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Pa Meijer
Metal fortsatter
svetsrobotarna
att producera
obemannat pa
natten.

Néar de anstéllda pa Meijer Metal i Sint Jacobiparochie i Fries-
land borjar sin arbetsdag pa morgonen har svetsrobotarna
producerat hela natten. Fyra svetsrobotceller lastas och lossas
dygnet runt obemannat av AGV:er. Pa sa sitt bygger foretaget
framtidens fabrik, dar en stor del av hanteringen kommer att
automatiseras. “Vi har kunnat forkorta ledtiden med detta och

vi har kunnat sdga adjo6 till skiftarbete med hjalp av robotarna”,

forklarar Reinder Hoekstra, COO for Meijer Metal och Meijer
Handling Solutions.

Meijer Metal &r en av de storre leverantorerna av metallpro-
dukter i Nederlanderna och har cirka 175 anstallda. “Det ar inte
var ambition att vara storst, utan att vara den som kan leverera
produkter med hog kvalitet och hog leveranssadkerhet till ett

VALK MAILING 2022-2

MEIJER

METAL

konkurrenskraftigt pris. Tack vare var skala kan vi betjdna vara
kunder brett och kan vixa med dem.”

Automatisera svetsproduktionen pa ett flexibelt satt

Reinder Hoekstra: “Inom ramen for var idé om framtidens fabrik
prioriterade vi svetsavdelningen eftersom det ar dar vi kan skapa
mycket extra varde och dar ersattningsbehovet var storst. Nya
svetsrobotar 6kar visserligen effektiviteten, men en operator
maste fortfarande vara narvarande for att ladda roboten. Vi ville
ga ett steg langre genom att dven automatisera logistikdelen
med AGV:er. Dessutom ville vi bli av med skift, sa att vara anstal-
Ida bara kan arbeta dagtid. Vi tittade pa hur fordonssektorn gér
det, men det ar for oflexibelt for oss. Vi vill kunna svetsa ihop
alla produkter och aven i varierande seriestorlekar”.

Svetsrobotar, AGV:er och lagring

“For det koncept vi hade i atanke kontaktade vi flera parter.
Kuunders for AGV:erna och Valk Welding fér svetsrobotarna
som ar i framkant. Bada har arbetat tillsammans tidigare
och bada visade engagemang for att samarbeta med oss.
Dessutom har bada leverantérerna kommit langt i utvecklin-
gen av sin programvara, vilket gor det majligt att erbjuda ratt
program till robotarna tillsammans med de produkter som
ska svetsas. Vi tog sjdlva hand om kommunikationen mellan
ERP och TMS (Kuunders transporthanteringssystem), dar det
anges vad som ska svetsas var och med vilken prioritet. Valk
Welding levererade programvaruverktygen med vilka vi gor
svetsprogrammen (DTPS), kan s6ka och skala dem automa-
tiskt (QPT) och programvaran Shop Floor Control (SFC).”

Inga fler hander vid svetsrobotarna

Under dagen sys delarna ihop, spanns ut i formen och place-
ras i ett lagringstorn. Dygnet runt hdmtar AGV:er (Automatic
Guided Vehicles), utrustade med en produktfixtur, produk-
terna fran tornet, kor dem till en av de tillgangliga svetsro-
botarna och placerar produktfixturen med delarna i arbets-
stationen. Roboten svetsar sedan delarna. Medan en AGV
tar bort de svetsade delarna fran svetsroboten, tar en annan
AGV nasta produktfixtur med forberedda delar. P4 detta satt
arbetar fyra svetsrobotar och fyra AGV:er obemannat 24
timmar om dygnet.
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Intelligensen finns i roboten

Med Quick Touch Sensing (sékning med svetstraden) sdker
roboten var produkten ligger, kdnner av langd- och breddmat-
ten, om produkten passar inom programmets bandbredd och
om jiggarna ar stangda. “Pa sa satt svetsar vi parametriskt
och kontrollerar allt med hjalp av robotens intelligens och vi
behdver inga dyra jiggar”, forklarar Reinder Hoekstra.

Redundans

Redan fran borjan stallde Hoekstra kravet att produktionen
inte skulle avstanna nar en lank gar sénder. “Sa snart det
hander maste resten kunna fortsatta att arbeta. Det ar darfor
viktigt att redundansen* ar i ordning. Om en svetsrobot gar
sonder tar de andra svetsrobotarna éver”.

Mer arbete med samma personer

“Automatiseringen har inte sparat oss nagra FTEs, men den
har gjort det mojligt fér oss att utféra mer arbete med sam-
ma antal personer. Utmaningen ar att halla tillgang och efter-
fragan pa forvarmning i balans. Det ar fortfarande ett puzzel
hur manga anstallda man behdver satta in for att sétta ihop
ett tillrackligt antal delar och ha dem klara i lagringstornen.

Nu nar vi har forverkligat var idé pa svetsavdelningen vill vi
dven rulla ut den till bearbetning och bockning.

www.meijer-group.com
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DTPS QPT

Automatisera, strukturera och

hantera svetsprocessen

Med utgangspunkt i lean and mean-filosofin tittar allt
fler foretag pa hur produktionsprocessen kan organiseras
annu effektivare. For svetsprocessen innebér detta bland
annat att minska programmeringstiden, obemannad
hantering av svetsrobotar, koppla produktionen till ERP-
system, oka svetsrobotarnas drifttid samt évervaka och
justera svetsproduktionen. For att mota denna efterfragan
har Valk Welding under de senaste aren utvecklat flera
mjukvarulésningar som gor det méjligt fér kunderna

att automatisera, strukturera, hantera och optimera
svetsprocessen.

Datautbytet mellan kontors- och produktionsmiljon utgor
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grunden for utvecklingen av programvaruverktyg som gor det
mojligt for bade maskiner och robotar att utfora sitt arbete
med sa fa atgarder som majligt. Kunderna vill darfor kunna
styra produktionen fran sin ERP, sa att programmerare fran
teknikavdelningen kan bestamma till vilken robot de vill tilldela
ett svetsprogram och kommunicera direkt med operatéren pa
verkstadsgolvet.

Shop Floor Control SFC

Valk Welding levererar darfér SFC (Shop Floor Control); en
applikation som automatiserar, strukturerar och hanterar den
robotiserade svetsprocessen. SFC automatiserar processen
fran planering till operatorsinstruktioner. Plattformen

utnyttjar Panasonic-robotarnas formaga att begara och skicka live-
data. Operat6ren skannar till exempel en kod vid arbetsplatsen for

att automatiskt férse robotinstallationen med den korrekta och
senaste uppsattningen robotprogram. Men denna kod kan ocksa ldsas
automatiskt av roboten nar den till exempel befinner sig pa svetsjiggen.
SFC kors pa en separat Robot Object Server (ROSE) och ger darmed
bade hantering av fabriksstyrningen samt ett strukturerat arbetsflode
och automatisering av programhantering mellan kontoret och
produktionsmiljon.

Snabbare programmeringstid med QPT

Efter mer &n tjugo ars erfarenhet och vidareutveckling av
offlineprogrammering av Panasonic-svetsrobotar med DTPS har
mjukvaruingenjorerna pa Valk Welding utvecklat QPT (Quick
Programming Tool) for att ytterligare forenkla programmeringen och
forkorta programmeringstiden ytterligare. Sarskilt vid programmering
av produkter inom samma produktfamilj ar det dnskvart att inte
behova programmera om samma programblock for varje variant. Med
QPT erbjuder Valk Welding en makromodul inom DTPS, med vilken du
kan kopiera, skala, multiplicera och kombinera befintliga programblock
med andra programblock. Pa sa satt behdver du inte programmera om
varje aterkommande operation.

QPT &r en del av hela ARP-programmet (Automatic Robot
Programming) fran Valk Welding under vilket dven andra
programvaruutvecklingar ager rum. Det finns redan I6sningar for
att generera helautomatiska robotprogram fran en 3D-CAD-fil. Mer
information om detta kommer snart.

Overvakning och justering av svetsproduktionen med MIS

Foretag som har flera svetsrobotar till sitt forfogande vill ha mer och
mer insikt och kontroll 6ver svetsrobotarnas prestanda, processen och
underhallet. Valk Welding har utvecklat MIS (Management Information
System), som visualiserar data fran robotstyrningarna i form av grafer
och tabeller. P sa satt ar det maojligt att under en viss tidsperiod
registrera hur lange en robot har statt stilla och om cykeltiderna
motsvarar det som beraknats.

Genom att anvdnda denna information for att anpassa
svetsproduktionen i tid kan svetsrobotarnas drifttid 6kas och alla, fran
verkstadsgolvet till ledningen, har insikt i var processen fortfarande kan
optimeras.

MIS (Management Information System) kors ocksa pa en separat
server ROSE (Robot Object Server) och kan anviandas bade separat och
samtidigt med SFC (Shop Floor Control).
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Svetsrobot mojliggér 6kad produktion

hos tillverkare av varmeutrustning

Den polska tillverkaren HKS LAZAR leder marknaden for virmepannor och varmepumpar med hjilp av modern
teknik. Genom att investera i en Valk Welding robot har foretaget kunnat 6ka bade produktion och férséljning. For
att ytterligare 6ka produktionskapaciteten har HKS Lazar investerat i en andra svetsrobot. “Den forsta svetsroboten
fran 2017 var redan fullt belagd. En andra ger oss mdjlighet att vixa med den 6kade efterfragan pa vara produkter pa
marknaden”, sdager deldgaren Marcin Lazar.
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Familjeforetaget HKS LAZARs huvudprodukt &ar
pelletspannan. Med utveckling och konstruktion av
varmepumpar svarar det pa den vaxande efterfragan pa
varmepumpar i hela Europa.

Varmevaxlare

Varmevaxlare utgor en viktig del av de varmesystem
som foretaget tillverkar. Varmevaxlarna i olika kapacitet
och dimensioner svetsades tidigare for hand. “For att
Oka produktionen var investeringen i svetsrobotisering
ett ndédvandigt steg. Svetsroboten garanterar hog jamn
kvalitet och hog repeterbarhet”, férklarar Marcin Lazar.

Att hitta svetspunkter

“Pa grund av att stalet deformeras under svetsningen

var vi tveksamma till om svetsroboten skulle klara av
sadana avvikelser, vilket en manuell svetsare inte har
nagra problem med. Med Touch Sensing-tekniken hade
Valk Welding en |6sning for detta, som framgangsrikt har
tilldmpats i manga av deras system. Med detta avancerade
system for sokning med hjalp av svetstraden var det ocksa
mojligt att anvdnda en mycket enkel svetsjigg for att fasta
pannan pa manipulatorn. Jiggen fixerar pannans bas till
rotationsbordet med endast fyra klammor, vilket ger
utmarkt tillgang for roboten till resten av pannan/vaxlaren
(som inte tacks av komplexa verktyg).

Installation av svetsrobot med en station
Valk Welding levererade en svetsrobotinstallation med en

- Marcin Lazar

IS lazar

“Vi éir ocksa mycket néjda med samarbetet
med Valk Welding. Om en ny efterfragan
uppstdar kommer vi séikert att samarbeta
med Valk Welding igen,”

enda station dar varmevaxlarna kan vridas i alla mojliga
ldgen pa manipulatorn av L-typ, vilket ger svetsroboten
optimal rackvidd in i varmevéxlarens inre och yttre

delar. Pa grund av den langa cykeltiden och den korta
omstallningstiden (vaxla artikel pa L-manipulatorn) racker
det med en arbetsstation - en andra station skulle inte ge
mer produktion.

Anvéandning av “gamla” program pa en ny arbetsstation
Tack vare den exakta kalibreringen av Valk Weldings
arbetsstationer var det mojligt att starta full produktion
pa den nya roboten sa snart den nya arbetsstationen
installerats. Vi kunde ladda upp alla program fran den
forsta roboten till den nya, vilket innebar en enorm
produktionsacceleration for HKS Lazar. “Detta ar en stor
fordel med Valk Welding-systemen.”

NG6jd med samarbetet

“Nar vi ser tillbaka pa de senaste fem aren har
svetsroboten gjort det mojligt for oss att 6ka
produktionen och férsaljningen, vilket har haft en positiv
inverkan pa foretagets tillvaxt. Vi dr ocksa mycket nojda
med samarbetet med Valk Welding. Om en ny efterfragan
uppstar kommer vi sékert att samarbeta med Valk
Welding igen”, sager den entusiastiska deldgaren Marcin
Lazar.

www.hsklazar.com
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System nummer tva i

produktion 30 minuter efter
idrifttagningen

Den nordirlandska maskintillverkaren NC-Engineering borjade med robotsvetsning 2018.
Sedan dess har foretaget svetsat 6ver 7 000 sammansattningar med sitt Valk Welding
robotsystem. For att ytterligare utdka kapaciteten investerade NC-Engineering i ett andra
system i ar fér mindre repetitiva jobb. “Vi kunde anvinda det andra svetsrobotsystemet
inom 30 minuter efter idrifttagningen, tack vare goda forberedelser i DTPS och
kvalitetstillverkning av svetsjiggen”, sdger processingenjor John Johnston.

Hog blandning - 13g volym

For att tillverka maskiner for jordbruks- och byggsektorn har foretaget programmerat 77
olika sammansattningar pa sitt forsta TRACK-FRAME-E svetsrobotsystem . Detta system

har tva arbetsstationer sida vid sida med en stationslangd pa 3,5 meter vardera och en
Panasonic TM2000WG3-svetsrobot monterad pa ett spar. “Dar en produkt svetsas pa en
minut kravs det 150 minuters svetstid for en annan. Var programmerare David har program
som skickas till bada stationerna och lastoperatoren kan vélja vilken station han vill placera
tillverkningen i. Pa sa satt kan vi fordela arbetsbelastningen jamnt.”

Det borjar i DTPS

Den andra svetsroboten ar ett FRAME-H-system och har en enklare layout for svetsning

av mindre repetitiva arbetsstycken, vilket sdkerstaller att de svetsas optimalt. “Vi fick in
layouten for den andra installationen i forvag sa att vi kunde forbereda nya jiggar och
program i DTPS for att vara redo for robotens ankomst. Vissa jobb som vi hade svetsat pa
den forsta installerade svetsroboten kunde vi 6verfora till den andra. Vid det har laget har
vi tillrdckligt med erfarenhet for att se vad som passar och vad som inte passar. Fér den hér
mindre roboten utokar vi fortfarande jobbkapaciteten, med 8 jobb som redan ar férberedda
och ytterligare 14 som fér nérvarande planeras och konstrueras”, sédger John Johnston.

Ytterligare automatisering?

“Eftersom antalet svetsare som kommer in i yrket tycks minska de narmsta aren kommer
utvecklingen mot automatisering att fortsatta i hela branschen och inte bara i vart foretag.
Nar det galler svetsautomatisering ar Valk Welding var partner. Enligt min asikt ar de
experter pa omradet, vilket aterspeglas i en hog drifttid. Och nar jag har haft problem eller
behovt reservdelar har jag fatt hjalp omedelbart.- John Johnston

www.nc-engineering.com




O

robotprogrammering (ARP)
fran 3D-CAD-modeller

Automatisk

Det nya verktyget ska drastiskt minska tiden fran konstruktion till
svetsprogram. Tillsammans med olika partners utvecklar Valk Welding

kontinuerligt I6sningar for att ytterligare automatisera programmeringen

av sina svetsrobotar. “Var drém &r att kunna generera program for
svetsrobotar pa ett sa enkelt sitt som méjligt med hjalp av input fran
svetsrobotexperternas expertkunskaper. Men hur man fangar en bra
svets i CAD och vem som gor det i vilket skede, det finns det ingen
klarhet om dnnu”, konstaterar Adriaan Broere, CTO pa Valk Welding.
Valk Welding gor dock stora framsteg med utvecklingen av automatisk
robotprogrammering (ARP), som anvéander alla konstruktions- och
tekniska data som registreras i en 3D-CAD-modell med modellbaserad
definition (MBD). Bearbetningsprogram som genereras fran en
3D-CAD-modell med modellbaserad definition anvinds redan vid
maskin och platbearbetning och erbjuder ocksa majligheter till
svetsautomatisering.

Faktum ar att anvandningen av 2D-ritningar for kommunikation

till produktionsmiljon alltmer erséatts av produktkonstruktion i en
3D-milj6. Férdelen ar att alla geometriska data fran de nuvarande 3D
CAD-systemen registreras i STEP-filerna. Med den senaste STEP AP242-
standarden har man ocksa faststdllt hur man bast hanterar information
som toleranser i en 3D-miljo. “Trots detta innehaller STEP @nnu inte alla
nddvandiga svetsdata som behovs for att generera ett svetsprogram helt
automatiskt”, forklarar Adriaan Broere.

Ytterligare steg

“Da borjade vi samarbeta med bland annat TFH Technical Services, en
partner som redan har utvecklat ett paket fér att kunna samla in och
exportera 3D-svetsdata till en STEP-fil och en separat fil som innehaller
svetspositioner, vinklar och de nédvandiga A-vardena. Dessa tva

filer innehaller darfér tillsammans mer data &n en “vanlig” STEP-fil”,
forklarar Broere. “Under exporten registreras tjockleken, kurvan och
normalvektorn pa utsidan av svetsen for varje svets, liksom den bana
som svetsbagen maste folja. Vi anvander ARP-modulen (Automatic
Robot Programming) for att ldsa in den fullstandiga informationen,
dvs. bade produktkonstruktionen och svetsférbanden. ARP-modulen
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Lds mer

Nyhet: Oqton ingdr nu ocksa i ARP

anvander simuleringar for att kontrollera svetsbarheten och
genererar automatiskt svetsrobotprogrammen. Darmed kan
svetsinformationen automatiskt dversattas fran konstruktion

till svetsprogram. Innan vi kan bearbeta detta ordentligt for alla
typer av arbetsstycken och svetsprocesser 100 % automatiskt
har vi dock fortfarande en fin utvecklingsvag att ga. Snart
kommer vi att komma ut med ett férsta stort steg som anvander
“maskininlarning”, men mer om det snart.”

Okad svetskunskap

Enligt Adriaan Broere, som har varit starkt involverad

i utvecklingen av offlineprogrammering av Panasonics
svetsrobotar i mer dn 25 ar, kvarstar fragan om vem som tar
ansvar for att samla in svetsdata. “Ar det CAD-ingenjoren eller
svetsrobotprogrammeraren? Och vem har mest kunskap om
svetsning vid den tidpunkten? Darfor ar det enligt min asikt
fortfarande nodvandigt att genomfdra en kontroll i slutskedet.
Du kommer dven fortsattningsvis att behdva DTPS-applikationen
for att gora Oversattningen till svetsroboten och for att géra den
ofta nédvandiga slutliga finjusteringen. | den arbetar du alltid

i en kalibrerad miljo och kan lanka till Shop Floor Control och

andra program fran Valk Welding-programvarusviten.”

Quick Programming Tools (QPT).

Automatisk generering av program for svetsroboten var tidigare
mojligt for produkter inom samma produktfamilj. Genom att
arbeta med parametriserade modeller dar saval geometriska
data som svetsgeometri och svetsparametrar ar lagrade, kan
du skapa ett program for svetsroboten med nagra fa klick for
alla storlekar. Adriaan Broere forklarar: “Fran en grundmodell
kan du exportera alla geometriska och parametriska data och
justera byggblocken med hjalp av Quick Programming Tools
(QPT é&r utvecklat av Valk Welding). Flera anvandare av vara
system med egna parametriskt uppbyggda produkter arbetar
enligt detta koncept och minskar darmed programmeringstiden
till nastan noll, eftersom mycket av det repetitiva arbetet under
programmeringen ar automatiserat.”

Denna vag anvands dagligen av befintliga kunder saval som

i nya projekt, eftersom den i manga fall leder till ett 100 %
automatiskt genererat program och mojliggor enstyck (unikt)
fléde pa en svetsrobot.
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Svetsrobot arbetar
som tfre personer

Aven om foretaget inte har nagon brist pa skickliga svetsare
beslutade FM Bulk Handling, den danska tillverkaren

av kedje-, skruv- och bandtransportorer, att ga over till
svetsrobotisering under 2019. Okad effektivitet och
konsekvent hog svetskvalitet Iag bakom beslutet. “Dessutom
kommer det att géra arbetsmiljon for vara anstédllda mycket
hadlsosammare och sakrare”, sager vd Jeppe Bergmann
Rasmussen.

Forutom kedje-, skruv- och bandtransportorer bygger FM Bulk
Handling dven hissar, behallare, vagsystem och fartygslastare
for transport av fiskfoder, fiskmjol, pellets, spannmal, cement
och sa vidare. “Sa lange det rér sig om torra material kan

vi leverera de system som gor det mojligt att transportera
material pa ett sakert och rent satt.” Systemen lampar sig for
anvandning dygnet runt och ar mycket stabilt byggda. FM Bulk
Handling har darfor byggt upp ett palitligt namn 6ver hela
varlden nar det galler omlastning av torra material.

Tungt arbete

Skruvtransportorer ar storsaljaren i FM Bulk Handlings
leveransprogram och utgér den produktgrupp dar tillverkaren
vill forbattra effektiviteten i sin produktion ytterligare. Sarskilt
svetsningen av skruvarna av stal och rostfritt stal ar, delvis
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Handling

FJORDVEIJS

“Vi pratade med flera leverantérer, déir
Valk Welding stack ut néir det gdillde
programmering och deras kompletta
system som dir séirskilt utvecklat for
svetsrobotisering .”
- Jeppe Bergmann Rasmussen

pa grund av produktens langd och komplexitet, tungt
arbete for svetsarna. Darfor ville foretaget utféra
svetsningen av skruvarna och héljen med en robot. “Vi
borjade da leta efter en robotintegrator som kunde
leverera ett system som kan utféra jobbet under lang
tid”, forklarar Jeppe Bergmann Rasmussen.

Valk Welding

“Vi pratade med flera leverantorer, dar Valk Welding
stack ut nar det géllde programmering och deras
kompletta system som ar sarskilt utvecklat for
svetsrobotisering. Dessutom tog de fram ett bra
koncept och hade redan mer erfarenhet av att bygga
svetsrobotsystem for var bransch.”

Roboten kors 8 timmar om dagen

Svetsrobotsystemet fran Valk Welding, som &r utrustat
med tva arbetsstationer, kors nu 8 timmar om dagen
utan problem. “Roboten utfor arbetet for tre personer
och gor det dessutom mer exakt och effektivt. Pa
heltid &r 1-2 anstallda upptagna med svetsroboten och
programmeringen. Valk Welding DK har gett oss en
omfattande utbildning. Vi svetsar enstaka stycken och
sma mangder med sma variationer, som vi kan andra
snabbt delvis tack vare programmeringen med makron
(QPT). Nar vi standardiserar fler produkter kan vi svetsa
mer pa roboten och da maste vi utoka kapaciteten
ytterligare”, forutser Jeppe Bergmann Rasmussen.

www.fmbulk.dk
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Reisch investerar
| moderna
maskiner

Nar vi ser kolonnerna av lastbilar pa motorvagarna ar

det knappast nagon som téanker pa hur komplicerad
tillverkningen av kommersiella fordon kan vara. Foretaget
Martin REISCH i Eliasbrunn, tillverkar lastbilskarosserier,
tippflak, chassin och delkomponenter for lastbilar och
jordbruksfordon. Reisch har levererat mer dn 155 000
fordon under mer &@n 69 ar och har for narvarande 220
anstéllda som arligen tillverkar cirka 1 100 slapvagnar fér
jordbruks- och nyttofordonsindustrin.
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Okade krav har fatt Reisch att kontinuerligt investera i
moderna maskiner och nyligen bérjade man arbeta med
ett svetsrobotsystem fran Valk Welding.

| det har projektet var uppgiften inte bara att hitta en
svetslésning utan ocksa att integrera svetsrobotarna i en
befintlig byggnad. Produktionshallens laga hojd utgjorde
en kradvande utmaning, eftersom slutprodukterna maste
rotera runt sin egen axel. Robotsystemet har 2 robotar
som ar monterade upp och ner pa sin egen galge med en
sparlangd pa 33 meter, sa att detaljer pa upp till 12 meter
langa och 3,5 meter breda kan bearbetas.

Pa det ena sparet placerades tva individuellt
programmerbara svetsrobotar (hdngande), som arbetar i
de 2 arbetsstationerna autonomt for att svetsa delar som
flak for dumprar eller chassin for lastbilar. Den relativt
laga arbetshojden stallde héga krav pa mekaniken och

pa tillhérande systemet for utsugning av svetsrok. En

sarskild konstruktion utvecklades for detta andamal sa

att de tva robotarna kunde arbeta tillsammans pa en
station. Kontrollen av svetsrékutsugen sker via roboten
som tar Over kontrollen sa snart det behdvs. Utsuget tar
automatiskt emot ett kommando, 6kar starthastigheten
och forst darefter tands ljusbagen, sa att den resulterande
svetsroken omedelbart sugs ut. Intelligent styrning av

svetsrokutsugningen ar darmed sakerstalld dver hela linjen.

Marco Beyer, fabrikschef pa Reisch Eliasbrunn, ar
imponerad av systemets Overgripande effektivitet och kan
koncentrera sig pa ytbehandling tack vare den konstant
hoga svetskvaliteten. | en flerstegsbearbetningsprocess
sandblastras fordonsdelarna efter svetsningen och
genomgar sedan en doppning med primer. Darefter paférs
alla delar en hogkvalitativ 2-komponentslackering, som
anvands i bada fordonsdivisionerna. Cirkeln ar sluten nar
de fardiga fordonen &r ute pa vagarna.

www.reisch-fahrzeugbau.de
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En svetsare
onskar en
robot

En expert pa manuell svetsning som arbetar pa OLEXA®,
har pa eget 6nskemal fatt ett robotsystem som hjalper
honom att utfdra vissa repetitiva komplexa arbetsuppgifter
som &r for svara, fér langa, for varma och for tréttande for
att han ska kunna utféra dem sjalv.

OLEXA® grundades 1927 och &r ett familjedgt foretag som
specialiserat sig pa kontinuerliga pressar. Det har mer dn

2 000 maskiner i drift i 50 ldnder i Europa, Amerika, Asien
och Afrika. | pannverkstaden 6nskade en expertsvetsare
ersattas av en robot som kunde utféra langa och tunga
arbetsuppgifter. OLEXA® (45 anstallda och 8 miljoner euro i
omsattning) konstruerar och tillverkar system for olje- och
fettavskiljning och andra speciella industriella tillampningar
vid sin 4 000 kvadratmeter stora anlaggning i Arras,
Frankrike.

| korthet bestar oljeutvinning av att bearbeta oljefrén (raps,

VALK MAILING 2022-2

solros, lin, sojabonor, bomull, hampa, jordnétter etc.) for att
utvinna oljan. LEXA® tillhandahaller nyckelfardiga enheter
fran mottagning av fron till lagring av de fardiga produkterna
(olja och kaka). Konditioneraren &r en viktig forberedelse
fore pressning av oljevaxter och dehydratiserar materialet
som ska bearbetas. Frona sprids och omrors kontinuerligt
pa en bricka och varms och blandas pa flera ihopkopplade
nivaer (fran 3 till 12 brickor per konditionerare). Varje
cirkular bricka innehaller ett dubbelt skal dar torr anga
cirkulerar mellan 150° och 160° C under 6-8 bar. | varje steg
ror en kniv om frona.

Konstruktionen av dessa pannor ar komplicerad eftersom
varje behallare, med en diameter pa 16 mm, ar fodrad
med en 12,5 mm tjock platta. Denna ar pressad i ytterkant
och har flera koniska klackar med 70 mm diameter som ar
fordelade under varmeytan. Dessa 25 mm langa klackar
fungerar som distanser mellan de tva plattorna. For

konditioneringsanldggningar med en diameter pa 3,7 m
krévs cirka 110 spiral- eller pluggsvetsar for att forbinda
plattorna.

“Tidigare gjorde var svetsare varje skarv pa fem minuter,
vilket kravde fyra dagars arbete for en stor behallare under
svara fysiska forhallanden. Operatéren var 6verbelastad

av dessa repetitiva uppgifter, med svarhanterlig ergonomi
och svara termiska forhallanden, trots det skydd som
tillhandaholls. Pa hans begaran utférs detta arbete

nu av en robotinstallation”, sager Guillaume Wartel,
produktionschef pa OLEXA®.

Svetsrobotinstallationen, som utformats av Valk Welding,
kombinerar en TL-1800WGH-robot med en integrerad
svetsstromkalla pa 450 A och en programmerbar roterande
manipulator med en kapacitet pa 5 ton. Cellen slutfor varje
spiralsvetsning pa fyra och en halv minut, eller de 110

OLEXA

we axtract the valus

svetsarna pa en stor platta pa atta och en halv timme med
en effektiv arbetscykel pa 97 %.

“I' borjan av cykeln lokaliserar Quick Touch systemet med
hjalp av svetstraden, varje svetsning inom millimetern”,
fortsatter han.

“Vi ar kdnda for kvaliteten pa vara
konditioneringsapparater, och vissa har anvants i mer

an fyra decennier. Det rader ingen tvekan om att denna
helt nya robotinstallation kommer att géra det mojligt for
oss att uppratthalla denna kvalitet pa lang sikt”, avslutar
Guillaume Wartel.

WWW.OIEXprESS. com
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Svetsrobotar driver linjeproduktionen
hos Renson Outdoors

Renson ar en tillverkare av hogkvalitativa terrass-skydd, viaggbekladnader, skarmar och ventilationssystem. Inom
produktsortimentet utgor terrassbekldadnader en starkt vaxande produktgrupp. Nyligen investerade Renson i ett helt nytt
upplevelsecenter for utomhusbruk med en ny produktionsanlaggning. For att kunna méta efterfragan har foretaget helt
automatiserat produktionen av taklamellerna till sina skiarmtak. Valk Welding var involverad i detta fran bérjan dar man
genom intensivt samarbete sa smaningom forverkligade tva helautomatiska produktionslinjer med vilka tillverkarens
hogkvalitativa krav kunde uppfyllas. “Det borde racka for att klara av tillvaxten under de kommande fyra aren”, sdger
teknikchef Jeroen Caen.
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Produktionen hos Renson, som ursprungligen
var specialiserad pa bearbetning av
aluminiumprofiler, var nar det gallde
taklamellerna uppdelad i att kapa profilerna pa
langden, borsta dem och fasta draneringsprofiler
pa takprofilernas dndar med hjalp av
punktsvetsning. Hittills var detta tre separata
manuella processer som Renson Outdoor ville
integrera i en automatiserad linje. Tanken
bakom detta var att kraftigt minska ledtiden, 6ka
produktionen och férbattra kvaliteten.

Byte till bagsvetsning

Detta var ocksa utgangspunkten for dvergangen
till bagsvetsning. “En ny teknik inom vart
foretag, men med storre mojligheter nar det
galler rackvidd och ett vackrare, jdmnare

och kvalitativare svetsresultat. Valk Welding
genomférde forst omfattande svetstester for
detta, bland annat for att beddma projektets
genomférbarhet”, forklarar Jeroen Caen. Detta
ledde till att en forsta svetsrobotinstallation
levererades 2018, med en Panasonic-svetsrobot
pa en bana som svetsar draneringsprofilerna
till taklamellerna. Valk Welding realiserade
ocksa hanteringen av draneringsprofilerna och
leveransen av profilerna till taklamellerna.

Kompenserande b6jning och vridning av
profilerna

Jeroen Caen fortsatter: “Det faktum att
aluminiumprofilerna bojer och vrider sig nagot

av sig sjdlva innebar nédvandiga utmaningar
néar svetsroboten skulle positioneras. For
mycket vridning leder oundvikligen till fel.

For att forhindra detta letade Valk Welding
efter 16sningar for att kompensera dessa
deformationer. Ett intensivt och konstruktivt
samarbete fran bada parter ar mycket viktigt
i en sadan har process for att uppna ett lyckat
slutresultat.”

Ytterligare minskning av ledtiden

“Med erfarenheterna fran den forsta linjen

har man nu ocksa utvecklat ett koncept for en
andra linje, dar svetsroboten dven styr sag- och
borstningsmaskinen. Dessutom har man beslutat
att satta in 2 svetsrobotar sa att bada dndarna kan
svetsas samtidigt. | och med installationen av den
har linjen i ar har man lyckats minska ledtiden
med 50 %, vilket har gjort det majligt att uppfylla
Rensons kapacitetsbehov.”

Hogre niva

“Processen for svetsning av draneringsprofilerna
ar nu langt optimerad och helt under kontroll.
Trots att produktionslinjerna ar mycket komplexa
ar driften enkel”, ar Jeroen Caens erfarenhet.
“Flera operationer genomfors i olika hastigheter
i en kontinuerlig process. Tillsyn med nodvandig
teknisk bakgrund forblir darfor nodvandig.”

www.renson-outdoor.com
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105 meter
effektiv svetsning
av chassiramar

Kogel s.r.o. frdn Chocen i Ostbohmen, som ingar i Kégel-koncernen
fran Tyskland, ar en mangarig anvindare av Valk Weldings
robotsvetslosningar.

Det storsta projektet som genomférdes inom ramen for detta langvariga
partnerskap var utformning, tillverkning, installation och driftsattning av
en komplett svetslinje for svetsning av chassiramar for slapvagnar, som
sedan anvands for produktion inom hela Kogel-koncernen.

Projektet genomférdes under 2019-2020, och linjen togs i drift i
helautomatisk tvaskiftsdrift under sommaren 2020.

Behovet av fler ramar

“Efter uppstarten av linjen och den gradvisa felsékningen av alla
processer i efterféljande led, som dessutom motsvarade den gradvisa
aterhamtningen av efterfragan efter pandemiperioden, blev det

ganska snabbt uppenbart att idén om att halla projektet modulart (dvs.
relativt latt att utoka) visade sig vara mycket sund”, namner Ales Hajek,
produktionschef pa Kogel Chocen. Ales Hajek tillagger: “Under de forsta
manaderna av 2021 bérjade Kogel alltmer 6vervéga att utoka linjen med
ytterligare en svetsstation och det slutliga beslutet fattades i maj 2021.”

Utvidgningen av linjen

Eftersom det koncept som valdes vid utformningen av den ursprungliga
linjen visade sig vara korrekt och funktionellt, kunde Valk Welding efter
detta beslut tillsammans med sina leverantorer pabérja utbyggnaden av
hela linjen med totalt tre ytterligare svetsrobotar som installerades som
en kopia av de tidigare tva svetsstationerna. Transportsystemets vagar
forlangdes och dndrades, vilket medforde att den totala langden pa hela
linjen i den nya konfigurationen uppgick till totalt cirka 105 m.
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Installation och idrifttagning

“Ett viktigt krav, dven med en sa stor modifiering av
produktionslinjen, var att minimera eventuella avbrott

i produktionen sa mycket som majligt, vilket ar helt
avgorande for hela Kogel-koncernen”, sdager Ales Hajek.
Transportsystemen modifierades darfor under det fyra dagar
langa julstoppet. Detta steg gav utrymme for installation av
en svetsstation, vilket dock skedde medan linjen var i full
drift.

Programmering

Eftersom den ursprungliga linjen redan hade till uppgift att
producera cirka 30 ramtyper (tusentals rader kod for var
och en av de tre robotarna), dér var och en av dessa typer
maste kunna svetsas pa vilken arbetsstation som helst,

var det helt avgdrande att valja en lamplig metod for att
skapa och underhalla alla svetsprogram for de ursprungliga
sex robotarna och, i den nya konfigurationen, fér de nio
robotarna. Baserat pa erfarenhet valde Valk Welding en
lamplig kombination av kalibrering av enskilda stationer och
robotar, anvandning av off-line programmering och I6sningar

for att eliminera felaktigheter. Resultatet ar ett system som
gor det moijligt att anvdnda det identiska programmet pa
alla nio robotar, samtidigt som eventuella avvikelser och
felaktigheter i produktionsforberedelserna och eventuella
geometriska skillnader mellan stationerna korrigeras
automatiskt. Detta tillvagagangssatt har gjort det mojligt
att mycket snabbt integrera den tillagda stationen fullt ut i
standardverksamheten.

Okning av kapaciteten

Vladimir Ropek, direktdr for Kégel i Chocen, sager: “Andringen
av linjen, som utfordes at oss av Valk Welding, gick helt enligt
plan och medférde den 6nskade kapacitetsdkningen, sa att

vi nu kan tillverka cirka 80 slapvagnsramar per dag i denna
anldggning. Eftersom samarbetet med Valk Welding aterigen
har uppfyllt vara forvantningar arbetar vi for ndrvarande med
tre andra projekt som kommer att leda till en effektivare
produktion av vara ramkomponenter. Vi raknar med att dessa
projekt kommer att slutféras under forsta halvaret 2023.”

www.koegel.com

VALK MAILING 2022-2




JAZO ZEVENAAR

Anvandningen av
svetsrobotar passar ‘allt
under ett tak ’ stategi

Anvandningen av svetsrobotar spelar

en viktig roll i produktionen pa JAZO
Zevenaar. Sedan den forsta svetsroboten
togs i drift 2013 har foretaget fatt mycket
erfarenhet av svetsrobotisering, och manga
fler produkter har gjorts lampliga for
robotsvetsningsprocessen. Manga element
och tillbehor svetsas nu pa svetsrobotar

i serier fran 20 stycken, vilket gjorde att
den processen kunde automatiseras i stor
utstrackning och detta bidrog till att avlasta
de anstéllda fran monotont arbete.

JAZO Zevenaar, ledande tillverkare av
designbekladnad for tekniska utrymmen
for bostads- och affarsbyggnader, ar ett
hogt automatiserat foretag som kombinerar
alla aspekter av konstruktion, produktion och montering under ett och samma tak.

ERP, CAD, CAM och kalkylering ar i stor utstrdackning integrerade, vilket gor det mojligt
for JAZO att producera pa ett konkurrenskraftigt satt. For detta har JAZO investerat
kraftigt i IT och valutbildade anstéllda i arbetsforberedelse. “l och med detta har vi

en egen ingenjorsavdelning, med vilket vi kan ge rad och hjalpa kunden redan fran

konstruktionsstadiet”, sager verkstdllande direktér Henry Aaldering.

Producera projektspecifika fasadelement

For att forse tekniska utrymmen med dérrar och ventilationsgaller bade funktionellt och
estetiskt levererar JAZO 3 olika fasadsystem fran enkel till hog sakerhet, som tillverkas
skraddarsydda for varje projekt. Bade svetsroboten och lasrarna, kantpressarna och
frasmaskinerna programmeras direkt fran 3D-modeller, sa att arbetet kan utféras helt
papperslost. Svetsroboten, som ror sig pa en akbana och driver 2 arbetsstationer, kan
anvandas for langre produkter.

Stora serier

Aven inom férsérjningsgrenen, som ingar i JAZO-gruppen, tillverkas fasta
produktgrupper, bland annat delar till laddstolpar och elfordon. For detta sokte JAZO en
extra svetsrobot med 2 arbetsstationer som kunde inforlivas plug&play i produktionen
och som kunde levereras snabbt. “Valk Welding kunde leverera ett standard H2500-
system inom tva manader som vi anvander for att svetsa mindre produkter i stérre
serier.”

www.jazo.nl

Evenemang

och madssor
2023

Sepem Industries, Douai
24.01 - 26.01 (FR)

Machineering
29.03 - 31.03 (BE)

Mix Noordoost
10.05 - 11.05 (NL)

Schweissen & Schneiden
11.09 - 19.09 (DE)

www.valkwelding.com






