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50 Jahre in Belgien aktiv

»Am Anfang waren es vor allem die grofReren

Fabrikanten, die zusammen mit uns den Weg hin
zur SchweiRautomation beschritten haben. Mit der
Einfihrung der DTPS-Offline-Programmierung ha-
ben wir 1995 auf dem belgischen Markt ein vollig
neues Niveau der Flexibilisierung eingefiihrt. Mit
der Offline-Programmierung waren wir in unserem

Marktbereich damals der Vorreiter. Damit schufen

wir auch Zulieferern die Moglichkeit, SchweiRrobo-

ter in einer flexiblen Fertigung einzusetzen.”

Peter Pittomvils,

Niederlassungsleiter Belgien:

|
1

Peter Pittomvils: "Die Entwicklung von MIS
2.0 steht weiterhin an vorderster Stelle."

"Rolle von Lieferanten umgewandelt in Technologiepartner.'

Peter Pittomvils: , Inzwischen sind wir schon
seit langem kein Unternehmen mebhr, das
lediglich einen SchweiRroboter an der
FertigungsstralRe aufstellt und die Kabel
anschliet. Mit neuen Techniken wie der
Offline-Programmierung, Automatisierung
der Programmierung (APG), Arc-Eye Nahtver-
folgungssystemen und kundenspezifischen
Softwarelosungen bringen wir den Kunden
auf ein hoheres Niveau. Wir haben unsere
Rolle als Lieferant in die eines Technologie-
partners umgewandelt.”

Nicht mehr wegzudenken

Mit der Lieferung von SchweiRroboteranlagen
hat Valk Welding einen wichtigen Betrag zur
Profitabilitat seiner belgischen Kunden geleis-
tet. Peter Pittomvils: ,,Fir einen groRen Teil
von ihnen sind unsere SchweilRroboteranla-
gen nicht mehr aus ihrer Fertigung wegzuden-
ken. Einige Kunden haben uns schon darauf
aufmerksam gemacht, dass sie mithilfe der
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SchweiRroboter von Valk Welding die Produk-
tion im eigenen Land halten kénnen. Dariiber
hinaus stellen wir auch fest, dass Arbeiten, die
vor einigen Jahren noch an Niedriglohnlander
vergeben wurden, auch aufgrund unserer
SchweiRroboter-Automatisierung wieder nach
Belgien zurlckgeflossen sind.”

Noch groR3es Potenzial

Wahrend auf der einen Seite Unterneh-

men, die bereits im Besitz von Losungen

von Valk Welding sind, unter anderem mit
Einzelfertigungen und Smart Industry 4.0 /
Made Different / Industrie 4.0-Lésungen die
Messlatte immer hoher legen, steigt auf der
anderen Seite die Nachfrage von Unterneh-
men, die vor dem ersten Schritt in Richtung
Automatisierung stehen. Peter Pittomvils: ,Es
ist deutlich zu sehen, dass sich Unternehmen
immer starker auf die Betriebskosten konzen-
trieren und dabei die richtigen Investitionen
tatigen wollen, um eine maximale Rentabilitat

zu erreichen. Daneben zeichnet sich auch eine
Tendenz zu komplett schliisselfertigen Projek-
ten ab, wobei sich der Kunde auf sein Kern-
geschaft konzentriert und wir ihn mit einer
Gesamtlésung von A bis Z von allen Sorgen
befreien. Dabei bieten wir dem Kunden sogar
eine Erfolgsgarantie, indem wir ihm garantie-
ren, dass seine Produkte in der vereinbarten
Zeit in optimaler SchweiRqualitat angefertigt
werden.”

Weitere Effizienzsteigerung
,,Durch vollstandige Fokussierung auf
Flexibilitat in allen Facetten sowie auf die
Einschaltdauer der SchweilRroboter kdnnten
belgische Unternehmen ihre Effizienz noch
weiter steigern. Deswegen arbeiten wir
weiterhin intensiv an der Entwicklung unseres
MIS 2.0-Systems, das Kunden die Moglichkeit
bietet, die Roboteranlagen in Echtzeit zu
verfolgen (Leistung, Inspektionen, Verbrauch,
SchweiRdrahte etc.). Daneben werden kost-



spielige Nachbearbeitungen
durch neue SchweiBtechniken
von Panasonic, wie SP-MAG
Il, HD-MAG, Active Wire Process
etc., Uberflussig. Diese starke Kostensenkung
tragt ebenfalls ganz erheblich zur Rentabilitat
des Projekts bei”, so Peter Pittomuvils.

In welche Richtung bewegen sich
die Entwicklungen in den kom-

menden 10 Jahren?

Auf die Frage, welche technologischen Ent-
wicklungen die Effizienz in den kommenden 10
Jahren weiter verbessern werden, weist Pit-
tomvils auf den sagenhaften Erfolg des Arc-Eye
Nahtverfolgungssystems hin. ,Dies beweist,
dass Anwendungen, die mit herkdmmlichen
Lésungen nicht moéglich waren, jetzt mithilfe
unserer Arc-Eye-Losungen sehr wohl machbar
werden. AuBerdem stehen wir erst am Anfang
von Industrie 4.0, der vierten industriellen
Revolution, und werden malRgefertigte Soft-
warelésungen bei unseren Produkten immer
mehr Bedeutung erhalten. Valk Welding hat
diese groRe Bedeutung deutlich erkannt und
widmet sich dieser Evolution daher auch mit
allen Kraften.”

www.valkwelding.com

ppit@valkwelding.com

MIS 2.0: Echtzeitiberwachung
der Leistung von Schweil3-
robotern

Direkt den aktuellen Status der SchweiRroboter verfolgen und schnell darauf
reagieren konnen — so lautet ein lange gedauBerter Wunsch vieler Kunden.
Valk Welding bietet zu diesem Zweck schon das eigene Management-Informa-
tionssystems (MIS) an, das auf der Grundlage historischer Daten unter ande-
rem Informationen liber die Einschaltdauer liefert. Nun arbeitet Valk Welding
an der Entwicklung von M.L.S. 2.0, mit dem man anhand aktueller Daten auch
Einblick in den Prozessverlauf erhilt. Dann kdnnen sowohl auf Bediener- als
auch auf Managementebene direkt Schritte unternommen werden im Hin-
blick auf den Wartungsbedarf und die reibungslose Fortsetzung der Arbeiten.
Damit lassen sich Stillstandzeiten so weit wie moglich vermeiden und kénnen

die Produktionsdaten gegebenenfalls korrigiert werden.

Peter Pittomvils: ,,Benutzer verlangen
mehr Zugriff auf Echtzeitdaten, wie
Einschalt- und Belastungsdauer, aktuelle
Stromstdrken- und Spannungsdaten beim
SchweiBen, Schweildrahtverbrauch etc.”
Mit einer Frequenz von 100 Hz bezieht
M.L.S. 2.0 zu diesem Zweck alle Daten

aus dem Roboter. Damit ist nicht nur die
Effektivitat der Produktion direkt messbar,
sondern wird auch friihzeitig gewarnt,
wenn systemrelevante Teile praventive
Wartung benétigen.”

Zwei Beispiele: ,,Anhand der Echtzeitmes-
sung des Widerstands an den Roboterach-
sen und der Belastung des Servomotors
sendet MIS 2.0 rechtzeitig eine Aufforde-
rung zur praventiven Wartung. So kann
man friihzeitig reagieren, anstatt pl6tzlich
vor einem Stillstand zu stehen. Und die
Daten des SchweilRdrahtdurchsatzes lassen
sich mit dem Vorratsbestand verknupfen,

Waalk Weskling | Blaragemand I mation Syt

5 Aston
'..:.J = BOOOT ECHARCY
B OO
&2
Latakin e

T Vesding parsTeta

e e A

sodass der Einkauf rechtzeitig ein Signal er-
halt, wenn eine Nachbestellung erforder-
lich ist. Bisher kommt es am SchweiRrobo-
ter noch relativ haufig zu einem Stillstand
und muss in hochster Eile SchweiRdraht
geliefert werden.”

Auch der Tages- oder Monatsverlauf lasst
sich durch die Speicherung der M.1.S.
2.0-Daten in einer SQL-Datenbank oder
einer CVS-Datei zur Verarbeitung in einer
eigenen OEE- bzw. GAE-Software oder
einem ERP-System verdeutlichen. Mit der
Entwicklung von M.I.S. 2.0 hebt Valk Wel-
ding die Beherrschbarkeit des Schweif-
prozesses auf eine neue Stufe. Das neue
,Management-Informationssystem 2.0“
wird noch in diesem Jahr zur Implementie-
rung in DTPS-G3 bereitgestellt.

info@valkwelding.com

o e oo

The strong connection

= MDD LD3O

) O

e e ey

B o Message bog

VALK MAILING 2015-2




BELGIEN
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mit Valk Welding-Robotern

Fiir die Automatisierung der SchweiRR- und Klebearbeiten bei Picanol, einem

PICANOL

identische Roboterkonfigurationen geliefert. Laut Geert Tanghe, dem Leiter Gegriindet 1936 in Belgien und mit dortiger Zentrale
des Einkaufs und der Fertigung bei Picanol, ist es vor allem auf das technische > 2000 Beschaftigte, > 35 Nationalitdten weltweit 14
Niederlassungen weltweit installierte Basis von tber

. . . . . . A . i 175.000 Webmaschinen
Picanol jetzt liber eine flexible Schweiroboteranlage und eine hochst innova- Konzernumsatz 2014: 418 2 Millionen Euro

der weltweit grofRten Hersteller von Webmaschinen, hat Valk Welding zwei

Know-how und die flexible Haltung von Valk Welding zuriickzufiihren, dass

tive Roboterldsung fiir die Automatisierung des Klebeprozesses verfiigt. Notiert an der Euronext

Picanol suchte fiir die Automatisierung der Klebe- und Schweif3arbeiten einen
Roboterintegrator, der auch bereit war, bei der Klebstoffapplikation mit Dritten zu
kooperieren. In einer duf3erst ,lean & mean" organisierten und hochautomatisierten
Produktionsanlage wurde die Schweif8bearbeitung noch teilweise und das Kleben der
Transportrollen noch komplett von Hand ausgefiihrt. Geert Tanghe: ,Das Aufkleben
von rauem Material auf die glatten Rollen war bis vor kurzem eigentlich noch ein
handwerklicher Prozess, was mit dem Rest der Produktion stark kontrastierte. An
diesem Punkt wollten wir durch ein neues Klebeverfahren mit Automatisierung einen
Qualitatssprung realisieren. Fiir das Schweif8en der Bauteile und Transportrollen such-
ten wir einen Teilersatz und eine Erweiterung fiir den bereits vorhandenen Roboter."

Webmaschinen mit 15 verschiedenen Arbeitsbreiten

Derzeit werden in dem Fabrikkomplex im belgischen Ypern Webmaschinen in zwei
Ausfiihrungen mit 15 verschiedenen Arbeitsbreiten gebaut. Die technisch hochwerti-
gen Webmaschinen von Picanol erreichen Geschwindigkeiten von tiber 1.000 Schiis-
sen/Minute, was an die Antriebskomponenten und die Stabilitdt der Webmaschinen
hohe Anspriiche stellt. So miissen die Antriebskomponenten nicht nur stark und ver-
schlei¥fest sein, sondern auch leicht, sodass sie die schnellen Bewegungen verkraften.
Dabei wird mit Seitenwénden aus Guss-Stiicken die bendtigte Maschinenstabilitét
gewahrleistet. Alle Guss-, Dreh- und Frasbearbeitungen werden schon seit 75 Jahre im
eigenen Haus durchgefiihrt.

Lieferantenwahl
Geert Tanghe: ,Der Markenname von Valk Welding ist in der Region bekannt und auch
bei den Herstellern und Lieferanten unserer Bleche stof3en wir auf diesen Namen. s
Wir haben Valk Welding neben einigen anderen Roboterintegratoren aufgefordert, fiir
unser Problem eine schliisselfertige Losung vorzulegen. Die Klebeapplikation verlangt
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Ein Drittel der Stoffe
aller Jeans auf der
ganzen Welt werden
mit Picanol-
Webmaschinen
gewebt.

einen speziellen Manipulator, der im Standardpaket der
meisten Roboterintegratoren fehlt. Daneben sollten auch
die Entwicklung der Spannbacken und die Programmierung
Teil des Turnkey-Auftrags sein und musste der Roboterliefe-
rant zur Kooperation mit dem Lieferanten des einzubauen-
den Klebstoff-Dosiersystems bereit sein. Dazu war lediglich
Valk Welding bereit, und dieser Anbieter hatte auch keiner-
lei Probleme damit, eine Anlage zu entwickeln, die nicht von
der Stange kam."

Zwei Roboteranlagen auf einem H-Rahmen
Die von Valk Welding gelieferte Roboterkonfiguration fiir
das Roboterschweif3en von Transportrollen und Traversen
(Stabilisierungstragern) in Abmessungen von 1,5-5,6 m
Lange entspricht vom Konzept her der Konfiguration fiir das
Aufkleben. Beide Systeme bestehen aus einem Roboter auf
einem so genannten H-Rahmen (torsionsfester Rahmen mit
Manipulatoren auf einer Stirnseite und 2 verschiebbaren
Gegenlagern) in einer Spezialausfiihrung. Bei beiden Robo-
tern handelt es sich um einen Panasonic TA-1400. Zu-
vor waren die Rollen mit einem Schwei3automaten, dessen
Steuerung stark veraltet war und nicht mehr nachgeriistet
werden konnte, geschweif3t worden. Daneben wurden auch
Flansche noch manuell an die Traversen geschweif3t. Geert
Tanghe: , Die Automatisierung beider Prozesse sollte den
Umfang der manuellen Arbeit verringern und die Qualitat
steigern.”

SchweilBroboteranlage

In der von Valk Welding gelieferten Schweif3roboteranlage
bewegt sich ein Panasonic TA-1400 Schweif3roboter
auf einer integrierten 6 m langen Bahn, um Traversen und
Transportrollen in einer Lange von bis zu 5,6 m an zwei
Aufspannstationen verschweif3en zu kénnen. Die Manipu-

latoren auf beiden Seiten sind mit einem festen Kopf und
am anderen Ende mit einem verschiebbaren Gegenlager
ausgeriistet. Damit kénnen Transportrollen und Traversen
sowohl in der kleinsten als auch in der grof3ten Lange an ei-
ner einzigen Anlage geschweif3t werden. Zum Lieferumfang
gehorte zudem die Entwicklung und Lieferung der passen-
den Spannbacken und die Programmierung des Schweif3ro-
boters fiir die 2 Webmaschinen-Ausfiihrungen und die 15
verschiedenen Langen durch Valk Welding.

Kleberoboteranlage

Geert Tanghe: ,In unseren Webmaschinen wird der gewebte
Stoff an der Ausgabeseite durch 3 Transportrollen gefiihrt.
Diese miissen mit rauen Textilstoffen bespannt werden, um

die benétigte Griffigkeit zu erhalten. Bis vor kurzem trugen wir den
Kontaktklebstoff noch mit der Hand auf die Rollen und die Bespan-
nung auf. Das war nicht nur eine zeitaufwendige Aufgabe, sondern
hatte auch den Nachteil, dass die Bespannung sich spater nur schwer
austauschen lie3. Deswegen sind wir auf einen Zweikomponenten-
Epoxidklebstoff umgestiegen.” Die Firma Delta Application Technics,
die auf den Entwurf und die Fertigung von Applikations- und Do-
sieranlagen fr flissige und pastose Produkte spezialisiert ist, wurde
beauftragt, eine Lésung zum prézisen und automatisierten Auftragen
des Klebstoffs auf die Metalltransportrollen zu entwickeln, die eine
gleichmapige Verteilung des Klebstoffs gewahrleisten sollte. ,,Durch
die Integration der Dosieranlage in ein und dieselbe automatisierte
Losung von Valk Welding sollte es mdglich sein, mit einer nur minimal
modifizierten Roboteranlage arbeiten zu kénnen, was hinsichtlich
Wartung und Betrieb ein riesiger Vorteil wére. Allerdings misste der
Schweif3brenner gegen einen Klebstoffauftragskopf ausgetauscht
werden."

Qualitatsgewinn

Geert Tanghe: ,Fir die Klebstoffapplikation hat Valk Welding das ei-
gene Abschaltsystem des Schweibrenners am Panasonic Schweif3-
roboter fiir die Montage des Auftragskopfes modifiziert. Ein speziell
entwickelter Manipulator sorgt dafiir, dass die Metalltransportrollen
bei der linearen Bewegung des Roboters schnell mitlaufen. Die Bespan-
nung kann danach direkt von Hand aufgewickelt werden, wéhrend der
Manipulator langsam mitlauft. Mit dem neuen Klebstoffauftrag wurde
die Haftung und damit die Qualitat stark verbessert. Der gleichmaf3ige
Klebstoffauftrag, der mit dem Roboter erreicht wird, ware zudem von
Hand nie moglich gewesen. Insgesamt gehort diese Applikation zu den
innovativsten Neuerungen bei Picanol."

www.picanol.be
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DEUTSCHLAND

System Trailers Fahrzeughau GmbH
baut komplette Sattelauflieger, Stu-
fensattel und Anhanger fiir Fahr-
zeughersteller. Wettbewerbsfahig
produzieren von grof3en Stiickzahlen
in einer Variantenvielfalt ist dabei die
grofRe Herausforderung. Seitdem der
deutsche Trailerbauer auf Valk Welding
Schweissroboteranlagen umgestie-
gen ist, ist die Durchlaufzeit um 30%
verringert. Die Ambitionen sind jedoch
sogar noch hoher. Zusammen mit Valk
Welding mochte System Trailers die
Qualitat weiter verbessern und die
Kosten damit reduzieren.

Schweissroboter schweissen Langstrager bei System Trailers Fahrzeugbau GmbH

Der Sektor Fahrzeugbau ist sehr Wettbe-
werbsintensiv. System Trailers im deutschen
Twist hat darin, als unabhangiger Produzent
von Fahrzeugtrailern eine herausragende
Position erworben. 60-70 Fahrzeuge verlassen
das Werk Woche fiir Woche. 70% des Umsat-
zes wird aulRerhalb Deutschlands gemacht.
Geschaftsfihrer Ralf Saatkamp: “Unsere
Strategie ist es, durch die Zusammenfassung
des Bedarfs mehrerer Fahrzeugbauer glinstige
Einkaufskonditionen und eine sehr effiziente
Fertigung sicherzustellen. Dies garantiert
unseren Kunden eine gleichbleibend hohe
Quialitat und giinstige Beschaffungskosten.”
Dafir sind Organisation, Produktion und Auto-
matisierung bei System Trailers auf eine groRRe
Variantenvielfalt in einem hohen Volumen
Produktionsumgebung zugeschnitten.

Fast ohne Korrekturen direkt
schweissen

System Trailers setzte schon zehn Jahre
Schweissroboter fiir das Schweissen der
Langstrager und Chassisteile ein, als es
schliesslich auf eine Valkwelding Roboteran-
lage umstieg. Ralf Saatkamp: "Aufgrund der
Variantenvielfalt in der Produktion ist die
Umstellzeit des SchweilRroboters ein entschei-
dender Faktor. Wir haben dafiir einen Partner
gesucht, der die gesamte flexibele Program-
mierung einrichten konnte. Valk Welding
zeichnet sich in diesem Bereich aus durch
Offline Programmierung mit DTPS aus. Neben
der Lieferung von einem SchweiBroboter fiir
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Langstrager sind wir auch umgestiegen auf
Offline Programmierung. Der Roboter kann
damit fast ohne Korrekturen direkt schweis-
sen. Wir waren sogleich begeistert von der
ersten Valk Welding Roboteranlage und dem
Ideenreichtum von Valk Welding, mit denen
man die Tatigkeit des Roboters besser benut-
zen kann.”

Drei identische Roboteranlagen
Zwei Jahre spater hat Valk Welding zwei
weitere identische Schweillroboteranlagen
geliefert. Alle drei Anlagen sind eingerichtet
um Trager mit einer Standardlange von 13,65
m zu schweillen. Die letzten zwei Anlagen sind
in einer rechten und linken Version nebenei-
nander ausgefiihrt. Langstrager werden auf
dem rechten Roboter geschweift, dann auto-
matisch gedreht und auf einem mechanischen
System zur linken SchweiRroboteranlage
transportiert, wo die andere Seite geschweif3t
wird. Dank dieser Komplettldsung hat System
Trailers die Durchlaufzeit der Langstrager um
30% reduziert.

Partnerschaft

Ralf Saatkamp: “Wir sind sehr Leistungsfahig
aufgestellt. Weil wir die Variantenvielfalt sehr
gut beherrschen, bieten wir unseren Kunden
sowohl Kosten- als auch Qualitatsvorteile.
Wir bauen dabei bewusst keinen eigenen
Markennamen bei Endkunden auf. 95% der
bei uns hergestellten Fahrzeuge verlassen
unser Werk mit dem Logo und Namen unserer
Kunden. Dadurch kénnen wir auf die Kunden
abgestimmte Produkte zu dufRerst giinstigen
Konditionen anbieten.

Wichtig ist dabei eine Partnerschaft mit den
Kunden aufzubauen um die Wiinsche unserer
Kunden besser kennenzulernen Aufgrund
einer Partnerschaft arbeiten wir auch mit Valk
Welding zusammen.

Automatische Programmierung
“Unser Ziel ist,das Wachstum weiter auszu-
bauen. Momentan ist zwar nur ein Mitarbeiter
2 Tage pro Woche mit Offline Programmierung
in DTPS beschéftigt. Trotzdem wollen wir die
Programmierung in den Workflow integ-
rieren. Daflir arbeiten wir mit Valk Welding
intensiv zusammen um mit APG die Daten aus
CAD, unterstiitzt von ERP, direkt in die Offline
Programmierung einzufiihren. Die Programme
werden dann automatisch erstellt. Auch hier
ist uns der besondere Geist de Firma Valk Wel-
ding aufgefallen. Neben dem Know How von
Valk Welding sind es vor allem die Motivation,
die Innovationsfreudigkeit und der Spal® um
Lésungen zu entwickeln.



Ralf Saatkamp: “Wir waren begeistert
von der ersten Roboteranlage”

Nahtverfolgen mit Arc-Eye Laser-
sensor

Néchster Schritt ist der Einsatz eines Arc-Eye
Nahtverfolgungssystems. Durch Toleranzun-
terschiede und Spannungen die wahrend des
Schweissprozesses auftreten, ist es notwen-
dig die Position der SchweiRnaht vorher zu
kontrollieren. Denn die Abweichung lasst sich
schlieBlich nicht exakt vorhersagen, so dass es
auch nicht moglich ist, fur die Abweichungen im
Schweiprogramm Korrekturen vorzunehmen.
Valk Welding setz dafiir Quick Touch (Suchen
mit Schweissdraht) und Arc-Sense ein um die
Lage der SchweiRnaht zu suchen und ihr nach-
her zu verfolgen. Um diesen Vorgang zu be-
schleunigen und die Schweissqualitat weiterhin
zu verbessern wird System Trailer demnachst
das Arc-Eye Nahtverfolgungssystem einset-
zen. Der Lasersensor vom Arc-Eye ist vor dem
Schweissbrenner installiert und erzeugt mit
kreisformigen Scans ein komplettes 3D-Bild der
SchweiRnaht. Ralf Saatkamp: “Damit bestimmt
das Arc-Eye-System die Bahn des Schweil3ro-
boters, so dass eine exakte und zuverlassige
SchweiBnaht erreicht wird. Ausserdem wird die
Taktzeit auf 13,65 m durch Einsatz des Arc-Eye-
Systems weiter verkiirzt.”
www.system-trailers.de

Smart Industry
Robot Solutions "

Valk Welding arbeitet kontinuierlich an der Entwicklung von Lésungen auf
Hard- und Softwareebene zur Steigerung der Produktivitat in der Schweiflau-
tomatisierung. Dabei bilden Vereinfachung und obendrein Automatisierung
der Programmierung in APG (Automated Programm Genration), CMRS (Cus-
tom Made Robot Software) und DTPS (Desk Top Programming and Simulati-
on) wichtige Themen, die Valk Welding unter dem Nenner ,Smart Industry
Robot Solutions” schon seit geraumer Zeit entwickelt. Kunden konnten damit
ihre Produktion steigern, die Flexibilitat in einer automatisierten Fertigungs-
umgebung verbessern, die Einzelfertigung mit Schweirobotern automatisie-

ren und eine ,,one-piece-flow“-Produktion aufbauen.

System Trailers als Beispiel fiir den Schweil3-
robotereinsatz in der Einzelsttickfertigung

Derartige Entwicklungen im Softwarebereich
und die Verkniipfung von Daten im grofRen
Stil (Internet of Things) werden von Fiihrungs-
kraften in der Verwaltung von GroRbanken
und Behorden mittlerweile anderen Bran-
chen unter dem Titel ,Smart Industry” als
Leitbild prasentiert. Smart Industry ist ein
Containerbegriff, der die zentralen Begriffe
Flexibilisierung und Optimierung umfasst und
ein nachhaltiges Industriewachstum zum Ziel
hat. Adriaan Broere: ,Hier steht die Branche
vor einer groRen Herausforderung, die unsere
Organisation als einen der Schwerpunkte
betrachtet. Wir leisten dabei einen groRen
Beitrag im Bereich der Softwareentwick-

lung, um unseren Kunden die Moglichkeit zu
eroffnen, Produkte zu wettbewerbsfahigen
Selbstkostenpreisen realisieren zu konnen.”

Smart Industry Robot Solutions
auch etwas fiir [hre Unternehmen?
Bisher beschranken sich die Moglichkeiten
der automatisierten Programmierung auf
Unternehmen, die ein eigenes Produkt her-
stellen. Van Hool (Lkw- und Busbau), System
Trailers (Trailerbau), Auping (Betten), Thyssen
Krupp Encasa (Treppenlifte), Profielnorm
(Lagerbuhnen) und Voortman (Stahlprofile)
sind reprasentative Beispiele von Unterneh-
men, bei denen Valk Welding dies anhand von
Softwarelésungen ermdoglicht hat.

Automatisierung in DTPS

Um diese Moglichkeiten auch einer breiteren
Zielgruppe zu eroffnen, arbeitet Valk Welding
am Ausbau der Automatisierung des gesam-
ten Arbeitsvorbereitungsprozesses anhand

Einzelstiickfertigung bei Koninklijke Auping

der Optionen des Programmiersystems
DTPS. Adriaan Broere: ,,Dabei kooperie-
ren wir intensiv mit Panasonic Wel-
ding Systems in Japan. Dabei gilt stets
die Bedingung, dass die Programme
ohne manuelle Korrektur direkt 1:1 vom
Roboter bernommen werden kénnen
mussen. Dies gelingt nur mit kalibrierten
SchweiRroboteranlagen in Kombination
mit Schweinahtverfolgungssystemen.”
info@valkwelding.com
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Kleinserien auf Abruf tiber die Schweil3roboter
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Valk Welding hat fiir den tschechischen Zulieferer VOP ein einzigartiges Projekt

realisiert, nach dessen Vollendung mit Panasonic-SchweiBrobotern 21 verschiede-

ne Kraftstofftankmodelle fiir Gabelstapler, die rund um die Uhr aus einem Lagersys-

tem zugefiihrt werden, nahezu vollautomatisch geschweif3t werden. Das Projekt ist

ein Beispiel der weitgehenden Automatisierung mit einem hohen Flexibilitatsgrad.

Damit konnte VOP die Kapazitdt um 60 % steigern und Zykluszeiten im Vergleich zum

alten SchweiBroboter um 40 % verkiirzen. VOP mochte damit das verlangte Ferti-

gungsziel von 35.000 Stiick/Jahr realisieren.

Neben der Fertigung von Militarfahrzeugen

ist VOP auch Lieferant von Kraftstofftanks fiir
Gabelstapler und Landwirtschaftsmaschinen.
Nachdem das Unternehmen im vergangenen
Jahr bei Caterpillar den Status eines zertifi-
zierten Lieferanten erhalten hatte, wurde das
Produktionsziel von 22.000 auf 35.000 Stiick
pro Jahr drastisch angehoben. Um diese Vor-
gabe zu erreichen, mussten ein Teil, der noch
manuell geschweiRt wurde, sowie ein Teil,

der an einem alten IGM-Roboter geschweil3t
wurde, kiinftig in einer vollig neu aufzubau-
enden Fertigungsanlage geschweiflt werden.
Ingenieur Mr. Hornik: ,Daher suchten wir nach
einer Losung, dieses Ziel produktionstechnisch
im gleichen Raum realisieren zu kdnnen.”
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Schon viel Erfahrung mit Robotern
VOP hatte bereits 10 Jahre Erfahrung in der
Arbeit mit Robotern, als es im Jahr 2006

die ersten SchweilSroboteranlagen von Valk
Welding in Betrieb nahm und danach zwei alte
IGM-SchweilSroboteranlagen von Valk Welding
mit Panasonic Schweilrobotern umristen
lieR. Infolge dieser Geschaftsbeziehungen
wurde die Frage nach der Entwicklung einer
neuen Schweilproduktionsanlage auch an
Valk Welding gerichtet. Die Projektingenieure
von Valk Welding CZ haben das Projekt danach
komplett in eigener Regie geplant und auch

in der Vergabephase mit Partnern vor Ort
zusammengearbeitet. Lediglich die Schweil3-
roboterzellen wurden aus Alblasserdam in den
Niederlanden bezogen.
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VOP

cz_

VOP CZ, S.P. beschaftigt tGber
800 Mitarbeiter, die in den oben
genannten Bereichen gemein-
sam ein breites Spektrum an
professionellen Dienstleistungen
erbringen.
WWW.VOp.CZ

Hoher Flexibilititsgrad

Trotz der groRen Produktionszahlen war ein
hoher Flexibilitatsgrad als eine der wichtigsten
Anforderungen ganz oben auf der Wunsch-
liste von VOP. Insgesamt sollen auf Abruf 21
verschiedene Modelle in Kleinserien, auch mit
der Moglichkeit der Fertigung von Einzelexem-
plaren, geschweiRt werden kénnen. Die Ant-
wort auf diese Frage wurde in der Anwendung
eines zentralen Magazins als Zwischenlager fiir
vorab zusammengefiigte Tanks gefunden. Aus
diesem Magazin kann jeder Tank Uber ein un-
bemanntes Fordersystem zum SchweiBroboter
transportiert, dort zusammengeschweif$t und
anschlieBend Uber dieselbe Fordervorrichtung
an einer Ausgabestation abgeliefert werden.




Siehe Youtube.com/valkwelding:
Welding of fuel tanks

Automatisierte Logistik

Um tagsuiber in zwei Schichten auch in ausreichender
Stiickzahl Tanks fiir die nachtliche SchweilRproduktion auf-
spannen zu kénnen, ist die Zelle mit sieben Aufspannstati-
onen ausgerustet, wo die Tanks zusammengefligt und auf
einer Palette aufgespannt werden. Jede Palette wird mit
der Fordervorrichtung in einem zweistéckigen Magazin,
das insgesamt 72 Paletten Raum bietet, zwischengelagert.
Diese Anordnung bietet den Vorteil, dass die Paletten
schnell gewechselt werden kdnnen, jede willkirliche
Palette direkt zur Verfiigung steht und keine losen Tanks
mehr in der Fertigungshalle stehen.

Zwei identische SchweilRroboterzellen

Um die verlangte SchweiRkapazitat zu erreichen, sind
zwei identische SchweilRroboterzellen vorgesehen, die
beide mit einem zentrierenden Manipulator ausgerustet
sind. Damit lassen sich die Tanks so positionieren, dass
die Panasonic SchweiRroboter TA 1900 alle Punkte in
der glinstigsten SchweiBposition erreichen kénnen. Auf
diese Weise konnte die durchschnittliche Zykluszeit auf
12 Minuten reduziert werden. Beim manuellen Schwei-
Ben wurden bis dahin 51 Minuten gemessen und am
IGM-SchweiRroboter fast 18 Minuten. Dieser Geschwin-
digkeitsgewinn war maRgeblich fiir die Realisierung der
hoéheren Jahreskapazitat. Die Schweilprogramme fir den
groften Teil der Tanks waren von den Softwareprogram-
mierern von Valk Welding CZ bereits vorbereitet worden.
Wihrend die Tanks in zwei Schichten zusammengefiigt
und aufgespannt werden, wird in den Nachtstunden nur
geschweillt. Dies geschieht vollig unbemannt, sodass die
SchweiBroboter nicht auf den Befehl eines Bedieners
warten mussen.

40 % Zeitgewinn

Nachdem sie in den ersten 3 Monaten umfassend getestet worden
war, ist die gesamte Anlage im vergangenen Sommer voll in Produktion
gegangen. Letzten Endes zeigte sich, dass die Zykluszeit mithilfe der
neuesten WG3-Lichtbogen-Schweiltechnologie von Panasonic noch
klrzer als erwartet ausfallt. Mit einer Zykluszeit von 11 Minuten erzielt
VOP im Vergleich zum alten SchweiRRroboter einen Zeitgewinn von 40
%. Ingenieur Mr.Sturala: ,Der Einsatz von SchweiRrobotern ist wegen
der Geschwindigkeit und Qualitat sowieso ein Grundvoraussetzung

flr die Realisierung dieser Produktionszahlen, aber tiber die gesamte
Linie betrachtet werden wir dartiber hinaus auch mit einem Mangel an
FachschweiRern und zu wenigen Fachkréaften fiir die Bedienung dieser
Maschinen konfrontiert.”

Flexible Reaktionsfihigkeit auf Marktnachfrage

VOP sieht die Realisierung eines derartigen Systems fiir die SchweiRpro-
duktion als reine Notwendigkeit, nicht nur um die verlangten Produk-
tionszahlen zu erreichen, sondern auch um schnell und flexibel auf die
Nachfrage am Markt reagieren zu kdnnen. Mr. Hornik Wir kbnnen im
Magazin eine grolRe Anzahl Tanks bereitstellen und auf Abruf zusammen-
schweiBen, sodass wir unsere Kunden schnell und termingerecht versor-
gen konnen.” Mit dieser SchweiBproduktionszelle ist VOP seiner Zeit weit
voraus und kann VOP die Produktion in Tschechien halten.
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Drahtkabelverschleil3, ein
verborgener Kostenposten

EUROPA

Mit dem zunehmenden Einsatz von SchweiRrobotern in der Fertigungsumgebung
achten Unternehmen auch immer starker auf Wartungskosten. In der Praxis ent-
puppt sich der Austausch von Drahtkabeln, durch die der SchweiBdraht vom Fass

zu den SchweilRrobotern transportiert wird, als Kostenposten. Vor allem Stellen, an
denen der Schweildraht der hochsten Reibung ausgesetzt ist, wie in engen Bogen,
fiihren nicht nur zu iibermaRigem VerschleiB der Drahtkabel, sondern verursachen
auch eine extreme Belastung des Drahtantriebs. Mehrere Unternehmen in der Auto-
mobilindustrie verwenden daher Wire Guide-Module. Denn sie gewahrleisten, dass
die Reibung in den gekriimmten und abgewinkelten Abschnitten eliminiert wird, wo-
durch sich die Lebensdauer der Drahtkabel verldngert und Monteurkosten drastisch
gesenkt werden konnen. Auch andere GroBunternehmen, die mehrere Schweifro-
boter in Betrieb haben, entdecken jetzt die Vorteile dieser Wire Guide-Module.

Lightweight durable
polymer body l

Conduit connection
going to feeder

Heavy duty rollers
with bearings

Wire from source

Drahtvorschub als die Produkte konkurrie-
render Marken und sorgen dafir, dass der
Draht mit geringerem Kraftaufwand tiber

Wire Guide-Module sind 45-Grad-Drahtfiih-
rungselemente mit gelagerten Rollen, mit
denen man SchweiRdraht reibungsfrei durch

kurze Bogen fiihren kann. Die Wire Guide-Mo-
dule sind Teil des Wire Wizard-Programms fir
den Drahtvorschub und bestehen aus einem
leichten Polymergehause, in dem sich gela-
gerte Rollen befinden, die den SchweiRdraht
nahezu reibungsfrei durch die gekrimmten
Abschnitte fihren.

Diese Bogenstiicke werde mit den bekann-
ten Wire Wizard-Drahtkabeln miteinander
verbunden. Diese Drahtkabel verursachen
selbst schon weitaus weniger Reibung im

VALK MAILING 2015-2

langere Strecken zum SchweiRroboter oder zu

anderen Schweiflanwendungen transportiert

werden kann.

Anhand der folgenden Fragen kdonnen Sie

selbst feststellen, wie groR lhre Einsparungen

sein kénnen:

- Wie oft mussen die Drahtkabel erneuert
werden?

- Wie viel Stillstand verursacht dies beim
Schweiroboter?

- Wie viele Arbeitsstunden kostet dies?

WELD WIRE DISPENSING SYSTEM

Fir Info, mail Peter Haspels:
info@wire-wizard.eu

Test bei VW

Ein Pilotprojekt bei Volkswagen zeigte vor
kurzem, dass die Schweillkabel nach dem
Einsatz der Wire Guide-Module nicht mehr
alle zwei Wochen, sondern nun auch nach
zwei Jahren nicht ersetzt werden missen.

Situation: Fass an einem Portal-
mast tiber dem Roboter

Das Drahtkabel lauft durch einen 180-Grad-
Bogen und anschlieBend nach unten in

die SchweiRroboterzelle. Durch Austausch
des Drahtkabels in diesem 180-Grad-
Bogen durch vier zusammengebaute
Module konnte die Stromaufnahme des
Drahtantriebs dauerhaft von 0,7 A auf 0,2
A gesenkt werden. In der alten Situation
hatte Volkswagen die Drahtkabel alle zwei
Wochen erneuert, weil der Motorstrom
ansonsten tber 0,7 A gestiegen und es zu
Storungen im Drahtvorschub und zu Ferti-
gungsausfallen gegkommen ware.

In der neuen Situation blieb die Stromauf-
nahme des Drahtantriebs bei 0,2 A und
musste das Drahtkabel selbst nach zwei
Jahren noch nicht erneuert werden.

Masrmremautnahma Reboter WY R
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-
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Mehr Anwenderbeispiele finden Sie auf:
www.wire-wizard.eu/gallery/
wire-guide-modules-in-use



Was ist neu bei DTPS?

Valk Welding informiert DTPS-Benutzer jahrlich {iber die neuesten Entwicklungen

Mit liber 300 Unternehmen, die fiir die Offline-Programmierung ihrer Panaso-
nic-Schweiroboteranlagen die Offline-Programmier- und Simulationssoftware
DTPS verwenden, ist DTPS eines der meistbenutzten Systeme in diesem Bereich.

Um Benutzer iiber die neuesten Entwicklungen im Bereich der Offline-Program-

mierung auf dem Laufenden zu halten und Feedback von Benutzern zu sammeln,

ladt Valk Welding Lizenzinhaber jahrlich zu einem informativen DTPS Users Day

ein. Ende Mai dieses Jahres kamen aus diesem Anlass fast 80 Besucher aus ver-

schiedenen Ldndern zum 6. DTPS Users Day nach Alblasserdam.

Valk Welding und Panasonic Welding
Systems arbeiten kontinuierlich an der Erwei-
terung der Software um Funktionen, die das
Programmieren weiter beschleunigen und
den Schweillprozess noch besser beherrsch-
bar machen. Dabei wird unter anderem an
der Entwicklung eines neuen ,,Management-
Informationssystems” gearbeitet, um in
Echtzeit Zugriff auf die wichtigsten Daten zu
haben. Siehe die Informationen iber MIS auf
Seite 3.

Viele neue Funktionen

Die neue Version ist nun mit einem Tool
ausgestattet, mit dem sich in komplexen
3D-Modellen die grafische Wiedergabe
beim Umkreisen, Schwenken und Zoomen
beschleunigen lasst.

Des Weiteren ist eine neue Makrofunkti-

on integriert, die das Manipulieren eines
Programms unter anderem durch Automa-
tisierung verschiedener Aufgaben, wie das
Ubertragen von Programmen, Spiegeln,
Austausch externer Achsendaten, das Suchen
& Ersetzen und vieles mehr, vereinfacht.

Nun kénnen Kunden in DTPS komplette
parametrische Losungen selbst erstellen,

ohne dass dazu Software-Experten von Valk
Welding hinzugezogen werden missen. Auf
dem internen Forum kénnen die Makros mit
anderen Benutzern geteilt werden und kann
auf dieser Plattform auch die Hilfe von Valk
Welding-Experten in Anspruch genommen
werden.

Ein weiteres praktisches Tool, das den
Programmierprozess beschleunigt, ist ein
Kurzverfahren zur Messung der Plattendicke.
Zu einem selektierten Plattenteil gibt dieses
Tool direkt die Plattendicke an, die fur die
Auswahl der richtigen Parameter verwendet
werden kann. Die groBte Neuerung ist die
Programmierung mit Teach Navi 2.0, womit
jetzt auch die externen Rotationsachsen
vollautomatisch positioniert werden, um eine
SchweiBnaht beispielsweise in PA- oder PB-
Position zu schweif3en.

Mit den Funktionserweiterungen bieten Valk
Welding und Panasonic Welding Systems
Benutzern kontinuierlich neue Optionen, mit
denen sie das Leistungspotenzial ihrer Pro-
grammiersoftware immer weiter ausbauen
kénnen.

Mehr erfahren tGber DTPS?

Panasonic Schweildroboter
+ DTPS: das einzige Komplett-
system

Mit DTPS kénnen Unternehmen am
Bildschirm die komplexesten Werkstiicke
programmieren, ohne dass der SchweiB-
roboter dafiir stillstehen muss, wie das bei
einem Handprogrammiergerat der Fall ist.
Nach dem Import eines Werkstticks aus
einem CAD-System (wie Creo, Solid Works,
Solid Edge, Inventor, NX, Catia, etc.) in 3D
gibt der Arbeitsvorbereiter am Bildschirm die
Schweillpositionen samt den gewlinschten
SchweilRparametern ein. Da die Software
zudem eine leistungsstarke 3D-Simulation
mit Kollisionserkennung bietet, konnen die
Programme bis ins kleinste Detail tiberprift
werden, bevor sie an die Steuerung des
SchweilRroboters gesendet werden. Daneben
konnen auch die Schablonen entworfen und
getestet werden, wird DTPS als Planungsin-
strument eingesetzt und kdnnen alle Daten
des SchweilRprozesses aufgezeichnet werden.
Damit ist DTPS in Kombination mit den
Panasonic Lichtbogenschweilrobotern
das einzige Komplettsystem und zugleich
auch das leistungsstarkste und flexibelste
System fiir das Roboterschweil3en.

DTPS Benutzer Tag 2015
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Mehr Prazision mit neuem
Schweil3filter

Speziell fiir filigrane SchweiBarbeiten hat Speedglas fiir die SchweiBmasken der
Serie 9100 den neuen, abdunkelnden Schweiffiltersatz 9100 XXi entwickelt. Dank
der speziellen optischen Eigenschaften dieses neuen Filters kann der Schweier
mehr Details erkennen. So kann er sich besser auf die Schweinahtvorbereitung,
Schwei3position, Inspektion der hergestellten Scheilndahte und das Prazisions-
schleifen konzentrieren.

Schweilfiltersatz 9100 XXi

Der neue SchweiRfilter 9100 XXi erleichtert auch
die Farberkennung am Arbeitsplatz, wie bei-
spielsweise der mehrfarbigen Bedienungstafeln
von Schweilmaschinen.

Die externen Bedienelemente fiir die Schleifpo-
sition und die Speicherfunktion fir die Filterein-
stellungen sind im neu entworfenen silbernen
Frontschild integriert, der mit dem Schweilfilter
9100 XXi zu verwenden ist.

Vorteile des Schweilfiltersatzes

9100 XXi

- starkerer Kontrast

- natlrliche Farben

- Schleifposition

- Speicherfunktion

- automatische Ein- und Ausschaltung

- kompatibel mit Speedglas 9100/9100 Air
und 9100-QR

Ab heute bei Valk Welding erhaltlich.
Mehr Info: AVL@valkwelding.com

NIEDERLANDE

Anschlussauftrage der VDL Groep

Valk Welding hat Anschlussauftrage fiir die Lieferung von SchweiRroboteranlagen
an zwei Tochtergesellschaften der VDL Groep erhalten. Die VDL Groep ist in der
Entwicklung, Herstellung und dem Verkauf von Halbfabrikaten, Endprodukten und
Omnibussen aktiv. Zu dem Familienkonzern gehoren 87 Tochtergesellschaften in 19
Landern mit rund 10.400 Mitarbeitern. Valk Welding ist ein Integrator von Schweif3-
robotern, der mit eigenen Niederlassungen in und auerhalb Europas mit gut 2.500
installierten SchweiRroboteranlagen zu den gr6Bten Integratoren von SchweiR-
robotern und unabhangigen Schweidrahtlieferanten der Niederlande gehort.

Im vergangenen Jahr hat Valk Welding der

Firma VDL Containersystemen in Hapert eine U |
SchweiBroboteranlage geliefert. Aufgrund der
positiven Erfahrungen, bei denen die Offline-
Programmierung eine ausschlaggebende
Rolle spielte, wird Valk Welding jetzt auch den
Firmen VDL Bus Modules in Valkenswaard und
VDL Staalservice in Weert zwei multifunktio-
nale SchweiBroboteranlagen liefern. Die Lie-
ferung umfasst Panasonic Schweilroboter
auf einem E-formigen, torsionsfreien Rahmen
in Einzel- und Doppelausfiihrung. VDL Bus
Modules wird an der SchweilRroboteranlage
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Paris-Nord Villepinte, Frankreich

Impressum

Valk Welding NL
Staalindustrieweg 15
Postbus 60

2950 AB Alblasserdam

Tel. +31 (0)78 69 170 11
Fax +31 (0)78 69 195 15

Valk Welding BE
Tel. +32 (0)3 685 14 77
Fax +32 (0)3 685 12 33

Valk Welding FR
Tél. +33 (0)3 44 09 08 52
Fax +33 (0)3 44 76 23 12

info@valkwelding.com
www.valkwelding.com

Q+

4-8 April 2016

Elmia Automation

Jonkoping, Schweden
10-13 Mai 2016

Valk Welding DK
Tel. +45 64 42 12 01
Fax +45 64 42 12 02
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'Valk Mailing' ist eine halbjahr-
lich erscheinendes Magazin von
Valk Welding und wird allen

Geschaftspartnern kostenlos zuge-

sandt. Mochten Sie dieses Magazin
in Zukunft auch auf Papier erhalten?
Senden Sie dann eine E-Mail an:

info@valkwelding.com

Bauteile fuir die Busfabrikation schweiRen.
www.vdlgroep.com

www.youtube.com/valkwelding:
Welding of Automatic Guided Vehicles (AGV's)

i i I Zusammenstellung und Produktion:

Valk Welding und
Steenkist Communicatie

The strong connection




