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Unser Profil

Zens Widerstandsschweilstechnik versteht sich als Kompo-
nenten- und Systemlieferant fiir die WiderstandsschweiR3-
systeme. Dazu gehért auch die langjdhrige Erfahrung,
Entwicklungsleistungen in Form von Dienstleistung zu liefern.
Das bedeutet, dass wir als Entwicklungspartner in Koopera-
tion mit unseren Kunden L8sungen erarbeiten. Das ist die
Grundlage, um komplexe Anlagen- und Fertigungskonzepte
zu projektieren. Zens Widerstandsschweiltechnik unterstiitzt
durch Beratung und Entwicklung bis hin zu fertigen Schweil3-
anlagen.

Konstruktion | Steuerungsbau

Die Konstruktion unserer Komponenten, Baugruppen und
Anlagen basiert auf einem 3D-CAD-System. Hochqualifizier-
te Mitarbeiter reagieren auf Kundenwiinsche und sorgen fiir
die Weiterentwicklung und Erweiterung unserer Produktpa-
lette.

Ein innovativer Steuerungsbau realisiert leistungsfahige
Maschinensteuerungen der Gesamtanlage und spezielle
Funktionalitat beim Schweillprozess (z.B. adaptive Frequen-
zanpassung beim Rollnahtschweilen).

Fertigung / Montage

Mit unserer eigenen mechanischen Fertigung fiir unsere
Standardmaschinen, Sondermaschinen und Komponenten
erreichen wir eine hohe Giite unserer Produkte und Schnel-
ligkeit in der Umsetzung.

Unser QS-Managementsystem birgt fir Qualitat und licken-
loses Dokumentieren unserer gefertigten Produkte.

Labor fiir die Widerstands-
schweilltechnik

Durch unser Versuchslabor kdnnen wir unsere Kunden bei
der Festlegung der Schweilverbindung unterstiitzen. Durch
Prototypen-Schweillungen werden Schweiparameter fest-
gelegt und Festigkeitsgrenzen gepriift.



Historie & Profil

Joachim Zens Widerstandsschweilstechnik steht schon seit 1995 fiir Qua-
|itdt und Innovation in der Schweilstechnik — zunachst als Einzelunterneh-
men insbesondere im Service und Komponetenhandel, spater dann als
Maschinenbauunternehmen und kompetenter Anlagenbauer im Bereich
Punktschweiflen, Buckelschweilen, Rollnahtschweillen und Foliennaht-
schweilen.

Unsere Kernkompetenz liegt im automatisierten Schweiflen. Sowohl die
Flgeverfahren  Punktschweillen, Buckelschweilen, \Warmverpressen
als auch die Verfahren RollnahtschweiRen, GitterschweiRen, Foliennaht-
schweillen gehdren zu unseren Kompetenzen. Unser Leistungsangebot
reicht vom Zubehor des Widerstandsschweillens (Steuerungen, Inverter,
Elektroden, Strombander, Schweillzylinder, Schweiltransformatoren, Riick-
kiihler) bis hin zu den SchweiBmaschinen und -anlagen in unterschiedlicher
Ausflihrung. Als Experte fiir Widerstandsschweillen gehdrt zu unserem
Leistungsangebot auch die Dienstleistung und intensive Beratung um die
MF-Schweiltechnik.

Jahr fiir Jahr konnten wir deutliche Umsatzsteigerungen verzeichnen. So
verfligen wir heute neben der Konstruktion, dem Steuerungsbau und der
Montageabteilung auch iiber eine eigene spanende Fertigung fiir die Einzel-
teile der Schweiltechnik. Dies erbringt Flexibilitdt und Schnelligkeit.

Unsere leistungsfahige Konstruktion sehen wir als Basis fiir Qualitat,
Termintreue und gut durchdachte Konzepte. Der enge Kontakt zur Hoch-
schule fordert unsere Innovation und unsere Engineering-Kompetenz.

Neben der Herstellung, dem Handel und dem Service im Bereich von Strom-
iibertragungselementen, Transformatoren, Schweizylindern, Elektroden,
Schweilzangen, Fissigkeitsriickkiihlern und SchweiRstromsteuerungen
mit der entsprechenden Invertertechnik erzielen wir mit der Herstellung von
automatisierten Schweilanlagen einen groRen Teil unseres Umsatzes. Ne-
ben den Standardmaschinen sind kundenspezifische Transfersysteme und
Roboter-SchweiRzellen eine wesentliche Ausrichtung unserer Leistungen.

Unsere Maschinen- und Priiftechnik kommt in unterschiedlichen Bran-
chen der Investitions- und Konsumgterindustrie zum Einsatz. Ein Einsatz-
schwerpunkt liegt bei Unternehmen der Automobil-

Zulieferindustrie.

Mit hoch qualifizierten und motivierten Mitarbei-
tern haben wir uns insbesondere auf anspruchs-
volle Automatisierungsaufgaben spezialisiert.




SchweilRanlage fiir Spannringe

Aufgabe

Es war eine Schweilanlage zu konzipieren, welche Laschen
an das Spannbiigelprofil verschweil3t.
Leistung: 11 Sekunden fiir zwei Halbschalen.

Spannring

Losung
Bestiickung und Entnahme der Bauteile spannring-leﬁ'lh'““g

Die Beschickung dieser Schweiffanlage wird durch einen Roboter
durchgefihrt. Die Zufihrung der Spannhalbringe geschieht tiber ein
Stollenband, welches manuell durch eine Bedienperson gefiillt wird.
Abfragesensoren zeigen den Fiillstand des Bandes an. An der Abnahme-
position fiir den Roboter werden die Bauteile mit einer Positioniereinheit
auf Abnahmeposition geschoben.

Der KUKA Raboter ist mit einem Doppelgreifersystem ausgeriistet, greift
jeweils immer zwei Halbringe und setzt diese in die RT Aufnahmen.

Fertig geschweilite Bauteile sind zuvor, wie oben beschrieben, entnommen
und auf das Auslaufaktband gelegt worden.

SchweiBmaschine

Die Schweilmaschine ist mit einer Leistung von 160 KVA ausgelegt

und wassergekiihlt. Die beiden Spannlaschen werden hier mit dem Prinzip
der Summenschweiflung auf dem Spannbiigel verschweif3t.

Dieses sichert die symmetriche Kraft- und Stromeinspeisung in die zu
verschweillenden Bauteile. Die Steuerung der Schweilmaschine wird
durch MEGA 1 und SER mit Qualitdtsmerkmal durchgefiihrt.

Die SchweilRkraft wird durch zwei Schweillzylinder aufgebracht.

SchweiBmaschine

Laschenzufiihrung

Die beidseitige Laschenzufiihrung wird mit jeweils zwei Fordertopfen
sowie mit Linearférdereinrichtungen realisiert. Diese Zufiihreinheiten sind
flllstandskontrolliert und auflerhalb der CE Schutzumzdunung befiillbar.
Zwei pneumatische Handlingsysteme entnehmen die Lasche und setzen
diese in die Schweilaufnahme.

Forder-Laschen



Aufnahmerundtisch

Die Schweilanlage ist zwecks rationeller Fertigung mit einem

elektromagnetischen Rundschalttisch (Weil8 oder Fibro) ausgeriistet,

welche wechselseitig in die SchweiBmaschine ein- bzw. ausfahrt.

SchweiBaufnahme

Die Schweilaufnahme ist durch den RT bedingt in zweifacher
Ausfilhrung (schwei3seitig, bestlickungsseitig) und ist bei
Bauteilwechsel umzubauen oder einzurichten. Diese besteht aus
der Nullunterelektrode, Drehspeichen, isoliertem Mittelanschlag

und Spannzylindern. Eine Schnellwechseleinrichtung ist obligatorisch.

Grundaufbau Bauteileinrichtung

Um die SchweiRaufnahme in die Schweilipositionen eindrehen zu
konnen, ist dieser mit einem Servomotor ausgeriistet. Damit ist
es maglich, verschiedenste Anschweilipositionen der Spannlasche

auf dem Spannring anzufahren. Diese Apparatur ist mit einer Schnell-

spanneinrichtung zwecks Schweilvorrichtungswechsel versehen.
Um Bauteile unterschiedlichster Nennweiten (Durchmesser) zu
verschweilen, ist es unumganglich, den Drehpunkt mittels Hand-
kurbel auf den Nennweitendurchmesser anzupassen.

Schutzumzaunung

Die CE Schutzumzaunung schiitzt Personen gegen unbeabsichtigtes
sowie willktirliches Eingreifen in die Anlage und somit auch Leib
und Leben. Diese ist firr Servicezwecke mit drei Turen ausgeristet.

SchweiBmaschine
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Prozess Maschinenablauf

Die Schweilaufnahme ist bestiickt und in die Schweimaschine
eingedreht worden. Die beiden Laschen sind durch die Bauteilhand-
linggerate in die Schweilaufnahme gesetzt worden. Die Aufnahme
fahrt in die Widerstandsschweillmaschine und verschwei3t die
beiden Laschen an den Spannbiigel. Danach dreht die Aufnahme
motorisch um 180° in die Schweilposition 2, die Schweilelektroden
werden mit den Laschen bestiickt, und der zweite Schweivorgang
wird durchgefiihrt. Nach Beendigung dieser Arbeitsgange fahrt die
Drehaufnahme wieder zuriick in die Ausgangsstellung und der Rund-
tisch dreht in die Belade-/Entnahmestellung.

Anlage Spannring



Widerstandsschweil3anlage fiir PKW-Sitzschienen

SchweiBanlage

Sechs SchweiRstationen sind hier zusammengefasst

zu je zwei Doppelschweilmaschinen. In jeder dieser

Zellen ist eine andere Schweilstechnologie (Buckel-
schweiflen, Punktschweilen, Warmpressen) umgesetzt
worden, um durch eine angepasste Fiigetechnik Komponenten
von Fahrzeugsitzschienen zu verschweilen.

BuckelschweiBanlage

Nach dem Bestiicken der Bauteilaufnahmen wird der Schweilbereich
mit einer Sicherheitsschiebetir verriegelt und der Schweiflvorgang
wird ausgeldst. Die nun zugéngliche zweite Schweilvorrichtung kann
wahrend des ersten Schweiflvorganges bestiickt werden (haupt-
zeitparalleles Beschicken). Die Doppelschweillmaschine arbeitet im
Wechseltakt.






Rollnahtschweillmaschinen vom Partikelruf$filtervlies (DPF)

Quernahtmaschine zum Aneinandersetzen und
VerschweilRen von Vliesformaten auf Endlosrolle
* Kantenerkennung Uber Lasersensorik

* Kantenpositionierung mittels Walzenvorschiben und
Servoantriebe

* Quervorschub fiir SchweiRrollenkopf

* Automatische Aufwickeleinrichtung mit Tanzersteuerung

LangsnahtschweiBmaschine zum Besdumen
der zuvor hergesteliten Endlosvliese
* Endlosverschweillung mit Vmax = 32 m/min.

* Online Breitenmessung mit servomotorischer
Justiereinrichtung

* Geschwindigkeitsabhdngige Schweilimpulssteuerung

* Auf- und Abwickeleinrichtung der zu verarbeitenden Materialien
* Schweilstromiiberwachung mit Stromregelung

QuerschweiBnaht,
Verbindungsstelle
von zwei Vliesformaten

Kantenbesdaumung durch
Randfolie langsverschweil3t
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RollnahtschweilRanlage vom Partikelrulfiltervlies (DPF)
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Schweildanlage Sitzseitenteil

Aufgabe

Es ist eine SchweiRanlage zu erstellen, auf welcher Sitzseitenteile
zugefiihrt und mit jeweils zwei Schweilmuttern und zwei Schweilhiilsen
verschweilt werden.

Leistung der Anlage: 8,3 s/Bauteil.

Losung
Zufiihrung der Bauteile und Bestiickung der Schweilsanlage

Die Schweilmuttern sowie -Hiilsen werden Uber ein
Steilférdersystem den Schweilstationen zugefiihrt und mit

einem stepp-Handlinggerat in der Schweilvorrichtung gesetzt.

Die Sitzseitenteile werden iiber ein Zufiihrband zur Abnahmeposition
gefordert, vom Roboter abgenommen und in die SchweiRvorrichtung
verbracht.

SchweiBmaschine

Die Schweilmaschine ist mit einer Leistung von 130 KVA ausgelegt
und wassergekiihlt. Die SchweilSkraft wird mit jeweils zwei
Schweiflzylindereinheiten F = 8KN in die SchweilRposition eingebracht.
Die Steuerung der Schweimaschinen wird durch die MEGA 1 von SER
mit Qualitdtsmerkmal durchgefiihrt.

Bauteiletransport

Die verschweilsten Sitzseitenteile werden iiber Auswerfer-Einheiten
ausgestolden und mit einem Kettenbandsystem weitertransportiert,
positioniert und weiterverarbeitet.

Fertige i.0.-Bauteile werden Uber ein Taktband austransportiert.

Schutzumzaunung

Die CE Schutzumzaunung schiitzt Personen gegen unbeabsichtigtes
sowie willkiirliches Eingreifen in die Anlage und somit auch Leib und Leben.
Diese ist fiir Servicezwecke in zwei Tiiren ausgeristet.

Bauteile

Anlage
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Schweillvollautomat

Aufgabe

Auf einer vollautomatischen SchweiRanlage sollen zwei rohrférmige
Bauteile ,Inneres Rohr” und , Inneres Schutzrohr” durch das Fiige-
verfahren Widerstandsschweien mit hoher Giite in den Fligestellen
verbunden werden. Fehlschweilungen — z.B. durch Bauteilverschmut-
zung oder BauteilmalSabweichung — sollen durch eine Schweilipara-
meterliberwachung der Schweilsteuerung sicher erkannt werden.

Losung

Diese Widerstandsschweilanlage ist als Mittelfrequenzanlage
ausgelegt, um die Gite des Fiigeprozesses sicherzustellen.
Die Schweilstationen sind in einer Rundtakttischmaschine mit
insgesamt 12 Schaltpositionen integriert.

Einige Bauteile werden iiber einen Vibrationswendelforderer mit
entsprechender Linearstrecke zugefiihrt und mit einem Einsetzhand-
ling in die Schweiftaufnahme verbracht.



Andere Bauteile werden durch einen SCARA-Roboter aus einem
Blister entnommen und in die Schweilaufnahme gesetzt.

An einem Bauteil werden zwei SchweifRungen durchgefihrt. Aus die-

sem Grund ist die Anlage mit zwei MF-Schweistationen ausgeriistet.

Die Anlage ist mit entsprechenden Umsetzstationen ausgeriistet.
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Fehlschweiungen werden von der Schweilsteuerung erkannt.
Mit einer Auswerfereinheit werden die Bauteile entnommen und
in ein luftgekiihltes Rundlaufband abgelegt. N.i.0-Bauteile werden
prozesssicher separat ausgeschleust.
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