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Manuelle und automatisierte Abldufe geschickt kombiniert

Kompakte Anlage vereint
Laserschweien und Kontrolle

Wie man das Laserschweilen intel-
ligent in eine kompakte Anlage in-
tegriert, zeigt Martin Mechanic mit
einer Neuentwicklung fiir die Luft-
fahrtindustrie. Geschickt miteinan-
der kombiniert werden dabei ma-
nuelle Arbeitsschritte und auto-
matisierte Ablaufe — vom Bestii-
cken der SchweiBvorrichtung bis
zur Uberpriifung der Arbeitsgénge.

Auf der Anlage wird ein Verstar-
kungsrohr, das aus einer speziellen
Edelstahllegierung besteht, mit Hal-
terungen und Laschen bestuckt. Die
Schweillvorrichtungen wurden so
konzipiert, dass das Rohmaterial von
Hand nur lagerichtig eingelegt wer-
den kann. Vor dem Schweillvorgang
werden das Edelstahirohr und die sie-
ben Einzelteile fixiert. Dadurch ist ga-
rantiert, dass die zulassigen Toleran-
zen eingehalten werden.

Der Bediener der Anlage arbeitet pa-
rallel an zwei baugleichen Schweil3-
zellen. Im Wechsel bestlckt er die
Schweildvorrichtung so, dass ein lin-
kes und ein rechtes Verstarkungsrohr
produziert werden. Die beiden Fanuc
ARC Mate 100 Sechsachs-Roboter
sind jeweils mit einem Laserkopf be-
stiickt, der von einer gemeinsamen
Strahlzelle aus versorgt wird.
Geschweillt wird auf einem Dreh-
kipptisch, der sich um eine Hoch-
und eine liegende Achse drehen
kann. Fur den Schweiltvorgang wird
Schutzgas tber Disen zugefihrt. Es
schitzt das flissige Metall vor Oxida-
tion und vermindert Schweilispritzer.
Die Schutzgaslinse nahe dem
Schweiltbereich sorgt fiir eine bessere
Naht und weniger Gasverbrauch.
AnschlieRend entnimmt der Anlagen-
fihrer den Zusammenbau, um ihn zu
priifen. Von Hand legt er danach die
fertige Baugruppe in eine Prifvor-
richtung ein, um sie auf Vollstandig-
keit und saubere Ausflihrung zu tes-
ten. Die Baugruppe wird auch auf Ab-
messungen, Lagegenauigkeit sowie

Auf der Anlage wird ein Edelstahl-Ver-
stéarkungsrohr mit Halterungen und
Laschen bestlickt

auf mdgliche Abweichungen von den
Toleranzwerten gepriift.

Alle fertig geschweifdten Rohre, die
die Prufung bestanden haben, wer-
den von Hand in den Kleinlasttrager
gelegt. Zuvor kennzeichnet ein Tin-
tenstrahldrucker sie noch mit ihrem
Datamatrix-Code, in den automatisch
die Serien- und Chargennummer auf-
genommen werden. Ausschuss wan-
dert in die Schlechtteilebox. Diesen
manuellen Arbeitsvorgang muss der
Bediener allerdings stets mit einem
Schlisselschalter quittieren, um Fehl-
bedienungen zu verhindern.

Die Schweianlage MLZ 27121 wurde
auf eine stabile Stahlkonstruktion ge-
setzt. Die speicherprogrammierbare
Steuerung (SPS) wird iber ein Touch-
panel bedient. Auf einem farbigen
Monitor kann man das Laserschwei-
Ren sogar live verfolgen.
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