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Aus der Praxis

Verkettete Roboteranlage mit intelligenter Shuttlelosung

»Einmaliges System“ fiir maximale Flexibilitat und SchweilRqualitat
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HAIGER/BOXBERG — Steigende Stiickzahlen, eine groRe Variantenvielfalt, kiirzeste Lieferzeiten und
Top-Qualitat — die Anforderungen der Kunden an die LTI Metalltechnik GmbH steigen kontinu-
ierlich. Bei der SchweifRfertigung von Luftungsradern setzt das Unternehmen seit Ende 2015 auf
eine verkettete Roboteranlage der Carl Cloos SchweifRtechnik GmbH. Neben drei hochmodernen
SchweiRzellen bietet die komplexe Anlage ein automatisches Shuttlesystem zur Be- und Entladung

fir einen effizienten Produktionsablauf.

Das 1971 gegrundete Unternehmen LTI-Metalltechnik
ist auf die Zulieferung komplexer Blechteile spezialisiert.
An den drei baden-wurttembergischen Standorten in
Schoéntal-Berlichingen, Bobstadt und Boxberg-Windisch-
buch arbeiten mehr als 600 Mitarbeiter auf einer Produk-
tionsflache von 33.500 gm. Zusatzlich beschaftigen die
Schwesterunternehmen in Thiiringen und Grof3britannien
zusammen etwa 150 Mitarbeiter. Allein am Standort Box-
berg-Windischbuch werden jede Woche 150 Tonnen Blech
verarbeitet. Gemald dem Motto , Wir leben Blech Plus” um-
fasst das Dienstleistungsspektrum von LTI dabei nicht nur
alle wichtigen Blechbearbeitungsverfahren, sondern auch
die Konstruktion, den Prototypen- und Werkzeugbau so-
wie die Montage, die Pulverbeschichtung und die Logistik.
,Damit unterscheiden wir uns von den meisten Lohnferti-
gern®, erklart LTI-Geschaftsfihrer Frank Isaak, der das Un-
ternehmen gemeinsam mit seinem Vater Klaus Isaak leitet.

Traditionell ist das Familienunternehmen stark in der
Klima- und Luftungsindustrie vertreten. Dieser Bereich
macht auch heute noch 30 Prozent des Gesamtgeschaf-
tes aus. Doch in den letzten Jahren sind verstarkt andere
Branchen wie die Medizintechnik, die Automobilindustrie,
die Schaltschranktechnik oder auch der Bereich Erneu-
erbare Energien hinzugekommen. ,Wir wollen uns nicht
ausschlieBlich von einer Branche abhangig machen®, sagt
Isaak. ,Mit einem breiten Kundenstamm in unterschiedli-

chen Bereichen streuen wir unser Risiko.”

Bild 1: Herzstlick der komplexen Anlage ist das intelligente Shuttlesystem,
welches die einzelnen Stationen miteinander verbindet.

Innovative Fertigungstechnik fiir steigende Anforderun-
gen

,Um jeden Kundenwunsch zu realisieren, bendtigen wir
innovative Fertigungstechnik, einen hochmodernen, leis-
tungsfahigen Maschinenpark und eine effiziente Logis-
tik“, betont Isaak. ,Deshalb vertrauen uns zahlreiche Welt-
marktfihrer aus unterschiedlichsten High-tech-Branchen
seit vielen Jahren.“ Mit der Branchenvielfalt steigen die
Anforderungen sowohl an die Bauteilvarianten als auch an
die Qualitat und die Lieferzeiten. Auch die neue CLOOS-An-

lage ist aus Kundenanforderungen heraus entstanden. Die »
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Herausforderung war die Fertigung von Lufterradern mit
unterschiedlichen Durchmessern in gro3en Sttickzahlen.

= . L ? » - , s
Bild 2: Die verkettete Roboteranlage verfuigt tiber vier Be- und Entladesta-
tionen sowie drei Schweif3zellen.
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Komplexe Roboteranlage mit drei SchweiBstationen

Die verkettete CLOOS-Roboteranlage verfligt uber vier
Be- und Entlade- sowie drei identische SchweiRstationen.
Ein intelligentes Shuttlesystem verbindet die einzelnen
Stationen miteinander. Die einzelnen Bauteile sind je-
weils auf einer Vorrichtung montiert. Insgesamt gibt es
fast 30 verschiedene Vorrichtungssysteme und diverse
Bauteilvarianten, die mit unterschiedlichen Schweil3pro-
grammen bearbeitet werden. Dabei variieren die Bauteile
zwischen Durchmessern von 310 bis 560 mm sowie einer
Blechdicke von 1,5 bis 3 mm. Uber einen Magnetcode an
der Vorrichtung erkennt das Shuttle im Beladebereich, zu
welcher Schweilstation das Bauteil geschickt wird. Auch
der Schweifdroboter erkennt tber die Vorrichtung, mit wel-
chem Programm das Bauteil geschweil3t werden soll.
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Bild 3: Uber einen Magnetcode erkennt das Shuttle, welche Station be-
schickt werden soll.

Die drei Schweif3zellen verfligen jeweils tUber einen Werk-
stlickpositionierer mit Dreh- und Schwenkbewegung, der
das Bauteil in die optimale SchweiSposition bringt. Die
Roboter schweien die Bauteile mit einem MSG-Pulse-Pro-
zess und der Option Duo Pulse. Diese Funktion erweitert
die Moglichkeit der Energiesteuerung. Mit abwechselnden
heillen und kalten“ Pulsen kann tber die SchweiRleistung
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das Schweilbad moduliert und damit der Energieeintrag

in das zu schweifRende Bauteil variiert werden.
Bild 4: Der Positionierer bringt das Werkstiick immer in die optimale

Schweildposition.

Jeder Roboter verfugt uber einen Aluminium- und einen
Stahl-SchweiSbrenner sowie uber ein manuelles Brenner-
wechselsystem. Zwar besteht der GroRteil der Bauteile, die
auf der Anlage geschweifst werden, aus Aluminium. Durch
den zusatzlichen Schweillbrenner fur Stahlbauteile erhoht

Bild 5: Die Roboter in den drei baugleichen Zellen schweillen mehr als
doppelt so schnell wie ein Handschweifer.

Maximale SchweilRgeschwindigkeiten bei Top-Qualitat
,Bei der Entwicklung der Anlage hat sich CLOOS sehr of-
fen und flexibel fur unsere Ideen und Vorschlage gezeigt",
freut sich Kai Kallsen, der bei LTI fur die Schweilaufsicht
der Standorte in Baden-Wirttemberg verantwortlich ist.
Er wurde auf der Messe Schweissen & Schneiden 2013
erstmals auf die Shuttlelésung von CLOOS aufmerksam.
,Gemeinsam haben wir eine Anlage geschaffen, die es so
sicherlich nur einmal auf der Welt gibt.”

Durch den Einsatz der Roboter konnte LTI die Schweillge-
schwindigkeit bei der Fertigung der Lufterrader mehr als
verdoppeln. Wahrend ein HandschweiRer friher 40 bis
60 cm pro Minute schweillen konnte, schaffen die drei
Schweildroboter nun jeweils 120 cm pro Minute. Dazu
kommt die Zeitersparnis durch das vollautomatische
Handling. ,Ohne die neue Roboteranlage kénnten wir
nicht so hohe Stlickzahlen verarbeiten®, sagt Kallsen. ,Da-
bei bietet uns der Roboter bei den vielen Bauteilvarianten
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hochste Flexibilitat ohne groRe Umriistzeiten.” Ein Mitar-
beiter kann quasi zeitgleich drei Schweilzellen bedienen.

Daruiber hinaus garantieren die Roboter maximale Pro-
zesssicherheit. Sie bringen deutlich weniger Warme als bei
dem manuellen Prozess in das Bauteil ein, was den Verzug
und damit Nacharbeiten auf ein Minimum reduziert.

Ein zusatzlicher Vorteil der neuen Anlage: Durch die Codie-
rung der Vorrichtungen, 1asst sich luckenlos dokumentie-
ren, welcher Roboter, wann, welche Schweilinaht und mit
welchem Programm geschweil3t hat.

Automation gegen den Fachkraftemangel
Geschaftsfuhrer Isaak ist sicher, dass das Unternehmen
den eingeschlagenen Weg der automatisierten Fertigung
weiter fortfihren wird: ,In unserer Region sind zahlreiche
Weltmarktfihrer angesiedelt, weshalb auch wir sehr stark
vom Fachkraftemangel betroffen sind. Dieser Mangel an
gut ausgebildeten Fachkraften 1asst sich nur durch Auto-
mation kompensieren.”

Im Jahre 2006 hat das Unternehmen die erste Schweil3-
roboteranlage von CLOOS in Betrieb genommen. Mittler-
weile sind sechs Anlagen mit insgesamt neun Robotern im
Einsatz. Darliber hinaus wird ein QIROX-Roboter im Aus-
bildungsbereich genutzt. ,Wir sind sehr froh, mit CLOOS
einen Hersteller gefunden zu haben, der sowohl die Robo-
tik, die Stromquellen und die Schweilstechnik als auch die
Software aus einer Hand bietet”, resiimiert Kallsen.

Bild 6: Die Roboter erreichen exakt reproduzierbare Ergebnisse fir eine
exzellente SchweilSnahtqualitat. .

Video auf CLOOS TV
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