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Die Firma Wartmann Technologie AG mit Sitz in Oberbipp bietet kun-
denspezifische Losungen fiir gasdicht geschweisste Komponenten zur
Stromiibertragung. Um die Wettbewerbsfdahigkeit zu gewdhrleisten, ist das
Unternehmen fortlaufend bemiiht, die Produktionsprozesse zu optimieren.
Dabei gilt es, unter Aufrechterhaltung der Qualitdt, die Prozesszeit zu ver-
kiirzen. Eine Automatisierung des Schleifprozesses der orbitalen Schweiss-
naht von Kapselungen birgt diesbeziiglich viel Potenzial.

Ausgangslage

Die Kapselungen miissen nach dem Schweissprozess
geschliffen werden. Dabei sind an der Schweissnaht-
aussenseite Kanten und Unebenheiten zu entfernen
und die Schweissnahtwurzel bis auf die Oberflache
des Mantelrohrs abzutragen. In der vorhergehenden
Projektarbeit 2 wurde untersucht, inwieweit sich die-
ser Prozess automatisieren lasst. Zudem wurde ein
Anlagekonzept erstellt.

Ziel der Arbeit

Drei Baugruppen des Anlagekonzepts (Beladeeinheit,
Ausleger Aussenbearbeitung, Ausleger Innenbear-
beitung) sind auszuarbeiten. Dabei sind Antriebe und

-

Baugruppen (Beladeeinheit/Ausleger)

Fuhrungen zu dimensionieren, die Fertigungs- und
Spezifikationsunterlagen zu erstellen und die erfor-
derlichen Festigkeitsnachweise durchzufiihren.

Vorgehen

Fiir jede einzelne Baugruppe wurden Varianten der
Teilfunktionen erarbeitet und bewertet. Darauf basie-
rend konnte der Firma Wartmann Technologie AG eine

Variantenempfehlung unterbreitet werden. Der Varian-

tenentscheid wurde in Absprache mit der Firma Wart-
mann Technologie getroffen. Nach dem Erstellen des

Entwurfs konnten die Teile dimensioniert und hinsicht-

lich der Einhaltung der Anforderungen gemdss Pflich-
tenheft Giberpriift werden. Wegen des vorgesehenen
Einsatzes eines Fraswerkzeuges zur Bearbeitung der
Schweissnahtwurzel, wurde fir die entsprechende

Baugruppe zusétzlich eine Schwingungsanalyse durch-

gefiihrt. Nach der Ausarbeitung der verschiedenen
Baugruppen konnten die entsprechenden Fertigungs-
und Spezifikationsunterlagen erstellt werden.

Resultate

Die Baugruppen konnten so ausgearbeitet werden,
dass sie in allen Punkten der Anforderungsliste ent-
sprechen. So wird es moglich, Kapselungen mit einem
Innendurchmesser von 200 mm bis 380 mm und bis
zu einer maximalen Flanschldnge von 670 mm zu be-
arbeiten. Ein weiterer grosser Vorteil dieser Anlage

ist, dass sich die Schweissnahte beidseitig, sowohl in-

nen wie aussen, gleichzeitig bearbeiten lassen. Trotz

des langen Abstands der Lagerpunkte zu dem Bearbei-

tungswerkzeug ist die Konstruktion ausreichend steif,
so dass es nicht zu unerwiinschten Schwingungen
kommen kann. Die Beladeeinheit erméglicht es, die
bis zu 300 kg schweren Kapselungen aufzunehmen
und auf eine H6he von 1120 mm anzuheben. Im Pro-
zess werden die Kapselungen durch den Drehantrieb
um ihre Achse gedreht. Die urspriingliche Prozesszeit
kann so voraussichtlich um die Hélfte auf 8 Minuten
gesenkt werden.
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