COBOT-RATGEBER

EFFEKTIV.
SCHWEISSEN.
IN SERIE.

Ratgeber zum Einsatz kollaborierender
Roboter im SchweilBbetrieb

LORCH

smart welding




COBOT-SCHWEISSEN

Schritt fur Schritt.

Das Thema Sicherheuit. 34 - 39

Wie Sie als Betrieb richtig damit umgehen.

Was macht der Cobot besser? 4 -9

Die Starken des Cobot gegentiber herkdmmlichen Industrierobotern.

Automatisierung und Mittelstand. 10 -1

Der Cobot: So flexibel, wie Sie es brauchen.

Der Schliussel zum Erfolg. 40 — 41

Technik ist wichtig. Aber Sie und Ihr Team sind das A und O.

Anwendungen und Vorteile. 12 -15

Neue Méglichkeiten des Cobotschweil3ens.

Der zielgerichtete Weg zur Einflihrung. 42 — 43

So lernen Sie Ihr neues Werkzeug Cobot optimal einzusetzen.

Kosten flir das kollaborative SchweifRen. 16 —17

Der Cobot hat seinen Preis, kostet aber weniger, als man denkt.

Die richtige Zeit zu investieren. 44 — 49

Ausgereifte Technik und moderne Finanzierungskonzepte.

Z
L
2
T
=
W
=
2
X
g
(2 4
o

Mehr Produktivitat beim SchweiBen. 18 — 23

Einfaches Wirkprinzip: Qualitat erhalten und Durchsatz steigern.

Mittel gegen den Fachkraftemangel? 24 - 27

Fachkrafte entlasten, effizienter schweilen, Zukunft sichern.

Cobot-SchweiBen macht attraktiv. 28 - 29

Mitarbeiter binden, Mitarbeiter finden.

Ihr Einstieg in Industrie 4.0. 30 — 31

Cobot-Schweilien als neue Schlisseltechnologie fur den Mittelstand.

Transparenz durch Vernetzung. 32 -33

Der nachste Schritt ist, Transparenz zu schaffen.

Z
L
N
-
-
Z
&)
Z
-
1]
—
L
-
(04
o,
>




Kollaborierend Schnelles
und sicher _I_ Set-up _I_

Was macht

Flexibel

Einfach zu _I_
bedienen einsetzbar

den Cobot besser?

Die Starken des Cobots gegenuber herkdmmlichen

Industrierobotern.

Die Wikipedia-Definition bringt es auf den
Punkt: Als Kollaborativer Roboter oder kurz
Cobot (aus dem englischen: collaborative
robot) wird ein Industrieroboter bezeichnet,
der mit Menschen gemeinsam arbeitet und
im Produktionsprozess nicht durch Schutzein-
richtungen von diesen getrennt ist.

Leichtbau statt Traglast

Bei Cobots steht folglich die Sicherheit des
interagierenden Mitarbeiters an erster Stelle.
Der wichtigste Aspekt dabei ist, dass Menschen
nicht durch auf sie einwirkende kinetische
Energie verletzt werden. Da kinetische Energie
von zwei Faktoren abhdngt, der Bewegungs-
geschwindigkeit und der Masse des bewegten
Gegenstandes, wundert es nicht, dass Cobots
heute typischerweise Leichtbauroboter sind.
Im Vergleich zu den Industrierobotern, die
herkdmmlicher Weise im Bereich Schweil3en

eingesetzt werden, bringen sie nur 15 - 20 %
des Gewichts auf die Waage. Eventuell damit
einhergehende Einschrankungen bei den Trag-
lasten sind fuUr den Bereich Schweil3en nur
selten ein Ausschlusskriterium. Bedeutsamer
ist fur das Schweien der Umstand, dass die
Cobots hinsichtlich Wiederholgenauigkeit von
Bewegungsabldufen und -sequenzen keine
gravierenden Abstriche machen, und somit
eine vergleichbare, reproduzierbare Qualitat
gewahrleisten wie ihre groRRen Brider.

www.lorch.eu/cobot-welding

Quelle: Universal Robots

Integrierte Sicherheit statt
Maximalbeschleunigung

Heutzutage sorgen bei Cobots integrierte
Sicherheitstechnik und leistungsfahige Senso-
rik dafur, dass sie schon bei leichtem Kontakt
mit Menschen oder Hindernissen umgehend
ihre eigene Bewegung stoppen und somit Ver-
letzungen bzw. Schaden vermieden werden.
Insgesamt wird dies unter dem Thema inha-
rente Sicherheit durch Leistungs- und Kraft-
begrenzung zusammengefasst. Es gibt dabei
auch Ansatze, herkdmmliche Industrieroboter
fur kollaborative Tatigkeiten zu ertlchtigen,
z. B. durch zusatzliche weiche Sensorik-Auf3en-

Cobot-Standardinstallation

- Cobot auf SchweifStisch montiert

+ Werkstucke auf Schweiltisch positioniert und fixiert

+ schutzzaunloser Betrieb moglich

+ hohe rdumliche Flexibilitat

- Sehr einfache Programmierung, fir ungetbte
Bediener ein perfekter Einstieg

haute. FUr den Bereich Schweil3en sind diese
Alternativen aufgrund der spezifischen Belas-
tung durch UV-Strahlung bzw. Funkenflug und
Schweilsspritzer zum heutigen Stand jedoch
nicht geeignet.

Optimierung Einstellzeit

statt Fokus Taktzeit

Herkdmmliche  Industrieroboter  punkten
dadurch, dass sie in einer Schutzumgebung
eingehaust sind und auf maximale Bewegungs-
geschwindigkeit getrimmt werden kénnen, also
immer dort vorteilhaft sind, wo die Optimie-
rung der Taktzeit im Vordergrund steht.

Roboter-Standardinstallation

- spezieller Anlagenbau (Zelle, Portal, etc.)

- spezielle Werkstuckpositionierung notig

+ bendtigt zwingend Schutzumhausung
oder Schutzraumuberwachung

+ eingeschrankte raumliche Flexibilitat

Die Starken des Cobots gegentber herkdmmlichen Industrierobotern.



WAS MACHT DEN COBOT BESSER?

Aus diesem Grund bleiben die herkdmmlichen
Industrieroboter weiterhin das Mal3 der Dinge,
wenn es sich um haufig wiederholende, voll-
automatisierte Grol3serien mit relativ geringer
Bauteilvarianz geht. Allerdings weisen diesel-
ben Roboter Defizite auf, was die Fertigung von
kleineren und mittleren Losgréf3en und einze-
lauftragsspezifischen Bauteilen angeht. Hier ist
weniger die Taktzeit als vielmehr die Optimie-
rungen der Einstellzeit der kritische Erfolgs-
bzw. Kostenfaktor fur eine effizient automa-
tisierte Fertigung. Beim Schweil3en gilt dies in
verstarktem Mal3e, da die beim SchweilRen typi-
schen Verfahrgeschwindigkeiten generell eher
niedrig und fur herkémmlichen Roboter sowie
Cobots gleich sind.

Innovative Bedienung

statt Spezial-Know-how

Vor allem bei der Reduzierung der Einstellzeit
bieten die Cobots entscheidende Vorteile:
einerseits durch ihre modernen, einfachen und
intuitiven Bedienkonzepte als zusatzlich auch
die Moglichkeit die Cobots per Handfuhrung
in die gewunschten Positionen zu bringen.
Ein haufig ausschlaggebendes Argument pro
Cobot fur den Anwender.

Bedienkonzept Roboter = Spezialistenwerkzeug
- spezifisches Bedienkonzept mit eigener Programmiersprache

+ speziell fUr Roboterbedienung ausgelegt

+ Bildschirm mit Festtastenbedienung (teilweise Touch-Zusatz-
funktionalitat) oder Kombination aus Touchscreen und Joystick
+ vom versierten Programmier-Experten sehr schnell bedienbar

+ Schweil3software vom Roboterhersteller

Bedienkonzept Cobot = Generalistenwerkzeug

+ Universaloberflache

+ angelehnt an PC-Systeme/Smartphones
+ Grundbedienung erschlief3t sich intuitiv

+ groler Touchbildschirm

+ Praktiker kommt schnell damit zurecht
- Schweilsoftware vom Schweipaket-Hersteller

www.lorch.eu/cobot-welding

Schwerelos-Betrieb ermaglicht hochgenaue Handfiihrung
des Cobots beim Eintrainieren neuer SchweiBaufgaben

Eine Besonderheit bei Cobots ist die Moglichkeit, diese auf einfache Weise per
Handfihrung in die fur eine Schweillaufgabe gewulnschte Position zu bringen.
Durch dauerhafte Betatigung eines Tasters (idealerweise eines Fuldtasters oder
eines Tasters am Roboterflansch, um beide Hande fur die Roboterfihrung zur
Verfugung zu haben) bringt man den Cobot-Arm in den Handfuhrungsbetrieb. In
diesem heben die Gelenkmotoren aktiv das Gewicht des Arms auf, er steht quasi

schwerelos im Raum und kann per Druck und Zug mit geringer Kraftanstrengung
bewegt werden. Moglich macht dies die spezielle Sensorik des Cobots, die ansons-
ten fur den sicheren Betrieb und sofortige Bewegungsunterbrechung bei Kontakt
sorgt. Teilweise werden fuUr herkommliche Roboter Zusatzsysteme angeboten, die
eine ahnliche Funktion mit sich bringen, aber extra angeschafft werden mussen.
Bei Cobots ist diese Funktion in der Regel serienmaRig enthalten und ist fir den
SchweilSbetrieb extrem empfehlenswert.

Die Starken des Cobots gegentber herkdmmlichen Industrierobotern.



E i n sa tz g e b i et Kontakterkennung erfordert

Leistungs- und Kraft-
begrenzung durch inhadrente

Robot versus Cobot.

Umsetzung bei Universal Robots:
»Die Leichtbauroboter von Univer-
sal Robots sind mit internen Kraft-
regelungen und bis zu 15 individuell
justierbaren  Sicherheitsfunktionen
ausgestattet. Dadurch konnen sie
nach erfolgreich abgeschlossener
Risikobeurteilung ohne oder nur
mit  minimalen  Schutzvorrichtun-
gen betrieben werden. Der Roboter
Uberwacht fortlaufend die Stréme in
seinen durch Gleichstromservomo-
toren angetriebenen Gelenken. Aus

den jeweiligen Stromen und noch

einigen anderen gemessenen und

Beim Schweil3en: Beim Schweil3en: Beim Schweil3en: bekannten Parametern kann der

Typischer 1-Platzbetrieb Typischer 2- / Mehr-Platzbetrieb Handfuhrung beim Eintrainieren Roboter die auf ihn wirkenden Krafte
neuer Schweilaufgaben

bestimmen. Diese vergleicht er in

. Echtzeit mit den aufgrund der Physik
Mensch-Maschine-... erwarteten statischen und dynami-

Arten der Interaktion zwischen Mensch und Roboter.

&/

E

schen Kraften. Kommt es doch ein-

: : mal zu einer unerwarteten Kollision,
Klﬂtneerg:(rt?grt\e ...Koexistenz ...Koordination ...Kooperation ...Kollaboration stimmen diese beiden Werte durch
den erhdhten mechanischen Wider-

Verriegelungserkennung Zelle Aufenthaltserkennung Aufenthalts- Kontakt- Kontakterkennung, Kontakterkennung, stand nicht mehr miteinander Uber-
Sicherheitsgerichteter Stopp Sicherheitsgerichteter Stopp erkennung erkennung sichere Geschwindigkeit sichere Geschwindigkeit ein. Der Roboter stoppt sofort. Bei
den Knickarmrobotern von Universal

Gemeinsame Arbeitsraume Robots genlgt je nach Einstellung
und Modell bereits eine Krafteinwir-
kung von lediglich 50 oder 100 New-

ton, um den automatischen Sicher-
Sequenzielle Bearbeitung Gleichzeitige Bearbeitung heitsstopp einzuleiten.«

_ Universal Robots Whitepaper Kollaborative

Robotik Handlungssicherheit in der Mensch-
Kontakt notwendig Roboter-Kollaboration (MRK) mit der ISO TS 15066

Getrennte Arbeitsraume

Gleichzeitige Bearbeitung Sequenzielle Bearbeitung

Kein Kontakt moglich Kein Kontakt notig, abermaoglich

Sequenzielle Bearbeitung

Sichere Geschwindigkeit

Einer der wesentlichsten Faktoren,
der Einfluss auf die mogliche Schwere
eines Kontakts hat, ist neben dem
Robotergewicht die Einschlagsge-
schwindigkeit. Deshalb ist es nétig
die Bewegungsgeschwindigkeit des

Schutzzaun bzw. Gberwachter Schutzraum Schutzzaunloser Betrieb Cobots sicher zu begrenzen, Fiir die

Anwendung Schweillen ist dies ohne

Maximale Geschwindigkeit Reduzierte oder (dynamisch) gesteuerte Geschwindigkeit

Per se einsatzfahig durch integrierte Sicherheitstechnik
Einsatzbefahigung durch zusatzliche Sicherheitssysteme S —

Domane Roboter Domane Cobots

In der Literatur finden sich statt "Koordination" auch die Begriffe "Synchronisation" bzw. "sequenzielle Kooperation". Schaubild in Anlehnung an: Frauhofer IAQ, Studie Leichtbauroboter 2016, S.8f. Nachteile fUr das Schweillergebnis
Cobot Consulting, Ubersicht: Die unterschiedlichen Formen der Interaktion und die Produktivitat mbglich.

www.lorch.eu/cobot-welding Die Starken des Cobots gegentber herkdmmlichen Industrierobotern.
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Automatisierung und

Mittelstand.

Der Cobot: So flexibel, wie Sie es brauchen.

In den letzten Jahren haben sich die Anforde-
rungen an den metallverarbeitenden Mittel-
stand, haufig ein typischer Zulieferbetrieb, stark
verandert. Wahrend friher Anlieferungen auch
grolRerer Mengen bei Kunden durchaus mog-
lich waren, werden heute zunehmend garan-
tierte Just-in-time-Lieferungen, zumindest aber
hohere Lieferfrequenzen gefordert, und das bei
gleichbleibend hohem Stuckkostendruck. Die
Folge: der Aufbau von héheren eigenen Lager-
kapazitaten auf Zuliefererseite zum Erhalt der
Liefer- und Qualitatsperformance. Dies ist ver-
bunden mit dem Nachteil von mehr gebunde-
nem Kapital und hoheren Logistikkosten. Aller-
dings behalten sich die Kunden zunehmend
vor, konstruktive Anpassungen an Bauteilen
kurzfristig durchzufihren, was ein zusatzliches
Risiko bei der Bevorratung von Abrufteilen mit
sich bringt. Der Ausweg liegt in einer flexibel
ausgelegten automatisierten Fertigung gerade
bei kleineren Serien bzw. LosgroRen. Was

sich erst mal einfach anhort, war bis dato im
Bereich SchweiRen eine Quadratur des Krei-
ses. Zwar gab es immer wieder die Bestrebung,
bei Industrierobotern Losungen fur den Mit-
telstand anzubieten, die Orientierung an den
Bedurfnissen der Kunden aus der Massenpro-
duktion (insbesondere der Automobilindustrie)
war aber zu dominant, als dass es zu gravie-
renden Verbesserungen fur Kleinserienfertiger
gekommen wadre. Der Sprung zum automati-
sierten Schweien mit dem Industrieroboter
blieb riesig, sowoh!l was die Investitionskosten
als auch die Know-how-Anforderungen angeht.
Sonstige Mechanisierungslésungen zum Rund-,
Langs- und Ecknahtschweilien waren und sind
nur als Teil- oder Speziallosungen zu sehen.

SchweiRen mit dem Cobot,

optimal fir kleine Serien.

Genau diese Lucke fullt nun das Schweifsen mit
dem Cobot. Zum ersten Mal gibt es jetzt eine

www.lorch.eu/cobot-welding

Quelle: shutterstock.com/goodluz

Losung, die genau die Anforderungen fur klei-
nere und mittlere Serien erfullt, die typischer-
weise im Mittelstand, egal ob 5 oder 500 Mitar-
beiter, anzutreffen sind.

Ein weiterer entscheidender Vorteil resultiert
aus dem Umstand, dass man als Unterneh-
men selbst Herr der Automatisierung bleibt
und nicht in eine Abhangigkeit externer Exper-
ten kommt. Das Trainingsprogramm beim

Die Vorteile des Cobot-Schweif3ens

Cobot umfasst von der Inbetriebnahme bis
zur Bedienerschulung nur 2-3 Tage und wird
direkt vor Ort im Betrieb durchgeflhrt werden.
Ein wichtiger Aspekt bei einer Schweil3ldsung
ist, dass Funktionen in der Software enthalten
sind, die die Prozess- und Parameterfindung
fur die Schweillungen deutlich vereinfachen
und beschleunigen. Darauf ist bei der Ent-
scheidung, welche Cobot-Ldsung zum Einsatz
kommt, gezielt zu achten.

+ Einfache Bedienung sowie minimaler Einstell- und Programmieraufwand
- Ausreichende Wiederholgenauigkeit flirs Schweil3en
- Alle notwendigen Freiheitsgrade und Funktionen beim Schweil3en vorhanden

» Geringer Platzbedarf durch einfache Montage auf einen Schweif3tisch

(ohne zusatzliche Schutzumhausung)
- Cobot hat eher Werkzeugcharakter als Maschinencharakter
- Die betriebliche EinfUhrung geht viel einfacher vonstatten

Im positivsten Sinne - ein Gerét fiir das mittlere MaR3.

Optimal fir den Mittelstand.

Kleinst-LosgroRen Kleine und mittlere Losgréfen Hohe LosgroRen
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Permanenter Bauteil-Wechsel
(minuten- oder stundenweise)

*

Manuell

Flexibilitats
anforderung

Der Cobot: So flexibel, wie Sie es brauchen.

Hohe bis mittlere Variantenanzahl

RegelmaRiger Bauteil-Wechsel
(stunden-, tage- oder wochenweise)

Kleine Variantenvielfalt
hohe Standardisierung

Langfristiger Bauteil-Wechsel
(monats- oder jahresweise)

* *

Einsatzgebiet Klassische
Cobot Automatisierung
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Anwendungen

und Vorteile.

Neue Moglichkeiten des Cobotschweilens.

Prinzipiell gilt: Ein konstruktiv fUr das Schwei-
Ben geeigneter ,Cobot” - wie z.B. der UR 10e
- kann, bis auf wenige Einschrankungen, alle
SchweiBaufgaben erledigen, die in Betrieben
anfallen.

Alle Bewegungsarten, ob Linear- oder
Kreisbewegungen sowie das Verschleifen von
Innen- und AufSenradien sind beim Cobot
problemlos maglich und lassen sich

zu beliebigen Konturbewegungen verbinden.

Grundsatzlich ist aber zu bedenken, dass
Cobots eine nach wie vor junge Auspragung

Ry B

von Industrierobotern darstellen. Einschran-
kungen beim Funktionsumfang fur Spezial-Dis-
ziplinen, zu denen das Schweil3en nach wie vor
gehort, sind daher eher die Regel.

Gut geeignet sind Cobots flir Materialdicken
zwischen 1 und 15 mm, die hauptsdchlich
1-lagig geschweifst werden kénnen.

Mehrlagige SchweiSungen und Pendeln sind
generell moglich. Dafur ist jedoch etwas mehr
Erfahrungim Umgang mit dem Cobot und auto-
matisiertem Schweilen im Betrieb erforderlich.
Ansonsten unterstUtzen in solchen Fallen auch
haufig Assistenzfunktionen des Anbieters.

Materialtechnisch gibt es praktisch
keine Einschrdnkungen.

Stahlund Edelstahl sind grundsatzlich problem-
los zu schweilen. Bei weicheren Aluminium-

www.lorch.eu/cobot-welding

drahten sollte aufgrund des deutlich langeren
Brennerschlauchpakets ein Push-Pull-Brenner-
system zum Einsatz kommen.

Beim automatisierten Schweifsen
hat das Thema , Toleranzhandling”
eine viel gréfSere Rolle.

Im Gegensatz zum manuellen Schweil3en, bei
dem der Schweif3er mit all seiner menschli-
chen Sensorik hervorragend in der Lage ist,
auf Unregelmalligkeiten und Abweichungen
zu reagieren, erfordert das Roboter- bzw.
Cobot-Schweillen eine viel starker toleranzbe-
reinigte Ausgangssituation auf WerkstUckseite.
Dies schlagt sich in hoheren Anforderungen
an die Genauigkeit der Nahtvorbereitung oder
den Vorrichtungsbau nieder. Als Anhaltswert
kann folgende Faustformel dienen:

Maximale Toleranz
=% des Drahtdurchmessers

bei 1 mm Draht sollte die Toleranz
nicht mehr als 0,5 mm betragen.

Mnutzbar

Mcobot = 1-300 mm

= approx. 1.150 mm

Erfahrungsgemald eignen sich daher Werk-
stlck-Vorrichtungen, die urspringlich zum
manuellen Schweil3en angefertigt wurden,
nicht in allen Fallen auch fur den Einsatz am
Roboter.

Um hinsichtlich der Bauteilgréfsen méglichst
flexibel zu bleiben, empfiehlt es sich grundsdtz-
lich auf die gréfSeren Cobot-Modelle zu setzen.

Der UR 10e besitzt z. B. eine maximale Reich-
weite von 1.300 mm. Dabei muss angemerkt
werden, dass je ndher ein Cobot-System der
Maximalauslage des Roboterarms kommt,
desto schwieriger wird es Uber eine lange
Wegstrecke hinweg eine absolut genaue Bahn-
bewegung zu realisieren. Dies ist jedoch fur das
Schweil3en eine zentrale Grundvoraussetzung.
Daher sollten Betriebe, die bei der Automatisie-
rung den Fokus auf Bauteile mit sehr langen,
geraden Nahten legen, auch andere Automati-
sierungsalternativen in Ihre Uberlegungen mit-
einbeziehen, wie z.B. Traktorsysteme.

zusatzliche Schweiltischaufbauten optimieren lassen,

1.500 mm

Max. Schwei3nahtldnge ca. 1.500 mm

Neue Mdglichkeiten des Cobotschweil3ens.

>»

gen erfordern.

.

Max. Bauteilnéhe ca. 500 mm

Die genannten GroRen sind Richtwerte, die sich ggf. durch

dann aber Anpassungen der Cobot-Sicherheitseinstellun-



ANWENDUNGEN UND VORTEILE

Bei speziellen SchweifSfunktionalitéiten kénnen
Industrieroboter im Vorteil sein.

Erfordern die zu schweilenden Werkstucke
aber anspruchsvolle SchweilRfunktionalitaten
wie Nahtverfolgung durch PendelschweiRen
mit Lichtbogensensor oder AVC-Funktionali-
tat zur Brennerabstandsregelung, wie sie bei
besonders dicken und diinnen Materialien und
grol3en Werkstlcken typisch sind, dann sind
die Steuerungen herkdmmlicher Industrie-
roboter bis auf weiteres im Vorteil.

>

Mehr dazu:
T
OO
A
oL

Steignahtschweil3en
mit SpeedUp

14

In Zukunft ist allerdings damit zu rechnen, dass
die Schweilsfunktionalitdten bei Cobots Schritt
fUr Schritt weiterentwickelt werden.

Die Einbindung von externen Zusatzmanipu-
latoren ist keine Cobot-Standard-Disziplin. Als
Alternative schaffen Spezialprozesse Abhilfe.

Mit Positionierern werden v.a. grof3ere, von
allen Seiten zu schweillende Werkstlcke fur
die jeweils anstehende Schweillnaht mog-
lichst in optimale Wannenlage fur den Roboter
gebracht. Ebenso finden sich Drehtische bzw.
Dreh-Kipptische sowie Verfahrachsen haufiger
in der Roboterautomatisierung wieder. Diese
fUhrenin aller Regel aber dazu, dass eine kolla-
borierender Einsatz nicht mehr ohne weiteres
moglich ist und zusatzliche Sicherheitsvorkeh-
rungen zu treffen sind.

Wer ohne einen Positionierer schweien
maochte, kann durch spezielle MIG-MAG-
Schweildprozesse, wie dem Lorch SpeedUp zum
Steignaht- bzw. 360°-Schweil3en, aber auch am
SchweilStisch fix positionierte Werksticke gut
und effizient, ohne zusatzliche Umpositionie-
rungen schweil3en.

Grundsatzlich ist das MIG-MAG-Schweifsen das
ideale Verfahren zum Roboterschweifsen, dies
gilt auch fiir den Cobot.

Das Schweilen von WIG-Applikationen mit
automatisierter DrahtzufUhrung ist maglich,
man sollte aber bei der Einfuhrung davon aus-
gehen, dass die Umsetzung einen starkeren
Projektcharakter bekommt. U.a. ist eine redu-
zierte Bauteilzuganglichkeit durch die Kalt-
drahtzufiihrung am Brenner in der Machbar-
keitsbetrachtung zu bericksichtigen. Auf alle
Falle sollte man sich an einen EinfUhrungspart-
ner mit entsprechender Expertise im automati-
sierten WIG-Schweil3en wenden.

www.lorch.eu/cobot-welding

CHECKLISTE

Cobot oder Roboter

Wer passt besser zu meinem Betrieb?

Bauteile

Materialstarken Uberwiegend zwischen Materialstarken Uberwiegend zwischen

[ ] 1und 15 mm (Alu ab 2 mm) [ ]0,5und3mm oder [ ]>15mm

[ ] schweiRnahtlange < 1.500 mm [ ] SchweiRnahtlange > 1.500 mm

Fertigungscharakteristik

[ ] kleinere und mittlere LosgroRen [ ] groRe und groRte LosgroRen
[ ] hohe Varianz der Bauteile

[ ] haufiger Werkstiickwechsel

[ ] geringe Varianz der Bauteile

[ ] gelegentlicher oder kein Werkstiickwechsel

Platzkapazititen

[] eingeschrankt [ ] vorhanden

Roboter Bedien- und Programmiererfahrung

[ ] nicht vorhanden [ ] bereits im Hause vorhanden

Kostenfokus auf

[ ] geringe Fertigungssttckkosten
(minimale Taktzeiten)

[ ] geringe Rustkosten
(minimale Einstellzeiten)

Investitionsbereitschaft

[ ] <100.000 EUR [ ] >100.000 EUR

Ja, zu einer Cobot-L6sung Ja, zu einer Roboter-L6sung

Neue Mdglichkeiten des Cobotschweil3ens.

15
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Quelle: iStock.com/Santje09

Kosten fur das
kollaborative SchweiBen.

Der Cobot hat seinen Preis,

kostet aber weniger als man denkt.

Obwohl kollaborierende Roboter das prozen-
tualam starksten wachsende Marktsegment bei
Industrierobotern darstellen, durfte ihr Anteil
am Gesamtmarkt noch niedrig liegen. Bedingt
durch die damit noch geringen Skaleneffekte
der Cobot-Hersteller und den Umstand, dass
Leichtbautechnik eher kostentreibend ist, sind
Cobots teilweise sogar teurer als ihre wesent-
lich schwereren Bruder und Schwestern.

Dass man in Bezug auf Cobots von
geringeren Anschaffungskosten aus-
geht, liegt an insgesamt vier Faktoren:
1. An den geringeren Peripheriekosten. Auf-
grund der kollaborierenden Grundeigenschaft
der Cobots kann auf teure Schutzumhau-
sungen bzw. zusatzliche Sicherheitstechnik
weitestgehend verzichtet werden. Erforder-
lich sind aber Blend- und Sichtschutz sowie

Rauchgasabsaugungen, wie es bei manuellen
SchweilBarbeitsplatzen ebenfalls der Fall ist.

2. An den geringen Programmierungs- und
Einrichtungskosten, was Uberwiegend durch
die sehr einfache und intuitiv ausgelegte Bedie-
nung der Cobots bedingt ist.

3. An dem geringeren Schulungsaufwand.
Wahrend bei herkdmmlichen Robotern mehr-
wochige Gesamt-Schulungsumfange zuzUglich
damit verbundener Reise- und Ubernachtungs-
kosten anfallen, bis ein Mitarbeiter ,fit" fir den
Roboter ist, reduziert sich dieser Aufwand bei
Cobots massiv. Aufgrund der Erfahrung aus
einer Vielzahl von installierten Cobot-Schweil3-
systemen ist ein zweitdgiger Schulungsumfang
(beim Kunden vor Ort durchfuhrbar) absolut
ausreichend, um direkt mit dem Cobot arbei-
ten zu kdnnen. Die Nichtverfugbarkeit von Mit-
arbeitern aufgrund von Schulungen wird so auf

www.lorch.eu/cobot-welding

ein absolutes Minimum begrenzt.

4. An der anderen Herangehensweise: Der
Cobot wird im Einstieg eher wie ein Werkzeug
eingefuhrt, wogegen Roboterinstallationen eher
Maschinencharakter aufweisen. Der zum Start
realisierte Leistungsumfang ist bei herkommli-
chen Robotern hoher und damit automatisch
auch die Kosten.

Mittlerer funfstelliger Bereich

Die Initial-Anschaffungs- und Implementierungs-
kosten fur einen Schweil-Cobot liegen erfah-
rungsgemald nur bei rund der Halfte dessen,
was an Gesamtkosten fUr ein herkdmmliches
Schweillrobotersystem zu veranschlagen ist.
Wahrend qualitativ. hochwertige, speziell furs
Schweilen ausgelegte Cobot-Pakete derzeit
bei 60.000 bis 70.000 € zu veranschlagen sind,
bewegt man sich fur Industrieroboter-Installa-
tionen in der Gesamtkosten-Betrachtung nach
wie vor klar im sechsstelligen Bereich. Bei sehr
flexibel ausgelegten Robotersystemen (zur Ab-
deckung einer groRReren Bauteilvarianz) weist

100.000€

das Gesamtsystem teilweise mehrfach die Kos-
ten der reinen Zelle mit Schweilstechnik-Equip-
ment auf. Fairerweise muss gesagt werden, dass
der Funktionsumfang bzw. Applikationsumfang
einer herkdmmlichen Roboterlosung bei der
EinfUhrung auch umfangreicher ist als bei einem
Schweil3-Cobot. Allerdings ist man deutlich
abhangiger von externer Unterstitzung mit ent-
sprechendem Roboter-Knowhow. Ein entschei-
dender Vorteil des Cobots ist, dass von Anfang
an im eigenen Unternehmen ein Kompetenzauf-
bau hinsichtlich Roboterbedienung und -einrich-
tung fur neue Schweiaufgaben stattfindet, was
Folgekosten erheblich reduziert. Erweiterungen
des Einsteigersystems sind auch spater noch
maoglich, sodass Stuck fur Stuck der Cobot beno-
tigte Funktionen dazugewinnen kann. Zudem
kann ein Cobot-SchweilRsystem sehr schnell pro-
duktivitats- und kapazitatssteigernd in der Ferti-
gung eingesetzt werden. Gemeinhin werden fur
kollaborierende Systeme Amortisationszeiten
von durchschnittlich circa einem Jahr genannt.

Vorrichtungen / Technik
Schulung Mitarbeiter
Wartung / Reparatur

Schutzumhausung /

. Lichtschranken
ca. 50 % weniger

o 5" = Brennerfuhrung
an Initial-Investition

B Programmierung

W Roboter / Steuerung /
Software
Lichtbogentechnik

Roboter
Schweil3zelle

Der Cobot hat seinen Preis, kostet aber weniger als man denkt.

Einstieg in
das Cobot-Schweil3en
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Sequenzielle Prozessanordnung
beim manuellen Schweil3en versus
Arbeitsteilung beim Cobot

Mehr Produktivitat
beim Schweif3en.

Einfaches Wirkprinzip: Qualitat erhalten

und Durchsatz steigern.

Seit Roboter zum Schweil3en eingesetzt wer-
den, gibt es die Diskussion, ob ein Roboter
schneller schweil3t als ein Schweil3er. Im Prinzip
nicht, da der an sich eher langsame Schweil3-
prozess von Mensch wie auch Maschine erst

grindig darum, eine Beschleunigung des
Schweil3ens zu erzielen, sondern eine Steige-
rung der Produktivitat Uber einen kompletten
Arbeitstag, -woche oder einen -monat hinweg
bzw. auf einen Auftrag bezogen zu realisieren.

VORTEILE UND NUTZEN

Worin besteht der Produktivitatsfort-
schritt beim Cobot-Schweif3en?

Die Antwort findet sich gerade nicht in den Pha-
sen, in denen geschweil3t wird, sondern genau in
den Nebenzeiten, wenn dies nicht gemacht wird.

Denn Schweif3en ist eine sehr anstrengende
Tatigkeit, bei der man hochst konzentriert
sein muss, um die verschiedenen Aspekte wie
exakte Brennerfuhrung, Lichtbogenverhalten,
Materialabschmelzung, Werkstlcktoleranzen
aufeinander abzustimmen und zu einer ver-
lasslichen  SchweiBnaht zu verbinden. Die
komplette menschliche Sensorik wird dabei
in Anspruch genommen. Zusatzlich findet das
Ganze unter erschwerten Bedingungen statt,
da der Lichtbogen ein erhebliches MalR an
Energie und Hitze freisetzt, die ebenfalls auf
den SchweilBer einwirken.

Der SchweifSer bendétigt nach einer gewissen
Schweifszeit eine Phase der Erholung, um so
seine Leistungsféhigkeit zu erhalten und eine
wiederholbare Qualitdt abliefern zu kénnen.

Genau diese Erholungsphase ist das, was
ein Cobot oder ein klassischer Roboter nicht

PRODUKTIVITAT:

bendtigt. Soweit diesen ausreichend schnell
Werkstlcken zur Bearbeitung zugefUhrt wer-
den, fuhrt dies direkt zu einem hoheren Bau-
teildurchsatz. Weitere Durchsatzerhéhungen
lassen sich erzielen, indem auch die visuelle
Qualitatskontrolle entkoppelt wird und zusatz-
lich der Prozess des Werkstuckeinlegens und
-entnehmens gezielt optimiert werden kann.

Aullerdem ist davon auszugehen, dass gegen-
Uber dem manuellen Schweil3en ein weiterer
Produktivitdtsfortschritt schon allein dadurch
erzielt wird, dass der Cobot unabhangig von
der Tageszeit eine konstante Leistung ablie-
fert. Der Schweil3er hingegen unterliegt der
menschlichen Leistungskurve, die Uber den Tag
verteilt durchaus unterschiedlich ausfallt. Dies
schlagt sich vornehmlich in unterschiedlich lan-
gen, bendtigten Erholungsphasen nieder. Aber
auch die Schweil3qualitat kann dadurch negativ
beeinflulst werden, was zu erhdhter Nacharbeit
fuhrt. Gerade monotone Routinetatigkeiten
kdnnen ein wahrer Qualitatskiller sein.

Beim Cobot-SchweifSen sind hingegen eine
gleichbleibende Qualitdt und konstante Output-
leistung garantiert.

DURCHSCHNITTLICHE LEISTUNGSKURVE AM TAG

, , ) , . A , . 4 7n 8 9h 10h 11h 12h 13h 14h 15h 16h 17h 18h 1%h , o
einmal gleich schnell ausgefuhrt wird. Es geht  Produktivitat definiert sich dabei als KenngroBe = L o L L Cobot: Je routinemaBiger
folglich beim Cobot-Schweilen nicht vorder-  zwischen Output und Input. s ; T R B T 1t 1 - und gleichartiger die Schweil-
=< T T T T T T T T T T .
§ ! | ! ! | | ! ! aufgaben desto geeigneter
& L L ist der Einsatz.
t&o 1
Ausbringungsmenge Output 2 \ . .
Produktivitat = # - 7p T Mensch: Je variantenreicher
Einsatzmenge/-zeit Input Mensch nd individueller die Fertigung
Tagesverlauf / Uhrzeit " desto geeigneter ist Handarbeit.
18 www.lorch.eu/cobot-welding Einfaches Wirkprinzip: Qualitit erhalten und Durchsatz steigern. 19
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Automatisiert + Werkstiick 1
Mehrplatzbetrieb

Cobot 1

Bestlicker

Cobot 2
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Durch Optimierung der Bestlckerauslastung
(Bedienung von zwei Cobots durch einen
BestUcker) lasst sich zudem die Outputleistung
erheblich steigern.

Und der Cobot schweift doch schneller!
Zu Beginn dieses Kapitels wurde die Aus-
sage getroffen, dass ein Schweiller wahrend
des eigentlichen Schweildvorgangs im Prinzip
genauso schnell ist wie der Roboter. Diese
Aussage ist allerdings nur eingeschrankt richtig
bzw. vernachldssigt gewisse Aspekte und Mog-
lichkeiten, die sich durch den Robotereinsatz
bieten. Wahrend beim manuellen Schweil3en
der Schweil3er tendenziell etwas mehr a-Mald
als gefordert realisiert und damit zu viel Mate-
rial aufbringt, kdnnen beim Cobot-Schweillen
die Verfahrgeschwindigkeit des Cobots und die
Abschmelzleistung der Schweillanlage so aufei-
nander abgestimmt werden, dass ein moglichst
exaktes a-Mal$ realisiert wird. Die optimierte
Materialeinbringung lasst sich umgehend in
eine hohere Schweillgeschwindigkeit umset-
zen. Nicht zu unterschatzen ist auch die Option,
fur die jeweilige Schweillaufgabe ein besser
geeignetes Schweildverfahren einzusetzen, als
man bisher verwendet hat.

Werkstlick 3

Werkstlck 2

Werkstlck 4

Moderne High-End-Schweil3sstromquellen bie-
ten mit ihrer ausgefeilten Mess- und Rege-
lungstechnik die Moglichkeit, den Lichtbogen
gezielt zu modifizieren und so bestmdgliche
Ergebnisse hinsichtlich Schweil3qualitat und
SchweiRgeschwindigkeit zu erzielen. Diese
Spezialverfahren kommen zwar durchaus in
der manuellen Praxis ebenfalls zum Einsatz,
werden in der Regel aber nur dort verwendet,
wo die spezifischen Vorteile entsprechend
grold und ausreichend hdufig an einem Arbeits-
platz vorzufinden sind. Ist dies nicht gegeben,
werden diese Verfahren aus unterschiedlichen
Grunden vom SchweilRer abgelehnt: z. B. auf-
grund spezifischer Gerauschentwicklung (Twin-
Puls), erhdhter SchweiRgeschwindigkeit (die
beim Schweiller zu hoéherer Konzentrations-
oder koordinativer Belastung flUhrt) oder unge-
wohnter Handhabung (héheren Anforderun-
gen an die Genauigkeit der Brennerfuhrung).
Ein Cobot als wiederholgenaues Automatisie-
rungswerkzeug kennt diesbeziglich keinerlei
Praferenzen und ermoglicht zusatzliche Pro-
duktivitats- und Qualitatsgewinne.

Werkstlick 5 Werkstlck 7

Output

bei t = ident.
Werkstlick 6

Maximale Produktivitat durch Taktungsoptimierung fur den Bestlcker im Cobot-Mehrplatz-Betrieb.

www.lorch.eu/cobot-welding

Was ist zu beachten?

Um alle vorgenannten Produktivitdtsgewinne tat-
sachlich zu realisieren, durfen der Einrichtungs- und
Arbeitsvorbereitungsaufwand diese nicht wieder
zunichte machen. Bei Grol3serienfertigung mag dies
grundsatzlich eher unproblematisch sein. Bei der
gerade im Mittelstand Uberwiegend anzutreffenden
Fertigung von kleinen und mittleren Serien sowie sich
haufig andernden Bauteilen ist dies jedoch eine der
zentralen Herausforderungen beim automatisierten
Schweif3en.

Genau hier spielen aktuell die Cobots ihren Vor-
teil aus: Sie sind fur schnelles Set-up und einfache,
intuitive Bedienung ausgelegt. Einmal gespeicherte
Schweil3aufgaben lassen sich durch einfache Listen-
auswahl schnell wieder aufrufen. Kombiniert man dies
(am besten von Anfang an) mit einer entsprechenden
Herangehensweise in der Arbeitsvorbereitung (durch
Vorrichtungen und Marker bzw. Schablonen fur die
Re-Positionierung von Anschlagen und Vorrichtun-
gen), dann erschlie3t sich durch den Cobot-Einsatz ein
erhebliches Potenzial zur Steigerung der Produktivitat
im Schweil3betrieb.

Ein Zusatzaspekt der Produktivitat ist die Auswirkung

auf die Kapazitat eines Unternehmens. Gelingt es
einem Betrieb beispielsweise die Produktivitat so zu

Einfaches Wirkprinzip: Qualitat erhalten und Durchsatz steigern.

erhohen, dass dieselbe Anzahl an Bauteilen in der
Halfte der Zeit gefertigt werden kann, dann hat er im
Optimalfall auch seine Kapazitat verdoppelt. In der
eingesparten Zeit lassen sich so ohne Investitionen in
neue Raumlichkeiten zusatzliche Bauteile fertigen, was
die Wachstums- bzw. Zukunftsfahigkeit des Unterneh-
mens absichert.

Stlickzahl

A

SchweilRer

Zeit

Steigende Produktivitat durch geringere Unterbrechungszeiten
und konstantere Bearbeitungszeiten (schematische Darstellung).

21
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Produktivitatsbetrachtung:

Cobot-Einsatz in kleineren Betrieben.
Beispielrechnung

Szenario 1:
1-SchweifBer-Betrieb

Monatsbetrachtung Manuell mit1Cobot mit1Cobot mit2Cobots
Schweiler 1 1 1 1
Cobots 0 1 1 2
Bestucker 0 0 1 1
Schweillerunterstutzung pro Cobot 0% 100 % 25 % 25 %

Output-Betrachtung (Stiick)

Output SchweilBer / Monat 1.000 0 750 500
Output Cobot / Monat 1.350 1.350 2.700
Summe Output 1.000 1.350 2.100 3.200

Input-Betrachtung (Euro)

Lohnkosten Schweiler 2.800 2.800 2.800 2.800
Leasing-Kosten SchweilRanlage 300 300 300
Leasing-Kosten Cobot-System 1 1.200 1.200 1.200
Leasing-Kosten Cobot-System 2 1.200
Lohnkosten Bestucker 1.600 1.600
(Ferigungshilfskraft)

Summe Input 3.200 4.000 5.900 7.100
Produktivitatsfaktor (Output zu

Input) 0,32 0,34 0,36 0,45
Steigerung zu Manuall (ca.) 5% 10 % 40 %

Nicht bertcksichtigt sind in den genannten Produktivitatssteigerungen zusétz-
liche Einsparungen bei Nacharbeit und Ausschuss gegeniiber manuell ausge-
fahrten SchweiBungen. Die durch Cobot-Einsatz realisierbare Qualitatsverbes-
serungen fallen betriebsindividuell unterschiedlich aus, kénnen aber zu einer
erheblichen, zum Teil vielfachen Steigerung der Produktivitat fihren.

betriebsindividueller
I Qualitatsgewinn

www.lorch.eu/cobot-welding

Szenario 2:
Ubertragung auf Mehr-SchweiBer-Betrieb

A B (o D E
Situation Zukunfts- Prognose verstarkter Verstarkter
aktuell prognose mit Cobot Cobot Cobot
Einsatz Einsatz
Schweil3er 5 3 3 3 3
Cobots 0 0 2 4 6
Bestucker 0 0 1 2 3
Zuwachs
’7 identischer Output

I— Ruckgang 1
Summe Output 5.000 3.000 5.200 7.400 9.600
Summe Input 15.500 9.300 13.300 17.300 21.300
Produktivitatsfaktor 0,32 0,32 0,39 0,43 0,45
Steigerung zu Manuall (ca.) 0% 0% AR 33% 40 %

b

Betriebssicherungsstrategie

mit Schweifl3-Cobots

Output kann massiv ausgebaut werden
Fachkraftemangel wird bertcksichtigt

Produktivitat wird (z. T. deutlich) erhdht

Handlungsspielraum fur Preiswettbewerb

Handlungsspielraum fur Mitarbeiter zu halten

Einfaches Wirkprinzip: Qualitat erhalten und Durchsatz steigern
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Wunsch-Situation
heute

6

SchweilRer

Ist-Situation
heute

Ist-Situation
in ein paar Jahren

5 3

SchweilRer

SchweilRer

Zukunftsszenario: Rickgang der eigenen
SchweiRer-Belegschaft um bis zu 40 %
durch Ruhestand und Nachwuchsmangel

Quelle (aktuelle
Arbeitslosen-
quote):

Mittel gegen den
Fachkraftemangel.

Fachkrafte entlasten, effizienter schweif3en,

Zukunft sichern.

Viele Unternehmen sind akut vom Mangel an
Fachkraften betroffen. Sie kdnnen nicht genu-
gend Menschen mit entsprechender Qualifi-
kation fur die bendtigten Stellen finden. Ganz
vorn bei Umfragen und Statistiken zu den
gesuchten Fachkraften findet sich das Berufs-
bild Schweil3er. Der Fachkraftemangel in der
Schweil3branche ist aber kein neues Thema.
Der DVS (Deutscher Verband flr Schweilden
und verwandte Verfahren) hat schon 2007 per
Umfrage die Situation genauer untersucht und
dabei den Fachkraftemangel in Unternehmen
der Schweil3- und Fugetechnik als bedrohlich
eingestuft.

Die SchweiRBer-Liicke wird groBBer

Seit dieser Zeit hat sich die Lage sogar noch
zugespitzt. Einerseits schlagen bei Weitem
nicht gendgend junge Menschen den Weg zum
Schweil3er ein, da Arbeitsumfeld und -bedin-
gungen eines Schweilers doch insgesamt als
wenig attraktiv gelten. Andererseits stehen
immer mehr dltere Metallwerker kurz vor dem
verdienten Ruhestand. Zwar hat die Bereit-
schaft zugenommen, etwas langer den gelern-
ten Beruf auszulben, aber eine dauerhafte
Losung ist dies naturgemdll nicht. So man-
cher Betrieb, der eigentlich gerne seine Beleg-
schaft im Schweien ausbauen mochte, muss

www.lorch.eu/cobot-welding

VORTEILE UND NUTZEN

sich zunehmend Gedanken machen, wie mit
einer deutlich reduzierten Schweil3er-Mann-
schaft die Produktion Uberhaupt auf aktuellem
Niveau aufrechterhalten und die Zukunft des
Unternehmens gesichert werden kann.

Abhilfe durch Automatisierung

Einen Ausweg aus der Gesamtproblematik
,Fachkraftemangel” bietet Ublicherweise ein
hoéherer Automatisierungsgrad. Allerdings war
dies bisher fur die kleineren und mittelstandi-
schen Betriebe ein zweischneidiges Schwert. So
bringen grundsatzlich auch die mit herkémmli-
chen Industrierobotern bestlckten Schweil3-
zellen entsprechende Abhilfe. Jedoch mussten
die investierenden Betriebe auch erhebliche
Mittel in die Ausbildung der schweiStechni-
schen Mitarbeiter stecken, um den Roboter
ausreichend bedienen und programmieren zu
kénnen. Die teuer weitergebildeten Schweil3er
waren im Folgenden fUr den Arbeitsmarkt noch
interessanter und haufig schneller weg, als
man dachte.

Warum besser Cobot als Robot?

Warum gestaltet sich die Situation beim
Cobot anders? Es sind wieder die bekannten
Cobot-Vorteile der einfachen und intuitiven
Bedienung. Allerdings sollte beim Schweil3en
ein Anbieter gewahlt werden, der die Grund-
fahigkeiten des Cobots mit einer Schweil3-Soft-
ware-Funktionalitat erweitert, die vergleichbar
einfach funktioniert. Es ist davon auszugehen,
dass fur die gesamte Erst-Inbetriebnahme
eines Schweil3-Cobots sowie die Schulung von
zwei Mitarbeitern nur rund zwei Tage bendtigt
werden. Danach sind die Mitarbeiter in der
Lage, direkt produktiv mit dem Cobot zu arbei-
ten und neue Schweil3aufgaben einzutrainie-
ren. Beim Roboter muss man hingegen eher
mit Wochen bis Monaten bis zur vollen Qualifi-
zierung rechnen. Das notwendige Wissen zum

Fachkrafte entlasten, effizienter schweil3en, Zukunft sichern.

Cobot-Schweil3en ist innerbetrieblich zudem
viel leichter weiterzugeben. Das gilt auch bei
Wechsel von Personal zu beachten, sodass neu
im Betrieb anfangende Schweil3er innerhalb
kirzester Zeit produktiv mit dem Cobot arbei-
ten konnen.

Beschaftigung in Deutschland

Beschaftigung in Tausend (Jahresdurchschnittswerte)
O Erwerbslosenquote* (in Prozent)

86 74 77 69 59 54 52 50 46 42 38 34 %

2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 201
*nach ILO-Standard, **Prognose

A Bedarf ausgebildete SchweiBer (in Tsd.)
Ausgebildete Schwei3er (in Tsd.)
100 -

] SCHWEISSER-
DEFIZIT

6 2017 2018~

Quelle: EY
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Durch die spezifischen zu erwartenden Pro-
duktivitatsfortschritte durch das Cobot-Schwei-
Ben, sind die Unternehmen trotz zu kompen-
sierendem Rlckgang an Schweil3ern wieder in
der Lage, die Output-Leistung ihrer Betriebe
dauerhaft zu stabilisieren. Daruber hinaus
bietet sich durch Erhéhung des Cobot-Anteils
(mitsamt geringer qualifizierten Bestlckern)
die Mdoglichkeit Wachstumspotenziale fur das
Unternehmen zu erschliel3en, trotz gleichblei-
bender Anzahl an Schweil3ern.

Zusatzeffekt: Hohere Wertigkeit

der SchweiBertatigkeit

Wichtig sind auch die ,weichen” Faktoren, die
mit der EinfUhrung des Cobot-Schweif3ens ver-
bunden sind: Der Arbeitsplatz des SchweilRers
wird deutlich aufgewertet. Neben dem puren
Fakt, dass die Firma zukunftsorientiert in den
SchweilBer-Arbeitsplatz investiert und diesen
mit dem hochwertigen Automatisierungs-
Werkzeug Cobot ausrustet, verandert sich die
tagliche Arbeit des Schweillers in grundsatzli-
cher Art und Weise. Er kimmert sich weniger
um die Abarbeitung von manuellen Schwei-
Bungen, sondern verstarkt um die Einrichtung
des Cobots und die qualitative Uberwachung
der SchweilRdurchfihrung. Also ein Wandel
des Schweil3berufs hin zu einer Tatigkeit, die
vermehrt die Aufgaben eines Fertigungstechni-
kers bzw. Qualitatssicherers beinhaltet.

3 +

Schweil3er

Da in der Einfuhrungsphase vor allem die
Bauteile mit dem Cobot geschweil3t werden,
die relativ einfach auszufliihrende Schweil3un-
gen beinhalten und in relativ grof3er Stlck-
zahl abzuarbeiten sind, werden die Schweiler
umgehend von ungeliebten, monotonen und
trotzdem anstrengenden Routine-Tatigkeiten
entlastet. Der Mitarbeiter profitiert so direkt
von der neuen Technologie und kann sich
mehr und besser um die anspruchsvolleren
SchweiBaufgaben kiimmern.

Die Flexibilitat des Werkzeugs ,Cobot” und
die tagliche Auseinandersetzung damit for-
dern und fordern die Mitarbeiter. Ein weiterer
Effekt ist die verbesserte Ergonomie und der
Gesundheitsschutz: weniger Zeit in anstren-
genden Positionen, weniger Expositionszeit
von Schweilidampfen, Gase und Lichtemis-
sionen. So wird insgesamt die Wertigkeit der
eigenen menschlichen Arbeit aktiv gesteigert
und die Identifikation mit dem Unternehmen
deutlich gestarkt.

In Zeiten des Fachkraftemangels geht es ganz
massiv darum, die guten Mitarbeiter, die man
heute hat, zu halten. Dazu tragt der Cobot
einen wichtigen Teil bei.

2 + 1

Cobot Bestlcker

SchweilRsysteme

=) =] =] = = a
w'w'w W’ |

Cobot-Einrichtung Cobot-Produktion
und Uberwachung Werkstuckwechsel
Schweil3ergebnis

Neues Leitbild fur Belegschaftsplanung im SchweiRbetrieb

www.lorch.eu/cobot-welding

Kompensation Fachkraftemangel -
Outputbetrachtung strategischer Optionen

Stabilisierung Output-Leistung

Steigerung
Output-Leistung durch
verstarkten Cobot-Einsatz

durch Cobot-Einsatz

Drohender Output-Einbruch
durch SchweiRermangel

Situation Zukunfts-

aktuell prognose
Schweil3er 5 3
Cobots 0 0
Bestlicker 0 0

Fachkrafte entlasten, effizienter schweil3en, Zukunft sichern.

Wachstumsstrategie

Betriebs-Sicherungsstrategie

Prognose Verstarkter Verstarkter
mit Cobot Cobot-Einsatz  Cobot-Einsatz
3 3 3
2 4 6
1 2 3
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binder zum starker industriell-orientierten
Cobot-Schweilfertigungstechniker bringt die
spannende Aufgabe mit sich, die anstehenden
Praxisaufgaben mit Robotertechnik zu I6sen.
Zum Anderen bewirkt er ein ergonomisch-opti-
miertes Arbeitsumfeld, das anspruchsvolle Auf-
gaben und Entwicklungsmdglichkeiten bietet,
und reduziert kdrperlich anstrengende Tatig-
keiten. Dazu macht Cobot-Schweilien auch
einfach Spal. Und wer weil3, wozu die Cobots
zukUnftig noch zusatzlich in Ihrem Betrieb ein-
gesetzt werden konnen? Die Praxis ist der beste
Beweis fur die positive Wirkung des Cobots.

ten, die mit der Cobot-Einfuhrung zu beobach-
ten sind. Eine hohe Motivation der direkt an
den Initialprojekten beteiligten Mitarbeiter war
dabei schlicht die Regel. Selbst wenn anfangli-
che Bedenken vorhanden waren, wandelten
sich diese in kurzester Zeit in volle Begeiste-
rung. In diesem Sinne konnte ein Betrieb einen
jungen Mitarbeiter, der gerade seine Ausbil-
dung erfolgreich abgeschlossen hatte, durch
die Moglichkeit, mit dem Cobot zu arbeiten,
davon Uberzeugen, nicht zu einem nahe gelege-
nen grolBeren Betrieb zu wechseln. Viele andere
Betriebe berichten zudem von einem deutlich

Cobot-Schweif3en
macht attraktiv.

Mitarbeiter binden, Mitarbeiter finden.

Attraktiv zu sein, das ist fur Unternehmen und
Betriebe in Zeiten knapper Fachkrafte auf
dem Arbeitsmarkt zunehmend wichtig. Und es
ist eine Eigenschaft, die gemeinhin nicht mit
dem Schweillerberuf assoziiert wird. Selbst
wenn sich junge Menschen fur einen tech-
nisch-handwerklichen Beruf interessieren, ran-
giert Schweillen nicht gerade an vorderer Posi-
tion. Andere angebotene Stellen sind sauberer,
weniger anstrengend, technologischer und bie-
ten vor allem mehr Betdtigungs- und Entwick-
lungsmoglichkeiten. FUr die Jugend von heute
ist es bei der Wahl ihres Ausbildungsplatzes
sehr entscheidend, zukunftig in ihrem Beruf
mit neuen Technologien arbeiten zu kénnen.
Schweil3en an sich war nicht sonderlich erstre-
benswert und wirkte selten fortschrittlich. Und
hier kommt der besondere Charme des Cobots
doppelt zum Tragen.

Verdanderte Wahrnehmung

lhres Unternehmens

Wahrend man herkdmmliche Industrierobo-
ter in Zellen einsperrt und eigentlich nicht
zu Gesicht bekommt, ist der Cobot ein sicht-
bares Element in einem SchweilSbetrieb. Er
kommuniziert mit seiner blofRen Anwesen-
heit Modernitat, Technologie und auch die
Zukunftsorientierung eines Unternehmens.
Cobot-Schweil3arbeitsplatze werden zur Visi-
tenkarte eines Unternehmens und werden
in der Regel besser gepflegt und sauberer
gehalten als andere Bereiche. Zudem prasen-
tiert der Cobot die Investitionsbereitschaft
eines Betriebs in innovative Technologien fur
den Fachbereich Schweil3en.

Der damit einhergehende Wandel des Schwei-
Berberufs vom handwerklichen Metallver-

www.lorch.eu/cobot-welding

grolleren Interesse von potenziellen Auszubil-
Der Wandel im denden durch die Integration des Cobots in
eigenen Unternehmen die Auszubildendengewinnung. Die Faszination
Aus unserer Erfahrung wissen praktisch alle  Cobot ist fUr jeden direkt erlebbar.
Betriebe, die sich mit Cobot-Systemen ausge-
rustet haben, von positiven Aspekten zu berich-

Positive Erfahrungen bei den Cobot-Anwendern

"Die Automatisierung von SchweifSprozessen war auf einmal ganz leicht. Es wird
sicher nicht der letzte Cobot - auch nicht der letzte Schweifs-Cobot von Lorch -
gewesen sein, der in unser Unternehmen Einzug hdlt."

Peter Hodapp, Geschaftsfuhrer,

Hodapp GmbH & Co. KG

"Mit dem Einsatz des Lorch Cobot Welding Packages haben wir unsere Wettbewerbs-
fahigkeit deutlich gestdrke."

Stephan Boéhnlein, Bereichsleiter Produktion,

Résler Obenflachentechnik GmbH

"Einmal optimal eingestellt, garantiert die vom Cobot geschweifste Naht eine gleichblei-
bend hohe Prizision und Qualitdt. Ein klarer Pluspunkt bereits bei der Fertigung von
Kleinserien, da sowoh! wertvolle Zeit gewonnen als auch Ausschuss vermieden wird."
Roland Rinnergschwentner, Geschaftsfuhrer,

Reku Produktion & Entwicklung GmbH

Mitarbeiter binden, Mitarbeiter finden. 29



30

Roadmap SchweifRen
Industrie 4.0

DIGITALISIERUNG
DER PROZESSE

VERNETZUNG UND

TRANSPARENZ
MENSCH-ROBOTER ) )
KOLLABORATION Cloud
"Cobot"

"Digital Control"

KOMPLEXITAT

Schritt fur Schritt auf dem Weg in die Digitalisierung

lhr Einstieg

in Industrie 4.0.

Cobot-Schweilen als neue Schlusseltechnologie

fur den Mittelstand.

Eines der groBten Schlagworte der letzten
Jahre ist ,Industrie 4.0". Der Begriff steht fur
eine enorme Veranderung in der Art und
Weise, wie wir zukinftig unsere Produkte fer-
tigen werden. Es gibt kaum einen Anbieter von
Dienstleistungen und Produkten, der sich nicht
rihmt in irgendeiner Art Losungen fur diesen
Themenkomplex anbieten zu kdnnen. Das Pro-
blem dabei ist nur, dass der Begriff extrem weit
gefasst wird und deshalb eine extreme Vielfalt
an Einzelthemen damit assoziiert werden.

Es gilt zunachst einmal zu kldren, was von
JIndustrie 4.0" wirklich relevant ist fir das
eigene Aufgabenspektrum bzw. die betriebli-
che Zukunft. Desweiteren ist die sinnvolle zeitli-
che Abfolge beim Herangehen festzulegen.

Letztendlich ist es das Kernziel von Industrie 4.0
zu einer digitalen Steuerung und Kontrolle der
kompletten, betriebsinternen Abldufe zu kom-

men. In der Schweildtechnik spricht man dabei
auch vom digitalen Schweil3fertigungs-Ma-
nagement (kurz: SFM). Allerdings setzt dies vor-
aus, dass eine ausreichende Vernetzung von
Betriebsmitteln und Arbeitsplatzen gegeben
ist und die Abldufe transparent nachvollzogen
werden konnen. Was sich erstmal harmlos
anhort, bedeutet in der Schweil3-Praxis auf-
grund der damit verbundenen Komplexitat
eine durchaus hohe Einstiegshirde. Erfah-
rungsgemal ist die Umsetzung von Industrie
4.0 am leichtesten fur Betriebe, die bereits
einen relativ hohen Automatisierungsgrad auf-
weisen und somit weitgehend digital arbeiten.
Das automatisierte Schweillen ermoglicht auch
ein neues Level der Qualitadtskontrolle da im
Gegensatz zu manuellem Schweillen z.B. die
SchweilRgeschwindigkeit eindeutig ermittelbar
ist und sich im SFM auf einfache Weise digital
kontrollieren lasst.

www.lorch.eu/cobot-welding

VORTEILE UND NUTZEN

Das Vorgehen ist entscheidend

Im Gegensatz zu maschinendominierten
Bereichen, wie dem Frasen oder Drehen ist
die Schweilfertigung heutzutage in den aller-
meisten Betrieben eine hochgradig manuelle
Tatigkeit und das Ergebnis Uberwiegend von
der Handfertigkeit des einzelnen Mitarbei-
ters abhangig. Solche Arbeitsplatze im Sinne
eines SFM in der notwendigen Breite digital
auszurusten, anzubinden und anzusteuern ist
mit erheblichem Aufwand, Investitionen und
Uberzeugungsarbeit verbunden. Ein kurzfris-
tiger Gegenwert in Form von Produktivitatser-
héhung oder Arbeitsvereinfachung ist jedoch
nicht zu erwarten.

Der erste Schritt ist

sinnvoll zu automatisieren

Der Schlussel sich zukunftig Potenziale durch
Industrie 4.0 zu erschlielfen und im Wettbe-
werb auf lange Sicht nicht abgehangt zu wer-
den, besteht darin seine Fertigung in einer
ersten Stufe sinnvoll Schritt fur Schritt zu auto-
matisieren. FUr eine Vielzahl von Unternehmen,
die beim Schweil3en mit kleinen und mittleren
Serien von sich haufig andernden Bauteilen
konfrontiert sind, ist diese Automatisierungs-
notwendigkeit hervorragend mit dem Cobot
umzusetzen. Cobot-Schweillen bedeutet eine
durchaus signifikante Veranderung fir den ein-
setzenden Betrieb. Jedoch eine Veranderung,
die bei Ubersichtlichem Aufwand dazu fuhrt,
dass eine Erhohung von Durchsatz und Qua-
litat erzielt wird und SchweilBarbeiten fur die
Mitarbeiter weniger anstrengend werden.

Entscheidender Vorteil ist, dass die Indust-
rie 4.0-Technologie ,Cobot-Schweilsen” nicht
gleich fur alle Werker eingeflihrt werden muss,
sondern man mit den motiviertesten und qua-
lifiziertesten Mitarbeitern einen ersten Impuls
setzen kann. Dies ist wichtig, um eine generelle

Aufgeschlossenheit der Belegschaft fur die
durch Industrie 4.0 bevorstehenden grof3en
Veranderungen, herbeizufihren. Dies gilt
gerade in einem Bereich, wie dem Schweil3en,
in dem sich zwar die Schweil3geratetechnik
enorm weiterentwickelt hat, aber fur die Mitar-
beiter in den letzten Jahrzehnten keine grund-
satzlichen technologischen Veranderungen
ergeben haben.

Die Mensch-Roboter-Kollaboration besitzt eine
zentrale Rolle fur den weiteren Einstieg in und
den Erfolg mit Industrie 4.0. Einerseits ist die
Technologie direkt verfiigbar und wirkt umge-
hend positiv auf Produktivitat und Automatisie-
rungsgrad. Andererseits tragt sie aktiv und vor-
bereitend zum notwendigen digitalen Wandel
im Schweil3betrieb eines Unternehmens bei.

SchweilRer

SchweiR- Schweil3en

gerat der Zukunft

Cobot-Schweien als neue Schllsseltechnologie fur den Mittelstand.

Brenner
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Quelle: iStock.com/putilich

Transparenz durch
Vernetzung.

Der zweite Schritt ist, Transparenz zu schaffen.

VORTEILE UND NUTZEN

Bauteile. Im Bereich der Automation kénnen
diese digitalen Dienste auch die Schweil3ge-
schwindigkeit und Streckenenergie Ubertragen,
damit auch beim Einsatz mit einem kollabora-
tiven Roboter die relevanten Schweil3daten
abrufbar und auswertbar sind.

Datenexporte fur
erweiterte Analysen

Nachverfolgbarkeit

Aufdecken von

Produktivitats- Prozessoptimierung

potenzialen

Kostenoptimierung

Die Vernetzung schafft Transparenz, die
wiederum neue Moglichkeiten generiert, die
eigenen Prozesse zu optimieren und Verbes-
serungspotenziale aufzudecken. Der Einstieg
in die Industrie 4.0 kann sich also auch direkt
monetdr lohnen.

Erfassung
tatsachlicher Kosten

Vorteile der Leichteres Erkennen
Vernetzung von Abweichungen

Realistischere
Angebotskalkulation

Unternehmen stehen oft unter hohem Kosten-
druck und mussen ihre Projekte scharf kalku-
lieren - ohne, dass die Qualitat darunter leidet.
Dies stellt fur Unternehmen eine grofle Her-
ausforderung dar, denn oftmals haben sie gar
nicht die Chance gerade den Schweil3prozess
oder die Schweildfertigung naher zu betrach-
ten, da es ein wenig beleuchteter und nicht
dokumentierter Prozess ist.

Die Vernetzung der Schweilimaschinen kann
einem Unternehmen plétzlich ganz neue Mog-
lichkeiten bieten in seine Fertigung Einblick
zu erhalten. Wertvolle Informationen aus den
Schweil3gerdten, die bis dahin unerreichbar
schienen, kénnen nun mittels Konnektivitat
abgerufen und verwertet werden. Es entsteht
auf einmal die Chance zum digitalen Monito-

ring, zum einfacheren Kostencontrolling und
zur besseren Nachverfolgbarkeit.

Es kodnnen die unterschiedlichsten Daten erho-
ben werden wie Schweinaht- und Maschi-
nendetails, verwendete Prozessen, zustan-
diger Schweiller, zugehorige Auftrage und
Bauteilnummern. Diese Fertigungsrelevan-
ten Kennzahlen werden Uber die vernetzten
Anlagen in die Cloud Ubertragen, dort verar-
beitet, ausgewertet und visualisiert. Uber die
Cloud-Applikation kénnen vom Unternehmen
weitere spezifische Daten eingegeben werden
wie zum Beispiel die Kosten fur Schweif3- und
Zusatzstoffe oder Lohnkosten. Diese Informa-
tionen werden in der Applikation verarbeitet
und ermaoglichen dem Kunden Einblick in die
realen Kosten der Schweilnahte, Auftrage und

www.lorch.eu/cobot-welding

Gut zu wissen:

Die Lorch Schweifstechnik bietet im Bereich Vernetzung und Digi-
talisierung das Produkt Lorch Connect an, das ohne erheblichen
Aufwand und grol3e Investitionen installiert werden kann. Es erlaubt
Prozesse bis ins Detail zu durchschauen und zu optimieren. Unno-
tige Kosten konnen dadurch gespart, Produktqualitat verbessert und
ein vielleicht entscheidenden Wettbewerbsvorteil erlangt

werden. Ganz dem Motto: Verbinden. Schweil3en. Klarsehen.

Der zweite Schritt ist, Transparenz zu schaffen 33
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Schnelle, unkomplizierte
Einstellung des Cobots

Erwiinschter Kontakt Gefahrenquelle: Unerwunschter Kontakt Potenzielle Gefahren
[ ] [ ] [

Sichere Kollisionserkennung Grenzwerte fiir Kraft durfen Vor Kontakt und direkter
und reduzierte Geschwindigkeit nicht tberschritten werden

Exposition schitzen. Leistungs-
starke Brennerkihlung

Fiihren des Roboterarms/ Freier vorubergehender Quasi-statischer Lichtbogen, Draht,
Brenners Kontakt Kontakt heiBer Brenner

Das Thema Sicherheit.

Wie Sie als Betrieb richtig damit umgehen.

Eine der zentralen Anforderungen beim Cobot-
Schweil3en ist der sichere Betrieb des Sys-
tems. Die besondere Herausforderung ergibt
sich dabei daraus, dass man einerseits den
erwlnschten, produktivitatssteigernden Kon-
takt zwischen Mensch und Roboter erhalten
will, aber andererseits einen unerwinschten
Kontakt vermeiden bzw. mogliche negative Fol-
gen daraus minimieren muss. Letzteres ist die
haufig unterschatzte Komponente in Projekten
zur kollaborativen Robotik, die stark mit einer
allgemeinen normtechnischen Besonderheit
von Industrierobotern zusammenhangt.

CE ist nicht gleich CE

Alle Industrieroboter, herkdmmliche Systeme als
auch ihre kollaborierenden Artgenossen, stellen
im Sinne der europdischen Maschinenrichtli-
nie eine ,unvollstandige” Maschine dar. Hinter-
grund ist, dass ohne Mitbetrachtung der kon-
kreten Aufgabe, insbesondere der im Roboter
hinterlegten Grenzwerte und des am Roboter-
arm angebrachten Werkzeugs, keine sicherheit-
stechnische Aussage Uber das Gesamtsystems
getroffen werden kann. Zwar erstellen die Robo-

terhersteller sogenannte CE-Einbauerklarungen
fUr Ihre Produkte, das CE-Kennzeichen nach
Maschinenrichtlinie darf auf solche unvollstan-
digen Maschinen aber nicht angebracht werden.
Erst nach einer sicherheitstechnischen Betrach-
tung des fUr eine bestimmte Anwendung (wie
dem Schweil3en definierter Bauteile) vorberei-
teten Gesamtsystems darf die dann ,vollstan-
dige Maschine” mit dem CE-Zeichen versehen
werden. Daraus folgt, dass diejenige Partei, die
ein Gesamtsystem bereitstellt, parametriert
und mehrere Komponenten miteinander inte-
griert, die Verantwortung fur die Durchfuhrung
des CE-Konformitatsbewertungsverfahrens
sowie die CE-Kennzeichnung tragt. Wesentli-
cher Bestandteil des Bewertungsverfahrens ist
die Erstellung einer umfassenden Risikobeur-
teilung fur die gesamte, spezifische Applikation
mit all ihren Bestandteilen inklusive hard- und
softwaretechnischer Optimierungen und darauf
aufbauend die Erstellung einer entsprechenden
Dokumentation und eines Bedienhandbuchs
fUr das Gesamtsystem.

www.lorch.eu/cobot-welding

PRAXIS-LEITFADEN

Wie kommt die Sicherheit

ins Cobot-System?

Ein System, in das ein Cobot verbaut ist, ist damit
auch nicht per se sicher, sondern bedarf einer
gesonderten CE-Kennzeichnung. Leider muss
festgehalten werden, dass nicht ausgeschlos-
sen werden kann, dass es genau an dieser
Stelle in der Praxis zu Nachlassigkeiten kommt.
Ein Grund ist darin zu sehen, dass Cobots, wie
z. B. die von Universal Robots, bereits ab Werk
mit perfomanter Leistungsund Kraftbegrenzung
ausgeliefert werden. Die Kontaktkrafte zwischen
Mitarbeiter und Roboter sind somit technisch
auf ein scheinbar ungefahrliches Mal3 begrenzt.
Tatsachlich hangen die korrekten Sicherheits-
einstellungen und Grenzwerte des Cobots aber
von der konkreten Anwendung ab und mussen
sorgfdltig vom Hersteller der Gesamtanlage
festgelegt werden, da ansonsten kein wirklich
sicherer Betrieb moglich ist. Klassische Heran-
gehensweise ist, sich an einen System-Integrator
zu wenden, der mit den Spezifika bei der Erstel-
lung automatisierter Applikationen vertraut
und in der Lage ist, unterschiedliche Kompo-
nenten miteinander zu einem Komplettsystem

zu integrieren. FUr einen versierten Integrator
im Bereich Schweien sollte es eine Selbstver-
standlichkeit darstellen, die Risikobeurteilung
durchzufuhren und die CE-Konformitat der
Anlage nach der geltenden Rechtslage zu erkla-
ren. Besonderheit von kollaborativen Systemen
ist, dass die Prufung insbesondere der einzu-
haltenden Grenzwerte fur einwirkende Krafte
bei quasi-statischem Kontakt zwischen Roboter
und Mensch nur mit speziellem Mess-Equip-
ment und entsprechenden Fachkraften maglich
ist und insgesamt sehr aufwendig werden kann,
weil u. U. mehrmals Modifikationen am Gesamt-
system durchgeflUhrt werden mussen, um die
gewlnschten ,sicheren” Ergebnisse zu erzielen.

Cobot als Schwei3paket-L6sung

Neben dem klassischen Vertriebsweg mit Pro-
jektabwicklung Uber System-Integratoren finden
sich gerade im Bereich Cobot-Schweifsen auch
sogenannte Package-Anbieter, die komplette,
standardisierte  Applikationslésungen anbie-
ten. Der Vorteil dieser Package-Systeme kann
vereinfacht gesagt darin liegen, dass Aufwande
und Kosten fur die Risikobeurteilung nur einmal

beim Cobot-
System

Maschinenrichtlinie 2006 / 42 / EG

Unvollstandige EN 1SO 12100

. EN ISO 13849-1
Maschine EN ISO 10218-2

ISO/TS 15066

Praxis-Leitfaden: Wie Sie als Betrieb richtig damit umgehen.

S
3 o —
Anleitung Risikobeurteilung Gesa mtsystem
Sicherheit von Menschen .
Sicherheitsanforderungen Roboter m |t CE

TS fir kollaborierende Roboter
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fUr eine Vielzahl von Systemen anfallen. Seri-
Ose Anbieter derartiger Packages sind dadurch
in der Lage, sich sehr intensiv mit dem Thema
Sicherheit auseinanderzusetzen und gleichzei-
tig die Kosten pro System dennoch Uberschau-
bar zu halten. Dadurch kénnen diese Systeme
eine optimale Kombination von Preis und Leis-
tung bieten ohne an der Sicherheit zu sparen.

Eine Package-Losung an sich ist aber noch keine
Garantie fUr die Einhaltung von Normen und
Vorschriften. Wichtig ist, dass man als Endkunde
auf renomierte Anbieter mit sicherem Gesamt-
konzept, dokumentiert durch ein CE-Zeichen fur
die Gesamtanlage achtet und sich auch nicht
mit Aussagen wie beispielsweise ,Roboter und
SchweilBanlage besitzen CE" zufrieden gibt. Man-
che Package-Anbieter lassen dem Kunden rela-
tiv wenig Gestaltungs-Spielraum, es muss z. B.
ein Schweil3tisch ganz bestimmter Abmal3e ver-
wendet oder sogar verpflichtend dazu gekauft
werden. Andere lassen Ihren Kunden an dieser
Stelle mehr Flexibilitat bei der Auswahl, da die
korrekte Sicherheitseinstellung vor Ort durch
entsprechend qualifizierte Partner sicherge-
stellt wird. Neben den in der Paket-Losung inte-
grierten und richtig eingestellten Sicherheitsas-
pekten ist beim Cobot-Schweillen unbedingt
auch auf die geeignete Aufstellungsumgebung
gemal den Vorgaben des Herstellers sowie auf
die gefahrenbewusste Nutzung (mit einherge-
hender sicherheitstechnischer Unterweisung
der Mitarbeiter) zu achten. Das Thema Arbeits-
schutz sowie die Bereitstellung geeigneter per-
sonlicher Schutzausristung obliegt grundsatz-
lich dem Betreiber.

Umgang mit schweiR3-

spezifischen Risiken

Das Schweil3en an sich weist diverse spezifische
Risiken auf, fUr die sowohl beim Handschwei-
Ben als auch beim automatisierten Betrieb
Sorge getragen werden muss. Dazu gehort typi-
scherweise der Schutz gegen das Verblenden/
Verblitzen der Augen durch den Lichtbogen.
Dies gilt fur den SchweilBer aber auch fur dritte

Personen. Die Einfuhrung eines Cobot-Schweil3-
systems erfordert daher in der Regel keine kom-
plett andere Herangehensweise als in der bishe-
rigen betrieblichen Praxis zum Handschweil3en
ublich. Die Bereitstellung von entsprechendem
Augen- und Gesichtsschutz, das Platzieren von
Warnhinweisen zum Tragen von Augenschutz
und das Aufstellen von Sichtschutzwanden
0. a. sind typische MaBnahmen damit umzuge-
hen. Besondere Berucksichtigung mussen bei
der Sicherheit allerdings die Aspekte finden,
die durch den Cobot verscharft werden. Wah-
rend beim manuellen SchweilRen der Schwei-
Ber selbst ein Faktor zur Unfallvermeidung ist,
indem er sorgsam und kontrolliert mit dem
Arbeitsgerat Brenner umgeht und einen heil3en
Brennerhals von anderen Personen und sich
selbst entfernt halt bzw. wegbewegt. Dies ist bei
einem Cobot so nicht gegeben. Ein im Raum ste-
hender Brenner kann durch heie Oberflache
oder durch die Drahtspitze zu nicht zu unter-
schatzenden, teilweise irreversiblen Verletzun-
gen fuhren. Diese gilt es durch geeignete Mal3-
nahmen und gefahrenbewul3te Nutzung auf ein
Minimum zu reduzieren. So ist bei der Program-
mierung der Cobot-Bewegungen grundsatzlich
darauf zu achten, dass der Schweillbrenner
nach unten gerichtet ist. Zudem sind Schweil3-
anlagen mit wassergekUhlten Brennersystemen
beim kollaborativen Einsatz klar der Vorzug zu
geben, idealerweise ausgerUstet mit zweikreis-
gekihlten Brennerhalsen und Kihlsystem mit
erhohter Leistung.

Richtige Festlegung von Kollaborations-
raum und Aufstellumgebung

Ein wichtiger Aspekt bildet die Einrichtung der
Bewegungsgrenzen des Cobots. Um eine bei-
laufige Gefahrdung nebenstehender Personen
weitestgehend auszuschlieBen, sind die Aulsen-
dimensionen des eingesetzten Schweilltisches
der flachentechnische Rahmen, auf3erhalb des-
sen sich der Cobotarm bzw. das anmontierte
Werkzeug (sprich der Brenner bzw. die Brenner-
spitze) nicht bewegen sollte. Der Schweifstisch
markiert gemeinhin den eigentlichen Kollabo-

www.lorch.eu/cobot-welding

rationsraum in der Anwendung Schweil3en. Alle
nicht durch die Kraft-Leistungs-Begrenzung des
Cobots abgesicherten Risiken mussen sich fur
den Betrieb in dieser Zone befinden. Auf allen

zuganglichen Seiten des Schweilstisches ist auf
einen ausreichenden, freien Bewegungsraum
fur den Bediener zu achten.

In der betrieblichen Praxis sind folgende Aspekte besonders wichtig:

+ Halten Sie sich an die im Rahmen der Produkt-
dokumentation definierte, bestimmungs-
gemalle Verwendung des Cobot-Schweil3-
systems inklusive korrekter Festlegung
des Cobot-Arbeitsbereichs

+ Lassen Sie sich bei Erst-Inbetriebnahme
zeigen, dass die Sicherheitsfunktionen auf die
Aulenmalie des Schweildtisches abgestimmt
sind und Uberprifen Sie dies regelmaRig

+ Beachten Sie samtliche Sicherheitshinweise
in der beigeflgten Dokumentation bzw.
dem Bedienhandbuch

Wie Sie als Betrieb richtig damit umgehen.

+ Unabhangig von Einricht- oder Schweillbetrieb
ist auf eine angemessene personliche Schutz-
ausrichtung zu achten (v. a. hinsichtlich Augen-
schutz und geeigneter Handschuhe)

« Bei jeglicher Anderung der Installation ist zu
prufen, ob eine erneute Risikobewertung oder
eine Anpassung der Kollaborationszone
durchgefuhrt werden muss. Dies gilt auch fur
den Anbau von Zusatzkomponenten, bauliche
Anderungen etc. In vielen Fallen kann der
Anbieter der Paketldsung hier bei einer
erneuten Risikobewertung unterstitzen
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So kommt ein Cobot-SchweiBpaket CE-konform zu lhnen.
Beispiel: Lorch Cobot Welding Package

System-Komponenten Gesamtsystem

Einzelne CE-(Einbau-)Erklarungen CE-Erkldrung Gesamtsystem

nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Festlegung der allgemeinen Eignung und
Bedingungen flr automatisierten Einsatz

Festlegung der spezifischen Eignung und
Bedingungen fur den automatisierten Kundeneinsatz
(inkl. Risikobeurteilung gemal? DIN EN 12100)

+ Definition sicherer Umgebungs- und Nutzungs-

bedingungen

Lieferung Gesamt-
system mit Bedienhand-
buch; Qualifikation Lorch
Cobot-Partner

/ CE-konforme
System-Komponenten

&)

Bestimmungsgemale Verwendung:
Cobot zum Schweif3betrieb auf Schweiltisch

C E montiert.

verantwortlich: verantwortlich:

Komponenten-Hersteller

38 www.lorch.eu/cobot-welding

Gesamtsystem-Ubergabe

CE-konforme System-Ubergabe

Inbetriebnahme des Gesamtsystems mit Einweisung
gemal? der definierten Umgebungs- und Nutzungs-

bedingungen

System-
Inbetriebnahme
&
Einweisung

Anpassung der sicherheitstechnischen Cobot-
Einstellungen an die konkrete Kundensituation
(z. B. SchweiltischgroRe, Monatgeposition auf
Schweilstisch).

Ubergabe-Protokoll (Unterschrift Kunde und
Lorch Cobot-Partner)

verantwortlich:

Lorch Cobot Partner

Betrieb

CE-konformer Betrieb

Gefahrenbewul3te Nutzung des Gesamtsystems
gemal den Vorgaben von Lorch = Betreiberpflicht

Ausstellung der
CE-Konformitatserklarung
flr das installierte System
durch Lorch

Anderung der Einsatzbedingungen erfordern ggf. An-

passung der sicherheitstechnischen Einstellungen (z. B.

Cobot-Arbeitsbereiche bei Schweiltischwechsel).

Eine wesentliche System-Modifikation durch Betreiber,
Cobot-Partner oder Dritte erfordert einen erneute
Risikobeurteilung der CE-Konformitatsbewertung
durch den verantwortlichen Modifizierer.

verantwortlich:

Wie Sie als Betrieb richtig damit umgehen.
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Der Schlussel zum Erfolg.

Technik ist wichtig.

Aber Sie und |hr Team sind das A und O.

Ein Cobot ist ein einfach zu bedienendes Automati-
sierungswerkzeug. Die Wahrscheinlichkeit, dass Sie in
Ihrem Betrieb gut damit zurechtkommen und den Cobot
produktiv einsetzen konnen, ist relativ hoch. Naturlich

Sicherheit steht an erster Stelle: Der Cobot an sich
bietet viele Mdglichkeiten - so kann er auch geschwindig-
keitstechnisch wie ein klassischer Industrieroboter betrie-
ben werden. Das mag auf den ersten Blick verlockend sein,
ist aber dann haufig nicht mehr mit einem kollaborierenden
Einsatz vereinbar. Wie im vorigen Kapitel erlautert, sollten
Sie sowohl auf die Auswahl eines seridsen Implementie-
rungspartners achten als auch der Sicherheitsthematik
selbst - insbesondere wahrend der spateren normalen
Betriebsphase - gentgend Aufmerksamkeit widmen.

SchweiBgeschwindigkeit ist nicht allein der entschei-
dende Faktor, ob die Einfihrung eines Cobot-Systems fir
Ihren Betrieb sinnvoll ist, aber es lohnt sich, sich mit den
prozesstechnischen Mdéglichkeiten der Schweil?anlagen
intensiv auseinanderzusetzen. Erfahrungsgemaf werden
beim automatisierten Schweillen am Cobot die Schweil3-
nahte starker optimiert und modifizierte Lichtbogenverfah-
ren mit speziellen Eigenschaften viel umfangreicher als beim
manuellen Schweil3en eingesetzt, um ein optimales Ergebnis
und minimale Nacharbeit zu erhalten. Der damit verbun-
dene schnellere SchweiRvorgang ist selbstverstandlich auch
beim Cobot-Schweillen ein willkommener Nebeneffekt.

geht es fur Sie darum, fur lhren Betrieb das Beste aus
einer Investition zu machen, deshalb ist es naturlich sehr
wichtig, sich Uber das Gesamtsystem und die richtige
Technik zum Cobot-Schweil3en im Klaren zu sein:

Schwei3funktionalitat, die lhnen hilft Ilhren Job
besser zu erledigen. Schon mit der Standard-Software
von Universal Robots ist man grundsatzlich in der Lage,

zu schweif3en. Sie bietet dabei allerdings nur einen einge-
schrankten Funktionsumfang im Sinne eines Jobbetriebs.
Schweilparameter werden dabei getrennt von der Pro-
grammierung der Roboterbewegung in der Stromquelle
gespeichert. Grundsatzlich ist es aber sinnvoller, alle
wichtigen Einstellungen in der Cobot-Steuerung zu hinterle-
gen und regelmafig ein Backup davon zu machen. Je tiefer
integriert Schweil3anlage und Cobot miteinander arbeiten
(z. B. in Form von Schweil3parameter-Assistenzsystemen),
desto hoher sind Bedienkomfort, Leistungsumfang und
Weiterentwicklungspotenzial fur Ihr Cobot-Schweil3system.

Praxisnahe Schulung und Inbetriebnahme: Ein ganz
wesentlicher Faktor, wie gut Ihr Start ins Cobot-Schwei3en
gelingt, liegt in der Initialschulung Ihrer Mitarbeiter und

der Inbetriebnahme vor Ort. Je ndher die Ausbildung der
Mitarbeiter in Bezug auf deren tagliche Praxis und die fur
die Automatisierung infrage kommenden Bauteile erfolgt,
desto schneller wird Ihr Unternehmen produktiv mit dem
Schweil3-Cobot arbeiten. Praxisorientierte, anwendungsbe-
zogene Vor-Ort-Schulungen sind dabei Universalschulungen
vorzuziehen.

www.lorch.eu/cobot-welding

Quelle: iStock.com/alexaarts
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Neben den technischen Aspekten, spielt eine weitere
Komponente eine entscheidende Rolle: namlich die
personliche Herangehensweise an die Einfihrung.
Gerade Betriebe, die bisher nur wenig oder keine
Automatisierungserfahrung haben, sollten sich sehr

Cobot-Schwei3en ist automatisiertes Schweil3en.
Seien Sie sich darUber bewusst, dass Cobot-Schweil3en -
von der Wahrnehmung her - zwar viel ndher am manuellen
Schweif3en ist als die bisherigen Automatisierungsansdtze,
es handelt sich jedoch nach wie vor um automatisiertes
Schweif3en. Es hat deshalb spezifische Anforderungen, die
erflllt sein missen, um gute Ergebnisse zu produzieren.
Vieles, was fUr den Roboter nicht optimal ist, gleicht der
Schweif3er mit seiner menschlichen Sensorik und schweil3-
technischen Erfahrung aus. Deshalb sind bisher furs
manuelle Schweilen benutzte Vorrichtungen in der Regel
aufgrund ihrer Toleranzbehaftung nicht fir den Roboter
geeignet. Beim automatisierten bzw. Cobot-Schweil3en
besteht eine hohere Anforderung an die Vorfertigung. Ihr
muss grundsatzlich mehr Beachtung geschenkt werden.

Cobot ,,JA", weiter wie bisher ,,NEIN“. Wer annimmt,
dass ein Cobot einfach alle Bauteile so schweifRen kann,

wie sie bisher waren, wird haufig sehr schnell an Grenzen
stoRen. Die Bereitschaft, Veranderungen umzusetzen, ist
wichtig, um einen hoheren Automatisierungsgrad und einen
hoéheren Anteil Cobot-geschweilter Teile zu erzielen. Je
komplexer die Bauteile werden, umso starker ist der Bedarf,
an und in speziellen Spannvorrichtungen zu denken und

Technik ist wichtig. Aber Sie und Ihr Team sind das A und O.

bewusst damit auseinandersetzen. Denn im Gegen-
satz zu klassischen Roboterprojekten, bei denen der
System-Integrator quasi alles Ubernimmt und daftr
bezahlt werden will, ist man beim Cobot-Schweil3en
als Kunde immer auch Teil der Losung:

gef. konstruktive Anderungen an Werkstiicken vorzuneh-
men, die das Cobot-Schweif3en leichter moglich machen.

Cobot-Schwei3en ist Teamarbeit. Keiner kennt Ihre
Materialien, Werksticke und Bauteile besser als Sie und lhre
Mitarbeiter. Deshalb ist es ganz entscheidend, von Anfang
an die richtigen Leute aus Ihrem Betrieb mit ins Boot zu
nehmen. Je offener und aufgeschlossener die Mitarbeiter
sich der neuen Technologie widmen, desto groRRer der
betriebliche Erfolg. Auch der entsprechende zeitliche Frei-
raum zur Einarbeitung des Cobot-Teams ist einzuplanen.

Betriebliche Kommunikation ist wichtig. Nehmen Sie
Ihre Mitarbeiter gezielt mit und nehmen Sie Ihnen even-
tuell existierende Angste: Der Cobot ist keine Konkurrenz,
sondern bringt das Unternehmen und seine Mitarbeiter in
die Zukunft. Je nach GroR3e Ihres Unternehmens kann es
sinnvoll sein, sich im Vorfeld einer Cobot-Einfuhrung z. B.
auch mit Betriebsrat, Arbeitsschutzbeauftragtem, Betriebs-
arzt und ggf. weiteren Beteiligten bis hin zur Berufsgenos-
senschaft abzustimmen.
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Nur was fur Profis

e

Ergebnis

Zeit

v

Ergebnis

Zeit

Besser: konstant durchstarten

Der zielgerichtete Weg
zur Einfuhrung.

So lernen Sie Ihr neues Werkzeug Cobot

optimal einzusetzen.

Mensch-Roboter-Kollaboration ist anders als
die bisher vorherrschende Automatisierung.
Sie hat keinen Kafig, sie verzichtet nicht auf
den Menschen und vor allem ist sie einfach
zu bedienen. Nicht der Automationsspezialist
(haufig extern eingekauft) ist der entscheidende
Faktor, sondern die eigenen Prozess- bzw.
Applikationsspezialisten stehen im Mittelpunkt
der neuen Automatisierungstechnologie - in
unserem Falle die Schweil3er und Schweil3-
verantwortlichen in den Unternehmen. Dies
erhohtin ungeheurem Maf3e die Flexibilitat von
Betrieben, die Automatisierung einerseits an
die eigenen BedUrfnisse und andererseits an
sich andernde Marktanforderungen anzupas-
sen und gezielt weiterzuentwickeln. Damit dies
gelingt, gilt es, bei der Einfihrung von Cobots
bzw. des Cobot-Schweilens ein paar einfache
Empfehlungen zu beachten:

Nehmen Sie sich selbst in die Pflicht. Die
Cobot-Technologie liefert die bis dato ein-
fachste Moglichkeit, einen Roboter zu bedie-

nen und zu programmieren. So einfach, dass
man schon nicht mehr vom Roboterprogram-
mieren, sondern Robotertrainieren spricht.
Ihnen bietet sich mit dem Cobot die Chance,
selbst Herr der Automatisierung zu werden.
Dies sollten Sie nutzen.

Das zentrale Element ist ,Learning by
Doing". Die Mitarbeiter, die im ersten Schritt
dafur vorgesehen sind, mit dem Cobot zu
schweil3en, sollten fur diese Aufgabe aus-
reichend zeitliche Ressourcen bekommen.
Nach der Initial-Schulung, die die relevante
Grundfunktionalitat fir das Cobot-Schweil3en
beinhaltet, konnen und sollen die Mitarbeiter
direkt mit dem Cobot weiterarbeiten. Wichtig
dabei ist, Sachen auch einfach mal ausprobie-
ren zu konnen, um herauszufinden, was mit
dem Cobot geht und was nicht.

Starten Sie mit einem kleinen Team. Schu-

lungen sind dann am effektivsten, wenn sie sich
intensiv.um wenige Teilnehmer drehen. Das

www.lorch.eu/cobot-welding
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Schone am Cobot ist, die eigenen Mitarbeiter
kénnen das erlernte Wissen aufgrund der Ein-
fachheit des Systems im Anschluss auch selbst
ganz leicht an die Kollegen weitergeben.

Fangen Sie einfach an. Nicht die schwierigen
Anwendungen und WerkstUucke sollten die ers-
ten sein, sondern die einfachen. Dies garan-
tiert ein schnelles Erfolgserlebnis und schafft
eine vernunftige Ausgangsbasis. Steigern Sie
danach allmahlich die Komplexitat und kalku-
lieren Sie eine notwendige Lernkurve von vorn-
herein mit ein.

Wabhlen Sie die ersten Bauteile mit Bedacht.
Schon zur Initialschulung zahlt es sich aus,
diese zu kennen und zur Verflgung zu haben.
Optimalerweise sind die Bauteile nicht zu kom-
plex und werden wiederkehrend in nicht zu
kleinen Losgrol3en bei Ihnen gefertigt.

Machen Sie sich Gedanken uber die
SchweiBvorbereitung und benétigte Vor-
richtungen. Schweillen wirkt thermisch auf
die zu verbindenden Materialien ein. Bei diver-
sen Bauteilen wird es daher nur mdglich sein,
diese automatisiert zu schweilRen, wenn (Positi-
onier-)Vorrichtungen vorhanden sind, die eine
Wiederholgenauigkeit ermoglichen. Je friher
man dies erkennt (mdglichst bereits im Vorfeld
der EinfUhrung), desto schneller kann produk-
tiv und produktivitatssteigernd mit dem Cobot
die SchweiBarbeit bewadltigt werden. Ideal ist,
wenn man als Anwender zudem in der Lage ist,
seine Vorrichtungen selbst zu bauen, da man
sich einerseits mit der Thematik vertieft ausein-
andersetzt und andererseits so am schnellsten
auf neue Anforderungen und Bauteile reagie-
ren und diese in der Fertigung umsetzen kann.

So lernen Sie Ihr neues Werkzeug Cobot optimal einzusetzen.

Seien Sie offen und bereit, weitere Ande-
rungen durchzufihren. Mit dem Cobot-
Schweifsen zu beginnen, fuhrt haufig dazu, das
Bestehende infrage zu stellen. Manche Naht-
vorbereitung bringt einfach zu viele Toleranzen
mit sich, manche Bauteilkonstruktionen sind
zum Einspannen und Positionieren einfach
suboptimal. Beim Cobot-Schweilen geht es
nicht um das ,Weiter-wie-Bisher” mit anderen
Mitteln, sondern ganz zentral darum, wie man
in der Zukunft noch besser werden kann. Die
Bereitschaft, Werksticke auch konstruktiv furs
Cobot-Schweilien zu optimieren (z. B. durch
Vermeidung von Eckndhten oder durch ver-
mehrte Nut-und-Feder-Konstruktionen zur ein-
facheren Positionierung der Ausgangsbleche),
ist Faktor fur den Erfolg.

Fordern Sie sich, aber Giberfordern Sie sich
nicht. Cobot-SchweiRen ist fUr viele Betriebe -
ohne Vorerfahrung im automatisierten Schwei-
Ben - eine neue, leistungsstarke Technologie,
die viel Veranderung in den Schweif3bereich
eines Unternehmens bringt. Dabeimacht es kei-
nen Sinn, direkt und maximal von null auf hun-
dert damit zu starten. Beginnen Sie zunachst
mit einem Cobot-System und planen Sie bei
aller Ambition eine Lernkurve fur sich und das
Unternehmen mit ein. Im Gegensatz zu her-
kommlichen Roboterprojekten, bei denen man
von Anfang an viele Anforderungen einbringt,
ermoglicht einem das Cobot-Schweilien einen
schnellen, einfachen Einstieg, ohne sich dabei
Uber Wochen und Monate zu blockieren. Man
kann fruhzeitig die ersten Frichte ernten und
aufbauend auf den Erfahrungen analysieren,
wie man an die weitere Umsetzung im eigenen
Unternehmen herangehen kann.
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In Anlehnung an Weber, M.-A;; Mensch-Roboter-Kollaboration; 2017 und Matthias, B.;
Die Zukunft der Mensch-Roboter-Kollaboration in der industriellen Montage, 2013

Flexibilitat

Manuelle Mensch- Roboter-
Ausfiihrung Roboter basierte
(Handarbeit) Kollaboration  Automatisierung

gering

Fixe
Automatisierung

Kleine bis mittlere Serien Mittlere bis groRe Serien
Relativ hohe Varianz Relativ geringe Varianz
Geringe Wiederholung Haufige Wiederholung

GrolRte Serien
Sehr geringe Varianz
Permanaente Wiederholung

Ding, H.;

Die richtige Zeit
Zzu investieren.

Ausgereifte Technik und

moderne Finanzierungskonzepte.

Jede Investition in etwas Neues bewegt uns
Menschen intensiv. Gerade, wenn die eigenen
Mittel nicht unbegrenzt vorhanden sind und
eine Fehlinvestition doch erhebliche Einschran-
kungen an personlichen Moglichkeiten in der
Zukunft mit sich bringen wirde. Und speziell
bei neuen Technologien kommt eine weitere
Komponente mit hinzu: die Unsicherheit, ob
sich eine Technik tatsachlich in Zukunft durch-
setzt oder ob man aufs falsche Pferd gesetzt
hat. Schon anhand so mancher prominenten,
im Ruckblick extrem amusanten Fehleinschat-

zungen lasst sich erkennen, wie schwierig der
Blick nach vorn doch ist. So soll Kaiser Wilhelm
anno 1904 den Satz getatigt haben: ,Das Auto
hat keine Zukunft. Ich setze auf das Pferd.” Und
Gottlieb Daimlers Einschatzung lautete 1901:
,Die weltweite Nachfrage nach Kraftfahrzeugen
wird eine Million nicht Uberschreiten - allein
schon aus Mangel an verfugbaren Chauffeu-
ren.” Die beiden Beispiele verdeutlichen sehr
gut, worauf es ankommt, ob sich eine neue
Technologie durchsetzen kann: Sie muss in
der Lage sein, die bisherigen Limitierungen zu

www.lorch.eu/cobot-welding
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Uberflugeln und einen echten Mehrnutzen zu
bieten.

Mensch-Roboter-Kollaboration

setzt sich zunehmend durch

Hatte man uns zu Beginn dieses Jahrhunderts
gefragt, ob wir uns vorstellen konnten, mit
einem Roboter Hand-in-Hand zusammenzuar-
beiten, wir hatten es wohl alle nicht fur moglich
gehalten. Dass Cobots bisherige Limitierun-
gen aufheben, sowohl gegentber dem Hand-
schweif3en als auch in Bezug auf herkdmmliche
Industrieroboter, ist in den vorherigen Kapiteln
bereits dargestellt worden. Die Prognosen

Ausgereifte Technik und moderne Finanzierungskonzepte.

gehen davon aus, dass der Cobot-Markt bis
2028 um 15-20% wachst. Vor allem in China
steigt die Nachfrage an Cobots erheblich.t
Mensch-Roboter-Kollaborationen stellen das
am starksten wachsende Marktsegment im
Bereich Robotics dar. Dass es sich bei Cobots
um eine mittlerweile ausgereifte Technologie
handelt, verdeutlicht der Umstand, dass der
Cobot-Pionier Universal Robots seit nunmehr
Uber zehn Jahren seine Cobots aktiv im Markt
verkauft.

T Martin Large, All Electronics (2021): Marktstudie Cobots:
https://www.all-electronics.de/markt/marktstudie-cobots-das
marktwachstum-geht-2021-weiter.html
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Kinderkrankheiten beim Einsatz von kollaborie-
renden Robotersystemen sind, nachdem diese
Uber mehrere Jahre erfolgreich eingesetzt
und weiterentwickelt wurden, inzwischen kein
Thema mehr. Nach eigenen Aussagen hat Uni-
versal Robots mit mittlerweile mehr als 50.000
im Einsatz befindlichen Cobot-Systemen den
,Proof-of-Concept” geschafft und konzent-
riert sich voll auf seine Wachstumsstrategie.
Auch die Anwendungsbreite vom Einsatz in
der Automobilindustrie bis zum produzieren-
den Kleinstbetrieb zeugt von der Einsatzfa-
higkeit der neuen Technologie. Auch weitere
Cobot-Hersteller kommen nach Prifung der
Eignung fUr einen Schweillbetrieb ebenfalls
fUr den Einsatz infrage. Die weltweit fuhren-
den Cobot-Anbieter, Universal Robots, Tech-
man, Fanuc und AUBO, erzielten im Jahr 2020
zusammen mehr als 60 % des Marktanteils. FUr
Mittelstand und Kleinbetrieb ist es zur Absi-
cherung der Investition aber besonders wich-
tig, ein Fabrikat zu wahlen, dass moglichst auch
in einigen Jahren noch im Markt verfugbar ist.

Kosten / Monat
A

Ein weiterer Grund, eine Investition gegebe-
nenfalls weiter in die Zukunft zu verlagern, ist
die Einschatzung, dass die Marktpreise erheb-
lich fallen werden. Fur sinkende Preise spricht
einerseits der zunehmende Wettbewerb
durch mehr Cobot-Anbieter, die in den Markt
eintreten, fUr steigende Preise andererseits
die prognostizierte gewaltige Nachfrage nach
kollaborierenden Robotersystemen. Eine Pro-
gnose ist zum heutigen Zeitpunkt nicht serios
abzugeben. Letztlich ist die Einschatzung der
Preisentwicklung aber nur dann von Belang,
wenn dadurch die Amortisationsrechnung
einer Investition malgeblich beeinflusst wird.
Dies ist beim Cobot eher zu verneinen. Insbe-
sondere Betriebe, die wegen des zunehmen-
den Fachkraftemangels dardber nachdenken,
statt eines gewlnschten, aber nicht verfugba-
ren Schweil3ers ein Cobot-System anzuschaf-
fen, werden sehr schnell erkennen, dass sich
die Investition durch die erzielte Lohnkosten-
einsparung bereits nach wenigen Jahren quasi
von selbst bezahlt macht.

Lohnkosten-
zuwachs

RN Cobot Welding Package
monatl. Leasingkosten

Quelle: Lorch 2018

Durchschnittliches
Schweil3er-Gehalt
(ohne Lohnzusatz-
kosten)

It. Lohnanalyse.de
2018

Restwertzahlung
umgelegt

4 5 6 Jahre

www.lorch.eu/cobot-welding

Interessante Finanzierungs

und Leasingmodelle

Ein anderes Argument, die Anschaffung nicht
weiter hinauszuzogern, liegt in den interessan-
ten Finanzierungs- und Leasingmodellen, die
es ermoglichen, mit einer geringen monatli-
chen Belastung den Cobot abzubezahlen. Bei

einem angenommenen Investitionsvolumen fur
ein Cobot-Schweil3system von rund 60.000 €
liegt die monatliche Belastung derzeit bei nur
rund 1.200 € und lauft nach einigen Jahren aus,
wohingegen die Lohnkosten eines eingestell-
ten Schweilers permanent weiterlaufen.

Schwei3-Cobots werden
in Zukunft ein fester Bestandteil

der SchweiBfertigung.

Heil3en Sie Ihr neues Team-Mitglied willkommen. Je friher, desto besser.

Ausgereifte Technik und moderne Finanzierungskonzepte.
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LORCH COBOT WELDING WORLD

Erstklassige
Schweif3technik und

Der Systembaukasten: myCobot

Jetzt Automatisierungslosungen mit Lorch individuell gestalten.

Cobot UR10e - die neueste Robotertechnologie vom Cobot-Marktfiihrer Universal Robots.

maximaler Service.

FIRST CLASS BERATUNG UND BEGLEITUNG

Beratung

Individuelle Komplettlosung

Finanzierung, Leasing oder Miete

Aufbau und Montage

Training und Schulung

Kundenservice

Transparente Beratung auf Basis lhrer
Arbeitsablaufe und Zielsetzungen

Perfekt aufeinander abgestimmte Komponenten
fur intuitive Bedienung und effizientes Arbeiten

Attraktive Angebote von der Mietung bis zur
Finanzierung Ihres Funktionspakets

Zuverlassiger Aufbau und Integration bis zur
Inbetriebnahme Ihrer Anlage

Sofort produktiv dank leicht verstandlichem
Training zur Bedienung und zu den Funktionen

Unsere qualifizierten Cobot-Partner stehen Ihnen
mit umfangreichen Services zur Verfligung

Mehr Informationen zu den Lorch Cobot Welding Solutions unter

www.lorch.eu/cobot-welding

www.lorch.eu/cobot-welding

SchweiRverfahren

Stromquelle

Cobot-Brenner

Steuerungssoftware

Qualitats-
management

rdware

N

konforme
herheitskonzepte

TIONE

botronic Features

OoP

Zubehor/Extras

MIG-MAG

Fur volle Effizienz und hochqualitative
Schweindhte.

S-RoboMIG XT Serie
FullProcess Ausstattung mit
High-End-Regelungstechnik.

LMR Brennersystem
Mit ZweikreiskUhlung fur langere Stand-
zeiten. Optional als Push-Pull Variante.

WIG
Fur hochanspruchsvolle und visuell hoch-
wertige Nahte in hochster Geschwindigkeit.

V-RoboTIG Serie
Fast-Puls-Technologie. Optional mit digital
voll integriertem Kaltdrahtvorschub.

LTR Brennersystem
Mit hybridem Kihlkonzept.
Optional mit robuster Kaltdrahtfiihrung.

Lorch Cobotronic
Einzigartige Software fur maximalen Komfort und hochste Effizienz.

Lorch Connect
Digitale Schweil3datenerfassung zur Analyse und zielsicheren Optimierung der Prozesse.

Cobot Move
Die Linearachse fur mehr Arbeitsraum und
maximale Flexibilitat beim Schweil3prozess.
Mit konstanter Schwei3qualitat Uber den
kompletten Arbeitsraum.

Kollaboratives Sicherheitskonzept
Sicherheitsoption mit maximaler
Zuganglichkeit. Der Cobot ist im

Produktivbetrieb in der Interaktion
mit dem Bediener durch interne
Sicherheitsfunktionen abgesichert.

QuickPoints | Pendeln |

Multifunktions-
flansch

Intervall-
schweiBen

Bedienpult

Cobot Turn 100 A
Der Dreh-Kipptisch sorgt fur die optimale
SchweilBposition. Im Programmablauf kann fur
jede Schweil3naht die exakte Positionierung
vorgegeben werden.

Sicherheitskonzept Laserscanner
Sicherheitsoption mit zusatzlichen
Sicherheitskomponenten. Uber einen
Laserscanner oder Funktionstaster wird die
Freigabe fur die Interaktion mit dem Cobot
oder den Produktivbetrieb gegeben.

| SmartCopy | ... und weitere

Zusatzlicher
Not-Aus Schalter
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