AuUS UNTERNEHMEN

Erhohte Flexibilita

t beim Buckel-

schweillen im Automobilbau

Eine neue Buckel-
schweilmaschine
von Dalex mit Sechs-
Stationen-Drehtisch
und austauschbaren
Schweillwerkzeugen
flexibilisiert den
Karosseriebau bei
DaimlerChrysler.

Die Teilevielfalt im Karosserierohbau ist
grold und nur mit hoch flexiblen Produkti-
onseinrichtungen wirtschaftlich zu bewalti-

gen. Die SchweilStechniker der Dalex-Wer-
ke Niepenberg GmbH & Co. KG aus Wissen
haben dafiir ein kompaktes ,Multi Panel”
von Siemens im Einsatz. Die erste damit
betriebene  Mehrstationen-Buckelschweil-
maschine ist universell einsetzbar und lasst
einen fiilhrenden deutschen Automobilbau-
er flexibler denn je produzieren. Der Weg
eines Automobils fiihrt Gber unzahlige Ein-
zelteile zu diversen Baugruppen und
schlielflich zur selbsttragenden Rohkarosse-
rie. Blech- und Kunststoffteile missen mit
Winkeln und Muttern zu Haltern, Verstar-
Motor-
A- und B-Saulen und anderen automobilen

kungen, und Getriebeauflagen,
Grundelementen verschweilst werden. In
den wenigsten Féllen geschieht dies noch
manuell, sondern tiberwiegend maschinell
und idealerweise voll automatisch.

Das Widerstandsschweifsen in den Va-
rianten Punkt- und Buckelschweilen ist da-
bei eines der meist verbreiteten Fiigever-
fahren und das Tatigkeitsgebiet von Dalex.
Mit rund 300 Mitarbeitern in drei Werken
fertigt das Unternehmen ein breit gefacher-
tes Programm an Serien- und Sonderma-
schinen fir das Lichtbogen-, Widerstands-
und Orbitalschweifen in Handwerk und
Industrie. Ein weiteres Standbein sind maf-
geschneiderte Schweillanlagen, die der
Hersteller vorwiegend fir Unternehmen
der europdischen Automobilindustrie so-
wie deren Zulieferer konzipiert und reali-
siert.
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Schweiffmaschine mit Sechs-
Stationen-Drehtisch entwickelt

Fur den Karosserierohbau in den Daim-
lerChrysler-Werken Sindelfingen und Ra-
statt entwickelte Dalex jiingst eine Buckel-
schweilSmaschine mit  Sechs-Stationen-
Drehtisch und zwei Stromquellen mit je-
weils bis zu 150 kA. Auf dem Drehtisch
sind sechs identisch aufgebaute,
tauschbare Werkzeugunterteile samt unte-
ren Schweillelektroden montiert, die die
zu verschweillenden Teile aufnehmen. Je
nach Komplexitdat werden diese mecha-
nisch und/oder manuell eingelegt. Zwei
Taktschritte nach der Einlegestation befin-
det sich die eigentliche Schweilstation mit
Oberwerkzeug und oberen Schweilielek-
troden. Hier werden die Einzelteile dann in
einem oder mehreren Schritten bei einer
durchschnittlichen Zykluszeit von 7 s ver-
schweilt.

Einerseits groke Offnungswege fiir
hoch bauende Werkzeuge, andererseits
kurze Zustellwege beim Schweillen reali-
siert Dalex Uber eine zentrale servomotori-
sche Hubverstellung (Hub 500 mm). Diese
verfdahrt den Schweillkopf hoch dynamisch
und prézise so nah wie moglich an die Un-
terteile. Die eigentlichen Schweill- oder
auch nur Klemmhbe fihrt im einfachsten
Fall ein kurzhubiger (30 mm) Pneumatikzy-
linder aus. Das minimiert die Zykluszeiten
und vereinfacht zugleich das Umstellen
und Einrichten.

aus-

Bis zu vier ,hydraulische
Kaskaden”

Noch mehr Flexibilitat wird mit bis zu
vier ,hydraulischen Kaskaden” erreicht -
Gruppen von maximal sechs einzeln pro-
grammier- und positionierbaren Hydraulik-
zylindern. Hinzu kommen Werkzeugunter-
teile mit integrierten Spannern oder Teile-
abfragen sowie in den Tisch integrierte An-
schliisse fur Zufiihrgerdte. Diese werden
von der Steuerung selbsttatig erkannt. Ein
Teil
Schweillansteuerung und enthalt samtliche

zentraler Datenspeicher st der
Einstelldaten wie Verfahrwege, Positionen,
Schweilsstrome, Schweilszeiten und Abfra-
gen. Bis zu 800 Variablen kénnen im End-
ausbau verarbeitet und verwaltet werden.
Der Einrichter muss nur die Werkzeuge
montieren und die Daten Uber die Spei-
cherkarte einlesen. DaimlerChrysler fertigt
auf diese Weise unterschiedlichste Grund-
elemente fir Rohkarosserien mehrerer
Fahrzeugtypen, beispielsweise der A-Klas-
se.

Um die mechanischen, pneumatischen
und hydraulischen Funktionen individuell
programmieren, bedienen und beobach-
ten zu konnen, hatte DaimlerChrysler ein
durchgéngiges
auf ,Simatic-Basis” spezifiziert, das von Da-

Automatisierungskonzept

lex gemeinsam mit der Siemens AG umge-
setzt wurde. So waren unter anderem auf-
wandige Berechnungen zur Leistungsre-

Zusatzlich zum Hauptschweilizylinder kénnen
vier Gruppen mit bis zu sechs programmierba-
ren Kaskadezylindern eingesetzt werden.
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gelung des Hubverstellungsantriebs und
ein spezielles Getriebe erforderlich, um die

verhdltnismaBig  groBen Massen  des
Schweilkopfs mit der geforderten Dyna-
mik zu bewegen.

Bedienen und Beobachten mit
,Multi Panel“

Beim Bedienen und Beobachten ent-
schied sich DaimlerChrysler fiir das Simatic
Multi Panel ,MP370“, das sich an anderer
Stelle im Konzern schon als sehr robust
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Einfaches Programmie-
ren der Diagnosefunk-
tionen an dem kom-
pakten ,Multi Panel”
von Siemens.

und leistungsfahig erwies. Beim Schweif3en
(in einem separaten SchweilRnetz) mit Stro-
men von mehreren Hundert Ampere
kommt es vor allem auf hohe elektromag-
netische Vertraglichkeit (EMV) und erhohte
Temperaturbestandigkeit an. Das Klem-
men sowie Verfahren mit ungedampften
pneumatischen und hydraulischen Zylin-
dern fihrt aulerdem zu erhohter Rttel-
und Schockbelastung. Festplattenlos und
ohne Lufter ist das Multi Panel fiir derartige
Anforderungen besonders gut geeignet.

Kompakte Abmessungen und eine Ein-
bautiefe von nur 65 mm sind wiederum
Voraussetzung fir den maschinennahen
Einsatz in Bedienpulten und Schaltschran-
ken - oder (wie an dieser Anlage) in einem
dreh- und schwenkbar aufgehingten
Gehduse, das auch noch einige konventio-
nelle Taster fir Not-Aus- sowie aus Sicher-
heitsgriinden nicht mittels Software geloste
Funktionen enthdlt. Die Frontseite des
MP370 mit 12“-TFT-Farbdisplay und Folien-
tastatur ist unempfindlich gegeniiber Olen,
Fetten und Ublichen Reinigungsmitteln.

Mit den ebenfalls von DaimlerChrysler
spezifizierten ~ Simatic-Diagnosewerkzeu-
gen ,S7-PDIAG” und ,ProAgent” lassen
sich Fehler und deren Ursachen schneller
erkennen und so Stillstandszeiten minimie-
ren. ,S7-PDIAG” Ubernimmt dabei die
Uberwachung im Ablaufprogramm, ,Pro-
Agent” zeigt in vordefinierten Standardbil-
dern Informationen Gber Ort und Ursache
eines Fehlers an und liefert Hinweise zu
dessen Behebung. Beide Werkzeuge fligen
sich nahtlos in das Konzept der ,Totally In-
tegrated Automation” ein.

Dipl.-Inf. ). Speck, Niirnberg
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