


Die perfekte Interaktion
von Roboter und SchweilSanlage

Ein Technologiepartner und YASKAWA Motoman haben zusammen mit SKS Welding Systems die
innovative Systemlosung Synchroweld entwickelt. Diese neue Regelmethode ist die Antwort auf die

Forderung der Automobil- und Zulieferindustrie nach noch zuverlassigeren Schweil3prozessen.
Synchroweld verbindet die Schweifanlage und den Roboter zu einer prozesstechnischen Einheit.

Diese Verbindung wird moglich, weil der SchweifSmaschine durch Synchroweld zum ersten Mal
die tatsachliche SchweilRgeschwindigkeit, also die TCP-Geschwindigkeit des Roboters und seiner
externen Achsen, bekannt ist. Die Geschwindigkeitsinformation wird nun direkt in der Schweif3-
maschinensteuerung verarbeitet. Mit Synchroweld er6ffnen sich neue Moglichkeiten fir den

Schweil3prozess.

VORTEILE SYNCHROWELD

- Optimale SchweiRergebnisse mit konstantem Einbrand und gleicher Nahtoptik an allen Punkten der
Schweinaht (auch an Umorientierungspunkten des Brenners)

- Konstante Streckenenergie — die eingebrachte Energie pro Langeneinheit ist wahrend des SchweiRens
konstant

- Prozessoptimierung — durch die Visualisierung der tatsachlichen TCP-Geschwindigkeit in den
Messwerten, kann ein Prozess stets optimiert werden

- Arbeitserleichterung und Zeitersparnis — auch fiir komplizierte Nahtgeometrien wird nur ein
SchweiBprogramm und eine SchweiBgeschwindigkeitsvorgabe benétigt

- SchweiBdatendokumentation — neben den Sollvorgaben werden auch die Istwerte und die tatsachliche
SchweiBgeschwindigkeit dokumentiert

- RWDE-Monitor — alle relevanten Werte werden auf der MOTOMAN Teachbox angezeigt



. Spannung x Strom
Streckenenergie =

SchweifSigeschwindigkeit

In den meisten Anwendungsgebieten der Zulieferindustrie ist die Streckenenergie bisher keine zu betrachtende GréRe gewesen. Mit Zunah-
me der Feinkornstahle, der Duplexstahle, der hochfesten Stahle im Achsenbereich und im héheren Temperaturbereich von Abgasanlagen

aber auch bei Diinnblechen wird die Streckenenergie eine wichtige KenngréRRe. Die Streckenenergie beschreibt den Energieeintrag pro Lan-
geneinheit in ein Bauteil — oder konkreter: den Warmeeintrag in ein Bauteil.

Mit Synchroweld kénnen wir die Steckenenergie konstant halten und erzeugen so einen gleichmaRigen Warmeeintrag in das Bauteil.

Generell bietet Synchroweld die Vorteile von geringerem Verzug und geringeren Gefiigeverdnderungen auch bei der Standard-SchweiR-
anwendung.

Anzeige der Streckenenergie im System

G Permanente Anzeige der Streckenenergie im RWDE-Monitor der Teachbox. [ Hinweis: |

Zurzeit ist die Anzeige der Streckenenergie
e Permanente Anzeige der Streckenenergie in der Q8p-SteuerunginJoule pro mm bzw. | inderTeachbox nur bei YASKAWA Moto-

man verfligbar.
Joule pro cm.

e Anzeige der Streckenenergie in der Messwertaufzeichnung (also in den tatsdchlichen

SchweiBwerten) der Q8 Tool Software.
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[ INFO
Grundwerkstoff = 1.4301 0 e o e

Schweil3zusatz = 1.4370
Schutzgas = 97,5 % Ar, 2,5 % CO,
Blechstarke t =1,5 mm
SchweiBgeschw. v = 2,2 m/min

Schliffbilder von den Umorientierungs-

punkten des Roboters

SchweilSen ohne Synchroweld

Die Schliffbilder 1 /2 /4 und 5 sind der oben gezeigten KehInaht an den Umorientierungspunkten
des Roboters entnommen. An diesen vier Punkten ist der Einbrand am starksten und zeigt sogar ei-
nen Durchbrand bis auf das Werkzeug. Im Bereich der Brennerumorientierung passt der Roboter seine
Geschwindigkeit an und wird in den scharfen Kurven langsamer. Die Schweilparameter der Schweil3-
anlage bleiben allerdings konstant. So kommt an diesen 4 Stellen zuviel Energie in das Bauteil, welche
das ungleiche Nahtbild bzw. den Durchbrand verursacht. Fiir diese Problemstellen mussten bisher
SchweiBparameter und die dazugehorigen Schweigeschwindigkeiten aufwendig ermittelt werden.
Genau an diesen Punkten setzt Synchroweld sein Optimierungspotential ein (Vergleich: Schliffbilder

rechte Seite).



Optimales SchweiBergebnis
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Synchroweld Schliffbilder
Schutzgas = 97,5 % Ar, 2,5 % CO, . )

mit homogenem Nahtbild und

Blechstarke t =1,5 mm
SchweiBgeschw. v = 2,2 m/min

konstantem Einbrand

Schweilsen mit Synchroweld

Die SchweiRparameter werden automatisch an die tatsachliche TCP-Geschwindigkeit des Roboters
bzw. des Gesamtsystems, bestehend aus Roboter und externen Achsen, angepasst. Verlangsamt der
Roboter an den Umorientierungspunkten oder in engen Kurven seine Geschwindigkeit, werden die

SchweiRparameter zeitgleich synchronisiert.

Folge: Eine gleich bleibende Streckenenergie wird dem Bauteil zugefihrt. Das Ergebnis ist ein homo-

gener, konstanter Einbrand und gleiche Nahtoptik an allen Punkten der SchweiRnaht.



Verwaltung der SchweiBgeschwindigkeit in der
SchweiBmaschinensteuerung
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Sollwerte

Die SchweiRgeschwindigkeiten werden in dem Dokumentationsblatt der Q8 Tool Software angezeigt
und gespeichert. Das bedeutet, dass neben den Sollvorgaben auch die tatsachlichen Istwerte inklu-
sive der SchweiRgeschwindigkeit dokumentiert werden. Bisher wurde die Schweil3geschwindigkeit
ausschlieBlich im Roboterprogramm verwaltet. Mit Synchroweld wird die SchweiRgeschwindigkeit
zusammen mit den Schweilparametern in einem Datenblatt verwaltet. Die gesamte Dokumentation
— die Sollwerte und die Istwerte — werden bei einem vernetzten SKS SchweiRsystem in so genannten
Logfiles abgespeichert. Mittels Scanner konnen den Logfiles Bauteilnummern zugeordnet werden.
Somit kdnnen diese Daten auch fiir die Riickverfolgbarkeit (Traceability) von Teilen eindeutig zuge-

ordnet werden.

ARBEITSERLEICHTERUNG MIT SYNCHROWELD

Programmieren ohne Synchroweld
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Bisher ging der Anwender bei der Programmierung einer Schweiauf-
gabe wie folgt vor: Er wahlte an verschiedenen Punkten (siehe oben)
die jeweils optimale SchweiBgeschwindigkeit, um iiber mehrere Test-
schweillungen den passenden Schweiparameter zu finden. Dieses
Prozedere ist sehr zeitaufwendig und verlangt ein groBes Know-how

des Anwenders.

Programmieren mit Synchroweld

Synchroweld bedeutet eine erhebliche Arbeitserleichterung fiir
den Anwender: Auch fiir komplizierte Nahtgeometrien wird nur
ein Schweillprogramm und eine SchweifRgeschwindigkeitsvorgabe
benétigt. Die Programmierung einer SchweiBaufgabe kann so mit
erheblicher Zeitersparnis durchgefiihrt werden.



Drahtvorschubgeschwindigkeit
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Istwerte

Ein weiterer Synchroweld-Vorteil ist die Taktzeitreduzierung. In den aufgezeichneten Messwerten
wird dem Anwender der Geschwindigkeitsverlauf dargestellt. So kann an den Stellen einer Naht,
an der Geschwindigkeitseinbriiche erkennbar sind, gezielt nachprogrammiert und dadurch eine

Geschwindigkeitserhohung erreicht werden.

PROZESSUBERWACHUNG

Regelnde Funktionen Uberwachende Funktionen
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Feldbus-Interface

Fiir den Einsatz von Synchroweld werden folgende Systemkomponenten benétigt:

ABB SKS

Feldbusanbindung Stromquellen: LSQ3, LSQ5
Steuerungen: Q6pw, Q8p, Q8pw, Q80, Q84s, Q84r
Drahtvorschubeinheit: PF5

Interface: Feldbus-Interface FB5

SYSTEMVORAUSSETZUNGEN SYNCHROWELD

In einer Feldbusumgebung kénnen
bis zu vier Anlagen mit einer
Steuerung im Synchroweld-Modus
betrieben werden
H IH

Feldbus-Interface FB5
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Roboter Roboter-
steuerung

Fiir den Einsatz von Synchroweld werden folgende Systemkomponenten benétigt:

Feldbusanbindung Stromquellen: LSQ3, LSQ5

Steuerungen: Q6pw, Q8p, Q8pw, Q80, Q84s, Q84r
Drahtvorschubeinheit: PF5

Interface: Feldbus-Interface FB5

SYSTEMVORAUSSETZUNGEN SYNCHROWELD

In einer Feldbusumgebung kénnen

bis zu vier Anlagen mit einer T e e &
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Feldbus-Interface FB5
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Fiir den Einsatz von Synchroweld werden folgende Systemkomponenten benétigt:

Feldbusanbindung Stromquellen: LSQ3, LSQ5

Steuerungen: Q6pw, Q8p, Q8pw, Q80, Q84s, Q84r
Drahtvorschubeinheit: PF5

Interface: Feldbus-Interface FB5

SYSTEMVORAUSSETZUNGEN SYNCHROWELD

In einer Feldbusumgebung kénnen

bis zu vier Anlagen mit einer

Steuerung im Synchroweld-Modus

betrieben werden Q84r
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Feldbus-Interface FB5
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UNI5-C serielles Interface

Roboter Roboter-
steuerung

Fiir den Einsatz von Synchroweld werden folgende Systemkomponenten benétigt:

YASKAWA Motoman SKS
Robotersteuerung: NX/DX 100/DX 200 Stromquellen: LSQ3, LSQ5
Steuerungen: Q6pw, Q8p, Q8pw, Q80, Q84s, Q84r

Drahtvorschubeinheit: PF5

Interface: UNI5-C (RWDE-Protokoll)

SYSTEMVORAUSSETZUNGEN SYNCHROWELD

Durch das RWDE-Protokoll kénnen
bis zu vier SchweiRanlagen an einer
NX/DX 100 Robotersteuerung . L \ \
betrieben werden.
. . . . Q84r
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Fazit Synchroweld

Optimales Schweilsergebnis
Konstante Streckenenergie
Arbeitserleichterung/Zeitersparnis
Prozessoptimierung/Taktzeitreduzierung

Dokumentation der tatsachlichen
TCP-Geschwindigkeit

Anderungen vorbehalten.
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