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2ARMY Vision

Mobile Fertigungszelle zur automatisierten additiven Reparatur und Fertigung von Teilen
(Automated Additive Repair and Manufacturing System — 2ARMY)

B Mobile weitgehend autonome Roboterzelle zur Wire and Arc basierten additiven Fertigung
(ausgestattet mit Sensorik zur 3D-Geometrieerfassung, Prozessiiberwachung und
Qualitatssicherung)

B Verschlissene Bauteile konnen im Feld auf Basis einer bekannten Sollgeometrie automatisch
repariert werden (AuftragsschweilRen)

B Metallische Ersatzteile konnen nach vorgegebenen CAD-Daten
additiv gefertigt werden (WAAM Prozess)

verschlissenes
Bauteil

On-Demand Produktion von Teilen

Mobile Roboter Automatisierte Reparatur
CAD-Daten Schweil3zelle
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2ARMY Konsortialfiihrung

Institut fiir Fertigungstechnik und Photonische Technologien
Institutsvorstand: Univ.Prof. Dr. F. Bleicher

Forschungsbereich Fertigungstechnik
Univ.Prof. Dr. F. Bleicher

Steuerungstechnik und Fertigungsmesstechnik und

Ferti hnologi i
ertigungstechnologle Werkzeugmaschinen integrierte Systeme adaptronische Systeme

Eigenentwicklung und Optimierung
von additiven Fertigungsanlagen
(FDM-Drucker, SLM und WAAM Prozesse)

Additive Manufacturing

seit 10 Jahren Forschungsschwerpunkt (Kunststoffe und Metalle)

LASERTEC 30 8L 27" Gen. u.a. Selective Laser Melting und AuftragsschweiRanlage
verfugbar
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2ARMY Konsortialpartner

igm Robotersysteme AG I g m

Tiefgehende Erfahrung im Bereich der SchweiBautomatisierung und Anwendung komplexer,
sensorgefiihrter SchweilRsysteme

Anlagenbeispiel

Transport & Eisenbahn Luftfahrt und Militar

i ' A ¥ ;
i i et o OO -

igm Headquarter Referenzen Anwendungshauptbereiche

Bundesministerium fiir Landesverteidigung

Expertise im Bereich der spezifischen Anforderungen im Feldeinsatz sowie Uber die
Erfordernisse mobiler Instandsetzungselemente (relevante Bauteile, etc.)

BMLV

BUNDESMINISTERIUM
FUR LANDESVERTEIDIGUNG

Kenntnis Uber die Auspragung von Schaden an militarischem Gerat
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Verfiigbare Infrastruktur 2ARMY

l Maschlne Schweillroboterzelle igm RTe 496 ' S Plasmo
: : . 3D-Observer
6+2 Achsen N i
. Reichweite bis 3,8 m
Innengekihltes Nullpunktspannsystem
Programmierung: teach-in (On-line/Off-line)
sowie CAM

Plasmo Eye und
Process observer

MIG/MAG/CMT

Typische Auftragsrate 1,5-10 kg/h
unterschiedlichste metallische Werkstoffe als
Schweillzusatz moglich (Stahl, Aluminium,...)

B Zusatzlich integrierte Sensorik
Uberwachung der Verbrauchsmedien

(Druckluft, Gas, Draht, Energie)
% \ momentane Brennerposition (TCP Position )
-ng— momentane Prozesswerte (Strom, Drahtvorschub,...)
D r{? | Zellenlberwachung (Uberwachungskamera)

Uberwachung der Schmelzzone
(Bild, Lichtintensitat)

IST-Geometrie des Werkstlickes (3D-Scanner)
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2ARMY Zielsetzung und Projektumsetzung

Ziel: Wesentliche Entwicklungsschritte zur Umsetzung einer mobilen Fertigungszelle
zur automatisierten additive Reparatur und Fertigung von Teilen leisten

B I|dentifikation und Implementierung eines optimalen 3D-Geometriemesssystems

B Entwicklung von Algorithmen und Systemldsungen zur automatischen Fehlstellenerkennung und
Bearbeitungsbahngenerierung

Erarbeitung von optimierten WAAM- sowie Reparaturschweillprozessen

B Aufbau einer sicheren Datenbankl6sung zwecks Speicherung diverser Prozessdaten und deren
Analyse in Bezug auf Prozessparametereinfliisse auf die Bauteilqualitat

Projektstart: 09/2019 Projektende: 08/2021
Projektjahr 1 Projektjahr 2

Qo1 | Q02 | Qo3 | Q04 Qo5 Qo6 Q07 | Qo8

Anf.prof.
3D-Scansystemanalyse und -implementierung

Data Processing und NC/CAM Entwicklung
Qualitatssicherung und Datenbankentwicklung
Grundlegende WAAM Prozessentwicklung

WAAM Optimierung und Use-Cases
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2ARMY Aktuelle Aktivitdten | Testbauteildefinition und -analyse

beschadigt

ad

verschlissen

Quelle: ringfeder.de

LKW Anhangerkupplung Typ 663 KA1 (6 Stick wurden bereits durch das BMLV beigestellt)
Folgende Schadensfalle wurden an der Baugruppe identifiziert
Zugstange

B Deformation des Bauteiles

B Reparatur erfordert anschlieBende Nachbearbeitung der Passflache

Hacken

B VerschleiBmerkmal des Hakens wird mittels einer geeigneten Lehre tberprift und darf maximal
4 mm betragen

B kann additiv repariert werden
Next Step — Konstruktion einer Aufnahme fir die Schweil3zelle
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2ARMY Aktuelle Aktivitdten | Definition zusatzlicher Messpunkte

[Fronius 42.0426.0183.EN S.21]

0 10 20 30 40 S50 60 7O

f WeldCube Connect
[C] t ms - O Diater soh aistalen
DOI: 10.1007/500170-014-6346-x #5PC UA
» MQTT

Brennergeschwindigkeit, Drahtvorschub, Schweistrom und -spannung charakterisieren den
SchweiBprozess

Datenschnittstellen (MQTT und OPC UA) erlauben Abtastraten bis zu 10 Hz = zu langsam fiir den
dynamischen Schweiprozess

Aus diesem Grund wird gegenwartig zusatzliches Messequipment auf Basis von Red Pitaya STEMLab
installiert:

B [EM HAL 200-S - Hall-Stromsensoren am Brenner
B RLS RM08 - Mikrodrehgeber auf der Drahtvorschubrolle im Brenner
B Strommessung direkt an den Klemmen der Stromquelle
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2ARMY Zusammenfassung und Next steps

2ARMY Zielsetzung: Wesentliche Entwicklungsschritte zur Umsetzung einer mobilen
Fertigungszelle zur automatisierten additive Reparatur und Fertigung von Teilen leisten

Projektjahr 1 Projektjahr 2

Qo1 | Q02 | Qo3 | Q04 Qo5 | Q06 | Q07 | Qo8

Grundlegende WAAM Prozessentwicklung
Analyse von Scansystemen 7

oo

WAAM Optimierung und Use Cases
A

WWWW Luckenbildung

Parameterstudien

Prototypische
Umsetzung an
realen Bauteilen
(Use Cases)

Seite 10
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W Technische Universitit Wien
= Institut fiir Fertigungstechnik und Photonische Technologien

]

Labor fiir Fertigungstechnik
Franz-Grill-Strasse 4 Gebaude OA
1030 Wien

OSTERREICH

T +43 158801 31101
E office@ift.at
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