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Success story - M

Sensorgefuhrte
Roboterschweil3anlage

Die automatische Vermessung von nicht-rotationssymmetrischen
Werkstlcken in Echtzeit ermdglicht eine sichere Bedienung ohne
jeglichen Programmieraufwand.

Schutz und Sicherheit fur jeden Produktionsprozess.

MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better
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Automation mit Tradition und Innovation aus dem Norden Deutschlands

Branche: Steuerungssysteme / Sondermaschinenbau

Produkt: MELFA Roboter RV-12SL

Die APT GmbH in Bienenbittel bei
Lineburg entwickelt und fertigt mit ca.
50 hoch motivierten und qualifizierten
Mitarbeitern  Standard-Elektronikkom-
ponenten, wie z.B. Steuerungssysteme
fur die Geb&audeleittechnik, kunden-
spezifische Gerate und Anlagen (Son-
dermaschinenbau), wie z.B. Manipula-
toren fur Werkstoffprifungen, drahtlose
LangenmeBsysteme, Schaltschranke,
Gleichlaufsteuerungen sowie Wafer-
handling-Systeme, Linearsysteme und
hochmoderne SchweiBsysteme.

Die  Standard-Elektronikkomponenten
werden sowohl in Sondermaschinen
verbaut als auch als Automatisierungs-
komponente vermarktet.

Dabei erstellt APT natdrlich auch La-
sten- und Pflichtenhefte, fihrt Mach-
barkeitsanalysen durch und begleitet
bei Inbetriebnahme und Endabnahme.
Weltweit. GroBtes Augenmerk legt APT
dabei auf die Einhaltung von Qualitat und
Liefertreue. Alle Bereiche arbeiten dabei
normenkonform. Die Zertifizierung nach
DIN ISO 9001 erfolgte bereits 1997.

LAuf ca. 1.600 gm Betriebs- und Produktionsfldche werden
im betriebseigenen Geb&ude die verschiedenen Produkte
und Dienstleistungen in engem Kontakt mit unseren
Kunden realisiert, wobei das Know-how aus den verschie-
denen Tétigkeitsfeldern oft Innovationseffekte fiir unsere
zukiinftigen Produkte erméglicht. ,Wir erarbeiten aus den
Kundenanforderungen ein marktfahiges Produkt und brin-
gen hierbei unser branchentibergreifendes Know-how ein.“
Malte E. Stahnke, Geschéftsfiihrer der APT GmbH

Von der Idee bis zum fertigen
Produkt alles aus einer Hand!

GeniaWeld — Mit dem vollautomatischen
sensorgeflihrten Schwei3system werden
z. B. Katalysatoren flr die Automobilin-
dustrie, Rechteckrohre oder auch alle
anderen denkbaren Gegenstédnde mit
ovalen Querschnitten in einer einzigen
Drehtischaufspannung - mit konstanter
SchweiBgeschwindigkeit und gleich blei-
bendem Tangentenwinkel durchgehend
und stets steigend, fallend oder horizon-

tal verschweiB3t. Die integrierte, berih-
rungslose Werkstlickvermessung adap-
tiert die Position und Lage des Brenners
vollautomatisch, sodass keine Program-
mierung von Werkstlickgeometrien er-
forderlich ist. Gradgenau kénnen somit
individuell Strom, Schweigeschwindig-
keit und auch Drahtvorschub etc. ein-

GeniaWeld Sensorge-
flihrte Roboterschweil3-
Anlage fiir nicht-rotations-
symmetrische Werkstiicke
und Gegenstédnde.

gestellt werden.
Optional kén-
nen zwei Bren-
ner gleichzeitig
zwei Rundnéhte
herstellen; auch
Langsnahte kon-
nen in der glei-
chen Werkstiick-
aufspannung
realisiert werden. Wesentlich und ent-
scheidend dabei ist, dass der zur Fih-
rung des Brenners eingesetzte MELFA-
Roboter von Mitsubishi Electric keinerlei
Programmierung bedarf. Aus den Daten
der Sensorik werden die drehwinkelab-
héngigen Radien und die Tangenten
des Werkstiicks bestimmt. Diese Daten
werden mit den Parametern fiir Bren-
nerwinkel und — abstand korreliert, in
Echtzeit verarbeitet und an die Roboter-
steuerung Ubergeben. Daher sind auch
wonline® Benutzereingriffe (SchweiBge-
schwindigkeit, Brennerabstand, Bren-
nerwinkel etc.) wahrend des laufenden
Prozesses méglich. Zur praxisgerechten
Durchfihrung von Schweissaufgaben
wird eingeeignetes Bedienkonzept ein-
gesetzt, welches den Bediener in die
Lage versetzt, intuitiv das Schweisser-

gebnis beeinflussen zu kénnen. Das be-
deutet insbesondere, dass der Roboter
grundsatzlich nicht in herkédmmlicher
Weise programmiert wird. Dem Bedie-
ner stehen daher nur geeignete Einga-
bemdglichkeiten, z. B. Drehpotis oder
Joysticks zur Verfiigung, mit denen Ge-
schwindigkeit, Brennerabstand, Winkel,
Strom, Drahtvor-
schub etc. ein-
gestellt werden.
Dies kann auch
wéahrend des lau-
fenden Schwei-
ssprozesses
stattfinden. Ins-
besondere sind
die Einstellungen
auchspeicherbar,
sodass das néch-
ste zu schweis-
sende Werkstuck
bereits mit den
modifizierten Ein-
stellungen ohne
erneute  Bedie-
nereingriffe  zu
verarbeiten  ist.
Nicht nur der Roboter wird Uber die ein-
heitliche Bedienschnittstelle gesteuert,
sondern auch die Schweissstromquelle
wird mit den Drehpotis eingestellt.

Der SchweiBprozef3

Der SchweiBvorgang fir einen unsym-
metrisch geformten Katalysator lauft wie
folgt ab:

Der Bediener bestlickt die Werkzeug-
aufnahme der Maschine. (Hierbei ist es
nicht notwendig, das zu bearbeitende
Werkstlick exakt zu zentrieren.)

Danach startet der Anlagenfihrer die An-
lage und den eigentlichen SchweiBpro-
zess. Der MELFA RV-12SL 6-Achsen-
Knickarmroboter mit einer max. Traglast
von 12 kg und einer max. Reichweite von
1482 mm fahrt in Messposition Gber dem
eingespannten Werkstick. Der Bediener
selbst kann nun bestimmen, an welcher
Stelle und Position die SchweiBnaht (an)
gesetzt wird. Dies macht er schnell und
einfach mittels eines Joysticks auf dem
Bedienpult. Ist der Roboter dann ex-
akt positioniert, erfolgt eine Messfahrt.
Dies geschieht durch eine einzige Um-
drehung des Drehtisches, der ebenfalls
Uber den MELFA Robot-Controller syn-
chronisiert wird. Dabei vermisst ein be-
rihrungsloser Lasersensor das unsym-
metrische Werkstlck. Ist die Messfahrt
abgeschlossen, beginnt der Echtzeit-
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rechner mit der Ubertragung der Bahn-
daten an die Robotersteuerung, an die
Zusatzachse und an das SchweiBgerat.
Der automatische SchweiBvorgang be-
ginnt. Wahrend des SchweiBvorganges
kann der Bediener aber online auf den
SchweiBbetrieb einwirken und z.B. den
Winkel der Schwei3spitze verdndern.
Dies geschieht wiederum durch die Be-
dienung des Joysticks. Dabei halt der
Roboter exakt die SchweiBbahn ein.
Folgende Parameter kénnen online
geandert werden:

kalkulierbar machen. Zur Serienausstat-
tung gehért eine sensorlose Kollisions-
erkennung, die den MELFA-Roboter bei
Auftreten einer nichttypischen Belastung
sofort abschaltet. Ein echtes Highlight
ist auch die intelligente Wartungsvoran-
kundigung, die den nachsten Wartungs-
zeitpunkt abhangig von der individuellen
Belastung des Roboters exakt vorher-
sagt. Die hochentwickelten MELFA-
Roboter von Mitsubishi Electric stehen
aber auch fir Schnelligkeit, Genauigkeit
und kompaktes Design. So bietet der

,Der alles entscheidende Vorteil gegeniiber herkémmlichen anderen Schweil3-

zentren ist: Die automatische Werkstiickvermessung vereinfacht die Bedie-

nung deutlich, sie erméglicht die Bedienung ohne jegliche Programmierkennt-

nisse und beugt Fehleingaben vor. Schutz und Sicherheit fiir unsere Kunden.

“

Malte E. Stahnke, Geschaftsfiihrer der APT GmbH

m Positionierung der SchweiBnaht
(Uber Joystick, Roboterarm wird
verfahren)

m Der Winkel der SchweiBspitze
(Uber Joystick, Roboterarm verstellt
sich entsprechend)

m Der Abstand der SchweiBBspitze zum
Werkstiick (Uber Potentiometer, der
Roboterarm verstellt sich in der
Hbéhe)

m Die SchweiBgeschwindigkeit
(Uber Potentiometer, die Zusatzachse
und die Roboterbewegung werden in
der Geschwindigkeit verandert)

Sollten danach exakt gleiche Teile und
Geometrien geschweiBBt werden, koén-
nen die Parameter aus dem vorherigen
SchweiBvorgang ibernommen werden.
Muss ein neues Teil mit einer anderen
Geometrie geschweil3t werden, begin-
nt der Bediener mit dem Vorgang von
vorne. Der Roboter hat ergo keinerlei
Programmcode im Robot-Controller.
Die Positionsdaten werden alle 7,2 ms
vom Echtzeitrechner an den Roboter
und die Zusatzachse Ubertragen. Somit
ist es moglich, ohne groBe Umristzeit
stdndig unterschiedliche Werkstucke
zu bearbeiten. Auch in LosgréBe 1, was
Ublicherweise mitimmensen Kosten ver-
bunden ist.

Umfassende Schutz und
Servicefunktionen und
High-tech vom Feinsten

Die neue GeniaWeld Baureihe bietet
auch umfassende Schutz- und Service-
funktionen, die den Schwei3prozess und
damit auch die Produktion sicher und

6-Achsen-Knickarm-Roboter RV-12SL
mit 12 kg Traglast eine max. Reichwei-
te bis 1482 mm. Mit bis zu 9.500 mm/s
Arbeitsgeschwindigkeit und +/-0,05 mm
Wiederholgenauigkeit ist der RV-12SL
einer der schnellsten seiner Klasse.

Nicht weniger beeindruckend sind seine
anderen Qualitaten: Ethernet, Profibus/
DP und CC-Link, Schutzklasse [P65,

L

Der Mitsubishi Electric MELFA RV-12SL Roboter
beginnt die Messfahrt.

Decken- und Wandmontage, alle Ach-
sen mit Bremse und Absolut-Encoder,
lastabhé&ngige Beschleunigungsoptimie-
rung und achsabhéngige Drehmomentu-
berwachung.

Als weitere Leistungsmerkmale der
MELFA-Roboter bietet Mitsubishi

/ ¥

Electric Reinraumroboter der Klasse 10,
Interrupt-Verarbeitung und eine fort-
schrittliche Programmier-Software, die
auch mit anderen Simulationswerk-
zeugen wie z.B. SolidWorks® arbeitet.

Roboter-Prazisionstechnik zum Be- und
Entladen, Beschicken, Messen, Bohren,
Frasen, Entgraten, Kleben, SchweiBen,
Testen, Verpacken, Palettieren usw.
Ferner ist GeniaWeld mit zwangsverrie-
gelten Tlren und einem groBen Sicht-
fenster zur Beobachtung des Schweif3-
prozesses ausgestattet.

Uber Mitsubishi Electric

Mitsubishi Electric ist seit 1978 in
Deutschland vertreten. Das hundert-
prozentige Tochterunternehmen des
japanischen Konzerns mit Sitz in Ra-
tingen bei Dusseldorf steuert die Ver-
triebs- und Marketingaktivitaten fir neun
Geschaftsbereiche in Europa. Im Jahr
2007 erwirtschaftete Mitsubishi Electric
Europe mit 1.723 Mitarbeitern einen
Umsatz von 2,24 Mrd. Euro. Automati-
sierungstechnik von Mitsubishi Electric
findet in nahezu allen Bereichen der
Fertigungsautomatisierung und in der
Prozessindustrie Anwendung. Zu den
Kunden zahlen Unternehmen
der Automobil- und Automobil-
zuliefererindustrie, der Verpa-
ckungs-, Lebensmittel-, Textil-,
IT- und Halbleiterindustrie sowie
der Gebaudetechnik. Sie ver-
trauen auf die Produkte und Er-
fahrung von Mitsubishi Electric
fur eine effiziente Automatisie-
rung ihrer Maschinen, Anlagen
und Produktionsablaufe.

Anwender profitieren von aus-
gereiften Produkten, mafBge-
schneiderten Ldsungen sowie
umfassenden Service- und Sup-
portleistungen. Eigene Nieder-
lassungen und Vertriebszentren
in Deutschland, England, Fran-
kreich, Irland, Italien und Spa-
nien sowie ein engmaschiges
Partnernetzwerk gewahrleisten
eine optimale Kundenbetreuung
sowie kilrzeste Lieferzeiten in
ganz Europa.



GeniaWeld - Projekt- und Funktionsbeschreibung
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SCHWEISS-
STEUERUNG

SENSORIK

STEUERUNG
GeniaWeld

Folgende SchweiBverfahren kénnen angewandt werden: MIG / MAg / WIG, Tandem, Laser-Hybrid, Plasma, Kunststoff, Plasma-
schweiBen, UP-Schweien, Pulsarc-SchweiBen und Plasma-Pulverschwei3en sowie Klebeverfahren etc.

Vertriebsbliros Kunden-Technologie-Center

Mitsubishi Electric Europe B.V.
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