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Om nagot stille i Amerika borde ha jobb inom tillverkningsbran-
schen, borde det vara ett stille med ett namn som "Steelville".

Brodrarna Dennis, John och Robert Bell instimmer alla.

I Missouri syftar det muskulosa namnet Steelville faktiskt pa en
ganska liten stad. Denna stad bosétter 1400 invanare och &r ocksa
hem till bearbetningsforetaget Steelville Manufacturing Company,
som sldkten Bell har gt sedan 1970-talet. I fjol sig foretaget en
okning i anstéllningssiffrorna som fa féretag inom vilken som helst
industri, for att inte tala om tillverkning, kunde ha skrutit med. I
slutet av ar 2008 hade Steelville Manufacturing 80 anstillda. I slutet
av 2009 hade antalet passerat 100.

Att foretaget hittade tilliten att binda sig till denna okade arbets-
styrka kan intuitivt verka osannolikt. I synnerhet 6kade foretaget
sin bundenhet till automation. Man lade till fleroperationsmaski-
ner som matas av ett palettsystem istillet for ensamstaende enheter.

Vanligtvis ses automation som ett alternativ till arbetskraft - och
med tanke pa hur ett visst jobb skall koras, dr det precis det som
det ar.

Dock med tanke pa hur ett tillverkningsforetag expanderar
tryggar automation arbetet - eftersom automation ger ett battre svar
pa volatilitet. I fallet Steelville har foretaget nu storre frihet att ex-
pandera utan att dess 6kande arbetsstyrka blir onodigt utsatt for
konjunkturvaxlingar, dels tack vare den obemannade kapacitet som
automationen erbjuder ndr efterfragan plotsligt okar. Siledes kan
foretaget skaffa personal for en konservativ verksamhetsniva men
striva efter en mycket hogre verksamhetsniva.

Steelvilles nyaste trumf for utjamning av dessa toppar 4r en
runt Fastems palettsystem byggd cell - en av de lingsta systemen
av denna leverantdr som har installerats i Nordamerika. Fastems
levererar palettlager med flera nivéer och himtningsenheter som
ldnkar samman skilda, ensamstéende fleroperationsmaskiner (dven
maskiner fran olika tillverkare) till enhetliga celler. I Steelville har
systemet 52 platser for fixturplattor och 42 platser fér materialpal-
lar och den 162-fot langa cellen har tillrackligt med utrymme for
atminstone sex stora horisontella fleroperationsmaskiner utéver de
olika laddnings-/avlastningsstationerna.

Fyra av dessa fleroperationersmaskiner ar nu pé plats. De om-
fattar tva femaxlade maskiner med 800 mm paletter och tva fyrax-
lade maskiner med 630 mm paletter, alla frin Okuma. Maskinerna
delar alla paletter som ér utbytbara trots skillnaderna i palettstorlek.

Cellen som har skapats genom att s hir féra samman de fyra
maskinerna fungerar som cellen "for stora artiklar” i Steevilles fa-

Alla verkstadens bearbetningsuppgifter behover inte vara kom-
plicerade. Cellerna kor ocksd effektivt uppgifter som denna.

Operatorer jobbar
vid laddnings-/av-
lastningsstationer
medan alla maski-
ner i cellen skr.

brik. Den kors parallellt med en existerande palettcell for mindre
artiklar som skaffades som ett helt, integrerat system fran en flero-
perationsmaskintillverkare. Aven om verkstaden inte ville ha ett
system fran en enda tillverkare for sin fljande cell har foretagets
insikt om precis hur mycket virde en palletcell kan &stadkomma
uppstatt fran att ha observerat vad denna forsta cellen har kunnat
prestera.

Steelvilles vice direktor John Bell berittar att installation av en
palettcell forstés dr dyrare dn installation av bara ensamstaende ma-
skiner. Emotionellt kan kostnaden kénnas svar att motivera. Palet-
tenheten i sig sjélv tillverkar inte chips.

Han konstaterar dock att extrakostnaden ensam inte utgér po-
angen. Snarare dr podngen den att lonsamhetsgransen for palett-
systemet inte kréver att verkstaden binder sig till dygnet-runt-pro-
duktion - eller ens négot nira sadant. Som ett resultat blir en del av
kapaciteten som cellen skapar pa ett stt fritt for anvdndning. Detta
sker eftersom verkstaden inte mdste fylla hela sin potential. Man
behover inte heller anstilla personer for denna arbtesniva. Istéllet
bemannar verkstaden den légre dndan av forestdende efterfragan
medan palettsystemet gor det mojligt att kora langa, obemannade
skift genom natten alltid ndr extra kapacitet behovs. Tack vare au-
tomation 4r en stor del av verkstadens potentiella kapacitet valfri

med tanke pa dess verkan pa huruvida foretagets bemanning maste
oka eller minska.

OM DU BYGGER DET

Steelville tillverkar flygplansdelar, aluminium, titanium och stal for
bearbetning. Verkstadens fleroperationsmaskiner producerar en
hel del geometrisk kravande komponenter. Verkstaden har dock
ocksé arbetat upp ett rykte som en palitlig, kostnadseffektiv kalla
for enklare och mindre glamordsa artiklar. Bjell skamtar att fore-
taget hoppas snappa upp det arbete som andra verkstidder lamnar
efter sig i sin strévan efter 787-relaterad bearbetning.

Han séger att en "Drommarnas filt"-approach styrde anskaff-
ningen av den nya cellen. Det fanns ingen sarskild uppgift eller
uppsittning uppgifter som rattfirdigade hela systemet, for att inte
tala om var och en fleroperationsmaskin for sig. Istillet byggde
verkstaden cellen och (som tur) inkom arbetet. Narmare sagt
byggde leverantéren Hartwig Inc. cellen for Steelville genom att
Hartwigs kontor i Missouri levererade maskinerna, Fastems-sys-
temet och de olika integrations- och konstruktionstjansterna for
kundanpassning och installering av den firdiga cellen .

Den langa Fastems-system i sig sjilv 4r egentligen en palettcell
som saknar fleroperationsmaskinerna. Tva lagernivéer lagrar pa-

letter som Steelville har utrustat med fixturer for sarskilda uppgifts-
nummer. Systemets staplingskran hdmtar paletter till laddnings-/
avlastningsstationer for operatorer eller till sjalva fleroperationsma-
skinerna enligt schemaldggningen av systemets cellstyrning.

Paletter flyttas till maskinerna pa gaffellika lyftar, inte pé fasta
och sérskilda skenor. Detta innebr att det inte finns nagon "hérd"
koppling mellan maskinerna och palettlagret. Steelville kan dérfor
lagga till och ersitta fleroperationsmaskiner efter eget val och fritt
byta maskinernas antal, storlekar och modeller i cellen. Denna fri-
het 4r precis vad som gjorde tillvigagangssittet med en tredje part
attraktivt for den nyaste cellens del.

"Vi kommer fortfarande att vara hér efter 20 ar", siger Bell. De
tidigare bearbetningscellerna for en killa fortsitter att betjéna fore-
taget vil men verkstaden ville att dess foljande cell kan fritt anpassas
till vilka 4n dndringar som visar sig vara viktiga inom kommande
ar. Med denna nya cell ar verkstaden inte langre fast i en viss ma-
skinstorlek, -typ eller -leverantor. Fleroperationsmaskinerna kan-
ske byts men palettcellosningen verkar ha kommit for att stanna.

VARFOR CELLER AR FORNUFTIGA

Orsaken till att palettcellmetoden 4r nyttig klarnade for verk-
staden praktiskt taget inom nagra veckor efter det att vardet av
HMC-enheterna forst insags. Framtill &r 2000 var alla Steelvilles
fleroperationsmaskiner vertikala. Verkstaden blev 6vertygad om
fordelarna av den horisontella konfigurationen langt innan man
slutligen band sig till denna férandring. Nir man sedan gjorde
det kom verkstaden snabbt underfund med precis var produktivi-
tetsgranserna for dessa forsta horisontala fleroperationsmaskiner
fanns. Arbetsuppgifter programmerades pd ensamstiende hori-
sontala fleroperationsmaskiners tva paletter enligt noggrant plane-
rade produktionskorningar men kunder med bradskande order for
sma méngder krévde sedan att bade tidsscheman och installningar
maste omarbetas i bradska. Endast en 16sning som en palettcell
tilldt att ett stort antal uppgifter holls pa plats pa dedikerade paletter
s att instdllningar kunde flyttas in i och ut fran maskinerna i takt
med oplanerade kundbehov.

I sjalva verket sdger Bell att det 4r dessa korta korningar som
gor en cell verkligen produktiv. En del verkstdder har en tendens
att anta att celler fungerar bast for produktion med hog volym men
han har insett att sanningen 4r precis den motsatta. Om langa pro-
duktionspass behévs gar ensamstdende maskiner bra - operatoren
laddar och lastar av artiklar vid en palett medan den andra paletten
ar inne i maskinen. Det dr nir instdllningarna maste dndras som
spindelns anvindningsgrad hos en ensamstidende maskin brukar
lida. I motsats kan en maskin som matas fran ett palettsystem halla
spindelns anvidndningsgrad hog eftersom uppgiftsserier eller pa-
lettserier kan koras genom systemet hela den tid som skulle kunna
behovas for att omprogrammera en palett.

+26% VARDE

Fordelar som denna gor faktiskt arbetstagarnas insatser mer vir-
defulla - ocksé under dagstimmarna. I sjilva verket har Steelville
matt denna virdeokning. Anvindning av ett palettsystem istillet
for ensamstéende fleroperationsmaskiner tillater varje fleropera-
tionsmaskinoperator att prestera 26 procent mer, siger foretaget.

Denna vérdeokning beror dels pa att cellmetoden tilldter ett
store antal fleroperationsmaskiner i forhallande till operatérer. En
annan del av 6kningen beror pa den 6kade produktionen som re-
sulterar fran bradskande order som kan genomforas utan att av-
bryta maskinens skdrning. Denna ¢kning i arbetstagarens virde
ar ytterligare en del av den aterbetalning som foretaget far for pa-
lettcellautomation, sager Bell - och i denna del av aterbetalningen
beaktas inte ens kapaciteten under nitterna. @



Flexibelt tillverkningssystem
for produktion av stora serier

Pekka Tuhkanen

Framtill nyligen sags automatiserad produktion av sma serier som en specialitet for moderna anlaggningar
med ett integrerat flexibelt tillverkningssystem (FMS). Anvandningen av FMS kan dock resultera i ekonomiska

fordelar dven vid produktion av storre serier...
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