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MULLER WEINGARTEN

Miiller Weingarten AG

Firmenprofil

Die Muller Weingarten AG ent-
wickelt — primér fur die Automobil-
industrie — Anlagen und Verfahren
zum Umformen, Schneiden,
Schmieden und GieBen unter-
schiedlicher Werkstoffe. Die ehe-
malige Umformtechnik Erfurt wur-
de 2002 in die Muller Weingarten
AG integriert. So entstand der
zweitgroBte Hersteller von Pressen
und Umformtechnik weltweit. Mit
der Ubernahme verlagerte die
Muller Weingarten AG ihr gesam-
tes SchweiBprofil nach Thiringen.
Am Standort Erfurt beschaftigt
das Unternehmen insgesamt etwa
550 Mitarbeiter, 100 Personen
sind im SchweiBwerk beschéftigt.

UP Halbportal - ein SchweiB-
automat der besonderen Art
Durch die Zusammenfihrung

aller SchweiBaufgaben der Muller
Weingarten AG in Erfurt, entstand
der Bedarf fur eine Anlage zum
wechselseitigem SchweiBen in
den Verfahren UP und MAG,
jeweils in 2-Drahttechnik bis zu
Materialstarken von 400 mm.

Die Mitarbeiter des SchweiBwerks
planten eine Auslegeranlage mit

8 m Masthdhe und einer Spann-
weite von 10 m. Vier Unternehmen
boten eine entsprechende Anlage

an, den Zuschlag erhielt OERLIKON. Das Gesamtgewicht der realisierten Anla-
ge liegt bei etwa 35 t, der Zeitraum zwischen Entwicklung und Inbetriebnahme
betrug mehr als ein Jahr.

INTERVIEW: Welche Fragen stellten sich vor der Auftragsvergabe?

Im ersten Schritt wurden die grundsatzlichen Alternativen Automat oder Roboter
gegeneinander abgewogen. Diese Betrachtungen fUhrten zum Ergebnis, dass
die Automatenlésung eindeutig zu bevorzugen ist. Daflr gab es verschiedene
Grinde. Zunéachst stellte sich die Problematik, dass die im Gesamtkonzept erfor-
derliche Halbportalausflihrung aufgrund der Bauteilabmessungen und der da-
durch bedingten Auslegung des Tragwerkes zu Schwingungen fihren wirde,
welche fUr die RoboterschweiBung nicht zuldssig waren. Zudem ist das Nahtver-
folgungssystem fur versenkte Nahte aktuell noch nicht hinreichend ausgereift.
Die nicht unerheblichen Toleranzen aufgrund des Verzuges der Schweilteile
wéhrend des SchweiBens sowie der Blechunebenheiten missten durch eine
Kamera vermessen und an das System weitergegeben werden. Diese Informa-
tionen wlrden neben der Steuerung der SchweiBparameter auch Uber die Einlei-
tung von Pendelbewegungen aufgefangen werden. Méchte man aufgrund der
bei Muller Weingarten anfallenden SchweiBnahtvolumen MAG-Verfahren mit
hohen Abschmelzleistungen einsetzen, kommen Maschinenbrenner zum Einsatz,
deren Diisen kaum noch in die Nahte mit sehr kleinen Offnungswinkeln von 40°
passen wirden. Eine Pendelbewegung ist dann unmdglich. Weiterhin zeigt die
Bauteilstruktur bei Muller Weingarten kaum Wiederholcharakter, wodurch die
groBen Vorteile des Roboters bei hohen Auflagen nicht zum Tragen ké&men.
Selbstverstandlich wurden die verschiedenen Verfahren vor der Investitionsent-
scheidung in Praxistests erprobt und verglichen. Flr das Testen der UP-Doppel-
drahttechnik wurde eigens ein SchweiBtraktor angeschafft. Parallel liefen inten-
sive SchweiBversuche mit Robotertechnik. Auch diese Tests bestatigten, dass
der Automatentrager eindeutig die bessere Entscheidung bei den vorliegenden
Anforderungen war.

Was gab den Ausschlag fiir OERLIKON?

OERLIKON ist ein Know-how-Trager, der das Team von Muller Weingarten beim
Thema UP-SchweiBen vielfaltig unterstitzte und wertvolle Erfahrungen aus

den unterschiedlichsten Bereichen mitbrachte. Man entschied explizit, auch die



Zusatzwerkstoffe von OERLIKON
zu beziehen und somit Uber das
Projekt hinaus Kunde zu bleiben.
Diese Anlage ist fir OERLIKON ein
Referenzobjekt und das reibungs-
lose Funktionieren Ehrensache, der
Weg bis dorthin ist im Vorfeld aller-
dings meist schwer kalkulierbar.
Mouller Weingarten ist an langfristi-
gen und fairen Kunden-Lieferanten-
Beziehungen interessiert und
mdchte auch im Servicefall auf
kompetente und schnelle Hilfe ver-
trauen. Hierzu mussen die personli-
chen, aber auch die wirtschaftlich-
en Gesamt-Bedingungen stimmen.
Die Inbetriebnahme des UP-Halb-
portals war aufwendig. Die Mitar-
beiter von OERLIKON waren funf
Wochen im Einsatz, Tag und Nacht,
mit groBem Biss und hochster
Motivation. Das machte den Unter-
schied. Genau dort, wo vermutlich
andere mit den Worten: ,Hier ist die
Anlage, der Draht lauft durch, das
Portal funktioniert, aber SchweiBen
muUssen Sie selbst damit” gegan-
gen waren, machte die Mannschaft
von OERLIKON weiter. Ohne zu
diskutieren und mit enormem Ein-
satz wurden alle Anforderungen
gemeinsam geldst. Spatestens das
war der Zeitpunkt, da das Projekt-
team sicher war, genau den richti-
gen Partner zu haben. Auch im

Nachgang lauft die Zusammenar-
beit hervorragend. ,OERLIKON war
und ist die richtige Wahl. Wir haben
eine sehr gute Anlage und wir
schétzen den sehr guten Service.”

Wie verlief die Projektierung?
Das Projekt-Team von Muller Wein-
garten hatte sehr konkrete Vorstel-
lungen von den Abmessungen und
dem erforderlichen Leistungsspek-
trum des Automatentragers. Es
war definiert, in welchen Positionen
geschweiBt werden soll und wel-
che SchweiBverfahren anzuwen-
den sind (zu 95 % Doppeldraht-
SchweiBen in Wannenlage).
Zusétzlich sollte das Tandem-
SchweiBen mdglich sein. Eine
besondere Herausforderung hierbei
war die Materialzufuhr, da aufgrund
des sehr langen Forderweges kei-
ne Fasser integriert werden konn-
ten. Zum Einsatz kommen nun nor-
male SchweiBdraht-Rollen, die bei
den langen Nahten haufiger zu
wechseln sind. Da aber das Tan-
dem-SchweiBen bei nur etwa 5 %
der Anwendungsfélle zum Tragen
kommt, ist diese LOsung vertretbar.

Wie beurteilen Sie die Wirt-
schaftlichkeit der Anlage?

Bei Muller Weingarten wird seit
zweieinhalb Jahren mit der Anlage

geschweifBt, die Erwartungen wur-
den deutlich Ubertroffen. Natdrlich
gab es im Vorfeld auch Bedenken.
Im Pressenbau gibt es keinen Mit-
bewerber, der eine solche Anlage
einsetzt, das war Pionierarbeit.
Das Projekt wurde in der Kommu-
nikation gegenuber den Mitarbei-
tern gut begleitet. Alle betroffenen
Personen waren involviert und
haben die Maschine sehr schnell
angenommen und die Vorteile er-
kannt. Die UP-Anlage lauft inzwi-
schen 3800 Stunden im Jahr. Die
langsten bisher auf der Maschine
verarbeiteten Teile sind 14 600 mm!
75 % des SchweiBnahtvolumens
wird nach wie vor mit der Hand
geschweiBt, 25 % lauft heute Uber
den Automaten.

Was hat sich mit Inbetriebnahme
der Anlage veréandert?
Besonders wichtig war es, die
Konstrukteure Uber die Mdglichkei-
ten und Vorteile des SchweiBauto-
maten intensiv zu informieren.
Grundsatze der automatengerech-
ten Gestaltung werden heute in
allen Konstruktionsabteilungen von
Beginn an berdcksichtigt. Dartber
hinaus wird heute im SchweiBwerk
anders gearbeitet. Bereits in der
Phase der Arbeitsplanung wird
Uberlegt, in wieweit die Konstruk-



tionen in Unterbaugruppen zerlegbar sind und welche Teile
gut automatenschweiBbar sind. Zur optimalen Nutzung der
beiden Pinolen kommt es auch vor, dass zwei unterschied-
liche Teile miteinander geschweiBt werden. Neben den
SchweiBnéhten, die im Arbeitsplan als Automatennahte
festgelegt wurden, kann die in Gruppenarbeit tatige Beleg-
schaft auch weitere SchweiBarbeiten Uber das Portal laufen
lassen, wenn sie es als sinnvoll erachtet. Die Gruppe erhoht
damit in der Regel ihre Effektivitat. Inzwischen werden rund
800 Stunden auf diesem Weg belegt. Aber nicht nur die
Wirtschaftlichkeit treibt die Mannschaft zu interessanten
Experimenten mit dem Automaten, auch die Verbesserung
der Arbeitsbedingungen ist eine Zielsetzung (schwere
Zuganglichkeiten, Schwei3en in Zwangshaltung und in
engen Raumen). Jetzt versucht man solche Arbeiten mit
dem Automaten zu machen. Inzwischen werden auch fOr
Kunden auBerhalb der Pressentechnologie SchweiBkapazi-
taten angeboten und LohnschweiBauftrage auf dem Halb-
portal gefertigt. Die interne und externe Nachfrage steigt.

Wie sehen Sie den Schwei3-Standort Deutschland?
Mit dem Produktionsstandort Erfurt und insbesondere mit
der Umsetzung zahlreicher Projekte im SchweiBwerk hat die
Muller Weingarten AG sehr umfassend in den SchweiB-
Standort Deutschland investiert. Global betrachtet besteht
das Problem, dass Handschweilen als lohnkostenintensiver
Prozess in Deutschland sehr teuer ist. Um das abzufedern,
bedarf es einer Investitionsbereitschaft in Technologie und
Prozess. Mit der stetigen Steigerung unserer Produktivitat,
dem Zusammenspiel von Konstruktion und Fertigung und
der Konzentration unserer Kapazitaten zum SchweiBen,
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Bearbeiten und Montieren auf einem Werksgeldnde ist es
gelungen, dass mittlerweile der Bezug der bearbeiteten und
montierten GroBBschweiBteile aus dem eigenen Haus im
Mittel der gunstigste Weg fUr das Unternehmen ist. Mit den
richtigen Konzepten hat SchweiBen in Deutschland Zukunft.

Bestehen Notdienst-Servicevereinbarungen?

Da die einzelnen Prozesse stark aufeinander aufbauen,
ergeben sich Engpasse, besonders wenn der Automat
steht. In Extremfallen war es bisher immer mdéglich, inner-
halb von maximal 48 Stunden eine funktionierende Ldsung
von Seiten OERLIKON herbeizufuhren.

Technik:

Abschmelzleistung

Die Abschmelzleistung bei einem Drahtvorschub von
8,7 m/min betragt bis zu 26 kg/h, wenn beide Pinolen
gleichzeitig im Einsatz sind. Dies entspricht etwa der
zehnfachen Menge der Leistung eines Handschweilers.

SchweiB-Verfahren und Zusatzwerkstoffe

Am Automatentréager wird das UP-Doppeldrahtverfahren

mit zwei 2 mm Drahten eingesetzt. Muller Weingarten
verwendet das SchweiBpulver OP 181. Auch Elektroden
und Fulldrahte werden von OERLIKON geliefert.
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Air Liquide wurde 1902 gegriindet und beschéftigt heute 31 900 Mitarbeiter in 65 Landern. Als weltweiter Marktfihrer fir technische und medizinische Gase sowie fiir
gasrelevante Dienstleistungen bietet die Gruppe innovative und auf laufend verbesserten Technologien beruhende Losungen an, die bei der Herstellung vieler
unentbehrlicher Bedarfsguter des téaglichen Lebens sowie lebensrettender Produkte eingesetzt werden.



