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Rohrverbindungen automatisiert

Schweif3en

Ausgangssituation

Geschweif3te Rohrverbindungen werden zum einen in klassi-
schen Heizungsverteilern und zum anderen in Fernwérmeduber-
gabestationen eingesetzt. Diese Rohrverbindungen werden
manuell geschweif3t, da es aktuell keine kosteneffektive Au-
tomatisierungslésung gibt, die vorhandenen Fertigungsabwei-
chungen ausgleichen kann. Deshalb kann die Automatisierung
dieser Verbindungen eine erhebliche Kostenersparnis darstel-
len.

Nutzen

Der Packplaner kann die Mitarbeitenden in der Logistik ent-
lasten und unterstitzen. Vor allem neues Personal kann von
der Unterstlitzung des Planers profitieren. Der Datensatz, der
durch das Aufzeichnen der von Menschen gelegten Packmus-
ter entstehen wiirde, wére enorm wertvoll fir das Training eines
KI-Planers. Weiterhin kénnte die Aufzeichnung der Packmuster
zur Qualitatssicherung verwendet werden, da hiermit nachvoll-
ziehbar sichergestellt werden kann, dass die richtigen Waren in
den richtigen Versandkartons landen und keine falschen oder
unvollstdndigen Lieferungen zum Kunden gehen. Ein wichtiger
Punkt ist dariber hinaus die Méglichkeit, dass ein zuverlas-
siger Planer nicht nur Mitarbeitern gute Packposen anzeigen
kann, sondern auch zur Automatisierung mithilfe von Robo-
tern verwendet werden kann. Dies ist besonders in Zeiten des
Fachkraftemangels von groBBer Bedeutung.
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LERNENDE SYSTEME UND KOGNITIVE ROBOTIK

Lésungsidee

Die Bauteile werden in eine gesteuerte Drehachse gespannt.
Ein am Roboter montierter Lasersensor erfasst das Bauteil
wéhrend der Rotation. Aus den Messdaten werden Abweichun-
gen und Toleranzen berechnet und kompensiert. Der Roboter
passt seine Schwei3bahn in Echtzeit an, wodurch auch abwei-
chende Bauteile geschweif3t werden kdnnen.
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Umsetzung der Kl-Applikation

Automatisierbare Baugruppen bestehen aus Grundrohr und
Flansch. Ein am Roboter montierter Lasersensor tastet kontakt-
los Rohr und Flanschflache ab, bestimmt daraus den Schnitt-
punkt und berechnet einen Referenzpunkt. Definierte Offsets
legen die SchweiBbahn fest. Der Roboter koordiniert Schweif3-
quelle und Drehachse synchron, fuhrt die Naht aus und ge-
wahrleistet einen vollstandig automatisierten Prozess.

»Dieser Ansatz bzw. Ldsungsvorschlag weist enormes
Potenzial auf und kann/wird einen Fortschritt in der Au-
tomatisierung von sdmtlichen Schwei3-Verfahren aufwei-
sen. Die aufgezeigte, prézise Lasersensorik in Kombi-
nation mit der synchronisierten Drehachse kénnen die
stabile Qualitat (spater auch Quantitat) steigern und somit
Kosten optimieren. «

René Koke — Geschéftsfihrer
DEWE Stolz Energiesysteme GmbH
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