Automatisiertes Schneiden und Schweif3en von Rohrknoten

Problem
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¢ Das Schneiden von Uberschneidungskonturen und das Fligen von beliebig zueinander ausgerichteten Rohrsegmenten zu

einem Rohrknoten erfolgt derzeit manuell und ist sehr zeitaufwandig.

¢ Die hergestellte Schnittkontur wird handisch nachbearbeitet, bis das geforderte SpaltmaR eingehalten wird. Die Rohrknoten
werden im Schichtbetrieb von mehreren Schweiern gefligt. SchweiBarbeiten in Zwangspositionen sind dabei unvermeidlich.

e Rohrknotenverbindungen im Offshore-Bereich unterliegen hohen Qualitatsanforderungen beztglich der
SchweiBnahtgeometrie sowie der mechanisch-technologischen Eigenschaften der Verbindung.

Losung

e Adaptive Schneid- und SchweiBvorrichtung zum Aufsetzen auf den zu schnei-
denden und schweiBBenden Rohrstutzen (Rohrdurchmesser und -lange variabel)
e Nutzung einer Software zur Ermittlung der optimalen SchweiBBnahtvorbereitung

in Abhangigkeit der tatsachlichen Rohrgeometrie
e FEinsatz eines HochleistungsschweiBverfahrens zur Erhohung der

Abschmelzleistung
e SensorgestUtzte Vermessung der Schweif3nahtgeometrie zur Optimierung der
Bewegungsablaufprogrammierung (Brennerposition und -orientierung)

Nutzen

e \erbesserung der Schneidkonturgenauigkeit, SchweiBnahtqualitat und

Gewahrleistung eines reproduzierbaren Prozessergebnisses
e Signifikante Erhéhung der Produktivitat (vgl. manuelle Fertigung)

Laboraufbau der Rohrknotenschweil3-

anlage

vl

IMG

~ Fraunhofer

IGP

Mecklenburg g
Vorpommern
LW foat gk

EUROPAISCHE UNION
Europaischer Fonds fir
regionale Entwicklung



