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Fastems

DE MODERNA, DELVIS OBEMANNADE
TILLVERKNINGSSYSTEMEN INNEBAR NYA
UTMANINGAR FOR HANTERING OCH FAST-
SPANNING AV ARBETSSTYCKEN. UNDER DE
SENASTE AREN HAR SAVAL DE ENSTAKA
MASKINERNA OCH ANORDNINGARNA SOM
TILLVERKNINGSMETODERNA GENOMGATT
BETYDANDE FORBATTRINGAR. DE FRAMTIDA
UTMANINGARNA HANDLAR OM INTEGRATION
OCH HANTERING AV DE HAR ELEMENTEN.

HANTERING OCH FASTSPANNING AV
ARBETSSTYCKEN

Karnan i Fastems verksamhet bestar av fabriksautomation.
Vart koncept gir ut pa att kunna integrera flera olika typer
av verktygsmaskiner och maskinpallar i ett och samma sys-
tem. Véra kunder 6nskar allt oftare att hanteringssystem for
fastspanning, fixturer, skirverktyg och NC-programhanter-
ing ska ingd i systemen. Den hir trenden stods av snabbare
bearbetningsprocesser, nya funktioner pa verktygsmaski-
nerna och nya robotlosningar. En lyckad automationslos-
ning f6r hantering och fastspanning av arbetsstycken kré-
ver fullstandigt tillforlitliga processer och stabil kvalitet.
Den hir typen av 16sning méjliggor flexibel tillverkning av
sma partier och snabba produktbyten. Dessutom fér det in-
te kosta for mycket att hoja automationsgraden!

OKAD PRODUKTIONSKAPACITET - MOT
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NY TEKNOLOGI

8760 TIMMARS MALET

NOLLPUNKTS FASTSPANNINGSTEKNIKENS
BETYDELSE

Med nollpunkts fastspanning positionerar fastspan-
ningsanordningarna alltid arbetsstycket pa exakt sam-
ma position i det tredimensionella koordinatsystemet.
Den hir principen kan anvéndas for flera olika typer
av bearbetningsfixturer och automatiserad hantering
av arbetsstycken. Det finns redan ett flertal kommer-
siella tillverkare av nollpunktskomponenter. Konkur-
rensen leder till sinkta priser och det i sin tur gor att
den hir metoden blir alltmer efterfrigad. Det finns
flera olika tillimpningar fér den hdr positionerings-
och fastspanningstekniken inom den automatiserade
produktionen.

STOR VARIATION AV TILLAMPNINGAR

Fran Fastems synpunkt sett skulle det kunna finnas
annu fler tillimpningar for den har tekniken. Det kan
till exempel handla om automatisk hantering av noll-
punktsmoduler, automatisk laddning av arbetsstycken
och automatisk omstéllning av maskiner. Hela proces-
sen kan omorganiseras utgéende frdn nollpunkts fast-
spanningstekniken. En mojlighet vore ett FMS-system
utan pallar. De inskjutningsbara nipplarna kan fistas
direkt pa arbetsstycket, da behovs inga fixturer lingre.
Robotteknik i kombination med nollpunkts fastspéan-
ning ger nya méjligheter att 6ka produktionskapacite-
ten. Automatiserad robotteknik kan anvéindas for han-
tering av nollpunkts fixturer och automatisk laddning
av arbetsstycken pa nollpunkts fixturerna. Aven auto-
matisk och flexibel omstillning/riggning kan ge stora
forbéttringar.

Verktygsmaskinerna skulle kunna anvéndas hela
tiden - ju nirmare det ultimativa malet som ar 8760
timmar om dret, desto bittre. Maskinerna har bli-
vit snabbare och skdrverktygen och rdmaterialen har
blivit battre. Metallbearbetning har aldrig fungerat sa
tillforlitligt som idag! De hér faktorerna gor det
enklare att bérja anvinda
nollpunkts  fastspanning
for att optimera utnyttjan-
det av produktionsutrust-
ningen.

NOLLPUNKTS FASTSPANNINGSTEKNIK AR
EN INVESTERING

Aterbetalningstiden beror pa typen av tillverkning,
men i praktiken handlar det ofta om manader, ibland
endast veckor. Faktorerna som bidrar till besparing-
arna ar:

o Det gér betydligt snabbare att byta arbetsstycke

« Riggning/omstillning kan goras utanfor verktygs-
maskinen

« Riggning/omstillning gar snabbare

o Detblir enklare att modularisera och standardi-
sera fastspanningssystemet

«  Okad automatisering ger héjd produktionseffekti-
vitet

«  Nollpunkts fastspanningsteknik kan dven anvan-
das till dldre, existerande tillverkningsmaskiner

FRAMTIDA TRENDER

Tack vare goda tillimpningsexempel och 6kad tillging
pa komponenter vixer intresset for nollpunkts fast-
spanningsteknik. Fordelarna med den hér tekniken
ar numera ganska vilkinda, men investeringsbeslut
fattas endast om det finns tillgang till framgangsrika
referenser. For att ett foretag ska behalla konkurrens-
kraften krévs det profitabla investeringar som okar au-
tomatiseringen. Produktionsutrustningen kan endast
utnyttjas till fullo ndr man fokuserar pa produktions-
flexibilitet och kortare forberedelsetider.
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JARLDEN TILLHOR DE MODIGA

“Vi tillverkar allt som inte har egen drivning” sammanfattar Franz Eichinger, ansvarig for produktionsplane-
ring pa Alois Péttinger Maschinenfabrik GmbH, nér han beskriver produktsortimentet. Pottinger har tillverkat
lantbruksmaskiner for vallodling och akerbruk sedan 1871. Enligt egna utsagor &r foretaget, som har sitt sate i
Grieskirchen, ett av de mest innovativa inom det hir produktsegmentet. Siffrorna bevisar detta. Péttinger har to-
talt 1 100 anstillda, 850 av dem pa huvudkvarteret i Ovre Osterrike. I foretagets utvecklingsavdelning arbetar 32
konstruktérer. En tredjedel av dem fokuserar pa optimering av existerande maskiner och tva tredjedelar ansvarar

Text: Martinus Menne

for nyutvecklingar.

MANGA VARIANTER - KORT GENOMSTROMNINGSTID

I genomsnitt limnar ungefar 125 lantbruksmaskiner fabriken i Grieskirchen varje dag. “Fér narvarande tillverkar
vi ungefdr 22 000 enskilda delar for vara maskiner hér i vart huvudkvarter. Bade kvantiteten och variationen 6kar
enormt - tillverkningsprocessen fram till slutgiltig montering tar ca fyra timmar’, séger Franz Eichinger. For att
Kklara den hér utmaningen behéver man ett stort produktomréde och en hog grad av automatisering. “Vi har allt
ivar fabrik, fran komplett stalbearbetning och spanhantering till svetsning och system for pulverbeldggning. For
16 ar sedan investerade vi i tre horisontella fleroperationsmaskiner frén Hitachi Seiki tillsammans med pallpoo-

o1 qﬁagra'maskmer utan dufométion lingre”
W§'§eti et vet Franz E]dnnger ‘For ndrvarande stiger orderingangen med
pner-plaﬁ for att kunna utoka vara produktionskapacitet. Forra aret

ﬁ,:*?*’ S
- WMm&oaﬁiﬂm DV

Bimp;qum'E@ETmeM S e s _
R 3 A i, - e, _e#ﬁ@ggaﬁtpahﬁ]den darharvuugottomplats
Ew"&o e SR e
| per " * ‘s jl.EXIBLA TILLVERKMNGSSYSTEM (FMS) ISTALLET FOR POOL-LOSNINGAR
e J‘ R R a $ JlP'o'ct.ngr )nveaterade:yen sadan losmng 2006" ett Fastems FMS med tva anslutna, horisontella MCH 250-flero-
o ',__' !} ’_15-' _'W;j:: _ i:: \". - ‘Pére'ﬂonsmaskmer fran Heller i de} forsta utbyggnadssteget Den hir 16sningen ér tankt som erséttningsinves-
Ay e "k S s 0 s~ torinerfe _9{ de tre Hlt&chl hlkl maskm(gla Elchmger forklarar: “ En pool-16sning, som den med Hitachi-maski-
e _"‘?" "- o had I !_, . F " nernan naJ; snabbtsma grénser vad gailegd?&produktw tid. Fastems systemet ddremot tillhandahéller totalt 117
] ﬁ" 4!5;? :' i :': ) ..-';_‘_b - allplatser pa relativt[i liten yta: Vi anvénder 89 av dem for arbetsstycken och 28 for ramaterial. Vi hade redan frin
| s S, ‘-?’. f;; hs, "‘* " bor]an'be'stetfqt‘oss for at.t‘mtegrera ett nollpunkts fastspanningssystem i det hér systemet".
o e S e
Py L

STORA FORDELAR AVEN ANGAENDE
FORBEREDELSETIDER

Det finns goda skal for det. “Nér automatiserings-
potentialen for bearbetning av arbetsstycken har ut-
nyttjats till fullo kan vi fortfarande dra nytta av for-
beredelsetiden. Vi har redan flera artiondens goda
erfarenheter med nollpunkts fastspanning” Redan
1998, d.v.s. under den hir teknikens pionjirtid, an-
vinde Pottinger ett sadant system i form av ett Stark
fastspanningssystem i en vertikal fleroperationsma-
skin. Under aren dérpa utrustades sedan alla horison-
tella och vertikala fleroperationsmaskiner med sidana
har system. Eichinger sager: “Fordelarna ar att man far
enormt stor produktionsflexibilitet och extremt kor-
ta forberedelsetider’, sedan tilldger han: “Naturligtvis
foredrar alla maskintillverkare forst sina egna stan-
dardlésningar for pallhantering eftersom de redan
har erfarenhet med hur de fungerar. Integrationen av
nollpunkts fastspanningssystem kréver alltid en viss
utveckingstid, flera olika parter maste samarbeta och
man kan ju aldrig vara absolut siker pd att systemet
verkligen kommer att fungera pa ett smidigt sétt.”

STORA BESPARINGAR

Péttinger tog sig an utmaningen, allt enligt mottot
“vérlden tillhér de modiga”. En viktig anledning var
naturligtvis att detta gav stora ekonomiska fordelar, si-
ger Eichinger och forklarar: “En maskinpall for MLS
kostar mellan 4 000 och 6 000 EUR. For att anpassa de
tva maskinerna till nollpunkts fastspanningssystemet
fick vi investera omkring 35 000 EUR per fleropera-
tionsmaskin, det resulterar i en total kostnad pa om-
kring 70 000 EUR. Om vi hade utrustat samtliga 89
platser i MLS med maskinpallar hade det kostat sam-
manlagt omkring 400 000 EUR. Det lonar sig alltsa
verkligen att satsa pa en alternativ 16sning”

MALINRIKTAT UTVECKLINGSARBETE OCH
TEAMWORK
Péttinger, Stark Spanntechnik, Heller och Fastems ar-
betade tillsammans med att utveckla ett nollpunkts
fastspanningssystem till Fastems MLS med horison-
tella fleroperationsmaskiner. For att undvika ytterli-
gare ett granssnitt mellan MLS-staplingskranen och
Heller-maskinerna, insisterade Eichinger pa en spe-
ciell maskinpall med direkt stod for nollpunkts fast-
spanningssystemet av typen Speedy 2000.

Kopplingskomponenterna, som krévs for de hy-
drauliska och pneumatiska systemen, har integrerats i
framsidan av pallen och en passande dockningsenhet
har installerats for att sikerstélla en siker anslutning
for vitskeflodet.

Mediatillférseln och PLC-styrningen for korrekt
G6vervakning av fastspanning och lossning i nollpunkts
fastspanningssystemet sékerstélls av Fastems styrpro-



Viinster bild: Franz Eichinger - chef for tillverkningsteknik och fixturkonstruktion (higer) och Oliver
Steininger - chef for mekanisk tillverkning, avdelning I (vinster).

Hoger bild: For ndrvarande har Fastems systemet over 117 pallplatser, 89 for arbetsstycken och 28 for

rdmaterial

gram. Det finska foretaget utvecklade en 16sning som
anvander sig av existerande hydraulkomponenter pa
fleroperationsmaskinerna, s att man slipper bygga in
ytterligare en hydraulisk enhet for mediatillforseln.

MOGEN TEKNIK | NYA UTVECKLINGAR
Sjilva nollpunkts fastspanningssystemet bestar av fyra
fastspanningsenheter och tva bultar for fércentrering
pa maskinpallen samt fastspanningsplattor eller hall-
plattor for fastspéanning av arbetsstyckena som erstter
baspallarna. Eichinger sager: “Eftersom vi redan anvan-
der liknande system for véra vertikala fleroperations-
maskiner kunde vi konstruera hallplattorna sjélva".
Forcentreringen pa héllplattan, som sker nir den
sétts ned pa nollpunkts fastspanningssystemet av stap-
lingskranen, reducerar slitaget pa fastspanningsenhe-
terna och gor att fastspanningsplattan satts ned med
stor precision. Vid nedsinkning och lyftning ar det
mycket viktigt att stodpunkterna och stédnipplarna
blases rena med tryckluft s att alla smuts, t.ex. span,
kylvitska etc. avlagsnas. I nollpunkts fastspanningssys-
temet sker fastspanningen med hjalp av fjaderkraft.
Nar arbetsstyckena har bearbetats och matats ut
fran arbetsomradet forflyttar sig maskinpallen till
dockningsstationen med nollpunkts fastspanningssys-
temet, hllplattan lossas hydrauliskt och tas upp av stap-
lingskranen. Sedan forflyttas hallplattan till MLS enligt
destination.

PRODUKTIVITET AVEN PA BAKSIDAN
Systemet installeras fristiende i hallen sa att bada lang-
sidorna blir tillgéingliga.

Utgiven av FASTEMS Oy Ab LAYOUT:

Franz Eichinger forklarar: “Vi behover framsidan :
av MLS for logistiken, t.ex. laddningsstationer, materi-
alstationer etc, darfor finns det endast plats foren MCH
250 pa den sidan. Den andra maskinen star bakom
staplingssystemet”, Detta 4r dven en nyhet i hela syste- :
met hos Péttinger; pd grund av den asymmetriskt ut- :
formade undersidan kan maskinpallen endast foras in

ien maskin.

Dir skiljer sig systemet fran utrustningen med noll-
punkts fastspanningssystem, dar maskinpallen stannar
kvar pa maskinen och endast fastspanningsplattan for-
flyttas och vénds in i maskinen. Fastspanningsplattan
och arbetsstycket far rétt position genom att maskinpal-
len och fstspanningsplattan automatiskt roterar 180° pa
arbetsomridet, pallen bearbetas direfter. Fore utmat-
ningen fran arbetsomridet sker dnnu en rotation sa att

hallplattan far rétt position i systemet.

Nir systemet utformades tog man med flera ut- :
byggnadssteg i berdkningen. Det andra utbyggnads- :
steget innefattar integration av ytterligare tva Heller
MCH?250 fleroperationsmaskiner, som ocks placeras
pa systemets baksida och ersitter Hitachi Seiki-maski-
nerna. Utbyggnaden av det existerande systemet ar det :
sista planerade utbyggnadssteget, som néstan kommer
att fordubbla antalet lagerplatser. Dessutom planeras
integrationen av ytterligare tva maskiner. Sammanfatt-
ningsvis sager Franz Eichinger: “Vi kommer alltsa att
fa en hog grad av automatisering och oka var produk-
tivitet samtidigt som vi utnyttjar vart utrymme pé basta

mojliga satt.
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