Aus der Praxis

Qualitat und Ergonomie im Fokus

Neue CLOOS-Roboteranlage schweil3t Stiitzen bei BPW
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Weld your way.

HAIGER/WIEHL — Die BPW Bergische Achsen KG gehort zu den weltweit fithrenden Herstellern von
Achssystemen, Bremsentechnologien, Federung und Lagerung fir Lkw-Anhdanger und -Auflieger.
Am Produktionsstandort in Briichermiihle hat das familiengefiihrte Traditionsunternehmen An-
fang 2017 eine neue CLOOS-Roboteranlage zum Schweien von Stiitzen in Betrieb genommen.
Durch den Einsatz der neuen Anlage konnte BPW sowohl die Qualitat der Fertigungsprozesse als
auch das Arbeitsumfeld der Mitarbeiter deutlich verbessern.

Seit 1898 produziert BPW mit Stammsitz in Wiehl kom-
plette Fahrwerksysteme fur Lkw-Anhanger und -Auflieger.
Gemeinsam mit seinen weltweiten Tochtergesellschaften
bietet das Unternehmen dartber hinaus auch VerschlieR-
systeme und Aufbautentechnik, Beleuchtungssysteme
und Kunststofftechnologien sowie benutzerfreundliche
Telematik-Anwendungen fur Truck und Trailer an. Welt-
weit verfligt die inhabergeflihrte Unternehmensgruppe
BPW tUber mehr als 60 Gesellschaften in 30 Landern und
beschaftigt rund 6.400 Mitarbeiter.

BPW mochte in allen Fertigungsbereichen ein Hochstlevel
an Effizienz erreichen. Durch die Automatisierung und Op-
timierung von Haupt- und Nebenprozessen sollen kurze-
re Durchlaufzeiten und eine hohere Produktivitat erzielt
werden. Daruber hinaus moéchte das Unternehmen das
Arbeitsumfeld flr die Mitarbeiter weiter verbessern.

Deshalb hat BPW Anfang des Jahres eine altere CLOOS-
Anlage aus 2002 zum Schweillen von Stuitzen durch eine
neue Hightech-Roboteranlage ersetzt. Die neue Schweil3-
anlage besteht aus mehreren Teilbereichen, die sich opti-
mal erganzen.
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Bild 1: In der neuen Roboteranlage arbeiten Handlingsystem und
Schweildtechnik Hand in Hand zusammen.

Automatisiertes Bauteilhandling

Zunachst heften die Mitarbeiter die Teile manuell an ins-
gesamt vier Arbeitsplatzen. AnschlieBend legen sie die vor-
gehefteten Stutzen auf spezielle Werkstticktrager, welche
uber zwei parallele Férderbander automatisch zur weite-
ren Verarbeitung gelangen. Jeder Werkstucktrager ist mit
einem RFID-Speicherbaustein versehen, auf den alle rele-
vanten Informationen zum jeweiligen Bauteil geschrieben
werden. Der nachste Anlagenbereich besteht aus zwei
Handlingrobotern und sechs SchweifRzellen, die beidseitig
angeordnet sind. Zunachst nehmen die Handlingroboter
die Stutzen, lesen den RFID-Code am Werkstucktrager, le-
gen die Bauteile in eine freie Schweilzelle ein und geben
die Bauteilinformationen an die Schweilzelle weiter. Die
Werkstucktrager werden uUber das Fordersystem auto-
matisch zuriick zum Einlegebereich geleitet. Nach dem
Schweildprozess entnimmt der Handlingroboter die Stut-
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zen wieder und legt sie auf ein weiteres Forderband, wel-
ches die Bauteile in den nachsten Anlagenbereich bringt.
Die Handlingroboter sind jeweils mit einem Doppelgreifer
ausgestattet, sodass die Abholung und die Ablieferung der
Bauteile fast gleichzeitig erfolgen. Die Roboter kdnnen bei-
de Seiten der Fordertechnik entladen.

Bild 2: Die Handlingroboter bestlicken und entladen die Schweil3zellen
vollautomatisch.

Modular aufgebaute, kompakte SchweiRzellen

Alle SchweiRzellen sind gleich aufgebaut und verfligen je-
weils Uber einen 2-Stationen-Werkstuickpositionierer mit
horizontalem Wechsel sowie Dreh- und Schwenkbewe-
gung. Jede Zelle ist mit dem kompakten SchweiSroboter
QIROX QORH-280 ausgestattet, der besonders schnell und
hochdynamisch agiert. Aufgrund seiner geringen Masse
und kleinen Hebelarme erreicht der Roboter grofle Ge-
schwindigkeiten und gleichzeitig eine hohere Positionier-
genauigkeit.

Bild 3: Jede Schweilizelle ist mit einem QIROX QRH-280 sowie einem
2-Stationen-Werkstiickpositionierer ausgestattet.

Bei der Planung der Schweil’anlage hat BPW groRen Wert
auf Transparenz gelegt. Jede Schweil3zelle ist mit Fenstern
ausgestattet, was die Instandhaltung enorm vereinfacht.
Daruiber hinaus ermoglicht der modulare Aufbau auch in
Zukunft schnelle Erweiterungen. So konnen bei Bedarf pro-
blemlos zwei weitere Schweillzellen integriert sowie das
Heften automatisiert werden.
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Sensoren gleichen Bauteiltoleranzen aus

Jeder Schweillroboter verfugt tber zwei Sensorsysteme,
um mogliche Bauteiltoleranzen und Toleranzen zwischen
den SchweiRzellen auszugleichen. Uber ein elektromecha-
nisches Tastprinzip ermittelt der taktile Drahtsensor den
Anfang und das Ende der Schweillnaht, sodass Abweichun-
gen durch Werkstuicktoleranzen korrigiert werden kénnen.
Wahrend des Schweillens misst der Lichtbogensensor, ob
die Brennerposition tatsachlich mit der programmierten
Bahn Ubereinstimmt. Da das Messen und SchweiRen zeit-
gleich stattfinden, bleiben Zeitverluste minimal. Gleichzei-
tig werden etwaige Werkstuckverformungen direkt ausge-
ghchen

Bﬂd 4:Nach dem SchweiRprozess entladt ein Roboter die fertigen Bautei-
le vollautomatisch.

Priiffeld mit Roboterportal

Nach dem SchweifSprozess wird jedes Bauteil mit einem
Data Matrix Code versehen, der Informationen zum Pro-
dukt- und Stutzentyp sowie zur Klassifizierung enthalt. Es
folgt die Qualitatsprufung durch einen Mitarbeiter. Wenn
die Stlitze die Qualitatsanforderungen erfullt, wird sie an
die Entladestation weitergeleitet. Hier stapelt ein Roboter
die Teile vollautomatisch in Gitterboxen ab. Dabei infor-
miert der RFID-Code am Werkstuicktrager das Portal dart-
ber, in welche Box das jeweilige Bauteil gehort. So konnen
unterschiedliche Bauteilvarianten fir die Weiterverarbei-
tung oder den Versand verpackt werden.

Zentrale Datenverwaltung mit Softwarelésungen

Die Dokumentation der Schweilnahte, die Optimierung
der SchweilBparameter sowie die Erstellung und Verwal-
tung der Roboterprogramme erfolgen mit den CLOOS-
Softwarelésungen Process Data Monitoring (PDM), QINEO
Data Manager (QDM) und Carola Edi. So kann BPW die Her-
stellung eines jeden Bauteils und somit auch die Qualitat
umfangreich dokumentieren. Diese zentrale Datenverwal-
tung ermaglicht eine luckenlose Ruckverfolgbarkeit der
Bauteile.

Hochste Anlagenverfiigbarkeit und minimierte Nebenzei-
ten

Die Produktvielfalt von BPW spiegelt sich auch in der neu-
en Roboteranlage wieder. Das intelligente Zusammenspiel
von Handling, SchweifStechnik und Software gewahrleis-
tet, dass die Anlage mehr als 70 Typenvarianten —auch mit
unterschiedlichen Taktzeiten — riistfrei verarbeiten kann.
,Eine hohe Anlagenverfligbarkeit ist fiir uns unabdingbar,
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da die Anlage eine Schltsselfunktion in unserer Fertigung
einmimmt®, betont Ralf Kamphus, Leiter der Fertigung am
BPW-Standort in Brichermthle. Insgesamt schweillen die
Roboter etwa 2.000 bis 2.500 Teile am Tag.

Durch die optimierte Be- und die automatisierte Entla-
dung konnte BPW die Rust- und Nebenzeiten stark ver-
ringern. Daneben wurden die Durchlaufzeiten in der An-
lage stark verkurzt. ,In der alten Anlage hatten wir zwdlf
Lichtbogen,” erklart Andreas Schatner, Meister im Bereich
Bremsbacken- und Stutzenfertigung. ,Heute schaffen wir
mit sechs Llchtbogen den gleichen Output.”

Bild 5: Die Absaugung der Anlage erfolgt tiber ein komplett geslch1osse—
nes System.

Verbessertes Arbeitsumfeld fiir Mitarbeiter

Insgesamt sind pro Schicht funf Mitarbeiter an der neuen
Anlage beschaftigt. Bei Schulungen vor Ort und bei CLOOS
konnten sich die Mitarbeiter mit der neuen Technik ver-
traut machen. Die Mitarbeiter haben den gesamten Pla-
nungs- und Inbetriebnahmeprozess intensiv begleitet und
konnten eigene Ideen und Gestaltungswiinsche mit ein-
bringen. ,Unsere Mitarbeiter haben sich auf die neue Ro-
boteranlage gefreut, da sie die Ergonomie am Arbeitsplatz
verbessert”, erklart Ralf Kamphus. So ist die Arbeit an der
Anlage nun korperlich weniger belastend. Da der Priifplatz
hohenverstellbar ist, konnen die Mitarbeiter die Teile prii-
fen, ohne sie vom Band zu nehmen. AulRerdem miissen die
Teile nach der Fertigstellung nicht mehr per Hand abgesta-
pelt werden, da das Roboterportal dies nun erledigt. BPW
hat bei der Gestaltung der neuen Anlage schon jetzt die
ab 2018 geforderten Arbeitsplatzgrenzwerte flr Schweif3-
rauche eingehalten. Deshalb ist die Absaugung der Anlage
ein komplett geschlossenes System, das die Luft in der Fer-
tigungshalle sauber halt. Nicht zuletzt ist die Anlage viel
leiser als friher, was das Arbeitsumfeld in der Fertigung
weiter verbessert.

Fachliches Know-how und langjahrige Erfahrung

Zum Schweillen von Bremsbacken hat BPW in Bricher-
muhle noch eine weitere Roboteranlage von CLOOS im
Einsatz. Hinzu kommen mehr als 35 CLOOS-Stromquellen
zum manuellen Schweillen. An Produktionsstandorten auf
der ganzen Welt setzt BPW auf Schweilitechnik aus dem
Hause CLOOS. Allein am Stammsitz in Wiehl sind sieben
groRe Schweillanlagen von CLOOS im Einsatz. Die Vor-Ort-
Betreuung in Briuchermthle und Wiehl ilbernimmt dabei
der langjahrige CLOOS-Vertriebs- und Servicepartner Lix-
feld Schweitechnik aus Kreuztal.
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Aufgrund der positiven Erfahrung mit den bestehenden
Anlagen, hat sich BPW auch bei der neuen Schweillanla-
ge wieder fur CLOOS entschieden. ,Das fachliche Know-
how von CLOOS hat uns auch diesmal wieder Uiiberzeugt®,
erklart Ralf Kamphus. ,Gemeinsam haben wir die neue
Anlage in den letzten anderthalb Jahren bis zur letzten
Schraube geplant.“ Deshalb verlief die Inbetriebnahme
reibungslos und die neue Anlage schweifst von Anfang an
einwandfrei. ,Alles funktionierte auf Anhieb so wie es soll-
te”, freut sich Ralf Kamphus. ,Wir freuen uns darauf, un-
sere vertrauensvolle Zusammenarbeit mit CLOOS auch in
Zukunft fortzufithren.”

Weld your way.

Pressekontakt:

Carl Cloos SchweiRtechnik GmbH
Industriestralle 22-36, 35708 Haiger, GERMANY
Stefanie Niichtern-Baumhoff

Tel. +49 (0)2773 85-478

E-Mail: stefanie nuechtern@cloos.de

CuReport-305793-BPWWiehl DE



