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Wie Innovationsdruck in
Reparaturschweiffen von der schweitechnischen Drahtbasierte additive Fertigung
Gusseisen mit Kugelgraphit Fertigung entstehen kann per Elektronenstrahlanlage

Seite 156 Seite 160 Seite 164



in Sekundenschnelle die gewiinschte Schneid-
richtung zu d@ndern.

Der ,TKF 1500“ ist mit einem 2.600-W-Mo-
tor ausgerUstet. Das Gerdt bringt zwar 16,5 kg
auf die Waage, ist aber dennoch gut zu hand-
haben —an geraden Blechen ebenso wie an T-
und Doppel-T-Tragern und Rohren. Die Blech-
dicke darf zwischen 4 und 160 mm betragen.

Die SchweiBkantenformer arbeiten nach
dem sogenannten StoBstahlprinzip. Wahrend
des Bearbeitungsprozesses entstehen weder

Staub noch Ddmpfe oder Gase. Auch die Wir-
meentwicklung ist gering, wodurch Gefiige-
dnderungen im Werkstoff vermieden werden
und chemische Prozesse ausgeschlossen sind.

GleichmaRig stoRt das Werkzeug Bei leich-
tem Vorwdrtsschieben Werkstoff ab und pro-
duziert so in einem Arbeitsgang oxidfreie und
metallisch blanke Oberflachen. Fiir anschlie-
Bende SchweiBarbeiten ist das eine wichtige
Grundlage, um hochbeanspruchbare Verbin-
dungen herzustellen.

Garantiert stabile Spannungsversorgung

SCHWEISSSTROMOUELLE Mit der einpha-
sigen , Titanium 230 AC/DC FV* erweitert GYS
die Baureihe seiner WIG-AC/DC-Stromquellen.
Verschiedene Pulsmodi, Elektronik der neu-
esten Generation und volldigitale Bedienung
ermoglichen eine gute SchweiRleistung. ==

Das 5-Zoll-Farbdisplay ist leicht ablesbar

Die ,Flexible-Voltage-Technologie* erweitert
den Versorgungsspannungsbereich von 85 V
bis 265 V und steuert so Schwankungen in der

Die bengtigte Fasenhdhe und die zu be-
arbeitende Blechdicke lassen sich werkzeuglos
justieren. Den gewiinschten Schragungswinkel
kénnen Anwender durch Austausch des Werk-
zeugtrdgers in den drei Winkeln 30, 37,5 und
45° verandern,
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Trumpf, Ditzingen, Tel. 07156/303-¢

Netzversorgung aus. Mit der Leistungsfaktor-
korrektur eliminiert die Maschine Stromspit-
zen, reguliert den Versorgungsstrom und re-
duziert gleichzeitig den Energieverbrauch.
Eine verbesserte Lichtbogenstabilitit und Kon-
trolle wahrend des SchweiRprozesses sind die
Folge.

Die SchweiBstromquelle ist unter Verwen-
dung des ,SAM-1N“ (Smart Automation Mo-
dule) mit SPS, ,Cobots“ und Robotern kom-
patibel. Es fungiert als Gateway zwischen der
Stromquelle und der Automatisationseinheit
und beherrscht alle wichtigen Kommunika-
tionsprotokolle. Bei der Anbindung an zum
Beispiel automatisierte Lings- oder Rundnaht-
losungen kann das Gerat zur Optimierung des
Arbeitsablaufs iiber Remoteeingang (FuB- oder
Handfernregler) gesteuert werden.

KONTAKT
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und uiber Bedienelemente intuitiv einstellbar. Anzele
Zehnsprachig anpassbar verfiigt die Benutzer-
oberfHlache tiber mehrere Funktionsebenen : ) ®
und kann vom Nutzer an die eigenen Anfor- \ SCh welss
derungen und Bediirfnisse individuell ange- k\\\ BSSIStent ngglj gg;ﬁz

schrell & einfach

passt werden. Die umfangreiche Konnektivitit
ermoglicht dartiber hinaus, Schweidaten und
Parametersdtze zu speichern, auf andere Ma-
schinen zu iibertragen, deren Benutzerober-
flache zu konfigurieren und die Maschinen-
software tiber USB-Anschluss zu aktualisieren.

Die, Titanium230AC/DCFV*profitiertdurch
eine moderne Primarspannungsaufbereitung.
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werden die Prozessparameter automatisch
eingestellt — so haben auch unerfahrene Be-
diener die Moglichkeit, in wenigen Schritten
die Teileproduktion aufzunehmen.

Auch der Werkzeugwechsel ist denkbar
einfach und in wenigen Handgriffen voll-
bracht. Moglich ist dies durch eine spezielle
Werkzeughalterung, mit der binnen weniger
Minuten Plasma- und Autogenbrenner aus-
getauscht werden konnen. Die Brenner kon-
nen durch eine Schraubverbindung von ihrer
jeweiligen Position gelost, ausgetauscht und
an der neuen Position wieder befestigt wer-
den. Durch eine automatische Brennerkalib-
rierung tber vermessene Anschlagsysteme in

“der Brennerhalterung wird der korrekte Tool

Center Point (TCP) sichergestellt.

Seit Jahresbeginn sind die Anlagen in
Dresden in Betrieb. Im Rahmen einer pro-
duktionsbegleitenden  Schulung konnten
sich die Mitarbeiter mit den Maschinen ver-
traut machen. Bereits nach wenigen Wochen
fallt das Fazit durchweg positiv aus. Mit der

neuen Roboterschneidanlage beispielswei-
se konnte der Anwender die Produktivitdt in
der SchweiBnahtvorbereitung enorm steigern.
L,Wir haben erst gestern mit dem ,Biber:Schot-
ten fuir Signalausleger geschnitten. Mit handi-
schem Bearbeiten hatten wir dafiir sicherlich
etwas mehr als eine Stunde gebraucht. Der ,Bi-
ber hat die Fasen in 3 min geschnitten®, be-
richtet Naumann.

Fir kurze Bearbeitungszeiten sorgt aber
nicht nur der Prozess, sondern auch die einfa-
che Handhabung der Anlage (Bild 6). Die Bau-
teile mussen lediglich auf den Schneidtisch ge-
legt werden. Dieser ist so konzipiert, dass so-
wohl Ober- als auch Unterfasen geschnitten
werden konnen, ohne die Bauteile wenden
zu missen. Vorrichtungen sind dafiir nicht er-
forderlich. Das am Roboter angebaute Kame-
rasystem intelliplace* ermittelt die jeweili-
ge Bauteillage auf dem Tisch automatisch.
Auch die zugehorigen Bauteilprogramme wer-
den automatisch aus dem Verzeichnis aufge-
rufen, zugeordnet und geschachtelt. Einzige

Voraussetzung ist, dass das Bedienpersonal
mit einem Handscanner die Bauteildaten (Data
Matrix Code auf Bauteil oder Barcode auf Be-
gleitpapieren) vorher erfasst. Gerade bei einer
groBen Bauteilvielfalt ist dieses System von
Vorteil, weil es Zeit spart und nicht zuletzt Be-
dienerfehler reduziert, denn das Aufrufen von
dhnlichen oder spiegelbildlichen Bauteilpro-
grammen ist ausgeschlossen. ,Die Mitarbeiter
haben sich schnell in das System eingearbeitet
— es kommt sehr gut an, auch weil die Larm-
emissionen geringer sind. Zwar kann der ,Bi-
ber beim Plasmaschneiden auch laut werden,
aber es macht eben schon einen Unterschied,
ob der ,Biber' 3 min lduft oder die ,Knabber-
Maschine tGber eine Stunde®, so Naumann. [l

~ Stefanie Kaufmann, -

Marketingreferentin,

Erl Automation GmbH, Landau
an der Isar,
stefanie.kaufmann@

erl-cutting.com
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KRONOS, NEOMIG-i & TITANIUM 230 AC/DC *

230 A bis 500 A MIG/MAG-SchweiBinverter
spritzerarm — anwenderfreundlich — energieeffizient
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