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NY TEKNOLOGI

FMS valkomnar svetsning till
bearbetningsindustrin

SVETSNING, SOM BEARBETNINGSINDUSTRIN HITTILLS OFTA LATER ANDRA FORETAG SKOTA OM, KAN NU INTEGRERAS | DEN
EGNA BEARBETNINGSPROCESSEN. NAR TILLVERKNINGEN SKER ENLIGT "LEAN"-PRINCIPERNA KAN SVETSNINGEN BETRAK-
TAS SOM VILKEN ANNAN DEL SOM HELST INOM DEN AUTOMATISERADE PRODUKTIONEN. SVETSNINGEN KAN INTEGRERAS

1 EN FUNGERANDE DATORISERAD BEARBETNINGSPROCESS.

Tekniskt sett skiljer sig svetsning betydligt fran traditionella uppgifter
inom bearbetningsindustrin. Bullernivéerna i typiska svetsverkstider
har till exempel inte mycket gemensamt med metallskdrning.
Rokbildning, arbetssdkerhet och liknande faktorer innebar ocksa helt
andra utmaningar dr vid traditionell bearbetning.

" BATTRE PRECISION OCH UTRUSTNING

Under de senaste dren har svetsningsprocessen genomgatt stora fram-
steg. En av de viktigaste forbdttringarna dr mattnogrannheten hos
delarna som skérs med skérbrannare eller laser och sedan ska svetsas
ihop. Inom laserskdrningen har en avancerad teknologi utvecklats och
det finns ett brett utbud av utrustningar. Svetsutrustningar av olika
slag kan nu enklare och effektivare integreras i automatiserade sys-
tem.

Alla de hér faktorerna har oppnat nya mojligheter for
rématerialhanteringen vid tillverkningsprocesser med bearbetade
delar. Tack vare den Okade precisionen och de forbattrade
konstruktionsmetoderna har svetsvolymen minskat. Detta minimerar
den termiska belastningen och distortionen samt méjliggor smalare
toleranser hos de firdiga komponenterna. Nu behévs inte lingre
nagon avspanning i svetsprocessen och fler delar kan gé direkt till
slutbearbetning. Sett ur FMS synvinkel ér svetsning dérfor ytterligare
en bestindsdel som kan integreras i tillverkningssystemet.

Fastems har genomfort den hir integratioen négra ganger under de
senaste aren. For ndrvarande har vi storre efterfragan 4n nagonsin efter
svetsning som integrerad process i vara flexibla tillverkningssystem.

' ' tillverkningsforetagen om integration
av svetsning i tillverkningsprocessen.

Programvaruprojektchef Hannelore

Haug bidrar girna med sin

Fastems informerar

fackkunskap.

NAGRA STEG MOT INTEGRATION AV SVETSNING

For integration av svetsning i FMS-systemen maste vissa faktorer
beaktas. Rokbildningen ar kanske det mest uppenbara problemet
som ska 16sas. Det 4r sa gott som omdjligt att ha slutbearbetning och
svetsning pa samma stélle. Det hogintensiva ljuset dr ett annat problem,
som kréver andra losningar i en automatiserad tillverkningsprocess.
Hoga stromstyrkor kan leda till plétsliga storningar eller utlosa
larmsignaler, eftersom de magnetiska falten kan orsaka problem dven
ver stora avstand.

“Om man tanker pa FMS-systemet skiljer sig data- och NC/
robot-programvarulogistiken ganska mycket fran de traditionella
FMS-systemen trots att sjalva FMS-systemen liknar varandra,” séger
Hannelore Haug, progamvaruprojektchef pa Fastems. “En viktig
skillnad &r att varje svetsrobot har sitt eget robotprogram, dven
om den bearbetar samma arbetsstycke. En annan stor skillnad édr
programmens hastighet och antalet program som ska laddas under
processen.”

“Dessutom finns det stora skillnader i hanteringen av anordningar
och delar nér det kravs materialhantering for laserskurna delar, sager
Hannelore Haug. “Vi var tvungna att anpassa vart MMS-styrsystem
pa flera punkter sa att det fungerar optimalt. Nu ar det klart och testat
och Fastems’ styrprogram har blivit dnnu konkurrenskraftigare,”
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ANVAN DNINGAVETT FASTEMS FLEXIBELT TILLVERKNINGSSYSTEM
FOR SVETSNING/AV'SPRIDARE{PA\VOGELE

AUTOMATISKA FLEROPERATIONSMASKINER OCH ANDRA TILLVERKNINGSENHETER HAR UNDER EN LANGRE TID VARIT SA PALITLIGA ATT DE KAN AN-
VANDAS FOR PRODUKTION DYGNET RUNT: UNDER IDEALISKA FORHALLANDEN, 24 TIMMAR, 365 DAGAR PER AR. DET BETYDER 8760 TIMMAR PER AR.
MASTE ALLTID EN OPERATOR VARA NARVARANDE? NEJ SAGER FASTEMS, OCH ERBJUDER SAMTIDIGT EN LOSNING: MODULART KONSTRUERADE FLEXI-
BLATILLVERKNINGSSYSTEM (FMS) SOM FINNS | BADE STANDARDVERSIONER OCH SKRADDARSYDDA VERSIONER. DE HANTERAR ARBETSSTYCKEN FAST-
SPANDA PA SVETSPALLAR OCH TRANSPORTERAR DEM TILL AUTOMATISKA SVETSROBOTAR OCH TILLBAKA IGEN. PA JOSEPH VOGELE AG, SOM INGAR
| DEN MYCKET FRAMGANGSRIKA WIRTGEN-GRUPPEN, ANVANDS FOR NARVARANDE TRE FASTEMS-SYSTEM FOR MANOVRERING AV OLIKA TILLVERK-
NINGSCELLER.

Istanbul Otodrom - en racerbana av hogsta kvali

Ndr Instanbul Otodrom byggdes klarade VOGELE asfal
av typ SUPER 1800 och SUPER 1900 den 5378 m I
och de 13 kurvorna

Fastems

newslett

ASFALTLAGGARENS UTVECKLING

VOGELE har spelat en viktig roll for utvecklingen av
asfaltslaggningsmaskiner - nu 4r det en av foretagets kirnprodukter.
VOGELE var banbrytande och tillverkade de forsta maskinerna
som verkligen levde upp till kraven pa vigbeldggningsmaskiner.
Viktiga framsteg inom bade asfaltsliggningsmaskinernas
konstruktion och teknik baserar sig p4& VOGELE-innovationer;
odndligt variabla hydrauldrivsystem for asfaltliggning, automatisk
niva- och lutningsstyrning, stampande och vibrerande avdragare,
enkelrorssystem for breddstyrning, elektriskt vdrmesystem for
avdragare eller balkar for hog komprimering som drivs av pulsad
flodeshydraulik, for att bara nimna nagra exempel. Tack vare
Fastems fabriksautomation kunde foretagets fabrik i Mannheim oka
produktionen fran 1996 érs 300 vigbeldggningsmaskiner till 1800
maskiner &r 2007. Alla maskiner har tillverkats pa i stort sett samma
produktionsyta.

FLEXIBLA TILLVERKNINGSSYSTEM MED AUTOMATISK
MATNING FOR SVETSROBOTAR

"Svetsningen av spridarna,” forklarar teknikern Riidiger Schleidt,
”borjar med metallbearbetningen och de efterfoljande bockningarna.
I nésta steg monteras delarna pa en fixtur pa ett sétt som sékerstiller
att Vogeles kvalitetsstandard uppfylls. Nar de sitter fast borjar
svetsningen. For att kunna tillverka svetsade arbetsstycken i en viss
partistorlek lika effektivt som vi tillverkar spridarna letade vi efter en
jamforbar 16sning med ett flexibelt Fastems tillverkningssystem. Detta
uppnaddes i samarbete med ABB, som installerade svetsrobotarna".
"Genom att integrera fyra svetsrobotar i det flexibla svetsnings-/
tillverkningssystemet”, fortsatter Schleidt, "har vi funnit den
optimala tekniska 16sningen f6r vart andamal. Alla fyra svetsrobotar
Klarar av att utfora alla forekommande svetsuppgifter. Vi har dock
tilldelat robotorna olika specialuppgifter for att ytterligare optimera
materialfldet inom det flexibla svetsnings-/tillverkningssystemet".
Det flexibla Fastems-systemet, forklarar Klaus Maurmaier, Fastems
forsaljningschef i Tyskland, innefattar ett MLS-XMD-system med en
birformaga pa 1,5 ton. Automatisk hantering av svetsade arbetsstycken
var inget problem for Fastems. Arbetsstyckena
som ska svetsas spanns fast pa vanliga
svetsfixturer och hanteras som maskinpallar
eller materialpallar i det flexibla svetsnings-/
tillverkningssystemet. Svetsfixturerna stannar
alltid i systemet. De svetsade komponenterna
spanns sedan loss for fortsatt hantering och
svetsfixturerna lagras pé lagerhyllan igen.
Den 67 meter langa och 6,3 meter hoga
lagerhyllan har 152 pallplatser. Transporten
av svetsfixturerna genomférs av en DMC-
XMD (Extra Medium Duty) Fastems
staplingskran med dubbel mast. Den har
frekvensstyrda motorer, som méjliggor snabbt
och skonsamt arbetssdtt. Staplingskranen
har teleskopiska gafflar for hantering av
svetspallarna hos Vogele. Staplingskranen
transporterar svetspallarna till svetsrobotarnas
roteringsanldggning, dér fixturen spanns fast i
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ABB svetsrobot med svetspall och
svetssfixtur pd roteringsanldggningen.

svetscellen. Roteringsanlidggningen har tre numeriskt styrda axlar, som
roterar och lutar det fastspidnda arbetsstycket, sa att svetsrobotarna
kan svetsa alla stéllen i en horisontell position, detta sakerstaller
kvaliteten pa svetsarna.

Det flexibla svetsnings-/tillverkningssystemet, sager Riidiger
Schleidt, borjar vid fabrikens ingéng och slutar fore hiftningsstationen
dér ramarna till spridarna AB500-2 och AB600-2 hiftas samman
for storre asfaltliggare. Lagerhyllans hojd anpassas till underkanten
pa var fabrikskran. Efter hiftningen, fortsitter Riidiger Schleidt, tar
vi bort arbetsstyckena fran haftfixturerna och spanner fast dem pa
en svetsfixtur som har hdmtats fran Fastems-lagerhyllan. Fastems-
systemet har sammanlagt dtta svetspallstationer fér hamtning

MLS-XMD: 67 m lang, 6.3 m hog, 152 svetspallar,
4 ABB svetsrobotar, 8 hdftnings- och inmatnings-/
hédmtningsstationer; ergonomiskt, enkelt och sikert.
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av svetsfixturer och inmatning av fastspanda arbetsstycken. Varje station bestdr av en
rulltransportor med ett lyftbord pd ena anden som gor det mojligt att ergonomiskt anpassa
hojden for fastspanning och lossning av arbetsstycken. Fyra av lyftborden har dessutom fast
installerade svinganordningar som gor det mojligt att spanna fast dven stora delar pa ett
ergonomiskt sitt.

INTEGRERAD MATERIALHANTERING FOR STORRE SAKERHET

Produktionschef Siegfried Kohler understyrker att det flexibla svetsnings-/
tillverkningssystemet har utformats s att knappast nagot material méste transporteras med
gaffeltruck. P4 s sitt har man optimalt materialflode och samtidigt som man f6rbittrar
sakerheten i detta omrade.

De itta svetspallstationerna, forklarar Riidiger Schleidt, har placerats sa att optimalt
materialfléde nas. Huvuddatorn och en pallstation ar installerade efter den forsta robotcellen,
via vilken de flesta svetsade delarna hamtas for fortsatt bearbetning. Direfter foljer &nnu en
robotcell och tvé pallstationer. Ytterligare tre materialpallstationer ér installerade efter den
tredje robotcellen. En fjarde robotcell och tvé inmatnings- och himtningsstationer ar anslutna
till Fastems-lagerhyllan.

For attuppné exakta svetsresultat, sager Riidiger Schleidt, genomgar varje arbetsstycke teach-
inirobotcellen ddr den sedan svetsas. Det optimerade och anpassade programmet kors sedan
pa den robot pa vilken det skapades. Direfter 6verfors programmet till Fastems-huvuddatorn
och en kopia arkiveras. S fort staplingskranen transporterar en pall till robotcellen éverfor
Fastems-huvuddatorn passande svetsprogram till robotstyrenheten i svetscellen. Fastems-
huvuddatorn styr materialflodet i det flexibla svetsnings-/tillverkningssystemet enligt
uppgifterna fran tillverkningsplaneringen.

STEMPLINGER:
FRASNING OCH SVETSNINGT SAMMA'SYSTEM

Stemplinger Maschinenbau GmbH tillverkar hydraulisk utrustning for globala leveranto-
rer av lantbruksmaskiner som t.ex. Case, Deutz, Steyr, John Deere och Valtra. Foretaget,
som har 5,200 m” stora lokaler i Hauzenberg, Tyskland, har 6ver femtio anstéllda. Genom
att investera i ett Fastems-system siktar foretaget nu pa kraftigt h6jd produktivitet.

Enligt Johann Stemplinger behovs det da farre operatorer for produktionen och det
blir majligt att kora obemannade skift. “Vi behover mindre personal for att uppné samma
antal produktionstimmar. Vi kan 4ven forenkla produktionsforloppet och materialflo-
det”

“Integration 4r en mycket stor fordel,” sager Stemplinger. Bade ramateriallagret och
det pagaende arbetet (work in process, WIP) integreras automatiskt i produktionen. Tack
vare det integrerade lagret beh6ver man inte ldngre lika mycket utrymme for materiallag-
ring. “Vi kan ocksa integrera frasning och svetsning in ett och samma system.”

Den automatiserade produktionsprocessen gor man inte heller langre kommer att be-
héva kostnadskrévande transporter av arbetsstycken till fleroperationsmaskinerna hos
Stemplinger. Systemet dvervakar och styr materialhanteringen och produktionslogisti-
ken, vilket innebér att antalet fel och misstag kommer att reduceras till ett minimum.
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Fortsdttning fran sidan 1

avslutar Hannelore, som har genomfért och
testat de nodvéndiga dndringarna for ett
omfattande FMS-system i Tyskland.

FASTEMS HJALPER TILL MED
INTEGRATIONEN AV SVETSNING | FMS

Varje svetsningssystem har sina egna ‘svetspallar,
de ér inte lika standardiserade som pallarna
i FMS-system for bearbetningsmaskiner.
For det mesta ar svetspallarna sjilva
svetsade konstruktioner. Det betyder att
pallhanteringen alltid maste anpassas till
kundens behov. Det blir nastan oméjligt att
anvanda tidigare ‘standarder’ Som vi ndmnde
ovan skiljer sig NC-programmen avsevart
fran de traditionella FMS-programmen. Vid
anvandning av DNC racker det inte att bara
skicka programmen till robotarna; varje robot
maste ocksd ha sina egna parameterdata,
till exempel svetsstrom, -hastighet och tid.
Programmen kan inte genereras av externa
programmeringsverktyg, som endast utgor
en ram for programmeringen. Det verkliga
svetsprogrammet méste programmeras
och testas for varje robot. Det dr mojligt att
anvdnda samma program for olika robotar,
men varje robot maste testas och anpassas till
programmet. Det ér ett komplext system som
kraver ganska mycket av operatoren.

En operator med erfarenhet avett traditionellt
FMS-system med Fastems styrsystem kan
utan svédrigheter dven anvéinda svetssystemet,
eftersom det grafiska anvindargréanssnittet ar
uppbyggt pa i stort sett samma sétt. Till skillnad
fran bearbetnings-FMS, har FMS-systemen
som &r utformade endast for svetsning ingen
funktion for verktygshantering. Detta kan
dock senare erhallas som tillval. Om det kravs
for framtida robotar kan den har funktionen
enkelt integreras i systemet - &nnu ett bevis pa
flexibiliteten hos Fastems FMS.

Nir ett sadant hdr system ska tas i drift
maste ytterligare ett par tekniska aspekter
beaktas. “Att forst kora pa prov och sedan
atgarda eventuella fel ér alldeles for riskfyllt,
sager Hannelore Haug. “Ett svetsrobotsystem
dr en ny utmaning som gor mitt jobb bade
kravande och intressant!”
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