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Checkliste Angebotserstellung ,,Automatisierte Systeme*

Standort: Datum:

Mitarbeiter Name:
Kundenkontakt:

Bestehender Kunde: Neukunde:

Firma: | Kd-Nr.
StraBe:
PLZ/Ort: | Land:
Branche:

Ansprechpartner:

Funktion / Abteilung:
Telefon: Mobil:

Email:

Entscheider:

Funktion / Abteilung:

Welche BudgetgréBe kébnnen wir

Vergabezeitpunkt: beriicksichtigen?

Start der Produktion:

Wie lauft der
Entscheidungsprozess
bei lhnen intern ab?

Worauf legen Sie bei
diesem Auftrag
besonderen Wert?

Wann dirfen wir Sie
wieder kontaktieren?

Projektbeschreibung:

Kurze Beschreibung in Stichworten: (bei langeren Beschreibungen — bitte zusétzliches Blatt anfligen)

Wie wird das oder die Bauteil(e) bisher gefertigt? — héndisch|:| mechanisiert|:|

automatisiert[l gar nicht|:| mit Spannvorrichtung ja|:| nein|:| geheftet ja|:| nein|:|
Stahl Werkstoff-Nr.:

Aluminium Werkstoff-Nr.:
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O | Edelstahl Werkstoff-Nr.:
O | Buntwerkstoff Werkstoff-Nr.:
Bauteile:

Lange:

Breite:
Hoéhe:
Gewicht:
Zeichnungs-Nr.: Zeichnung erhalten ja[1 nein[]

Zeichnungs-Nr.: Zeichnung erhalten ja[1 nein[]

Zeichnungs-Nr.: Zeichnung erhalten jall nein[]

Zustand der Teile
vor dem
SchweiBen:

Sandgestrahlt ja (1 nein [, Nahtvorbereitung:
SchweiBgiite: Toleranzen:

Roboter (s. Seite 3) Brennerstativ/Automatentrager

Drehtisch Rollenbock O | Sonstige:

RundnahtschweiBBmaschine (s. Seite 5-6)

LangsnahtschweiBmaschine/Spannbank (s. Seite 7)

SchweiBsystem / SchweiBverfahren:

O | MIG/MAG O | WIG
O | Titan O | Phoenix O | DC O | AC/DC
O | Kaltdraht O | HeiBdraht
O | RC O | Expert 2.0 O | RC | Synergic | O | Synergic RC
O | Force TIG O | Plasma
[0 | Kaltdraht | O | HeiBdraht | OO | Gasregelung | O | Kaltdraht I | Gasregelung
O | Synergic O | Synergic RC
O | UP
Pulverkreislauf klein(J gro3[] I | beheizt

Aufstellort:

Hallenhéhe: , Max. Aufstellflache: Kranhakenhohe:

Druckluftversorgung mit konstant 6 bar mit Kéltetrockner, 61- und fettfrei vorhanden jall nein[]
Stromversorgung:

Gasversorgung: [1Ringleitung, C1Flaschenbiindel, (1Einzelflasche
Druckminderer soll von uns kommen jall nein[]
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FuBbodendicke, Belastbarkeit usw.):

Durchzufithrende MaBnahmen:

Fussbodenbeschaffenheit Beschreibung (Beton, Verbundpflaster, Holz, glatt rauh, gerade,

Termin Termin
Allgemeine Info |:| Angebotslayout |:|
Budgetangebot (Kurzform) |:| Besuch bei EWM |:|
Ausfuhrliches Angebot |:| Besuch beim Kunden |:|
(Langtext)
Referenzbesuch D

Mégliches Roboteranlagenlayout
Kompakizelle mit 2 Positionen
Takttisch. Fir Serien-Teile die nicht
beim SchweiBen bewegt werden
mussen.

Mégliches Roboteranlagenlayout
Kompakizelle mit 2 Positionen
Takttisch. Zusatzlich mit 2
Drehachsen. Fur Serien-Teile die
beim SchweiBen bewegt werden
missen oder Teile die verschiedene
SchweiBpositionen am Bauteil
erfordern.[ ]

Mégliches Roboteranlagenlayout Kompaktzelle
mit 2 Positionen Takttisch. Zuséatzlich mit 2 Dreh-
Kipptischen. Fir Serien-Teile die vorzugsweise in
Wannenlage geschweif3t werden missenoder
Teile die verschiedene SchweiB3positionen am
Bauteil erfordern und wo eine Positionierachse
pro Tischseite nicht ausreicht. [_]
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Mégliches Roboteranlagenlayout, Kompaktanlage
mit 2 Robotern an 2 C-Standern, hangend
angeordnet, vor einem Heuwender positioniert.
Dieses Anlagenlayout wird bei gro3en
Spitzenweiten realisiert, wenn der Platz zum
horizontalen Drehen der Teile in die Zelle und
hinaus, nicht zur Verfligung steht. Bei
Spitzenweiten Uber 3.500 mm wird dieses
Anlagenlayout prinzipiell gewéahlt. Die 2 Roboter
kommen zum Einsatz, da sich damit ein Teil
schneller schweiBBen lasst. AuBerdem lassen sich
bei Spitzenweiten von Gber 3.000 mm die
Eckbereiche der Teile mit einem mittig stehenden
Roboter. eventuell nicht erreichen. |:|

Mégliches Roboteranlagenlayout, Portalanlage
mit einer Station, mit Roboter hdngend, Roboter
kann in Langsrichtung Uber die komplette
Portallange verfahren werden. Drehvorrichtung
mit 1 x angetriebener Seite und einem
mitlaufenden Gegenlager. Das Gegenlager ist
Uber die Bodenschiene verschiebbar und
absteckbar. Die Antriebsseite und die
Portallangsachse lassen sich koordiniert mit dem
Roboter bewegen. Samtliche Medien werden Uber
die Schleppkette der Portalldangsachse gefihrt.
Auch die Drahtversorgung, die hier im Normalfall
(Stahl) Gber Féasser realisiert wird. Der vordere
Bereich der Einhausung wird Uber eine
Lichtschranke abgesichert.

Mégliches Roboteranlagenlayout, Portalanlage mit
zwei Stationen, mit Roboter hangend, Roboter
kann in Langsrichtung tber die komplette
Portallange verfahren werden. 2 x Dreh-
Kippvorrichtung mit 1 x angetriebener Seite und
einem mitlaufenden Gegenlager. Das Gegenlager
ist Uber die Bodenschiene verschiebbar und
absteckbar. Die Antriebsseite und die
Portallangsachse lassen sich koordiniert mit dem
Roboter bewegen. Samtliche Medien werden Uber
die Schleppkette der Portallangsachse gefiihrt.
Auch die Drahtversorgung, die hier im Normalfall
(Stahl) Gber Féasser realisiert wird. Der vordere
Bereich der Einhausung wird Uber eine
Lichtschranke abgesichert.[ |
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Einfache RundnahtschweiBanlage mit pneumatischem Reitstock mit 100 mm Hub. Der
Reitstock ist auf Linearschienen montiert und kann somit verschoben werden. Es
befindet sich eine Lochleiste zum Abstecken zwischen den Linearschieben. Damit kann
der Reitstock abgesteckt werden. Die Lécher haben einen Abstand von 50 mm. Der
Reitstock wird mit einem Handhebelventil ausgeldst. Die Supporte werden alle von
Hand verstellt, es ist keine Nahtverfolgung (AuBer AVC) vorgesehen und kann bei
diesem Modell auch nicht erganzt werden. Die Steuerung wird mit einer SPS
vorgenommen, die alle wesentlichen Funktionen beinhaltet. Es ist eine
Automatenschnittstelle an der Stromquelle notwendig (vorzugsweise Bus).

Reitstock-Drehvorrichtung EU-RDV 300 — 1500 fiir das automatisierte Rundnahtschwei3en von rotationssymetrischen Bauteilen mit
folgenden Abmessungen: D min. ca. 50mm, D max ca. 300 mm (300 mm Uber Rollenbock 400 mm Uber Bett)

Lange max. 1500 mm, Gewicht max. 300 kg. 1 Stiick Antriebsgehause in stabiler SchweiBkonstruktio,Drehteller-Durchmesser 400
mm mit Zentrierrillen und Gewindebohrungen M10 auf unterschiedlichen Lochkreisen angeordnet. mit Dreibackenfutter 400 mm
Durchmesser, Drehteller und Antriebsgeh&use sind mit einer mittigen Hohlwelle HW 104 mm ausgeristet.

Die Drehtellerlagerung erfolgt Uber eine beidseitig abgedichtete Kugeldrehverbindung mit AuBenverzahnung. Eine staubgeschiitzt
eingebaute SchweiBstromkupplung dient zur Ubertragung des Masse-SchweiBstromes, unter Umgehung der Walzlagerung. Der
zentrale AnschluBbolzen befindet sich seitlich am Antriebsgehause. Fiir den Drehantrieb wird ein Getriebemotor mit
Inkrementaldregeber eingesetzt, stufenlos regelbar iber einen Frequenzumrichter, ausgelegt flr eine Tellerdrehzahl von ca. 0,1 —2,,0
u/min. 1 Stlick Langsfahrwerk EU-LFW 160/80 — 1500 zum schwei3gerechten Positionieren des Maschinenschwei3brenners, einschl.
Fahrschiene aus einem gezogenem Aluminiumprofil, 1500 mm lang, Manuell verfahrbarer Vorschubwagen, die Arretierung in den
jeweiligen Arbeitsstellungen erfolgt durch festklemmen in den Nuten des Aluminiumprofils. 1 Stlick SchweiBbrennerstativ EU-BST
50/50 — 1500/1000, einschl. FuBklemmestiick, Stativrohr @50 x 1500 mm lang, galv. verzinkt, Kreuzklemmstlck, kompl.
Magnetanschlag, Brennerschwenkarm @50 x 1000 mm lang, galv.verzinkt, einschl. Rohranschlussstlick und kompl.
SchweiBbrennerkalterung inkl. Dreikoordinatensupport EU-SBTDS 070-50-50-50 fiir die Brennerfeinverstellung,

Brennerschwenkeinrichtung und Pistolenhalter. 1 Stiick manuell verschiebbarer Reitstock in stabiler SchweiBkonstruktion, mit
mechanisch bearbeiteten Fiihrungs- und Anschraubflachen.Der Reitstock wird auf gehéartete und geschliffene

Flhrungsschienen befestigt, einschl. préz. Kugelumlauffihrungen mit Kunststoffabstreifer. Die Arretierung in den jeweiligen

Arbeitsstellungen erfolgt ber einen gesicherten Steckbolzen.Pneumatisch betéatigte Spannpinole mit gleitend gelagerten
Flhrungsstangen, einschl. starrer Quertraverse und kugelgelagerter Drehlagerung mit Zentriereindrehung und

Befestigungsbohrungen, ausgelegt fir einen Verstellweg von ca. 100mm. Die Betatigung erfolgt Gber einen doppeltwirkenden
Druckluftzylinder mit einstellbarer Endlagendampfung und einem 5/2-Sicherheits-Handhebelventil,
Drosselriickschlagventile usw. D
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RundnahtschweiBanlage High End bestehend aus:

Vertikal Drehtisch EU-DTV 250 HW 125 mit Hohlwelle 125 mm, komplett mit robustem Getriebemotor mit Inkrementaldrehgeber

fir absoluten Gleichlauf. 0,1- 3,0 upm, Tragkraft 250 kg, mit Hohlwelle und Formiereinrichtung fir die Innenrohrseite. Die Formiereinrichtung
kann von der SPS angesteuert werden.der SPS angesteuert werden. Maschinenbett 4.000 mm mit Lineraflhrungen, zum Verstellen des
Unterstiitzungsbocks in Langsrichtung. Gegenlager drehbar mit Aufnahme fiir 4-Backenfutter, veschiebbar auf den Linearschienen des
Maschinennbetts. Brennerstativ BST 80/100 hochwertige Ausfiihrung, komplett mit Hubs&ule positionsgeseuert, Ausleger, automatisch die
Drehzahl, Abspeichern der SchweiBparameter in der SPS (z.B. DV, Spannungskorrektur, Geschwindigkeit) oder Speicherkanal der
Stromquelle wird von der SPS angewahlt und in der SPS werden nur die Parameter der Drehvorrichtung eingestellt. Einstellung des
SchweiBweges erfolgt in Grad, es sind auch StepschweiBungen mdglich, hierbei werden SchweiBweg und Pausenweg einstellt. Die
Uberlappung wird auch in Grad eingestellt. Komplett mit USB-Schnittstelle in der Bedieneinheit. Hierliber kdnnen die Programme gesichert
werden. Diese Programme kénnen auf jedem PC mit Excel angesehen und verandert werden. Vierbackenfutter 400 mm, reier Duchgang
130 mm Incl. Zentrierflansch 1 x fur Antriebsseite, 1 x Gegenlagerseite. Kreuzsupport EU-SBTKS 070/050/050, klein aus Aluminium mit
Schwalbenschwanzfiihrungen Breite: 70 mm, jeweils 50 mm Verstellweg, mit Handverstellung, Brennerklemme,
Brennerschwenkvorrichtung, manuelle Brennerlédngsverstellung 3.000 mm auf zuséatzlicher Linearf[]hrung.[l
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Langsspannbank zum Schweif3en von Langsnahten. Die
Spannpratzen sind hydraulisch angetrieben. Die SchweiBlange ist bei
diesem Modell auf 1.500 mm begrenzt. Der kleinste zu schweiBende
Durchmesser betragt 160 mm, der gréBte bei der Standardausfiihrung
850 mm. Die max. Materialstérke betragt 8-10 mm) Das Langsfahrwerk
ist mit Linearschienen und Zahnstange ausgestattet. Der Antrieb
geschieht Giber einen Servomotor, der auch positionsgesteuert
verwendet wird. Die L&ngsspannbank hat eine Steuerung auf Siemens
S7-300 Basis und ist mit einem Touch-Display ausgestattet. Es kénnen
unterschiedliche SchweiBprozesse (WIG, MIG/MAG, Plasma und
Force-TIG) eingesetzt werden.
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