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High-tech made by CLOOS

Henan Junton Vehicle investiert in automatisierte SchweilRtechnik
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SANMENXIA/HAIGER — Chinesische Unternehmen investieren verstarkt in hochautomatisierte
SchweilRanlagen. Auch der Nutzfahrzeugspezialist Henan Junton Vehicle setzt seit einigen Jah-
ren voll auf die Technologien der Carl Cloos Schweilltechnik GmbH. Mit den hochautomatisierten
SchweilRanlagen kann das Unternehmen die Effizienz seiner Fertigung weiter erhéhen und damit

die Wettbewerbsfahigkeit ausbauen.

Die Henan Junton Vehicle Co,, Ltd. wurde 2005 gegrundet
und entwickelt sich kontinuierlich weiter. Heute gilt das
Unternehmen als der Nutzfahrzeughersteller mit der groR-
ten Fertigungskapazitat in China. Das Produktspektrum
umfasst unter anderem Kranfahrzeuge und Nutzfahrzeu-
ge zur Lastenbeforderung. Insgesamt fertigt Junton 200
verschiedene Produkte. Die Fertigung und ein Teil der Ent-
wicklung befinden sich am Hauptstandort in Sanmenxia
in der zentralchinesischen Provinz Henan. Hier fertigen die
1.500 Mitarbeiter auf einer Produktionsflache von mehr als
1.000.000 gm rund 80.000 Fahrzeuge pro Jahr. Ein weiteres
Forschungs- und Entwicklungszentrum ist in Xi“an, in der
Provinz Shaanxi angesiedelt. Das Unternehmen vertreibt
die Fahrzeuge sowohl in ganz China als auch in Stidostasi-
en, Afrika, Zentralasien und in Sudamerika.

LSWir mochten die Qualitat und Produktivitat unserer Fer-
tigung durch kontinuierliche Investitionen in die automa-
tisierte Schweilltechnik weiter erhohen®, erklart Jianfeng
Pan, Geschaftsfuhrer und Eigentiimer von Henan Junton
Vehicle. ,,Auch im Hinblick auf die Themen Digitalisierung
und Vernetzung méchten wir unsere Fertigungsstatten zu
den modernsten im weltweiten Vergleich umbauen.” Ins-
gesamt hat Henan Junton Vehicle 39 SchweilRroboter von
CLOOS im Einsatz. 26 weitere Roboter sind bereits bestellt
und werden in Kurze in Betrieb genommen. In den nachs-
ten drei Jahren sollen noch einmal 60 CLOOS-Schweilirobo-
ter hinzu kommen.

Bild 1: Die komplexe Roboteranlage zum Schweillen von Komponenten
flr Kippmulden besteht aus vier Schweistationen mit insgesamt 12
Schweilrobotern.

Komplexe Roboteranlage mit intelligenter Bauteilzuord-
nung

In einer modernen Fertigungshalle werden Komponenten
flir mehr als 100 Kippmulden pro Tag fur Lastwagen in ei-
ner komplexen verketteten Schweifanlage gefertigt. Die
Anlage besteht aus vier Schweillstationen mit insgesamt
12 QIROX-Robotern vom Typ QRC-410-E. Der sechsachsige
Knickarmroboter verfiigt Uiber eine Exzenterachse 7, die
zwischen Roboterful? und Drehpunkt der Achse 1 integ-
riertist.

Bild 2: Die Knickarmroboter verfiigen uiber eine Exzenterachse 7, die den
Arbeitsbereich des Roboters erweitert und eine optimale Positionierung
des SchweiRbrenners erlaubt.

Diese siebte Achse erweitert den Arbeitsbereich des Ro-
boters und ermaoglicht eine optimale Positionierung des
SchweilSbrenners. In zwei Stationen arbeiten jeweils zwei
Roboter, in den anderen beiden Stationen arbeiten jeweils
vier Roboter. Die Schweiliroboter sind stehend auf Boden-
bahnen montiert. Fahrwagen bewegen die Roboter in ho-
rizontaler Richtung, was das SchweifRen der langen Werk-
stlicke vereinfacht.

Bild 3: Fahrerlose Transportfahrzeuge transportieren die Vorrichtungen
mit den Werkstiicken zwischen den einzelnen Schweilstationen.

Ein zentrales System steuert den Transport der Vorrichtun-
gen. Sobald eine Vorrichtung bereitsteht, besttickt ein Mit-
arbeiter diese zundchst mit dem Werkstiick. Dann schickt
die Steuerung ein fahrerloses Transportfahrzeug, um die
Vorrichtung mit dem Werkstiick zu holen. Das Fahrzeug
erhalt von der Steuerung die Information, um welches
Werkstiick es sich handelt und an welche Schweil3stati-
on es transportiert werden soll. Sobald der Positionierer
die Vorrichtung mit dem Werkstlick aufgenommen hat,
bekommen die jeweiligen Roboter einen Befehl von der
Steuerung und der SchweiRprozess wird automatisch ge-
startet. Nach dem SchweilRprozess senden die Roboter der
Steuerung direkt ein Signal, damit das fahrerlose Trans-
portfahrzeug die Vorrichtung wieder abholt. Anschlielend
entladt ein Mitarbeiter das fertig geschweildte Werkstiick.
Die leere Vorrichtung wird uber ein Transportband ober-
halb der Schweiflinie vom Ende zum Anfang zurtick befor-
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dert. Dann beginnt der Prozess von vorne und die Steue-
rung schickt das Fahrzeug zum nachsten Werkstuck.
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Bild 4: In einem weiteren verketteten System mit einem intelligenten
Shuttlesystem schweilen flinf SchweiSroboter mehr als 60 unterschied-
liche kleinere Anbauteile und Zubehor fir Lkw-Kipper.

Der Iuckenlose Produktionsablauf mit intelligenter Logis-
tik- und Schweilésung ermoglich eine nahezu mannlo-
se Produktion. ,Bei Betriebsbesichtigungen bewundern
unsere Kunden die hochmoderne Fertigungstechnik und
schatzen den hohen Automationsgrad, der hinter den Pro-
dukten steckt, sehr”, betont Pan. ,Insgesamt konnten wir
unsere Marktperformance im Hinblick auf Produktqualitat
und Effizienz deutlich steigern.”

Roboteranlage mit intelligenter Shuttlelésung

Eine weitere CLOOS-Roboteranlage schweifSt kleinere An-
bauteile und Zubehor fur die Lkw-Kipper. Funf QIROX-Ro-
boter vom Typ ORC-350 schweillen hier mehr als 60 unter-
schiedliche Bauteilvarianten. Im Mittelpunkt des Systems
steht ein intelligentes Shuttlesystem, welches die Werkstu-
cke mit den Vorrichtungen automatisch an die verschiede-
nen Schweilroboter verteilt. Das Shuttle im Beladebereich
erkennt automatisch, zu welcher Schweistation das Bau-
teil geschickt wird. Auch der Schweiliroboter erkennt tber
die Vorrichtung, mit welchem Programm das Bauteil ge-
schweilit werden soll. Da das Shuttle mit einem Doppel-
greifer ausgestattet ist, erfolgt das Be- und Entladen der
Bauteile fast zeitgleich.

,Mit Hilfe der CLOOS-Anlage konnten wir sowohl die Qua-
litat der Fertigungsprozesse als auch unser Arbeitsumfeld
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wieder ab und lagert es zur Abkihlung zwischen. Sobald
das Bauteil abgekuhlt ist, kommt es automatisch in die
Entladestation. Nach dem Entladen wird die leere Vorrich-

tung wieder in das Zwischenlager transportiert.
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Bild 5: Eine weitere verkettete Anlage besteht aus vier Schweilirobotern
und einem komplexen Lagersystem.

Die Vorteile der intelligenten Anlage liegen auf der Hand.
Dank der automatisierten Logistiklésung konnen Fehler
aufgrund falscher Bauteilzuordnung komplett vermieden
werden. Dadurch spart Junton enorme Zeit, Platz und Kos-
ten. Daneben wurden die Taktzeiten deutlich reduziert. Zu-
dem konnten die Personalkosten minimiert werden, wah-
rend gleichzeitig die Arbeitsbedingungen der Mitarbeiter
wesentlich verbessert wurden.

Automatisierte Schweillinien erfiillen hohe Anforderun-
gen

Durch den Einsatz der hochautomatisierten Schweilstech-
nik kann das Unternehmen die Wettbewerbsfahigkeit
deutlich ausbauen. Erstens ist der Output durch den Ein-
satz der flexiblen CLOOS-Roboter-Anlagen erhoht: Henan
Junton Vehicle produziert derzeit jeweils 20 Autokrane
und 100 Kipper pro Tag. Zweitens ist die Produktivitat er-
heblich gestiegen. Durch den Umstieg vom manuellen auf
das automatisierte Schweillen hat sich die Schweif3zeit
teils um die Halfte reduziert. Dartiber hinaus treten beim
Roboterschweiflen im Vergleich zum manuellen Schwei-
Ben keine Stillstandszeiten auf. Insgesamt konnte Henan
Junton die Fertigungskosten stark senken bei gleichzeiti-
ger Steigerung der Qualitat.

deutlich verbessern sowie die Wiederholgenauigkeit erho- | CLOOS ist ein Unternehmen mit einer sehr langen Traditi-

hen”, erzahlt Wu Junli, Leiterin der Produktion fiir Anbau-
teile und Zubehor. ,Auch die intelligente Bauteilerkennung
vereinfacht die Fertigung enorm.”

Verkettete Anlage mit automatischem Lagersystem

,Das Schweillen von Kranstitzen und kleineren Drehtur-
men Ubernimmt ein weiteres hochkomplexes verkettetes
System. Diese Anlage besteht aus vier Schweillrobotern
QIROX QRC-410-E und einem Lagersystem. Dabei schwei-
Ben drei Roboter verschiedene Typen von Kranstltzen,
wahrend ein Roboter ausschliefRlich kleinere Drehturme
schweildt. Das Bestlicken der Vorrichtungen erfolgt ma-
nuell. Anschlielend scannt der Mitarbeiter den Barcode
an der Vorrichtung. Zunachst wird es in dem Lagersystem
zwischengelagert. Sobald der passende Schweiliroboter
verfugbar ist, holt ein auf einer Bodenbahn montierter
Fahrwagen das Bauteil und bringt es zur Schweil3station.
Nach dem Schweiliprozess holt der Fahrwagen das Bauteil
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on, das uber Spitzentechnologien verfuigt®, betont Pan. ,In
den kommenden Jahren mochten wir unsere Zusammen-
arbeit weiter intensivieren, um unsere Fertigung noch mo-
derner zu gestalten und weltweit die Nr. 1 im Nutz- und
Kranfahrzeugbau zu werden.”
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Bild 6: Auf der Anlage werden Kranstiitzen und kleinere Drehtiirme ge-
schweift.
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Pressekontakt:

Carl Cloos SchweiRtechnik GmbH
Industriestralle 22-36, 35708 Haiger, GERMANY
Stefanie Niichtern-Baumhoff

Tel. +49 (0)2773 85-478

Video-Interview auf CLOOS TV E-Mail: stefanie nuechtern@cloos.de
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