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1 Geltungsbereich

Die in diesem Merkblatt aufgefiihrten Begriffserliuteru
Hinweise gelten fur die Planung und EirichtungQe
robotersystemen zum SchutzgasschweiBen. Sie ki
bei bestehender Fertigung als auch sinngemaf
einer Neutelifertigung angewendet werden.

2 Zweck

und Einrich-
schweil3en z2u
in Leitfaden zur

Ziel dieses Merkblaltes ist es, Hinweis
tung von industrierobotersyste
geben. Damit solf Anwendern
Vertiigung gestellt werden, um nof
und Einrichtung zu erleichtern,
gelassen werden, daB3 der
wichtige Komponente igyeine
de Planungsarbeiten mi
Sicht durchgefiihit werden.

Das Merkbiait erhebt ine S

—

2

igiich eine wenn auch
stem ist. Entsprachen-
tets aus ganzheitlicher

ch auf Volistandigkeit.

3 Analyse der hen ertigung

Die Planung
Scrutzgasschw
tereits b de
dabei AufiGa

indchitg eines Industrierobotersystems zum
beginnt zundchst mit einer Analyse der
oriigung. Das Werkstickspektrum solite
der Betrachtungen sein.

Die Analyse des Werkstickspektrums solite
und fertigungsspezifischen Gesichtsp .
schweiBtechnischen Anfordenungen erfo @ el j

Abschéizung hinsichitich einer Autom: pignung. Es
empfiehlt sich, eine Rangfoige von W die Bearbei-
tung durch das geplante Schweif3robot estzulegen

3.1.1 Werkstiickdaten

Zu den Daten, die ein W
ben zum Werkstoff. Haufig
kann!. Mit ihrer Hilfe las

stoff-Kennummer be-

Eine wichtige Planungs
ben Abmessungen
che Werkstiicksylg
und Kriterlen far
von Interesse, in
Werkstiicke ‘i

wesentliche Beschreibungsmerkmale
itizierung. Femer sind Informationen

ere Stiickzahlen fiir das Roboterschweien zu
ist es oft sinnvoll, Werksticke mit schweiBtechnisch
g Anforderungen in Teilefamilien zusammenzutassen.
Grundlage f0r die Teilefamiltenbildung sind gleiche oder &hnliche
Bearbeitungsprogramme, gleiche oder leicht umristbare Spann-

chtungen sowle weitere, die Fertigung erleichtemde Werk-
stiBkmerkmale (z. B. Werkstiicksymmetrie}.

gaben zu Jahresstickzahlen, LosgroBen und Produkt-
Laufzeiten soliten als unverzichtbare Vorgaben der Planung zur
VerfGgung stehen.

3.1.2 Schweiitechnische Anforderungen

Eine wesentliche PlanungsgréBe ist die Beschreibung der dem
Robotersystem zu iberlragenden SchweiBaufgabe. Dabej ist
zwischen Verbindungsschweilen und AuftragschweiBen zu
unlerscheiden. Ferner ist die Art des Schweiflprozesses {MIG,
MAG, WIG, Plasma) festzulegen.

Weitere Anforderungen lassen sich aus den werkstofispezifi-
schen Merkmalen der zu fligenden Bauteile ableiten. Hierbei
sind eine gegebenenfalls notwendige Wirmebehandlung des
betrachteten Werkstickes und Angaben (ber maximal zuldssige
Streckenenergien zu beriicksichtigen.

in diesem Zusammenhang missen Fragen nach der Schwei-
nahtgeometrie {a-Ma3 und Nahtdicke} sowie nach der
SchwelBnahtqualltit beantwortet werden. Zur Beschretbung
der Qualititsmerkmale sei auf die Bewertungsgruppen nach DIN
EN 25817 verwiesen.

Des weitaren sind Angaben zur Fugenform und deren Vorbe-
reltung notwendig. Rierbei gibt DIN 1812 nitzliche Hinweise.

Es wird empfohien, Erkenninisse, bezogen auf die bisherige
schwelBtechnische Fertigung, in die Analyse mit einzubeziehen.
Sie geben u.a. AufschluB3 Uber einzuhaltende Schwetiffolgen.
Femer lassen sich bereits gezieit werkstiickbezogene Anforde-

soffent wurde von giner Gruppe erfahrener Fachieute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeil erstelit und wird als eine wichtige Erkenntnisquetie zur
empfohien. Der Anwender muf3 jewsis prifen, wie weit der Inhalt au! seinen speziellen Fail anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giittig
des Deuischen Verbandes iir Schweiltechintk e.V. und desjenigen, die an der Ausarbeittmg beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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rungen hinsichtlich einzuhaitender Prufvorschrifien und -ver-
tahren fir das Schweif3en mit Industriesobolern einplanen.

3.2 Fertigung

Die erfolgreiche Integration eines industrierobotersystems zum
Schutzgasschwei3en in eine bestehende Fertigung verlangt die
Beruicksichtigung technischer und organisatorischer Randbedin-
gungen.

3.2.1

Genaue Kenntnisse Uber die Vorfertigung der zu Kigenden Werk-
sticke ist eine wesentliche Planungsvoraussetzung. Bezogen
auf das automatisiert zu schweiRende Werkstickspektrum sind
in diesem Zusammenhang

Vorfertigung

- die Art der Vorfertigung sowie
— zu erwartende Vorfertigungstoleranzen

von besonderem Interesse.

Dabei ist u.a. die Frage zu beantwosten, welchen Aniieferungs-
bzw. Vorfertigungszustand die vom Roboter zu schwei3enden
Werkstlicke haben werden.

Das Wissen um die zu erwartende Vorfertigungsart der 2u
fiigenden Teile {z.B. genibbell, gestanzt, brenngeschnitten, ge-
schmiedet oder gegossen} sowie dersn Anlieferungszustand
(2-B. zusammengebaut, gehsftet, Einzelteile usw.} hat wesent-
lichen EinfluB aut die Realisierbarkeit eines industrieroboter-
systems und seine spatere geratetechnische Auslegung.

Da ein Industrierobotersystem zum Schutzgasschweifien ohine
Sensorik im allgemeinen nur an Werksticken mit sehr engen
Vorfertigungstoieranzen entsprechend hochwertige Schwei-
Bungen durchfihren kann, ist die Kenninis der zu erwartenden
Toleranzen unbedingt notwendig.

Neben maoglichen Toleranzen beziglich der Fligestelieniage
misssen auch zu erwartende Toleranzen im Bauteil selbst {z.B.
Form- und Lagetoleranzen, Bezugstiachen und -kanten} fir die
weilere Planung beracksichtigt werden. Hiesbei empfiehlt es sich,
auch auf méglichst konstante Spaltbreiten zu achten.

in diesem Zusammentiang sei auf die Merkblatter DVS 0927 Tei
2 und DVS 0939 hingewiesen. Entsprechende Aussagen z.
dber Umformioleranzen bet nichizerspanender Vorferig
macht die DIN 6330. DIN 7150 Teil 2 und DIN 7168 ges
Hinweise zu Toleranzen im Barsich der spanenden Ferti

Bei Toleranzen, dis fur das Roboterschweiflen zutassige
Gberschreiten, missen spezielle MaBnahmen wie de
einer geeigneten Sensorik usw. geprift werden.

3.2.2 Fertigungsbedingungen

Die systematische Anaiyse der Fertigungsbegi rtu.a
zur Ermittiung von technischem und i zitatsbedart
fir das geplante Industrerobotersystel sschwel-

flen. Dabei soliten folgende Punkle bes s bericksichtigt

werden.

Fertigungsablauf @
Oer Fertigungsablauf ist durch di in ge von Fertigungs-
schritten besfimmt. Aus sei enis lassen sich Bearbei-
tungsanforderungen und Kogzep L8sung von Schweiaut-
gaben herleiten.

Termingerechte Werksli 1o} g und eine optimale Ferii-
gungsreihenfolge sind fier immende Fakioren, wenn es bei-
spielsweise darum sowolechnisch als auch organisato-

risch bedingte Stilistan iten zu vermeiden.

Zeitvorgaben

Zeiterfassung uftd alyse sind im Hinblick auf Wirtschattlich-

Priitpian

Der Prifplan gibi bezogen auf den SchweiBarbeitsplatz Auf
schiuB Gber Art, Reihenfolge, Haufigkeit und Durchiithrung vo
Priffungen. Er muf3 entsprechende Vorgshensweisen zur Quaii-
tatssicherung beinhalten.

Peraconalqualifikation

Flr den Betrieb eines Industnerobotersystems zum tzgas-
schweif3en muB3 ein enisprechender Personalbedarf (A der
Bediener} mit entsprechender Qualifikation {d. en f,
auf die jeweilige Fertigung bezogener Ausbildun } erick-
sichtigt werden.

Raumangebot und Energie

Unter anderem bestimmen Raumangebot beschaften

heit das Anlagen-Layout. Zur E i
luft, Schutzgas, Wasser usw.) sin
reits vorhandenen Anschifissen zu er

Sicherheit und Umweltschutz

ung auch vom mecha-
e Randbedingungen he-

ymwelgpbiutz in dis Planungsarbeiten
diel sei jOig Schweifdrauch-Absaugung

Abgeilsitet vom manuelien Sch Stri

zGglich Sicherheit und
einzubeziehen. Als Be
genannt.

Generell gelten hi

Logistik

BErs vor oder hinter der Fertigungsstation)
erialflusses. Sie sorgt ferner tir die notwendige
. zwischen den Fertigungsbereichen und dem

alfing notwendiger Ersatz- und Verschieifteile.

2.3 SchweiBtechnische Ausrlistung und Peripherie

Die Analyse der bestehenden Fertigung muf3 bereits vorhandene
Schweiausristungen und periphere Komponenten berficksichti-
gen, um im Rahmen der Planung konkrete Aussagen beziiglich
zukinftiger Nulzungsmoglichkeiten dieser Geréte fiir das Ingu-
strisrobotersystem vornehmen zu kénnen.

3.2.4 Herstelikosten

Die Herstellkosten {Stuckkosten) spielen bei der Investitions-
enischeidung eing wichtige Rolle und massen zur Abschatzung
der Wirtschaftlichkeil bekannt sein. {Siehe auch: G. Aichete: ist
mein Schwei3betrieb wirtschaftlich? Artikelserie in Der Praktiker
44 (1992} und 45 {1983)).

Herstelikosten setzen sich aus Gemeinkosten- und Einzel-
kostenanteilen zusammen. Hierbei sind einerseits die Material-
kosten, bestehend aus Materialeinzelkosten und Material-
gemeinkosten, und andererseits die Ferigungskosten zu be-
ricksichtigen. Die Fertigungskosten beinhaiten Fertigungs-
iohnkosten und Fertigungsgemeinkosten, bestehend aus
Maschinenkosten, Werkzeugkosten, Vorrichtungskosten und
restliche Fertigungsgemaeinkosten.

4 Planung der Fertigung mit Schweifirobotersystemen

Bei der Ptanung der Fartigung sind die unter 3 genannten Punkte
zu berticksichtigen und im Hinblick auf eine Automatisierung mit
Einsatz von SchweiBrobotersystemen durch folgende Aspekte zu
erganzen:




