benekov s.r.0., einer der groBeren europaischen Hersteller von Heizkes-
seln, mit einem Mangel an qualifizierten Handschweiern konfrontiert. Anlass
fiir das Unternehmen, sich der Roboterautomation zu widmen. Valk Welding
lieferte eine schliisselfertige SchweiBroboteranlage mit 2 Stationen, die jeweils
mit einem Dropcenter mit 2-Achsen-Manipulator ausgestattet sind. Benekov
schweiBt damit nun drei Viertel aller Modelle in einem Bruchteil der Zeit und zu
niedrigeren Kosten. In diesem Jahr plant das Unternehmen, zwischen 3.500 und
4.000 Kesseln herzustellen.

Benekov entwickelt, fertigt und vertreibt
Kessel, die mit festen Brennstoffen wie
Holzpellets und Kohle gefeuert werden.
Das Unternehmen investiert stark in die
Entwicklung moderner Automatikkessel
und ist mit seinen Biomassekesseln einer
der Pioniere in Europa. Ein Forderpro-
gramm fiihrte zu einem explosionsarti-
gen Anstieg der Nachfrage nach neuen
Okodesign-Kesseln. Inhaber Leopold Ben-
da beschreibt die Situation: ,,Bereits 2012
haben wir Gber den Einsatz von Robotern
in der SchweiRfertigung nachgedacht.
Aber damals fehlte der richtige Impuls.
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Wir hatten gentigend HandschweifRer und
scheuten uns vor der Investition. Bis sich
die Produktion in den Jahren 2015-2016
vervierfachte und wir mit einem Mangel
an HandschweiRern konfrontiert wurden.”

Schlisselfertiges Konzept von
Valk Welding machte Eindruck
Als Benekov begann, sich der Schweilro-
botik zu widmen, bestanden vom ersten
Moment an Kontakte zu Valk Welding CZ.
Tochter und Marketingleiterin Klara Seitlo-
va: ,Wir haben den Markt intensiv durch-
forscht, zumal es sich um eine betrachtli-

che Investition handelte. Aber wir wollten
flr unser Unternehmen das Beste. Das
schlisselfertige Konzept von Valk Welding
entsprach diesem Wunsch am besten. Sie
bauen nicht nur die komplette Zelle, son-
dern konnten auch das SchweiBprogramm
fr das Produkt erstellen, das wir roboti-
siert schweiflen wollten. Darliber hinaus
bietet Valk Welding auch die notwendige
Unterstlitzung in der Anlaufphase. Das
war fiir uns ein wichtiger Pluspunkt. Ein
Besuch in der Zentrale in den Niederlan-
den bestatigte unser Bild einer professio-
nellen und stabilen Organisation und einer



>

TSCHECHISCHE
REPUBLIK

www.youtube.com/valkwelding:
Welding of sections of boilers for coals

ter hat relativ schnell gelernt die Werkstiicke
fir den SchweiBroboter zu programmieren.
Der Bediener arbeitete friher als SchweilRer.

Zusatzliche Produktionskapa-
zitaten

Inhaber Leopold Benda sagt: ,Der Schweil3-
roboter wird nun ca. 20 Stunden pro Tag

im 2-Schicht-Betrieb eingesetzt. Dadurch
konnten wir eine zusatzliche Produktions-
leistung realisieren, fiir die wir ansonsten

6 HandschweiRRer benétigt hatten. Mit
anderen Worten: mit den 2 SchweiRRrobotern
produzieren wir das gleiche Volumen wie mit
6 qualifizierte HandschweiRern, und das mit
einer konstant hohen SchweifRqualitat.”

weitreichenden Spezialisierung mit dem Fokus
auf Schweiflen und Automatisierung.”

SchweiBroboter mit 2 Stationen

Ende 2015 wurde die erste SchweifRroboteran-
lage ausgeliefert, bestehend aus einem 6-ach-
sigen Panasonic TL-2000WG3 SchweiRroboter
auf einer E-formigen Rahmenkonstruktion. Der
Schweilroboter fahrt tiber eine Schiene, um
beide Stationen mit den 2-Achsen-Manipulato-
ren zu erreichen. Aufgrund der komplexen For-
men von Innen- und Aulenhiille des Kesselge-
hauses wurde ein Dropcenter gewahlt. Damit
kénnen die Werkstticke in allen Positionen ge-

dreht werden, sodass der SchweilRroboter alle
zu schweillenden Positionen optimal erreichen
kann. Dank der Entscheidung fiir 2 Stationen
kann der SchweifRroboter an einer Station
direkt produzieren, wahrend das Werkstiick an
der anderen Station gewechselt wird.

Programmierung

Valk Welding lieferte das SchweiRprogramm
fiir die Herstellung von 1 Bauteil, fiir das der
SchweiBroboter in den ersten 10 Monaten ein-
gesetzt wurde. Kamil Kubesa, CTO: Inzwischen
schweiRen wir etwa 10 verschiedene Bauteile
am Schweilroboter. Ein fachkundiger Mitarbei-

Nur die besten HandschweiBer am
Roboter

Klara Seitlova meint: , Inzwischen arbeiten
vier Mitarbeiter mit dem SchweiRroboter.
Dabei lassen wir nur die bestausgebildeten
Handschweiler an den Roboter. Schweil3-
kenntnisse sind Voraussetzung fir die
richtige Programmierung eines SchweiRrobo-
ters. Ein Fachmann weiB genau, in welcher
Position der SchweilRbrenner des Roboters
programmiert werden muss und in welcher
Reihenfolge die beste Warmeverteilung im
Werkstlick erreicht wird.”

www.benekov.com
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Schweilden von Aluminiumgertsten mit

Valk Welding hat zwei SchweiRroboteranlagen an Jumbo Stil-
lads A.S. geliefert. Jumbo ist der danischen Marktfiihrer im
Bereich von Aluminiumleitern und —Geriisten.. Das Projekt ist
eine der ersten Anlagen, bei denen Valk Welding den Active
Wire Process (AWP) von Panasonic fiir Aluminium eingesetzt
hat. Dabei wird ein spezieller Roboterschweillbrenner mit
integriertem Drahtantrieb verwendet.

Active Wire fiir Aluminium

Die bisher von Valk Welding eingesetzten Active Wire-Anwendungen
betrafen Anwendungen bei Werkstiicken aus diinnwandigem Stahl und
Edelstahl. Bei Aluminium wird eine andere Software verwendet und
MIG geschweil3t, wobei das Schutzgas kein Aktivgas enthalt.

Ad Kruithof, Anwendungsspezialist bei Valk Welding sagt: ,Der Un-
terschied in der Anwendung bei Aluminium besteht darin, dass der
Schmelzpunkt dieses Materials niedriger ist als bei Stahl und Edelstahl.
Zu Beginn wird die Warme schneller an das Material abgegeben, was
beim Start beriicksichtigt werden muss. Bei Jumbo Stillads haben wir
flr den Versuchsaufbau in Alblasserdam einen Aluminium-Schweif3-
draht mit einem Durchmesser von 1,2 mm verwendet. Die Erfahrungen
aus vielen Tests brachten hier das beste Ergebnis.

Benutzerfreundliche Schnittstelle

Beide SchweiRroboteranlagen schweiflen im 2-Schicht-Betrieb stets
die gleichen Produkte, die sich nur in Breite und Lange unterscheiden.
Um dem Bediener einen schnellen Wechsel zwischen den verschiede-
nen Typen zu ermoglichen, hat Valk Welding eine benutzerfreundliche
Schnittstelle auf Basis von CMRS entwickelt. An dem Touch-Panel kon-
nen die Mitarbeiter das gewiinschte Modell sowie die Wahl zwischen
Gasdisen- und dem Drahtsuchen eingeben.

Keine Programmierkenntnisse erforderlich

Die benutzerfreundliche Schnittstelle ermoglicht das SchweiRen un-
terschiedlicher ProduktgréRen an den Robotern, ohne dass Program-
mierkenntnisse erforderlich sind. Marcel Dingemanse, Niederlassungs-
leiter Valk Welding DK erklart: ,Die Mitarbeiter miissen daher nichts
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dem Active Wire Process fiir Aluminium

programmieren, erhalten aber
auch keine Ubung in der Arbeit
mit dem Handprogrammier-
gerat. Im Falle einer Storung
ist es jedoch sinnvoll, dass ein
Mitarbeiter weil3, wie man

den Roboter bewegt. Deshalb
haben wir fir Jumbo einkurzes
Training zusammengestellt.”

Wichtig: Kompakte
Grofe

Angesichts des begrenzten
Platzes bei Jumbo Stillads war
die Kompaktheit der Zellen
eine wichtige Anforderung.
Deswegen wurde eine Zelle
mit 1 Arbeitsstation ausge-
stattet, die mit einem Schnell-
lauftor verschlossen wird.

Die zweite Zelle basiert auf
einer H-Form-Anordnung mit
2 Arbeitsstationen. In beiden
Zellen wird ein Panasonic TM-
1800WG3 Schweillroboter

in einer festen Aufstellung
eingesetzt und es werden die
Werkstiicke von einem PanaDice 250-1V Manipulator positioniert.




-+ 7 Kverneland

DANEMARK

Viele Schweiroboteranlagen sind mit zwei Stationen aus-
gestattet, sodass der SchweiRroboter das Schweilen an der
ndchsten Station fortsetzen kann, wahrend an der anderen
Station Werkstiicke gewechselt werden kénnen. Theore-
tisch kann die Einschaltdauer des SchweiRroboters somit

in die Ndhe von 100 % kommen. In der Praxis stehen einige
Schweillroboteranlagen jedoch aufgrund nicht iibereinstim-
| mender Zykluszeiten pro Station offensichtlich einen grofRen

Teil der Zeit still, sodass der Automatisierungsvorteil nur
teilweise genutzt wird. Mit welchen MaBBnahmen lasst sich
die Einschaltdauer verlangern? Ein Kundenbeispiel.

In der danischen Niederlassung der weltweit operierenden
Kverneland-Gruppe lag die Einschaltdauer der SchweiRro-
boteranlagen bei etwa 50 %. Dies veranlasste die Ge-
schéaftsleitung zur Prifung, welche MaRnahmen fiir eine Er-
héhung der Einschaltdauer ergriffen werden konnten. Von
den sieben Roboteranlagen von Valk Welding sind sechs
mit zwei Stationen auf einem H-Rahmen ausgestattet.
Seitdem vom Kunden nicht mehr auf Vorrat, sondern nur
noch auf Bestellung produziert wird, ist die Verteilung der
Werkstlicke auf die jeweiligen SchweiRroboter durch die
verfligbaren Spannfutter bestimmt. In der Praxis bedeutet
Active Wire process dies, dass die Zykluszeiten der verschiedenen Werkstiicke
oft sehr unterschiedlich ausfallen und fiir den Spannfutter-
und Werkstiickwechsel viele Ristzeiten anfallen.

Active Wire ist ein von Panaso-

nic entwickeltes Verfahren, bei
dem die Schweilverbindung mit
geringer Warmeeinbringung her-
gestellt wird, sodass diinnwandige
Materialien schneller und spritzfrei
geschweilt werden kénnen. Der
digital gesteuerte SchweiBprozess
arbeitet mit einer aktiven Draht-
vorschubsteuerung. Der integ-
rierte Drahtantrieb versetzt den
SchweiRdraht beim Schweif3en in
hochfrequente, pulsierende Bewe-
gungen. Dies gewahrleistet einen
dulBerst stabilen Tropfeniibergang
ohne Spritzerbildung und einen

Intelligentere Kombination

Die Losung bestand darin, die Anzahl der Spannfutter-
wechsel zu reduzieren und bessere Kombinationen von
Werkstlicken mit gleichen Zykluszeiten pro Zelle zu errei-
chen. Hierdurch konnten die Wartezeiten deutlich reduziert
werden. Fir die Fertigungsleitung bedeutete dies zwar
mehr Puzzlearbeit, fiihrte aber letztlich zu einer deutlich
langeren Einschaltdauer der SchweilRroboter.

Kréftige Investitionen in die Logistik

Die Umstellung auf die reine Auftragsfertigung hat zu
deutlich mehr Produktwechseln pro Tag gefuihrt. Um den
Produktionsfluss zu verbessern, hat das Unternehmen stark
weitaus geringeren Wirmeeintrag. in eine Optimierung der Logistik investiert. Alle zusam-
Das Prinzip des Prozesses ist bei menzusetzenden Bauteile werden der SchweiRabteilung
Stahl, Edelstahl und Aluminium nun Just in Time angeboten, was durch die kalibrierten
SchweiBrobotersysteme von Valk Welding méglich wurde.

identisch.

www.jumbo.as ..
Uber Kverneland

Das Unternehmen Kverneland ist ein Hersteller von
Landmaschinen mit Systemen unter anderem zur Boden-
bearbeitung, Aussaat, Giilleausbringung und zum Spritzen.
Kverneland verfiigt Gber Produktionsstatten in 25 Landern
weltweit. www.dk.kvernelandgroup.com
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POLEN

< MiThi-FicH

Metal-Fach Sp, einer der fithrenden Hersteller von Landmaschinen

in Polen, ist mit Valk Welding eine langfristige Partnerschaft fiir eine
grof} angelegte Erneuerung und Erweiterung der SchweiRroboter-
kapazitit eingegangen. Die hohe SchweiRqualitit sowie die Art der
Programmierung und SchweiBnahtsuche waren ausschlaggebend fiir
die Wahl von Valk Welding als Lieferanten. Das Projekt umfasst die
Lieferung von sechs SchweiBroboteranlagen liber einen Zeitraum von

10 Monaten.

Metal-Fach entscheidet sich fir die Technolgie |
und das Know-how von Valk Welding

Metal-Fach besal} bereits Erfahrung mit dem
RoboterschweiRen, hatte aber durch das
Fehlen eines Schweillnahtsuchsystems insbe-
sondere beim Schweiffen von Werkstiicken
mit groRen Toleranzunterschieden einige Pro-
bleme. Herr Michaluk, der Prozessingenieur:
,Die Programme mussten manuell angepasst
werden, was auf Kosten der Effizienz ging und
nicht zu einer konstanten SchweiBqualitat
fUhrte. Wir wollen jedoch qualitativ hoch-
wertige Produkte liefern. Der Einsatz von
SchweiBrobotern spielt eine entscheidende
Rolle sowohl hinsichtlich der Qualitat als auch
hinsichtlich der Kapazitdt. Deshalb haben wir
in diesem Bereich intensiv nach einem zuver-
lassigen Partner gesucht.”

Umfangreiche Testphase

Valk Welding hat im Technikzentrum in
Mosnov (Tschechien) an den von Metal-Fach
gelieferten Produkten eine Reihe von SchweiR-
vorfuihrungen und Priifungen durchgefihrt.
Auch die Offline-Programmierung eines
Anhdngerrahmenelements in der Offline
DTPS-Software wurde demonstriert. Daneben
wurden mehrere Referenzbesuche bei Kunden
von Valk Welding durchgefihrt.

Aufgrund der Referenzbesuche und der
SchweiBversuche entschied sich Metal-Fach
fir die Technologie und das ,Know-how“ von
Valk Welding. Vom ersten Treffen mit Mitar-
beitern von Metal-Fach bis zur Unterzeichnung
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des ersten Auftrags fiir eine SchweilRroboter-
anlage vergingen zwei Jahre. Diese Zeit wurde
bendtigt, um die richtige Beziehung zwischen
den Unternehmen und gegenseitigem Ver-
trauen aufzubauen. Dariiber hinaus konnte
Metal-Fach in dieser Zeit programmierfreund-
lichere Konstruktionen fiir das Roboterschwei-
en realisieren.

Einfache Programmierung

Die Vereinfachung der Programmierung und
die Moglichkeit, groe Rahmen in hoher Quali-
tat zu schweillen, standen auf der Wunschliste
des Maschinenherstellers ganz oben. Ein
Anforderungspaket, fir das Valk Welding,

als europadischer Roboterintegrator mit

einer weitreichenden Spezialisierung auf die
SchweiBroboterisierung, perfekte Lésungen
bietet. Fur die Offline-Programmierung nutzt
Valk Welding die DTPS-Software; mit mehr

als 750 Lizenzen in Europa eines der hier am
haufigsten eingesetzten Offline-Programmie-
rungssysteme fiir SchweiRroboter. DTPS wurde
in enger Zusammenarbeit zwischen Panasonic
und Valk Welding entwickelt, um die SchweiR-
produktion flexibel zu automatisieren.

SchweiBnahtsuche

Um eine hohe Schweillqualitat beim Schwei-
Ren groRer Rahmen zu erreichen, ist es
wichtig, dass der SchweiRroboter vorab die
Toleranzunterschiede am Werkstiick tiberprift
und die Position der SchweilRnaht im SchweiR-

programm gegebenenfalls korrigiert. Valk Wel-
ding nutzt dabei das SchweilRnahtsuchsystem
Quick Touch (Suche mit dem SchweiRdraht).
Bei diesem System fahrt der Schweiroboter
zundchst mit dem SchweiRdraht entlang meh-
rerer SchweiRpunkte und vergleicht die ge-
fundenen Positionen mit den programmierten
Positionen. Abweichungen werden von der
Software automatisch im gesamten Programm
oder in einzelnen Teilen angepasst, sodass der
SchweiBroboter die Schweiflnaht daraufhin
exakt verfolgt und eine hohe Schweillqualitat
gewahrleistet werden kann.

Erste Anlage

Metal-Fach beschloss, eine erste SchweiRro-
boteranlage fir das robotisierte SchweifRen
von Sattelauflieger-Chassis im GréRe 2200 x




4200 mm einzusetzen. Mit dem Einsatz dieser
SchweiRroboteranlage konnte das Unterneh-
men die SchweilRproduktion dieser Chassis
verdoppeln. Aufgrund dieses Erfolgs beschloss
Metal-Fach, die Anlage mit einem zweiten
Schweiroboter zu erweitern, um die Moglich-
keiten der Anlage voll auszuschépfen.

Die nachsten finf Schweil3roboter-
anlagen

In diesem Jahr hat Valk Welding finf weitere
Anlagen fir das robotisierte SchweiRen von
kleineren Konstruktionen, Halbfabrikaten,
Baugruppen, GroRkonstruktionen und fiir die
Serienfertigung von Heizkesseln installiert.
Die Anlage fiir die Kessel ist mit einem zwei-
achsigen DropCenter-Manipulator ausge-
rlstet. ,Dank des DropCenter-Manipulators

konnen die Werkstiicke stets in die glinstigste
SchweiBposition bewegt werden.”

Offline-Programmierung
Produktmanager Rymaszewski: ,Inzwischen
nutzen wir in die Offline-Programmier-
software DTPS in vielen Situationen. Diese
3D-Software hat die Arbeit der Programmierer
erheblich vereinfacht. DTPS wird auch ver-
wendet, um Programme, die online mit dem
Handprogrammiergerat geschrieben wurden,
zu modifizieren.”

Nicht ohne unsere ,Supercrew*
Produktmanager Rymaszewski: ,Die Imple-
mentierung der SchweiRroboter-Technologie
ist nicht nur eine Frage der Investition in
Hard- und Software und Verdanderungen in

der Logistik oder Konstruktion. Ein besonders
wichtiges Element in diesem Puzzle ist der
Aufbau des richtigen Teams mit Mitarbeitern,
deren Wissen, gegenseitiges Verstandnis und
vor allem Entschlossenheit wesentlich zum
Erfolg beitragen. Ohne unsere ,Supercrew’
ware die schnelle Implementierung des Robo-
terschweiBens nicht gelungen und ware die
Serienfertigung nicht maoglich.

Die Investition in Roboteranlagen war zwar
sehr hoch, aber wir erwarten eine Amorti-
sationszeit von 3,5 bis 5 Jahren. Wir diirfen
nicht vergessen, dass die Automation auch die
Arbeitsbedingungen der Mitarbeiter erheblich
verbessert und nicht nur beim SchweiRRen,
sondern auch in allen anderen Bereichen der
Fertigung einen enormen Technologiesprung
ermoglicht hat."  www.metalfach.com.pl
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Panasonic gratuliert Valk Welding zu
seiner 30-jahrigen Zusammenarbeit

We are very happy to have 30 years celebration together with Valk

Welding.

| started supporting European market in 2005
and | have more than 10 years with you.

As | remembered, | learned a lot of thinking
way of management from you.

My current management way was influenced
from you.

| have a lot of experience with you till now.
One of the most impressed activity is your
“Usersclub”.

It was well organized professionally and | was
surprised that one of customer explained his
experience to use our equipment to others.

They are proud of corporation with Valk
Welding and they are willing to disclose their
production improvement way.

| understood that your customers fully trust
you and you have very strong relationship with
customers.

I’'m sure that you will grow next 20 years for 50
years anniversary with strong relationship with
customers and innovative technology.

Best regards,
Ken Dobashi

Congratulations and thank you very much for 30 years business relation-
ship between Valk Welding and Panasonic.

Along with remarkable growth of Valk Welding
in last 30 years, Panasonic robot sales has been
also increased. We really appreciate it.
Equipment industry is normally very much
affected by economic fluctuation, but Valk Wel-
ding has been made a grows steadily.

It was from 2006 to 2013 | had been working
with Valk Welding.

In that period, we had faced the Lehman shock
financial crisis and too much strong yen.

Most of management people of the company
suffered by difficulty and become very passive

but Mr.Remco Valk dealed with many things
positively.

| remember well about robot exchange pro-
gram which try to proceed to replace old robot
with new robot.

With excellent leadership of CEO Mr.Remco
Valk, President Mr.Adriaan and all of Valk Wel-
ding employees worked hard altogether and
overcome these difficulties.

| think aggressive action like this is one of the
factor of Valk Welding making growth steadily.

| have already retired but | still remember the
days | worked with Valk Welding and | am grate-
ful to Valk Welding.

Valk Welding has been asking strong request
with Panasonic and it has been helping our ro-
bot business growth. We sincerely appreciate it.

30th anniversary is just one passing point.

| hope to celebrate 50 years and 100 years an-
niversary for the future by giving us continuous
request from Valk Welding from now on.

Sincerely,
Koichiro Masai
Your friend
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