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SclWeilRfertigungszelle Mare

nachster Schritt in der Automation

Wenn man die Produktbeladung von Zerspanende maschinen automa-
tisieren kann, muss dies auch in der Schwei3fertigungMmaoglich sein.
Ausgehend von diesem Gedanken, hat Valk Welding gemeinsam mit Marel
Stork Poultry Processing eine Fertigungszelle entwickelt, in der Handling

und Logistik im Bereich des SchweilRroboters automatisiert werden. Das
Ergebnis ist eine Schweilfertigungszelle, die im Dauerbetrieb arbeiten kann,
komplett auf ,,One-Piece-Flow“-Fertigung eingerichtet ist und eine erhebliche
Personaleinsparung ermoglicht.
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Im Fertigungswerk von Marel Stork im niederléandischen Dongen j- 11
werden die kleineren Bauteile (bis 500 x 500 mm) fiir die ~ :-. |1'|_
Geflugelschlachtanlagen von Marel Stork Poultry Processing ]
hergestellt und seit kurzem auch einige Komponenten zu

Montagegruppen vormontiert. Entwicklung und Fertigstellung

finden vollstandig im Hauptwerk in Boxmeer statt.
Wirtschaftsingenieur André Kouwenberg: ,In Dongen ist seit jeher
(Stork PMT) viel technisches Know-how vorhanden, das fiir uns
sehr wertvoll ist.“ Dieses hohe technische Fachwissen fordert das
Bestreben, neue Produktionstechniken stets als erster zu adap-
tieren. Marel Stork Poultry Processing schaltete schon friihzeitig
auf die SchweiRautomation um und gehorte 1996 zu den ersten
Anwendern des Offline-Programmiersystems DTPS von Panasonic.

The strong connection



Grol3es Vertrauen in Lieferanten

André Kouwenberg: , Als friihzeitiger Anwender sind wir in den
meisten Fallen eng an der Entwicklung neuer Technologien beteiligt.
Im SchweilRbereich wird von Valk Welding und Panasonic deswegen
auch viel von unserem Feedback in neuen Versionen bericksichtigt.
Durch diese offene Einstellung sowie die kurzen Kommunikations-
wege haben wir in den vergangenen 25 Jahren viel Vertrauen zu
den Mitarbeitern von Valk Welding aufgebaut und haben den Mut
zur Entwicklung der neuen Fertigungszelle gefunden. Es gibt zwar
mehrere Systemintegratoren, die das vielleicht konnten, aber Valk
Welding manifestiert sich mit seinem spezifischen Know-how im
SchweiBbereich immer deutlicher auf diesem Markt.”

@ Fortsetzung vorne Seite

Auch ein Schweiroboter mit Arc-Eye-Naht-
verfolgungssystem wurde von Valk Welding
zuerst an diesen Abnehmer verkauft.

Kontinuierlicher Arbeitsfluss im
neuen Fertigungskonzept

Marel Stork Poultry Processing, das die Gefli-
gelschlachtanlagen auf Bestellung baut, will mit
der neuen Zelle einen kontinuierlichen Arbeits-
fluss in der Fertigung ermoglichen. André Kou-
wenberg: ,Das heil’t, dass wir moglichst wenig
Produkte im Serienbau fertigen, sondern alle
Prozesse vom Laserschneiden und Schweif3en
bis hin zum Frasen in einem einzigen Arbeits-
fluss bewaltigen wollen. Wenn wir beispielswei-
se 20 Teile bendtigen, warten wir nicht, bis alle
20 gefertigt sind, sondern jedes einzelne Fer-
tigprodukt wandert direkt in die Frasabteilung.
Eigentlich arbeiten wir so nach dem Prinzip der
Quick-Response-Produktion, die wir uns auch in
den Werken der Automobilhersteller ange-
schaut haben. Jedes Teil muss direkt verarbeitet
werden, ohne Totzeiten entstehen zu lassen, um
die Lieferfristen méglichst kurz zu halten.”

Alle Produkte werden auflerhalb der Zelle programmiert
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Handhabungsroboter beschickt
SchweilSroboter mit 2 Arbeits-
stationen

In der neuen Fertigungszelle werden Bauteile
auf Palettentragern aufgespannt und an einem
der 58 Palettenpladtze im Magazin gelagert. Flr
ein zu schweiBendes Bauteil holt ein Handha-
bungsroboter (Panasonic HS-165) die benétigte
Palette aus dem Magazin und befestigt sie an
einer der beiden Arbeitsstationen des SchweiR-
roboters (Panasonic TA 1600). Wahrend der
SchweiBroboter das Bauteil schweil’t, wird die
andere Arbeitsstation mit einer weiteren Pa-
lette beschickt. Sobald eine Palette mit einem
oder mehreren Bauteilen geschweiBt ist, wird
sie vom Handhabungsroboter ins Magazin ge-
bracht. ,,Die Zelle enthélt 58 Schablonentrager
mit insgesamt 240 verschiedenen Schablonen.
Durch die richtige Kombination von Langsam-
und Schnelldrehern erreicht man eine gute
Fertigungsbalance fiir einen kontinuierlichen
Arbeitsfluss®, erldutert André Kouwenberg.

—

Komplette Zelle anstelle von 2
Standardzellen

Valk Welding hatte den Wunsch von Marel
Stork Poultry Processing auch mit 2 Standard-
zellen erfillen kénnen. Verkaufsleiter Cees
Wieringa: ,, Aber das hatte immer noch zusatzli-
ches Personal verlangt, um die Aufspannungen
umzuristen und beide Zellen mit Produkten

zu beladen.” Die komplett automatisierte Zelle
wird von einem einzigen Operator , bedient”,
der die zu schweillenden Teile auRerhalb der
Zelle in einer Ein-/Ausgabeposition auf den
Palettentrager legt und wieder herunternimmt.

André Kouwenberg: ,Die Leistungsfahigkeit
beider Konzepte haben wir daher in einer Si-
mulation miteinander verglichen. Dabei zeigte
sich, dass fuir den Prozess in einer einzigen
Komplettzelle 1 Mann pro Schicht ausreichte.
Damit hatten wir griines Licht fiir die Reali-
sierung unseres Ziels eines kontinuierlichen
Arbeitsflusses.”

Der Handhabungsroboter holt eine Palette aus dem "Magazin"

—_—
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Software malfigeblicher Faktor fiir
die Fertigung

Welches Bauteil zuerst geschweilRt wird, ent-
scheidet die Software. Die Software legt dem
Operator Empfehlungen vor, nicht andersher-
um. Der Operator kann das System allerdings
unterbrechen, wenn der Arbeitsfluss bei einem
einfachen Bauteil unterbrochen werden muss.
Cees Wieringa: ,Zu diesem Zweck ist an der
Vorderseite der Zelle eine dritte Arbeitsstation
angebracht, wo der Operator selbst ein Teil
laden und herausnehmen kann. Ohne diese
Moglichkeit ware das System zu starr und
kénnte es dazu kommen, dass die Montage
unnétigerweise auf ein einziges Teil warten
musste.” Die Software wurde komplett von
den Softwareingenieuren von Valk Welding
entwickelt.”

Automatischer Brennerwechsel
Um zu gewahrleisten, dass der SchweiRroboter
sowohl beim MIG- und MAG-Schweifen als
auch beim WIG-SchweiRen mit Kaltdrahtzufuhr
eingesetzt werden kann, hat Valk Welding ein
in der Zelle eingebautes Brennerwechselsys-
tem entwickelt. Damit kénnen die Brennerhal-
se des Valk Welding Schweibrennersystems
automatisch gewechselt werden, ohne dass
dazu ein manuelles Eingreifen in die Fertigung
erforderlich ist. Die von Marel Stork Poultry
Processing selbst hergestellten Palettentrager
sind in ganze, halbe und ViertelgréRen auf-
geteilt. Die Trager sind mit einer Schunk-Auf-
spannvorrichtung ausgeristet und werden vom
Handhabungsroboter mit einem identischen
Gegenstlck aufgegriffen.

Abschied vom VR0O06 ALE2
der alten Generation

Mit der Inbetriebnahme der neuen
Fertigungszelle verabschiedet sich

Marel Stork von dem alten Panasonic VR-
SchweiRroboter mit 3 Arbeitsstationen,
an denen die Bauteile in den vergangenen
14 Jahren manuell aufgespannt wurden.
André Kouwenberg: ,Die alte Zelle ist ein
reprasentatives Beispiel fur die Art der
Automatisation des vergangenen Jahr-
zehnts. Mit der neuen Robotertechnolo-
gie und der logistischen Automatisierung
konnen wir unsere Arbeit im nachsten
Jahrzehnt auf effiziente und flexible Weise
fortsetzen.”

www.marel.com/poultry

Produkte werden auferhalb der Zelle eingegeben und herausgenommen
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The strong connection

Neue Website, neues Corporate Design,

neuer Slogan

Valk Welding hat die eigene Website erneuert.
Besucher konnen sich dort nun einfacher in dem
breiten Angebot flr die Bereiche Schweilautoma-
tion, SchweilStechnik, Schweilhilfsmittel, Spezi-
almaschinen, Handling-Anlagen, Lehrgdange und
Software zurechtfinden. Auf der neuen Website
valkwelding.com ist jetzt auch das Forum integ-
riert. Hier kdnnen Kunden mithilfe eines eigenen
Zugangscodes Erfahrungen, Fragen und Informatio-
nen austauschen. Auch die Videos auf dem eigenen
YouTube-Kanal kénnen jetzt direkt von der Website
abgerufen werden.

Mit neuer Schriftart und neuen Farben hat die
Website ein frisches, aktuelles Design erhalten,
das auch im Rest der Prasentationen schrittweise
eingefiihrt werden soll.

www.valkwelding.com

,» The Strong Connection” ist der neue Slogan
den Valk Welding in allen PR-Darstellungen
ausgeben wird. Valk Welding investiert kon-
tinuierlich in eine feste Verbindung zu seinen
Kunden, Lieferanten und Mitarbeitern. Mit
dem neuen Slogan soll dieses feste Band
hervorgehoben werden. Dariiber hinaus wird
damit der gute Draht zwischen dem Mut-
terunternehmen Valk Welding und seinen
Mitarbeitern zum Ausdruck gebracht.

Valk Welding sieht immer haufiger, dass
Kunden den Aufbau einer langfristigen
Geschaftsbeziehung mit dem Lieferanten
anstreben: ,Kunden verlangen einen Liefe-
ranten, der mitdenkt, hochwertige Unterstit-
zung leistet, intensiv kommuniziert und sich
in die Produkte des Kunden versetzen kann.

Oder mit anderen Worten, einen Lieferan-
ten, der bereit ist, sich mit dem Kunden zu
verbinden.”

Valk Welding setzt sich zum Ziel, durch das
Mitdenken mit dem Kunden, durch qualitativ
hochwertige Unterstiitzung, intensive Kom-
munikation und die Identifikation mit dem
Produkt des Kunden, gemeinsam die beste
Losung zu finden.

,Es liegt in unseren Genen, die Kunden-
wiinsche in den Mittelpunkt zu stellen und
gemeinsam auf Basis einer Partnerschaft eine
dauerhafte Beziehung aufzubauen. Unter
dem Strich kommt man damit gemeinsam zur
optimalen Losung. Wir als Lieferant konnen
schnell Lésungen anbieten so dass der Kunde
keine kostbare Zeit verliert.”

Montage und Schweilen kombiniert in einer einzigen Zelle

Auf der Techni-Show in Utrecht hat Valk Welding einen
SchweiBroboter in einer kompakten Zelle prasentiert, in der
die gesamte Montage und SchweiBbearbeitung diinnwandi-
ger Werkstiicke komplett vollautomatisch erfolgt.

Zu diesem Zweck wurde der SchweilRroboter mit einem Greifer ausge-
ristet, der neben dem SchweiBbrenner installiert ist. Mit dem Greifer
nimmt der SchweiRroboter die losen Bauteile auf, setzt sie in die korrekte
Position und schweift die Baugruppe anschlieBend zusammen. Zusatzlich
wird das Werkstlick auf einer Zwischenstation gedreht, sodass auch die
Gegenseite geschweillit werden kann. Nach Abschluss der SchweilRarbei-
ten werden die fertigen Werkstlicke auf einem Laufband abtransportiert.

Active Wire-Methode

Einzigartig ist hier, dass es sich dabei um das SchweiBen kleinerer,
dinnwandiger Bauteile handelt, die schnell und spritzerfrei im MIG/
MAG-Verfahren geschweiRRt werden. Valk Welding setzt dabei die Active
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Wire-Methode ein. Active Wire ist eine Kombination des bekannten SP-
MAG-Verfahrens von Panasonic und einer Drahtvorschub-Steuerung, bei
der der SchweiRdraht beim MIG/MAG-SchweiBen mit hoher Frequenz
vor- und zurtickbewegt wird. Auf diese Weise wird mit einem stabilen
Tropfenlibergang und einem sehr geringen Warmeeintrag geschweift.
Daher kommt es beim Active Wire-Verfahren auch bei diinnwandigen
Werkstiicken nicht zu Materialverformungen. Sogar das Stumpfschwei-
Ren von Edelstahlblechen in einer Starke von 0,5 mm verlduft ohne
Verformung und Spritzerbildung.

Da das SchweiRen diinnwandiger Edelstahlbleche im WIG-Verfahren
diffiziler und langsamer verlauft als im Vergleich zum MIG-Prozess, macht
es Panasonic mit Active Wire moglich, nicht nur diinnwandige Bleche,
sondern auch verzinkten Stahl schneller, ohne Spritzer und nahezu ver-
formungsfrei zu schweiBen. Damit fillt Active Wire die Liicke zwischen
WIG und MIG/MAG.



OFF 1SITeE®

Im vergangenen Jahr kiindigte Valk Welding
die Entwicklung eines Instruments an, mit
dem sich ein Werkstiick auch ohne den Robo-
ter schnell und einfach fiir den SchweiRrobo-
ter programmieren lasst. Inzwischen wurde
dieses Tool zu einem vollwertigen Program-
miersystem weiterentwickelt, dass auf der
Techni-Show in Utrecht unter dem neuen
Namen ,,Off-site Teaching” vorgestellt wurde.

Ein Werkstlick lasst sich mit einem Handprogram-
miergerat direkt am SchweilRroboter fiir den Roboter
programmieren. Mit der G3 Weld Navigation, die auto-
matisch die korrekten Parameterwerte fiir Stromstarke,
Spannung und Schweilgeschwindigkeit erzeugt, geht
dies zwar schnell und einfach, hat jedoch den Nachteil,
dass der SchweiRroboter wahrenddessen nicht in der
Produktion eingesetzt werden kann. Daher wechseln
viele Unternehmen zur Offline-Programmierung mit
Panasonic DTPS, mit dem auch die komplexesten Werk-
stlicke einschlieBlich der Spannbacken programmiert
werden kénnen.

Aber fur viele Firmen, vor allem Zulieferer, ist der Schritt
zur Offline-Programmierung noch zu groR. Dariber hin-
aus arbeiten HandschweiRer oft lieber in der Werkstatt
als hinter einem Bildschirm. Mit ,,Off-site Teaching” bie-
tet Valk Welding jetzt eine Alternative, mit der sich auch
ohne den Roboter schnell und einfach ein Programm fir
den Schweillroboter ,schreiben” Iasst.

Das System besteht aus einem Handgerat, einer Kamera

Der Schweifer erfasst mit dem Handgerdt die
notwendigen Punkte fiir die Schweifnaht (Naht-
anfang, Nahtende, Zwischenpunkte) sowie die
gewtlinschte Brennerstellung.

und Software. Das Funktionsprinzip des

, Off-site Teaching” basiert auf der Stellung
des Handgerats im gewlinschten Brenner-
winkel am Werkstlick. Mit dem Handgerat
werden SchweiRnahtanfang, SchweiRnah-
tende, die gewtinschte Brennerstellung
sowie eventuell notwendige Zwischenpunkte
erfasst. So werden direkt alle erforderlichen
Parameter fir die Schweilbahn festgelegt.
Nach dem Programmieren der gewiinschten
Punkte erstellt die Software aus den Daten
ein Programm fiir den SchweilRroboter.
Dieses Programm kann an einem Bildschirm

Techni-Show 2014
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Schnelles und einfaches
Programmieren von Schweil3-
robotern mit ,SchweiRbrenner”

Die Software erstellt aus den Daten ein
Programm fiir den SchweifSroboter.

kontrolliert, gegebenenfalls korrigiert und
danach an den SchweiRroboter gesendet
werden. Dieses Verfahren bietet den Vorteil,
dass sich schnell und einfach ein Programm
fiir den SchweilRroboter schreiben l&sst,
ohne dass die Produktion am Roboter
unterbrochen werden muss. In der taglichen
Praxis erhalten Zulieferer nicht immer eine
3D-Zeichnung des anzufertigenden Produkts.
Mit ,,Off-site Teaching” kann sich der Hand-
schweiler auch ohne Zeichnung direkt an
die Arbeit machen.Siehe auch das Video auf:
www.youtube.com/user/valkwelding

Nachrustung fiir mechanisierte Schweil8vorrichtungen

Das Unternehmen ADK Techniek, das seit Januar
2012 zur Valk Welding Gruppe gehort, ist auf das
Engineering und den Bau von Sondersystemen,
in denen positioniert, geschweil}t und geschnit-
ten werden muss, spezialisiert. In Zusammen-
arbeit mit dem Arc-Eye-Team von Valk Welding
hat ADK Techniek nun den Nachriistsatz ARK 6-2
entwickelt, mit dem Altanlagen, zum SchweiRen
runder Industrie-FlUssigkeitsbehalter aus korro-
sionsfestem Stahl, aufgeriistet werden konnen.
Der Nachriistsatz besteht aus einer modularen
SchweiRanlage mit dem Arc-Eye-Nahtverfol-
gungssystem, das die Schweinaht exakt erfasst

und verfolgt. Zu diesem Zweck scannt der Laser-
sensor des Arc-Eye die SchweiRnaht, wahrend
die Software die Position des Schweilbrenners
mit der programmierten Bahn vergleicht und die
Route gegebenenfalls korrigiert. Dadurch lasst
sich eine exakte Positionierung erreichen, wo-
durch dieses Hightech-System zu einer extrem
hohen, konstanten SchweiBqualitat beitragt. Die
Leistungsfahigkeit des Lasersensors des Arc-Eye
wird durch Reflexionen nicht beeintrachtigt,

so dass das System auch fiir reflektierende
Werkstoffe wie Aluminium und geschliffenen
Edelstahl perfekt geeignet ist.
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600 m Schweilarbeit fir FTF
mit dem SchweilRroboter

Valk Welding liefert Schweil3roboteranlage
an VDL Containersystemen

Gemeinsam mit acht anderen VDL-Firmen hat das Unternehmen VDL
Containersystemen fiir den Europe Container Terminal (ECT) im Rot-
terdamer Hafen ein Fahrerloses Transportfahrzeug (FTF) entwickelt,
mit dem Seecontainer automatisch beférdert werden. Wahrend

die ersten FTF noch komplett manuell geschweift wurden, hat VDL
Containersystemen vor kurzem eine SchweiRroboteranlage von Valk
Welding angeschafft. Dabei wird VDL einen Teil der Schweillprogram-
me fiir den SchweiBroboter mithilfe des Offline-Programmiersystems
von Valk Welding selbst programmieren. So kann VDL nicht nur den
Zeitaufwand bei den Schwei3arbeiten erheblich verringern, sondern

auch eine konstant hohe Qualitat erreichen.

ECT Rotterdam, das grofRte Containe-
rumschlagunternehmen Europas, das
schon seit 20 Jahren mit FTF arbeitet,
hat die VDL Groep Ende 2009 mit der
Entwicklung eines Nachfolgemodells
beauftragt. In nur 12 Monaten wurde
unter der Leitung von VDL Contai-
nersystemen in enger Kooperation
mit VDL Steelweld eine vollig neue
Generation von Diesel-Hybrid-FTF
entwickelt und gebaut. Dabei lag der
Schwerpunkt auf der Reduzierung
der Wartungskosten und des Energie-
verbrauchs. Auf der Grundlage des
Prototyps hat ECT Rotterdam VDL mit
der Lieferung von 85 FTF innerhalb von

18 Monaten beauftragt.

Turnkey-Projekt

Das neue FTF hat eine Gesamtlange
von fast 16 m und ein Gewicht von
27.000 kg. Die SchweiRarbeiten am
FTF finden fast ausnahmslos bei VDL
Containersystemen statt. AnschlieRend
werden bei VDL Computersystemen
noch Antriebsaggregat und Radaufhan-
gung montiert, woraufhin VDL Steel-
weld in Breda die Systemintegration
Ubernimmt. Schon allein im Fahrgestell
sind SchweiRarbeiten in einer Lange
von 600 m auszufiihren.
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Fahrerloser Containertransport

Das Laden und Léschen der Schiffe an diesem Terminal
erfolgt fast vollstandig mit fahrerlosen Transport-
fahrzeugen, die Giber einen Zentralrechner gesteuert
werden. Ein Hafenkran setzt den Container auf das

FTF, das den Container anschlieRend automatisch an
seinen Platz im Hafenlager transportiert, wo er mit
einem automatischen Containerstapelkran (ASC) an die
richtige Position gesetzt wird. Die FTF der neuen, durch
VDL entwickelten Generation kdnnen Container jeder
Art mit einem Gesamtgewicht von 70 t transportieren
und bewegen sich im Hafengeldnde fahrerlos mit einer
Hochstgeschwindigkeit von 21 km/h.

Siehe auch das Video auf:
www.youtube.com/watch?v=7giV074qBXA

Betriebsleiter Mark Verdonschot:

,Die Unternehmensstrategie der VDL
Groep ist darauf ausgerichtet, auch im
eigenen Land weiterhin wettbewerbs-
fahig produzieren zu kdnnen. Dies ist
jedoch nur mithilfe der Automation
realisierbar. Somit war der Einsatz ei-
nes Schweilroboters in diesem Projekt
nahezu eine Selbstverstandlichkeit. Da
das FTF-Projekt bereits voll angelaufen
war, musste schnell eine einwandfrei
funktionierende SchweiRroboteran-
lage geliefert werden kénnen. Valk
Welding besitzt groRe Erfahrung mit
Turnkey-Projekten und ist auch schon
im Bereich der Offline-Programmie-

rung sehr weit. Valk Welding konnte
gleichzeitig an der Hardware wie auch
an der Software arbeiten. Wahrend
des Projekts war ein Mitarbeiter von
uns 1 Tag pro Woche in Alblasserdam,
um unter Begleitung von Valk Welding
die Programme fiir die Radaufhangung
und das Antriebsaggregat zu schreiben,
wdahrend die Programmierer von Valk
Welding das Fahrgestell programmier-
ten. Die Anlage von Valk Welding wur-
de im Marz einsatzbereit Gbergeben
mit der Gewabhr, dass das Fahrgestell
innerhalb der vereinbarten Taktzeiten
geschweillt werden kann.”




600 m Schweiarbeiten pro FTF
Um zu gewahrleisten, dass der SchweilRroboter
alle Schwein&hte erreichen kann, wird das
Produkt in mehreren Schritten geschweil3t.
Zuerst werden auf einer Schablone Bauteile
hinzugefligt und am Fahrgestell befestigt.
Danach werden diese Bauteile vom Roboter
verschweil3t. Diese Schritte werden mehrmals
wiederholt, bis alle Bauteile verschweil3t sind.
Mark Verdonschot: ,,Mit dem SchweiRroboter
kénnen wir das komplette Fahrgestell dreimal
schneller als bisher schweien. Damit errei-
chen wir nicht nur eine héhere Produktivitat,
sondern konnen auch die Schweilqualitat
konstant auf hohem Niveau halten. Mit Einsatz
des SchweilRroboters erwarten wir nun, die
verlangte Stlickzahl auch ohne Schichtarbeit

in anderthalb Jahren liefern zu konnen. Sollte
dies jedoch notwendig sein, kdnnen wir immer
noch umschalten.”

VDL Containersystemen

VDL Containersystemen entwickelt, produziert
und vertreibt Abrollkipper, Absetzkipper und
Seilgerdte die in der Regel auf LKWs montiert
werden. Es werden aber auch Sonderfahrzeuge
wie Sattelauflieger und Tandemanhanger mit
Abrollkippern fur die Landwirtschaft modifi-
ziert. Fr das Umschlagen schwerer Seecontai-
ner werden Spreader und FTF produziert. Ein
weltweites Netz lokaler Partner sorgt fir den
Kundendienst und die Ersatzteilversorgung.
VDL Computersystemen gehort zur VDL Groep,
einem internationalen Industriekonzern mit 81
Tochtergesellschaften in 18 Landern und tber
9.100 Mitarbeitern.
www.vdlcontainersystemen.com

Standardanforderung des Kunden”

Mehr und mehr Kunden verlangen das Roboterschweif3en als Standardqualitit. Laut
Menno Brok vom Metallverarbeiter Bromedo Metaal sind Kunden immer weniger
bereit, die Qualitdt manueller Schweilarbeiten zu akzeptieren, wenn sie erst einmal
die Qualitdt des Roboterschweiens kennengelernt haben. Daher verliert die Frage, ab
welcher Seriengrof3e der Schweiroboter eingesetzt wird, zunehmend an Bedeutung.
Infolgedessen wurde Bromedo schon kurz nach der Installation der SchweiRroboteran-
lage mit Kapazitidtsproblemen konfrontiert. ,,Uns fehlte lediglich Platz fiir einen zweiten
SchweiBroboter auf einem H-Rahmen.” Deswegen hat Valk Welding fiir Bromedo eine
kompakte, nur 2 x 2 m groRe SchweiBroboterzelle konstruiert. ,Diese Anlage setzen wir
nur fiir kleinere Produkte ein. Eine perfekte Ergdnzung der groRBeren Zelle.

Bromedo hatte in den vergangenen Jahren
kaum Uber einen Umsatzriickgang zu klagen.
Menno Brok: ,In der Krise sind nicht wenige Un-
ternehmen in Konkurs gegangen. Infolgedessen
mussten Auftraggeber mitunter einen anderen
Lieferanten suchen. Daneben profitieren wir
von einem guten Renommee, das wir in den
vergangenen 22 Jahren aufgebaut haben, und
liefern mit den Esmono-Schallschutzkabinen
ein eigenes Produkt. Heute sind wir mit 29
Mitarbeitern ein finanziell gesundes Unterneh-
men mit einem stabilen Umsatzwachstum.”

Im vergangenen Jahr haben die Brider Menno
und Jeroen Brok die Firma von ihrem Vater
tibernommen.

Auftrage dank SchweiBroboter
,Ohne den SchweiBroboter hatten wir einen
grofRen Teil unserer Auftrage verloren. Mit dem
Umstieg vom manuellen SchweiBen auf das
RoboterschweilRen, konnten wir die Vorteile der
Automatisierung in die Kalkulation einflieBen
lassen und dem Kunden einen giinstigeren Preis
bieten. Aber der Kunde erwartet nicht nur einen
attraktiven Preis, sondern vor allem auch eine
konstante, hohe Qualitat. Bei Abrufvertragen
muss jede Lieferung, so klein sie auch sein

mag, die gleiche Schweilqualitat aufweisen.
Anders als beim manuellen SchweiRen, kann
man mit einem SchweilRroboter diese Garantie
bedenkenlos bieten. Bei komplexen Rahmen

ist so viel zu schweiBen, dass die Gefahr einer
vergessenen SchweilRnaht beim manuellen
SchweiBen nicht gerade gering ist. Dadurch ist
das Risiko einer Beanstandung groRer als beim

Einsatz eines Schweilroboters, bei dem man die
Gewissheit hat, dass alle Nahte geschweiRt wur-
den. Lieferungen ohne beanstandete Produkte
fUhren zur Zufriedenheit beim Kunden und zu
einer hoheren Rendite. Der Vorteil kommt somit
nicht nur in der Auslastung und Kosteneinspa-
rung, sondern vor allem auch in der konstanten
Qualitat und der groBeren Wiederholgenauig-
keit zum Ausdruck. Ein doppelter Gewinn also”,
erlautert Menno Brok.

Kompakte Roboterschweil3zelle
Menno Brok: ,Aufgrund von Platzmangel haben
wir uns nach einer kleinen Zelle umgeschaut,
aulerdem ist die vorhandene SchweilRroboter-
anlage mit zwei 3 m grofRen Arbeitsstationen flr
kleinere Produkte oft zu groR. Die kleine Zelle
ist mit einem Panasonic TA-1400 SchweiRrobo-
ter und lediglich einer Arbeitsstation mit einem
1,5 m groRen Aufspanntisch, der mit einem
Panasonic PanaDice-Manipulator stufenlos
positioniert wird, ausgerustet. ,,Durch den Ma-
nipulator sind wir nicht mehr in der Reichweite
des SchweiRroboters begrenzt. Des Weiteren
wurde die Zelle mit einem Schnelllauftor auf
der Vorderseite geliefert. Eine komplette und
integrierte Anlage bietet den Vorteil, dass man
sie auch spater immer noch mit einer zweiten
Arbeitsstation auf der anderen Seite erweitern
und neben MIG- auch WIG-SchweiRen kann.

In der groReren Zelle, die Valk Welding 2009
geliefert hat, machen wir dies schon. Aber diese
kompakte Zelle setzen wir ausschlieRlich zum
MIG-Schweillen unserer Produkte ein.”
www.bromedo.nl - www.esmono.nl

VALK MAILING 2014-1



KUHN-Geldrop BV, einer der groRRten Fabrikanten von Land-
wirtschaftsmaschinen der Niederlande, gehort zu den friihen
Einsteigern auf dem Gebiet des Rotoberschweiens. Schon
seit den Zeiten der Firma PZ landbouwmachines (Zweegers),
die spater von KUHN Gibernommen wurde, gehort das Unter-
nehmen seit den 1980er Jahren zu den Kunden von Valk Wel-
ding. Johan Brandes, der Gruppenleiter Bauteile, hat somit
auch die Entwicklung und Fortschritte bei allen Generationen
von Schweirobotern erlebt.

KUHN besitzt inzwischen sechs SchweiBroboteranlagen, von
denen die jiingste auf einem E-Rahmen installiert ist. ,,In
Zusammenarbeit mit den Mitarbeitern von KUHN und Valk
Welding versuchen wir, aus den SchweiBroboteranlagen ma-
ximalen Nutzen zu ziehen. Dabei konzentrieren wir uns nicht
nur auf den SchweiBroboter, sondern achten auch auf alles
andere, wie SchweiRdraht, Drahtvorschub, Operatorschulung,
Kundendienst und Ersatzteile sowie nicht zuletzt auch auf den
internen Transport.”

Bei den beiden SchweilRroboteranlagen auf
einem E-Rahmen, die Valk Welding an KUHN in
Geldrop geliefert hat, handelte es sich zum einen
um eine Modernisierung und zum anderen um
eine Kapazitatserweiterung. Beide Anlagen sind
mit einem Panasonic-Roboter Typ TA 1900 WGH3
mit dem einzigartigen Weld Navigation System
ausgerUstet. Beide Roboter sind auf einem
torsionsfreien E-Rahmen mit jeweils 2 Statio-
nen, die mit einem Panasonic PanaDice 1000 kg
Manipulator mit externer Welle ausgeristet sind,
montiert. Johan Brandes: ,Wir schweilRen auf
den Roboteranlagen 200 verschiedene Schweil3-
konstruktionen. Der E-férmige Rahmen bietet
den groRen Vorteil, dass man mehrere kleinere
Produkte nebeneinander aufspannen und den
SchweilRroboter seine Arbeit verrichten lassen
kann, wahrend man an der Nachbarstation schon
wieder neue Produkte aufspannen kann. Und
dank der extrem kurzen Umschaltzeiten von der
einen auf die andere Station, erreichen wir eine
erheblich hohere Einschaltdauer als mit anderen
Anlagenkonzepten.”

Komplette Beweglichkeit der
Roboter auf dem E-Rahmen

Fir die Entscheidung zugunsten eines torsi-
onsfreien Rahmens waren in erster Linie die
Umzugsplane malgeblich. Wenn es so weit ist,
kénnen beide Rahmen komplett an den neuen
Standort transportiert und sofort wieder einge-
setzt werden. Johan Brandes: ,Die Anlagen an-
derer Anbieter mussen komplett demontiert und
am neuen Standort wieder zusammengebaut
und véllig neu programmiert/korrigiert werden.
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Johan Brandes, Gruppenleiter Bauteilebei KUHN:

"Das Komplettpaket von
Valk Welding gewahr-

leistet uns Kontinuitat"

Das wiirde viel Zeit und daher auch Geld kosten.”

Schweil3drahtfass nicht mehr

auf dem Fahrwagen

,Aber auch die Tatsache, dass die Experten

von Valk Welding sich auch eingehend mit der
Peripherie befassen, sorgt dafiir, dass man beim
Schwei3en eine hohere Produktivitat erreicht.
Ein gutes Beispiel ist das Wire Wizard-Draht-
vorschubsystem, mit dem der SchweiRdraht
storungsfrei Uiber eine Entfernung von mehr als
10 m zum SchweiRroboter transportiert wird
und man das Fass an einem leicht zuganglichen
Ort auRerhalb der Anlage aufstellen kann. Bei
den SchweiRrobotern anderer Hersteller, die wir
bei uns einsetzen, wird das Fass auf dem Wagen
mit bewegt. Der Wechsel des Drahtfasses ist mit

Valk Welding Schweil3draht
KUHN arbeitet schon seit langerem mit dem
SG2 SchweiRdraht von Valk Welding. Johan
Brandes: ,Er ist bekannt fiir seine konstante
Qualitat und torsionsfreie Abwicklung, die
absolute Storungsfreiheit garantiert.”

In den 80er
Jahren kaufte
das Unterneh-
[ men den zweiten
SchweifSroboter
- jemals von Valk
Welding
geliefert.

den dabei anfallenden Aufstellungsproblemen
und der nicht zu umgehenden Gefahr einer
Beschadigung behaftet, weil man schlieflich 250
kg bewegen muss. Und auch die pneumatische
Brennerabschaltung ist so ein typisches Beispiel
flr eine aus der SchweilRpraxis geborenen Idee.
Bei einem Crash schaltet sich der SchweiRroboter
durch die pneumatische Abschaltsicherung viel
schneller aus und wir kdnnen den Roboter nach
wenigen Minuten wieder einsetzen. Bei den An-
lagen anderer Hersteller ist oft eine zeitintensive
Neukalibrierungen des Brenners notwendig. Da
Valk Welding in allen Bereich sehr gute Losungen
fr Probleme dieser Art bietet, liegt die GAE (die
Gesamtanlageneffektivitdt) der Schweilroboter
bei uns besonders hoch.”

Grof3e Vorteile durch die Offline-
Programmierung

Der groRte Pluspunkt beim Umstieg auf den Pa-
nasonic der neuesten Generation bestand darin,
dass die Offline-Programme aus der Panasonic
DTPS direkt migriert werden konnten. Johan
Brandes: ,,Da sich nach der Konvertierung kaum
Unterschiede in den Programmen der beiden Ge-
nerationen fanden, konnten wir die Roboteranla-
gen schon nach 2 Tage wieder in der Produktion
einsetzen. Wir importieren das 3D-Produkt aus
CAD und schreiben das Schweilprogramm in
DTPS. Bei einer guten Programmierung konnen
wir die Programme fast ohne Korrekturen auf
den SchweilRroboter tibertragen. Und wahrend-
dessen verrichtet der SchweilRroboter vollig
unbeeintrachtigt seine Arbeit.”

www.kuhn.com



Volle Auftragsbiicher fuhren zur
Anschaffung von 3 zusatzlichen
SchweilSrobotern

Elmar Metaalbewerking erweitert SchweilSkapazitat
in grofRem Umfang

Schon seit mehreren aufeinander folgenden Jahren ist der Metallverarbeiter Elmar Metaal-
bewerking mit den Auftragen seines Kundenstammes voll ausgelastet. ,Wir haben so viele
Auftrage, dass wir unsere Kapazitat unbedingt erweitern miissen, erldutert der Gruppen-
leiter Willie de Veer. Auch in der SchweiRabteilung ist das zu spiiren. Durch die Zunahme
der Auftrage entstand das Bediirfnis, einen groReren Teil der manuellen SchweiBarbeiten
zu automatisieren. Zusatzlich zu den zwei bereits vorhandenen Schweiroboterzellen von
Valk Welding bestellte ElImar kurz hintereinander drei weitere Schweiroboterzellen.

Elmar Metaalbewerking gehort zur Elmar Groep
mit Sitz in Montfoort, einem Zusammenschluss
von insgesamt acht Metall und Holz verarbei-
tenden Unternehmen mit unterschiedlichen
Marktansatzen. So hat sich Barosta auf den Bau
von Behéltern und Geréaten aus Edelstahl spezia-
lisiert, Tebumo auf die zerspanende Bearbeitung
und Elmar Metaalbewerking als Lieferant fiir

die Offshore-Industrie, den Maschinenbau, die
Automobilindustrie etc. Damit kann die Gruppe
die Wiinsche ihrer Kunden fast vollstandig in
eigener Regie befriedigen. Dabei leiten die Un-
ternehmen Auftrage auch untereinander weiter.
Insgesamt stehen liber 200 Mitarbeiter auf der
Gehaltsliste.

Alle gangigen Fertigungstechniken
Die Elmar Groep verfugt folglich auch tber einen
Maschinenpark fir alle géangigen Fertigungstech-
niken, grofRenteils mit Anlagen von Spitzenmar-
ken. Fast alle Blech- und Spanarbeiten kénnen
von Elmar Metaalbewerking ausgefiihrt werden.
Die Schweilarbeiten wurden bisher zu einem
groRen Teil mit einem Panasonic SchweilRrobo-
ter der alteren Generation ausgefihrt. Willie

de Veer: ,,Komplexe Konstruktionen schweiRen
wir manuell, aber Bauteile, die immer wieder
benotigt werden, kann man viel besser vom
Schweillroboter anfertigen lassen. Zum einen
aus Produktivitatsgrinden und zum anderen
wegen der konstanten hohen Schweilqualitat.
Daneben werden wir auch mit den Nachteilen
des Mangels an qualifizierten SchweiRern auf
dem Markt konfrontiert. Daher ist die Automati-
sierung fast eine Notwendigkeit.”

Schweilroboter auf einem H- und
E-Rahmen

Mit zunehmender Belastung des Schweil3ro-
boters war die Kapazitatserweiterung fast eine
Selbstverstandlichkeit. ,Mit den SchweiRro-
botern der neuesten Generation erhalt man
auch direkt Zugriff auf die neueste Technologie,
mit der wir auch zertifizierte Schweilarbeiten
Ubernehmen kdénnen. Kurz nach einer Stan-
dardzelle mit einem Panasonic-SchweiRroboter
Typ TA-1400WG3 mit frei programmierbarem,
schwenkbarem Spanntisch haben wir eine zwei-

te Anlage auf einem E-Rahmen mit Einfiihr- und
Zentriervorrichtung und Panadice 1000-IIl mit
Gegenlager angeschafft. Mit dieser Anlage kon-
nen auf zwei Arbeitsstationen Werkstiicke bis zu
einer Lange von 4.000 mm und auf der dritten
Station bis 8.000 mm gedreht und geschweil3t
werden und wir machen hinsichtlich Kapazitat
und Abmessungen einen Schritt nach vorn.”

Wegen der groRen Auftragsbestande ist Anfang
dieses Jahres noch ein SchweiRroboter auf
einem H-Rahmen (H 3100) hinzugekommen.
Dieser ist mit einem Panasonic-SchweiRroboter
Typ TA-1800WG3 mit zwei frei programmierba-
ren Manipulatoren fiir Werkstticke bis zu einer
Lange von 3 m ausgeristet. Alle Bauteile werden
am Roboter selbst programmiert, aber wir ha-
ben jetzt auch noch die DTPS- und Thick Plate-
Software angeschafft, sodass wir in Kiirze auch
offline programmieren kénnen. In Kombination
mit DTPS vereinfacht die Thick Plate-Software
die Programmierung des MehrlagenschweiRRens.

Neue Mitarbeiter selbst ausbilden
,,Die SchweiRer haben sich zwar nicht darum
gerissen, auf das Rotoberschweillen umzustei-
gen, aber letzten Endes wuchs das Interesse
doch. Anstelle des manuellen Schweilens wird
nun ein Schweillroboter programmiert und man

kann dreimal so viel Arbeit wie zuvor bewalti-
gen. ,Das ist doch viel schoner”, meint Willie

de Veer. Die Elmar Groep ist standig auf der
Suche nach guten Fachkréften. ,,Gute Fachkrafte
werden von ihren Arbeitgebern verwohnt und
wechseln den Arbeitsplatz nicht. Es ist stets eine
schwierige Aufgabe, qualifizierte Mitarbeiter

zu rekrutieren”, hat Willie de Veer festgestellt.
Aus diesem Grund bildet das Unternehmen
auch selbst neue Mitarbeiter aus. EImar stellt zu
diesem Zweck gerne Absolventen einer berufs-
begleitenden Ausbildung (BBL) bzw. des dualen
Berufsausbildungssystems ein.
www.elmargroep.nl
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f Aebi Schmidt Niederl

Harald Bloemers, Leit a R

Aebi Schmidt, der Marktfiihrer im Bereich der Glatte-
bekampfung, hat mit der Investition in eine Schweil-
roboteranlage von Valk Welding einen groRRen Schritt
bei der automatisierten Herstellung von Streuma-
schinen gemacht. Diese Modernisierung fand bei

der niederlandischen Niederlassung in Holten statt,
nachdem beschlossen worden war, die Produktion
wieder in eigene Hinde zu nehmen. Die neue Anlage,
die aus vier Arbeitsstationen mit zwei Schweirobo-
tern besteht, wurde fiir eine Kapazitit von zwei- bis

In einer der grolRen Fertigungshallen von Aebi Schmidt in Holten
manifestiert die 32 m lange SchweilRroboteranlage gleich auf
den ersten Blick den Hightech-Charakter des Fabrikanten von
Streumaschinen, Schmidt-Kehrmaschinen und Mehrzweckfahr-
zeugen. Die Streumaschinen gehéren mit ihrem geradlinigen
und modernen Design sowie der stabilen Ausfiihrung und der
innovativen Technik zu den Spitzenprodukten am Markt. Im nie-
derlandischen Zweigwerk, in dem die Streumaschinen fiir den
europaischen Markt gebaut werden, war bis vor kurzem ledig-
lich die Montage untergebracht, wahrend die Schweilarbeiten
bei Zulieferern in Auftrag gegeben waren. Mit der Ubernahme
des Unternehmens durch das Schweizer Unternehmen Aebi im
Jahr 2008 hat eine neue Strategie zu drastischen Verdnderungen
in der Fertigung und Montage gefiihrt. Lediglich die Bleche wer-
den jetzt noch von externen Lieferanten bezogen. Montage und
Beschichtung erfolgen klinftig unter eigenem Dach.

Notwendige SchweilRautomation

Gleich zu Beginn wurde die Produktionsleitung in Holten mit
dem Problem des Mangels an qualifizierten SchweiRern kon-
frontiert. Neben der Investition in eine Pulverbeschichtungsan-
lage wurde deswegen der Schweiautomation héchste Prioritat
eingeraumt. Einkaufsleiter Harald Bloemers: ,Zu diesem Zweck
haben wir flinf Anbieter angesprochen, von denen direkt zwei
ausschieden, weil sie unsere Wiinsche nicht erfiillen konnten.
Neben der Bewertung der Probeschweilungen, der Serviceor-
ganisation, der Zahl der installierten SchweilRroboteranlagen
und der Bedingungen haben wir insbesondere das Angebot der
Roboterintegratoren im Bereich der Programmierung gepriift.
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dreitausend Streumaschinen pro Jahr konzipiert. Valk
Welding hat die komplette Anlage im Rahmen eines
Turnkey-Projekts geliefert. Der Projektumfang beinhal-
tete die Roboterprogramme fiir die ersten Produkte.
Die Offline-Programmiersoftware DTPS, um bei der
Programmierung maximale Flexibilitdt zu ermaglichen.
Schulung der Programmierer und Bediener. Unterstiit-
zende Drahtvorschubsysteme fiir beide Roboteranla-
gen und SchweiBdraht von Valk Welding, der eine kon-
stante Forderung und SchweiRnahtqualitat garantiert.

Dariber hinaus sollte der neue Lieferant ein Partner sein, mit
dem man gut auskommt. Die Demonstration bei Valk Welding
verlief schneller als bei den anderen und wir hatten direkt mehr
Vertrauen in die Offline-Programmierung von Valk Welding.”

Zwei SchweilSroboter auf 16 m langem
Fahrwerk

Valk Welding hat eine Doppelanlage mit zwei hangenden
Schweilrobotern auf einem 16 m langen Fahrwerk gebaut, die
jeweils zwei 7,5 m groRe Arbeitsstationen bedienen. Wahrend
an der einen Station ein komplettes Chassis geschweil3t wird,
wird an der Nachbarstation das nachste Chassis aufgespannt.
So kénnen die Schweiroboter fast kontinuierlich zum Einsatz
gelangen. Mit der doppelten Ausfiihrung ist die Kapazitat grof
genug, um die Jahresproduktion auch ohne Schichtdienste
fertigzustellen. In der Hochsaison werden pro Tag zwischen 15
und 20 Chassis produziert.

Offline-Programmierung

Die Turnkey-Lieferung umfasste auch die Programmierung
der groRBvolumigsten Teile, sowie einige Streumaschinen-
Chassis, so dass Aebi Schmidt die SchweiRroboteranlage
direkt nach der Inbetriebnahme voll einsetzen konnte. Im
Verlauf der Aufbauphase bei Valk Welding in Alblasserdam
haben auch schon zwei Mitarbeiter von Aebi Schmidt eine
Bedien- und Programmierausbildung absolviert. Diese Pro-
grammierer schreiben jetzt die Schweiprogramme fur die
weiteren Bauteile, die das Unternehmen mit den Robotern
schweiBen mdchte. Harald Bloemers: ,,Die 3D-CAD-Daten der




einzelnen Komponenten werden in die
DTPS importiert und in die Schablone
eingefligt, woraufhin die Position des
SchweiBbrenners, der Brennerwinkel und
die korrekten SchweiRparameter pro-
grammiert werden. Die Offline-Program-
miersoftware DTPS ist Uberaus anwen-
derfreundlich gestaltet und es ist heute
schon zu sehen, dass die Programmierer
sehr schnell gelernt haben, mit ihr zu
arbeiten. Auf dem jahrlichen Treffen des
Userclubs bei Valk Welding kénnen mit
anderen Programmierern Erfahrungen
und Informationen ausgetauscht werden.
DTPS ist ein perfektes Instrument, da
man alles auBerhalb der Produktion
vorbereiten und jedes einzelne Detail mit
absoluter Prazision programmieren kann.

Die meisten Programme konnen direkt

1 zu 1 am SchweiRroboter eingesetzt
werden. Insgesamt miissen wir sechs- bis
siebenhundert verschiedene Programme
erstellen, aber davon sind mittlerweile
schon 30 % fertig gestellt.”

Keine Zeitarbeitskraften mehr
,Mit der verdoppelten Kapazitat konnen
wir mit einer festen Mitarbeitergruppe die
verlangten Stlickzahlen schweiRen, ohne
dabei auf zusatzliche Zeitarbeitskrafte
zurtickgreifen zu mussen. Noch wichtiger
ist es allerdings, dass wir jetzt eine kons-
tante SchweiRqualitat realisieren, was vor
allem bei den groReren Langen ein groRRer
Pluspunkt im Vergleich zum manuellen
SchweilRen darstellt”, erldutert Harald
Bloemers.

Komplettes System von ei-
nem einzigen Lieferanten
,Valk Welding hat groBes Know-how im
Schweil3- und Automationsbereich und
viel Erfahrung in der Offline-Programmie-
rung. Diese Kombination hat fir uns den
Ausschlag gegeben. Wichtig ist zudem,
dass Valk Welding ein komplettes System
liefert. Da wir alles von einem einzigen
Lieferanten beziehen, das heif§t auch den
SchweilRdraht, brauchen wir uns auch nur
an einen einzigen Ansprechpartner zu
wenden, der fir das gesamte Lieferpro-
gramm verantwortlich ist.”
www.aebi-schmidt.nl

Alle alten SchweiRroboter, die Valk Welding im
Rahmen des Austauschprogramms zuriicknimmt,
erhalten auf dem Roboterfriedhof bei Valk Welding
in Alblasserdam eine letzte Ruhestdtte. Mittlerwei-
le stehen dort fast hundert Roboter, die einstmals
als SchweilRroboter Verwendung fanden. Wegen
der veralteten Technik sind sie steuertechnisch
nicht mehr mit den heutigen Produktionssystemen
kompatibel. Verschrotten ist allerdings nicht die
erste Option. Remco Valk: ,,Aus der Sicht unseres
Gesellschaftlichen Engagements suchten wir daher
schon seit langerem nach einer Losung im Hinblick
auf ein nachhaltiges Recycling der Roboter. Die
Schaltkasten lieRen wir schon von einem darauf
spezialisierten Betrieb demontieren, um die
Elektronikkomponenten auf umweltbewusste

Art entsorgen zu konnen. Die 6-achsigen Rahmen
fanden bei uns eine wiirdige letzte Ruhestatte. Die
Idee von Klaas Design, Robotern als Industrieobjekt
ein zweites Leben zu geben, fand direkt unseren
Zuspruch und passte auBerdem perfekt zum Kon-
zept der ,Eco Ideas” von Panasonic.

Fir Sander Klaas hat ein derartiger Friedhof mit
ausrangierten Robotern einen vollig anderen Wert.
,Ich habe einen echten Schatz entdeckt. Indem
man diesen Robotern eine neue Funktion gibt,
kann man ihnen eine neue Bedeutung verschaf-
fen.” Er legte einige liberraschende Ideen auf den
Tisch, wie man aus den alten Robotern Lampen,

Klaas Design
haucht altem
Roboter neues
Leben ein

Der Innenarchitekt und
signer Sander Klaas
t eine groRe Leiden-
Formen und industri-
R - Produkte. Aus ausrangier-
'h'{x_'-tén Objekten und Werkstoffen
p ?ért,gr funktionale Kunstwer-
ke. Vor kurzem bot sich ihm die
ance, etwas mit einem alten
ausgemusterten Panasonic
ter anzufangen. Er baute
ihn in ein 2,5 m hohes Lichtob-
ekt um, das in der diesjahrigen
£ t Rotterdam Woche direkt ei-
er prominenten Platz erhielt.

Sonnenschirme, Terrassenheizungen, Banke etc.
machen konnte. Valk Welding war direkt begeistert
und bot jede Unterstiitzung an, sodass Sander
Klaas sich sofort an die kiinstlerische Arbeit ma-
chen konnte.

Er wahlte einen Panasonic Schweillroboter Typ
AW 8010 aus dem Jahr 1989 aus, eines der ersten
Modelle der erfolgreichen AW-Serie. Entfernte

den Rost, sorgte daflr, dass drei der sechs Achsen
manuell verstellt werden konnten und lackierte
den gesamten AW-Roboter einfarbig. Auf einem
Schrottplatz fand er ausrangierte Industrieventila-
toren der Marke ITHO, die er zu Lampen umbaute.
»,Das Endergebnis seiner Arbeit ist der RO-ITHO

# AW8010, ein Roboter, der mit 7 Lampen ein
wahres Lichtermeer erzeugt und in verschiedene
Stellungen bewegt werden kann.” Es gelang Sander
Klaas, die Veranstalter der Art Rotterdam Woche
(RAW-ART 2014) auf die Roboterleuchte aufmerk-
sam zu machen, woraufhin sie auf der Kunstmesse
einen prominenten Platz erhielt, ebenso wie einige
andere Objekte von Klaas Design.

,Das folgende Roboterprojekt wird ein alter
schwerer Handhabungsroboter, der einen grofRen
Sonnenschirm tragt. Dieser wird einen Platz auf
der Terrasse der neuen Montagehalle von Valk
Welding erhalten.”

www.klaas-design.nl
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Schweil3roboter fiir das
Schoonhovens College

Messetermine

Elmia Automation 2014
Jonkoping, Schweden
6.-9. Mai 2014

MSV
Nitra, Slowakei
20.-23. Mai 2014

Die Wirtschaft und das Schoonhovens
College arbeiten schon seit langerem
eng zusammen, um den Berufsschulun-
terricht im Bereich Technik auszubauen.
Durch die Kooperation mit Unterneh-
men in der Region ist das Niveau des
Berufsschulunterrichts enorm gestie-
gen. Die Gesamtschule bietet nun in
Schoonhoven einen Unterricht an,

der voll und ganz auf die Nachfrage

am Markt abgestimmt ist. Vor kurzem
wurde dabei mit der Inbetriebnahme
eines SchweilSroboters in der Metall-
elektro-Abteilung ein neuer Meilenstein
gesetzt. Damit ist das Schoonhovens
College die erste Bildungsstatte, an der
Schweirobotertechnik auf Berufsfachschulniveau gelehrt wird.

Valk Welding und die Zulieferfirma Vlot Staal haben im Schoonhovens College eine gebrauchte
SchweiRroboteranlage aufbauen lassen, komplett mit SchweiRrauchabsaugung, Programmierschu-
lung und der erforderlichen Unterstiitzung fiir die Lehrkrafte. Zudem wurden dem Schoonhovens
College einige Schullizenzen fiir das Offline-Programmiersystem DTPS zur Verfligung gestellt, sodass
stets mehrere Schiiler gleichzeitig die Arbeit mit der Software erlernen kdnnen.

JCHOONHOVENS
COLLEGE
—

Vision and Robotics
Veldhoven, Niederlande
11.-12. Juni 2014

Metavak
Hardenberg, Niederlande
2.-4. Sept. 2014

MSV
Briinn, Tschechien
29. Sept.-3. Okt. 2014

Internationale Welding Fair
Sosnowiec, Polen
14.-16. Okt. 2014

www.schoonhovenscollege.nl - www.vlotstaal.nl Verbindingsweek
Gorinchem, Niederlande
4.-6. Nov. 2014
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Vor kurzem hat ADK Techniek fiir ein niederlan-
disches Unternehmen einen héhenverstellbaren
Schweil’- und Spanntisch fir das mechanisierte
VerschweiRen von Behalterteilen aus gewalzten
Edelstahlblechen fir die industrielle Verwendung
gebaut. Der SchweiR- und Spanntisch ist fir
Behalterteile bis zu @ 2.500 mm und einer Lange
von 3.500 mm geeignet.

Der Stahldorn ist mit einer Tragerleiste aus
Kupfer, die als Schmelzbadstltze dient und mit
einer SchweiRnut, Wurzelschutz und Flissigkeits-
kihlung ausgestattet werden kann, ausgers-
tet. Dadurch werden alle Fehlerfaktoren wie
Kantenversatz, unregelmafRige DurchschweilSung
etc., auf ein Minimum begrenzt. Die Tragerleiste
gewdhrleistet eine konstante Warmableitung, um
eine Verformung des Werkstiicks bei und nach

einem Brennerwagen mit Servo-Antrieb bewegt.
Dabei kann die dufRerst konstante Geschwindig-
keit der Bewegung variabel eingestellt werden.
So lasst sich die Qualitat der SchweiRnaht positiv
beeinflussen und entsteht ein Endprodukt

mit einem ansprechenden und gleichmaRigen
Aussehen.

Alle Parameter werden an einem Bedienterminal
mit Touchscreen eingestellt. Dieses Terminal ist
mit einem PLC und einer darin programmierten
Datenbank, in der alle wichtigen Parameter
gespeichert werden kdnnen, verbunden.

Neben der Eignung fiir Edelstahl kann der
SchweilR- und Spanntisch auch zum SchweiRRen
von Langsnahten in Produkten aus gewalztem
Stahl, Aluminium, Kupfer etc. in einer Dicke

von 1-6 mm eingesetzt werden. Der Schweif3-
und Spanntisch ist fur die Integration fast aller
gangigen industriellen SchweiRverfahren wie
WIG-ImpulsschweiBen, TIG-Schweiflen, Plasma-
schweilen etc. geeignet. Die von ADK Techniek
entwickelten und gebauten Schweif- und
Spanntische sind ein unverzichtbares Werkzeug
in den Produktionsstédtten von Unternehmen,
die im Bau von Kesseln, Geraten, Tankbehéltern,
Luftkanalen, Kiihltechnik etc. tatig sind.
www.adktechniek.nl

Tel. +31 78 69 170 11
Fax +31 78 69 195 15

info@valkwelding.com
www.valkwelding.com

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

Valk Welding CZ's.r.o.
Tel. +420 556 73 0954
Fax +420 556 73 1680

Valk Welding DK A/S
Tel. +45 644 21 201
Fax +45 644 21 202

'Valk Mailing' ist eine Ausgabe von
Valk Welding B.V. und wird
kostenlos verteilt unter alle

Beziehungen.

Machten Sie nachfolgende
Ausgaben auch erhalten?
Senden Sie eine E-Mail an:

info@valkwelding.com

Zusammenstellung und
Produktion:
Valk Welding und

Steenkist Communicatie,

www.steencom.nl



