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“Valk Mailing” ar en publikation som
utkommer tva ganger om aret och som Valk
Welding skickar gratis till alla affarskontakter.
Vill du @ven fa den som papperskopia?
Kontakta oss i sa fall pa:
info@valkwelding.com
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Svetsroboten hjalper till
att skapa grunden for ett

bra kok

Foretaget RETIGO s.r.o., fran Roznov pod Radhostém, ar mycket vilkdnt inom det
gastronomiska segmentet som en producent av topputrustning for professionella kok.

1993 tillverkade foretaget sin forsta kombiugn i garaget hos en av foretagets fem grundare
och sedan dess har det etablerat sig som en tillverkare av gastronomisk utrustning. Idag
ar RETIGO s.r.o. Det moderna och innovativa produktionsforetaget, som har cirka 210
anstallda, ar en av de basta tillverkarna av angkombinationer i Europa och ar en av de sista
oberoende specialisterna inom detta omrade i varlden.

Foretagets huvudprodukt &r kombiugnar, som utvecklas och tillverkas direkt i anlaggningen
i Wallachia. Dessa maskiner ar framst utformade for professionella kék och fungerar enligt
principen om anga och varmluft och anvéands i restauranger, hotell och matsalar runt om

i varlden (upp till 80% av produktionen exporteras 6ver hela varlden, framst till Tyskland,
Frankrike, Schweiz, Norge, Polen , Singapore och Japan).

De vinner mark pa kréavande internationella marknader tack vare en kombination av
hogsta kvalitet och gynnsamma priser. Det unika med RETIGO-produkterna ligger framst

i kombiugnarnas helt rostfria stalkonstruktion och smartare element som garanterar
enhetens ekonomi, dess sakerhet och perfekta matlagningsresultat. Tack vare ett eget
utvecklingscenter far naste generation av produkter nya innovationer, s som anvandingen
av spillvarme, ny glasdorr och touchskarm vilket far Retigo att ta sina produkter till nya
hojder.

Svetsning gors av en robot

Basmaterialet for tillverkning av kombiugnen &r rostfritt stal. Efter den forsta
bearbetningen genom skarning och bockning svetsas de enskilda delarna av
kombiugnarna fran fardiga “halvfabrikat” i rostfritt stal. For narvarande har RETIGO

tva robotarbetsstationer med TIG-svetsteknologi for detta &ndamal. Medan den forsta
robotarbetsplatsen har varit i drift i 6ver 15 ar tillkom den andra relativt nyligen - 2018.

Som Rumen Rusev (utvecklingschef pa RETIGO) sager: “Den dldre roboten har
svetsat inre kammaren i kombiangaren under hela sin verksamhet, men den snabbt
vaxande efterfragan pa foretagets produkter fran 2016 till 2018 fick oss att investera
i en andra robot som svetsar andra delar av kombiugnarna. Beslutet var klart, vi
behovde 6ka produktionskapaciteten, men samtidigt visste vi att vi inte skulle hitta
nya skickliga manniskor sa latt. Den enda chansen var att automatisera processen.
Den stora kapaciteten pa den nya roboten har darfor gjort det mojligt for oss att
Oka produktionskapaciteten och samtidigt eliminera en flaskhals i produktionen av
kombiugnar. ”

O

e

“Vid utformningen och valet av den andra robotcellen kontaktade de naturligtvis

De tekniska parametrarna och de goda referenserna bestamdes

ocksa leverantorerna pa for den férsta robotcellen. Vi gillade dock de tekniska
parametrarna som Panasonic-robotar som erbjuds av Valk Welding. De ligger fére
i TIG-svetsteknik, vi har till exempel tagit hansyn till battre bagtdndning och andra
férdelar. Vi har varit involverade i urvalet ganska lange och har ocksa inkluderat
mycket bra referenser fran Valk Welding, till exempel hos andra tillverkare av
gastronomisk utrustning i omradet, forklarar R. Rusev, vid valet av partner for
robotsvetsning.

Hjartat i robotsvetscellen fran Valk Welding ar Panasonic TM 1800G3-roboten,
som placeras pa en E-formad ram tillsammans med tva tvaaxliga L-ldgesstéllare
PD 1000/500 med en vanddiameter pa 1550 mm. Robotcellen innehaller ett

automatiskt utbyte av volframelektrod.

Roboten svetsar komponenterna i kombiugnarna som bas 6/10 C01-2400,
skorsten 611 C05-2900, tvattlada 6/10 C32-2010. Enligt R. Rusev arbetar
robotcellen i tva skift och svetsutrustningens kapacitet ar tillrackligt hég. “Vi
arbetar fortfarande med att utoka antalet produkter som tillverkas i den.”
Den robotiserade arbetsplatsen drivs av en person som forser roboten med
ingdende material och startar svetsprogrammet.

Forvantningarna gick i uppfyllelse

Enligt R. Rusev kraver en robotcell med TIG-svetsningsteknik noggrann
forberedelse, och sa var ocksa fallet med RETIGO. “Det kravdes mycket
anstrangningar, det var nddvandigt att tillhandahalla relativt komplexa jigg sa
att de enskilda delarna kunde placeras korrekt under svetsningen. | vissa fall
var vi ocksa tvungna att justera svetsutformningen for att uppfylla kraven for
TIG-svetsning. Det ar inte alltid en robot kan komma &t dar en mannsika kan,
forklarar han.

Efter leverans och installation av arbetsplatsen i RETIGO felsokte de gradvis - med
hjélp av Valk Welding-anstéllda - varje enskild produkt, vilket ibland innebar flera
tester eller modifieringar av produkterna. Vid den tiden visade sig foretagets
geografiska ndrhet vara en stor fordel. “Det ar ett foretag fran regionen, sa
vi forvantade oss battre service och support, vilket bekraftades. Med service
menar jag sarskilt programmeringsstod. Vi hade ett avtal om att Valk Welding-
tekniker som en del av installationen av svetscellen skulle utbilda operatéren och
samtidigt programmera flera produkter sa att vi kunde starta serieproduktion.
Nar var erfarenhet vaxte kunde vi gradvis programmera svetsning

av nya produkter med var egen personal. Nu gor vi det sjdlva, men
ibland anvander vi konsultationen med Valk Welding-anstallda, sager
R. Rusew.

Och han tillagger att tack vare den robotiserade arbetsplatsen fran
Valk Welding forstarks foretagets formaga att uppratthalla kvaliteten
pa de svetsningar som produceras under lang tid, och darmed dess
slutprodukter, upprepade ganger.

www.retigo.cz
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Svetsroboten vid station 2 kontrollerar forst alla svetsar i en férbunden bottendel

med gaskdpan och svetsar dem helt

Extra svetsrobot for att méjliggora tillvaxt

Tillverkaren hade redan en Valk Welding-svetsrobotinstallation dar
underenheter som vaggar och golv svetsas. For att kunna vaxa till 3 500
hytter per ar ville Metagro 6ka kapaciteten genom en extra svetsrobot. Cees
Wieringa fran Valk Welding rekommenderade forst att titta pa alternativ for
battre strukturering av processen och sedan skraddarsy konceptet fér en ny
svetsrobotinstallation darefter.

Mot en helt automatiserad process

En ny hyttyp gav Metagro mojlighet att helt anpassa sidovaggar, tak och
baser till robotsvetsning. For att kunna stalla in kontrollpunkter i olika
steg i processen sag Valk Weldings mjukvaruutvecklare att lanka Shop
Floor Control och MIS 2.0 till Metagros ERP-system. Director Operations
Willem van Zessen: ”“Detta har resulterat i en helt digitaliserad process, dar
operatoren kontrollerar materialférteckningen fér varje underenhet och
specificerar den pa styrenheten och sedan slapper den for svetsroboten.
Svetsprogrammen lankas automatiskt till ratt underenhet, varefter
svetsroboten med gaskapa och tradsdkning ocksa kontrollerar om delen
motsvarar det som behdver svetsas. Med alla dessa olika alternativ har
sannolikheten for fel minskats till praktiskt taget noll ”.

Samarbete

Bada parter kan se tillbaka pa ett bra samarbete. Raymond Dubbeldam:
”Som familjeféretag fran samma region har vi samma no-nonsense-
mentalitet for att klara utmaningar som den har. | startfasen tillverkar vi nu 2
hytter per dag av den nya modellen. Malet ar att kunna producera 1 hytt per
timme. ”.

www.metagro.nl
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Noll fel tack vare produktion och
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Den hollandska hyttbyggaren Metagro stod infér utmaningen att kunna montera ett stort antal konfigurationer felfritt
inom en modell. For detta andamal tog Metagro stora steg i production- och processinnovation. Installationen av en ny
svetsrobotinstallation, Shop Floor Control och Management Information System (MIS 2.0) fran Valk Welding gjorde detta
mojligt.

Metagro designar och bygger hytter for kranar, fordon och fartyg till OEM-tillverkare. Med en arsproduktion pa cirka 2200

hytter ar denna leverantor en av de storre specialisterna inom detta omrade. Verkstallande direktér Raymond Dubbeldams -

uppdrag ar att halla produktionen i Nederldanderna sa mycket som mgjligt genom att leverera en bra produkt till ett bra pris. Ad \'—

For detta andamal var leverantoren tvungen att kunna bygga en stor mangfald inom en bastyp med lag felmarginal och sa All data samlas pd instrumentpanelen sé att varje produktionssteg kan Alla delar till en véigg-, golv- eller taksektion levereras kompletta i en
korta leveranstider som majligt. registreras i ERP-systemet. uppsamlingsvagn
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Nordirlands slapvagnstillverkare
sista underenheter i hég mix /

ldg volym

En stor brist pa svetsspecialister var anledningen for den nordirldndska

sldptillverkaren BMI Trailers fran Dungannon att ta steget till svetsrobotisering.
Denna tillverkare svetsar nu hela vaggar, golv samt skiljevaggar och bakluckor med
ett Valk Welding-robotsystem. Tack vare anvandningen av makron som en del av
QPT-programmeringssystemet kan programmeringstiden for enstaka bitar minskas
drastiskt. Ett bra exempel pa anvinding av robot i en miljo med hog mix / lag volym.

Sarskilt efter Brexit-folkomrostningen i Nordirland och Storbritannien har bristen

pa skickliga svetsare i Storbritannien ytterligare 6kat. Fér den nordirlandska
slapvagnstillverkaren BMI Trailers var det dags att pa allvar arbeta med

automatisering. Men hur hanterar du det nar expertisen for att leverera den har
typen av I6sningar inte finns lokalt? YouTube-videor om svetsrobotisering hos

slapbyggare satter VD Richard Ogle pa sparet av Valk Welding.

Svetsning av sidovaggar i aluminium
Richard Ogle sag den storsta utmaningen med robotiseringen att svetsa

aluminiumsidovaggarna. “Pa grund av utvidgningen av aluminium till foljd av
varmetillforseln dndras svetssomens lage under svetsningen. En manuell svetsare
kan korrigera detta instinktivt, men varje svetsare gor det pa sitt satt. Resultatet
blir darfor aldrig konsekvent”. Under ett besok pa den holldndska massan Metavak
presenterade Richard Ogle kravet pa en automatiseringslosning for ett antal
robotleverantérer. “Endast Valk Welding kunde hjalpa oss vidare i detta och det var

borjan pa ett bra samarbete”, sager trailernbyggaren.

Fogféljning

Med det laserstyrda Arc-Eye-fogfoljningssystemet

har Valk Welding visat sig kunna svetsa svetsarna i
aluminiumenheter med roboten valdigt exakt och med hog
kvalitetskonsistens. Konceptet for ett svetsrobotsystem
for BMI Trailers bestod utav en TM1400 WG3-svetsrobot
med en akbana pa 30 meter, dven en Arc-Eye CSS-
laserkamera och integrerad svetsrokutsug. S8 smaningom
uppmanade BMI Trailers Valk Welding att ocksa skapa
program for olika produkter for att kunna starta
produktionen sa snart som magjligt. Innan idrifttagningen
hade Richard Ogle och tva anstéllda genomfort robot-
och programmeringsutbildningen vid Valk Welding

i Alblasserdam for att beharska alla detaljer i denna
programvara.
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Robotsystemet kan ses pd
féljande lénk:

Hog mix / lag volym

Under startfasen visade sig antalet varianter i sidovaggarnas dimensioner
vara storre an forutsett. For att begransa programmeringsarbetet

for detta sa mycket som majligt anvande Valk Welding QPT-
programmeringssystemet (Quik Programming Tools). Denna programvara
gor det mojligt att kopiera delar av program inom DTPS med hjalp av
makron. (DTPS &r det framgangsrika Off-Line-programmeringssystemet
for Valk Welding.) Anvandare med egen produkt kan dérmed skapa
program snabbare. P4 BMI Trailers har detta resulterat i fordelen att dven
kunna svetsa enstaka bitar och sma serier med roboten.

Kapacitet och kvalitet 6kar

Richard Ogle: “Efter nagra justeringar i den inledande processen
hade vi processen under fullstédndig kontroll efter bara 6 manader,
svetskvaliteten forbattrades avsevart och kapaciteten 6kade.
Svetsroboten levererar nu produktionen motsvarande produktionen
av atta proffs och svetsar nu alla sidovaggar, golv, framskjutningar
och bakdérrar pa svetsroboten. Vi véxlar till och med snabbt mellan
aluminium och stal. Onskan ar nu att ocksa svetsa chassit, som vi har
gjort externt, pa ett separat svetsrobotsystem. Pa grund av Covid-19
ligger dessa planer tyvarr for tillfallet pa is”.

Richard Ogle: “Vi gér nu mer med samma antal
anstdllda”.

Utmarkt betjaning

Det faktum att BMI Trailers lyckades fa till automatiseringen med
robotsvetsning sa snabbt beror delvis pa det hogkvalitativa servicestodet
fran Valk Welding, sager Richard Ogle. “Till exempel var en anstalld fran
Valk Welding-organisationen har i tre veckor under startfasen for att
optimera arbetsforberedelserna och svara pa praktiska fragor. Det &r vad

7|

vi kallar service

www.bmitrailers.com

Varje sldp maste levereras med
inspektionsnumret for Irish National
Road Traffic Department (RDW i
Nederldanderna). For detta andamal
levererade Valk Welding en applikation
med vilken roboten svetsar numret pa en
separat platta, som kan fastas direkt pa
trailern efter inspektionen.
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Roboter som tar

vara om dina svald!

1 Vitré (35) designar, tillverkar och marknadsfér MMO medicinska
sangar. For ett decennium sedan valde foretaget Valk Welding som
partner for tva robotsvetsceller som dr nédvindiga for montering av
de rorformade ramarna pa sina produkter.

MMO har i mer dn 70 ar designat, tillverkat och marknadsfor
sjukvardssangar och maobler for sjukhus, kliniker och andra hélso-
eller medicinsk-sociala anlaggningar, EHPAD (boende for beroende
dldre personer) och USLD (Long- Term Care Units). Cirka 20% av dessa
mobler exporteras.

"Vi koncentrerar var produktion pa allt som gar in i patientens rum,
sangar, nattduksbord och stolar med ett sortiment av produkter som
ar indelade i tre familjer, korttidsmedicinskt rum, langtidsmedicinskt
rum och psykiatriskt rum.” Férklarar Jean- Luc Gendrot,
produktionsdirektér pa MMO.

Inom ALIAN INDUSTRIE-gruppen anpassar de brittonska sma och
medelstora foretagen (75 anstéllda) 13 sangmodeller, varav nagra ar
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MMO

komplicerade och utrustade med elektriska uttag som animerar
olika medicinska sangfunktioner. Dessutom innehaller varje enhet
flera tillbehor (skenor, forlangningar, ryggstod, stod etc.) for att
erbjuda patienten maximal komfort.

Sangramarna ar gjorda av en rorformad metallkonstruktion som
rymmer olika laminerade paneler (HPL) fran 6 mm till 12 mm
tjocka, som stoder sangkladerna.

Med en genomsnittlig vikt pa 180 kg bestar denna robusta
struktur av cirka tio vasentliga delar till vilka hjalpkomponenter
maste ldggas, beroende pa konfiguration.

De elementdra stalréren, fran 1,25 till 2 mm tjocka, dr beredda pa
ett Adige laserskarningscenter och formas pa en BLM-numeriskt
styrd bockningsmaskin. Innan de passerar genom en malningsbas
svetsas de olika metallelementen antingen manuellt pa fyra
oberoende stationer eller pa tva intilliggande robotiserade
svetsceller.

“Inbyggda, vara delar skars, bearbetas, svetsas, malas och
monteras sedan for att tillverka 100% franska sjukvardssangar.
Saledes, fran januari till september 2020, producerade vi cirka 70
ton svetsade strukturer, varav de flesta tillverkades med vara tva
Valk Welding-robotceller.

Den forsta roboten som forvarvades 2009 anslot sig forra
sommaren till en andra effektivare, vilket 6kade var kapacitet
med 25% med, som en bonus, utmarkt svetskvalitet. Faktum

ar att vara svetsar (i klassisk MIG) inte bara ar helt slata utan
ocksa helt kornfria och inte langre behover efterbehandlas innan
malning “fortsatter Jean-Luc Gendrot.

En och en samtalspartner for var robotsvetsning

Det senaste forvarvet integrerar en Panasonic TL-1800WG-robot
utrustad med Super Active Wire Process (SAWP) -teknologi, en
fackellprocess med en integrerad servomotor, som kombinerar
svetskvalitet och kostnadsreduktion. SAWP genereras med en
ny programvara och ger en mycket stabil bagéverféring med
praktiskt taget inget stank, oavsett fackellens riktning.

Som med den férsta roboten ar den andra ocksa monterad pa en
monoblok E-formad balk som férbinder de tva arbetsstationerna
atskilda av morklaggningspaneler. Ultrastyv, den har basen
underlattar installation och exakt justering av enheten.

Varje sexaxlig robot arbetar véxelvis i penduldge pa svetszonerna
tack vare sin sjunde linjara axel. Denna princip gor det maojligt for

operatoren att ladda eller lossa en arbetsyta medan roboten
standigt ar i funktion pa den andra, under cykeltider som
varar sju till atta minuter.

For bada robotarna justerar MMO f6r narvarande 22
utbytbara svetsjiggar som gors internt for att optimera
positioneringen enligt svetsarna som ska utféras
automatiskt. Beroende pa tillverkningsbestallningar
monteras dessa mallar successivt pa den indexerade
horisontella axelns roterande lagesstallare, som ar 2500 mm
lang och 1200 mm i diameter och identisk for varje svetscell.
Denna attonde axel styrs ocksa av den numeriska kontrollen.

“Det som dr viktigast med den andra roboten &r att den
fungerar fran var befintliga programmering tack vare
anvandningen av” makron “i DTPS-programvaran for offline-
programmering.

Dessutom majliggdr samma PC-baserade programvara
programmering utan att produktionen avbryts for att
studera och simulera svetsbanorna utan kollisionsrisk.
Det som gor vara produktioner sakra ar att vi med Valk
Welding har en enda kontakt for all var robotiserade
svetsning inklusive forarutbildning, upp till leveransen av
svetstraden (1mm) levererad i trummor pa 250 kg

www.mmomedical.fr

VALK MAILING 2020-2




Fullstandig inblick i och kontroll 6ver
dina svetsrobotsystem med MIS 2.0

2:a generationens Management Information System (Industrie 4.0 +++)

Foretag som anvdnder flera svetsrobotar soker mer
insikt och kontroll 6ver prestanda, processens framsteg,
underhall och svetsdata. Dessa data kravs for att kunna
finjustera processen i tid och for att 6ka effektiviteten,
men ocksa fér att registrera svetskvaliteten for varje
produkt. Valk Weldings 2:a generationens Management
Information System (MIS 2.0) utvecklades for detta
andamal och tillhandahaller denna I6sning.

Det viktigaste skalet till att Valk Welding fortsatte att
utveckla sitt Management Information System till version
2.0 ar den kraftiga 6kningen av antalet klienter med flera
svetsrobotar. Dessa kunder har skapat ett 6kat behov av
mer information om produktionsprestanda.

e Nar och hur lange ar en robot inaktiv?

e Vad ar orsaken till att den ar inaktiv?

e Vad ar robotens exakta arbetscykel?

e Stammer cykeltider med tidsstudien?

e Hursamlar jagin och registrerar svetsdata?

Allt detta representerar information som anvands av
produktionsledningen for kontroll och hantering.
Mojligheten att samla in och registrera all svetsdata ger en
16sning nar det galler produktansvar.

Realtidsdata fran servern

Overvakning, dataanalys, sparbarhet och dataloggning ar
alla majliga eftersom data 6verfors fran robotkontrollern

till den centrala servern i realtid. MIS 2.0 visualiserar

denna information i form av grafer och tabeller. Eftersom
kundkraven skiljer sig kraftigt, utvecklade Valk Welding ett
system baserat pa widgets som gor det majligt for kunderna
att skapa sina egna instrumentpaneler, specifikt inriktade pa
vad de behover dela och med vem, inom sin organisation
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Overvakning

En instrumentpanel med en fullstandig 6versikt dver dagliga,
veckovisa, manatliga eller arliga totaler for alla system

med antal timmar: arbetscykel, svetsningstimmar, antal

bearbetade program, svetskabelférbrukning, etc. ...

Robotanalys

e Enkomplett och aktuell 6versikt 6ver de viktigaste
prestandaindikatorerna for varje enskilt svetsrobot-
system.

e En detaljerad oversikt per period.

e  Dagliginblick i loggdata, inklusive alla fel.

e Detaljerade analysalternativ.

Produktsparbarhet

All data fran servern kan hamtas pa produktniva under en viss

period.

e Dessa data kan anvandas for att kontrollera
produktkvaliteten innan de gar vidare till ndsta steg i
produktionsprocessen.

e  Endatalogg registreras for varje produkt.

The data log contains a series of welding data in

chronological order.

Servicehantering

MIS 2.0 kan ge information till forman for forebyggande
underhall for att sakerstalla att kritiska delar byts ut i tid.
Till exempel trycket pa varje robotaxel for att visa vilken axel
som kraver forebyggande underhall. Denna information

ar tillganglig i databasen, utvecklad pa de nédvandiga

instrumentpanelerna.

N\

-

Support fran Valk Welding

MIS 2.0 har utvecklats fullt ut internt
av Valk Welding och stods direkt av
utvecklarna. Annu ett starkt element i
“Den starka anslutningen”.
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Valk Welding Precision Parts
fullt fungerande

Valk Welding tar produktion av svetspistoler, slangpaket
och kollisionsskydd i egna hander.

Forra aret borjade Valk Welding i Nieuwegein anvdnda
produktionsanldggningen Valk Welding Precision Parts for
att kunna producera sina svetspistoler och slangpacket
fran och med nu. Valk Welding vill utoka produktionen

till 500 till 600 svetspistolssystem per ar och ytterligare
O0ka mojligheterna for utveckling och konstruktion av
speciella pistoler.

VWPR-svetsrobotpistoler ar en viktig del av allt-i-ett-Valk-
svetsrobotinstallationerna, har utvecklats internt och

ar tillverkade exklusivt for Valk Welding-robotsystem.
Systemen bestar av ett kalibrerat pneumatisk
kollisionsskydd, Quick Exchange-kabel med lang
livslangd, patenterad tradspanningsmekanism och en
snabbvaxlande pistol. (kan dndras inom 5 sekunder) Den
pneumatiska kollisionsskyddet ger optimalt skydd vid en
krasch pa grund av ett programmeringsfel. Dessutom,
tack vare kalibreringen av alla komponenter, behéver
inte robotprogrammet korrigeras igen efterat, sa att
produktionen kan fortsatta omedelbart.

Precisionssvarvnings- och frésdelar fér VWPR-robotpistoler.
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Sjalvstandig

Valk Welding har tagit 6ver produktionen fran sin
befintliga leverantor i Nieuwegein. For att kunna gora alla
komponenter under ett tak har alla nédvandiga maskiner
for bearbetningsproduktionen och 3 anstallda tagits

over. Under ledning av Mark van Driel, Valk Weldings
projektledare i mer &n 20 ar, startade produktionen i
november forra aret. “Detta innebadr att vi nu ar 100%
oberoende av tredje part for produktion av vara egna
robotpistolsystem. Endast vanliga slitdelar som gaskapor,
kontaktror och kontaktrorshallare produceras fortfarande
i stora serier av den befintliga leverantoren”.

Specialpistoler

Ett andra viktigt skal for att ta produktionen i egna
hander ar att ytterligare 6ka mojligheterna for utveckling
och konstruktion av specialpistoler. R&D-avdelningen
for Valk Welding i Alblasserdam utvecklar specifika
|6sningar for applikationer dar en vanlig svetspistol inte
ar majlig. “Nu nar vi har Valk Welding Precision Parts har
vi produktionen i egna hander, kan vi svara snabbare pa
marknadens efterfragan pa speciallésningar”, forklarar
Remco H. Valk. Till exempel for Volvo Sverige utvecklade
vi en speciell svanhalsform och konstruktion som gjorde

Quick Exchange-kabelpaketen med Idng livslingd sdtts ihop av Valk Welding

Precision Parts.

John Wijnhoven, svarv- och frisspecialist vid svarven.
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kollisionsskydd bearbetas.

det maojligt for oss att leverera svetsrobotinstallationen
operativt inom nagra veckor, nagot den nuvarande
leverantdren inte kunde géra och var en anledning for
Volvo att byta till ett Valk-system.

Optimera logistiken

Nu ndr Mark van Driel har satt igang produktion ar
nasta fokus logistiken. “Vi vill minska seriestorlekarna
steg for steg for att sa smaningom kunna fa nagra fa
delar att byggas pa bestallning. Férutom produktion for
svetsrobotinstallationerna gor vi ocksa komponenterna
for reparation av pistoler och slangpaket. Hela
programmet omfattar 900 delar, varav 400 produceras
pa CNC-svarv- och frasmaskiner. Automatisering av
produkthanteringen ar ocksa ett viktigt steg i denna
fas for att kunna méta den véxande efterfragan fran
Alblasserdam med den befintliga kapacitet “.
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Lars Blomberg var redan ombord 2005 efter att Volvo Bussar
borjade producera bussramar 1999 i Uddevalla, Sverige.

Né&r han atervande till foretaget 2018 insag han att samma
automatiseringskoncept hade anvants alla dessa ar. “Vi
anvande samma koncept for alla produkter 6verallt med tva
robotar och en manipulator utan fogsokning och offline-
programmering”, sager General Manager.

Valk Welding och Panasonic ar nya for oss

Yngve Saarela, som representerar Valk Welding i Sverige,
uppmarksammade Lars Blomberg om nyckelfardiga system som
robotintegratoren utvecklat for bland annat det hollandska
VDL-busschassit. ”“Fram till dess var vi annu inte bekanta med
bade Valk Welding och Panasonic och vad bada kan betyda fér
oss inom svetsrobotautomatisering”.

svetsprogrammet levereras. Darefter kunde Volvo Bussar starta
produktionen efter en vecka. En perfekt utférande med vilken
vi omedelbart kunde komma igang med svetsproduktionen av
ramarna ”, sager en entusiastisk chef.

Redo att anvandas

”Konceptet med en nyckelfardig |6sning ar en av Valk Weldings
styrkor. Hittills har alla svetsrobotsystem for oss bestatt av en
kombination av komponenter fran olika leverantérer och den
6msesidiga samordningen skulle darfor ha tagit mycket mer
tid att na ett fungerande slutresultat. Valk Welding har alltsa
bevisat sig. Vi ser darfér samarbetet med Valk Welding som en
bra utgangspunkt for att se vad vi kan goéra mer i framtiden ”.

www.volvobuses.se

V I B Komplett system tillgingligt omedelbart

o Vo u S S q r "For en exportordrar letade vi efter en |0sning for att

svetsa delar till bussramarna med kort ledtid. Detta skulle

Sve ri g e kq n vara mojligt med anvandning av en svetsrobot. Men det
maste vara tillgangligt med kort varsel. Valk Welding kunde

leverera ett standardsystem pa en H-ram, komplett med

en Panasonic-svetsrobot med tva arbetsstationer fran

komma igdng
snabbt med
nyckelfardig

lager. Dessutom, inklusive svetsprogrammen, skulle kunna
anvandas omedelbart. “ fortsatter Lars Blomberg. “Denna
standardl6sning erbjod oss exakt vad vi behdvde for att kunna
forverkliga den specifika delen med kort ledtid fran bestéllning
till leverans”.

Utmarkt stod fran Valk Welding Denmark

Christian Dahlborg, ansvarig for projektet pa Volvo Bussar,
forklarar: "Testerna utférda av Marcel Dingemanse, chef
for Valk Welding DK, uppfyllde helt vara krav. Med 100%
penetration var svetskvaliteten perfekt och delvis tack

l6sning fran Valk
Welding

For att mojliggora en kort leveranstid for en exportorder

vare MIG-pulsprocessen behdvde svetsningen ingen
efterbehandling. Tradsokningsfunktionen och offline-
programmering garanterade ocksa en snabb startfas och battre
produktkvalitet. ”

var manuell ramsvetsning inte ett alternativ for Volvo

Bussar i Uddevalla, Sverige. Valk Welding hjalpte Forléngd svanhals

tillverkaren p3 kort tid med ett standard svetsrobotsystem En annan knepig sak, fortsatter Christian Dahlborg, var att vid

inklusive programmering och en speciell svetspistol. svetsning av topplattan var inte alla positioner tillgangliga med
”Med tanke pa den hdga prestanda som Valk Welding

levererade, ser vi samarbetet som en bra start,”

standardrobotpistolen. Det enda mdjliga sattet att na dessa
positioner ar med en utdkad svanhals. Eftersom Valk Welding

sammanfattar Lars Blomberg, chef fér Volvo Bussar styr produktionen av svetspistoler internt kunde de svara
’

Uddevalla AB, efter Valk Weldings snabba ingripande snabbt. Inom sju veckor kunde bade svetsrobotinstallationen

och svetspistolen med den utdkade svanhalsen och

VALK MAILING 2020-2 VALK MAILING 2020-2



CNH Industrial forbattrar balansen
mellan svetsrobot och operator

Med mer dn 35 ars erfarenhet av svetsrobotisering har jordbruksmaskintillverkaren CNH Industrial bevittnat den

tekniska utvecklingen fran banbrytningsfasen. Trots den langtgdende automatiseringen i produktionsavdelningen MBU3
(svetsverkstaden) for den belgiska fabriken ser cheferna fortfarande potential i effektivitetsforbattring. For detta andamal tar
CNH Industrial ndsta steg i programmet ‘World Class Manufacturing’ for svetsavdelningen. | detta projekt ser CNH Industrial
produktionen pa ett annat satt, vilket eliminerar vantetider, minskar lager och forbattrar balansen mellan roboten och
operatéren avsevart.

En grundlig marknadsundersdkning, fér mer dn 20 ar sedan, var starten pa ett langsiktigt samarbete mellan CNH Industrial och
Valk Welding. Sedan dess har 20 Panasonic-svetsrobotar installerats, férdelade pa fyra generationer. Den forsta av dessa anvands
fortfarande. “Trots att det inte finns nagra problem, delarna finns fortfarande tillgangliga och kvaliteten &r fortfarande bra, finns
det planer for att bytas ut”, sager Thomas De Paepe, svetschef.

Bart Dedeurwaerder: “Mindre utrymme kréivs, mindre
véintetider, ergonomiskt gynnsammare och en bdittre
balans, tack vare tillverkning i vérldsklass”.

Bart Dedeurwaerder, Thomas De Paepe och Geoffrey Geldhof fran CNH Industrial och Michel Devos fran Valk Welding.
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Utveckling inom svetsrobotteknik MIS nasta steg
Vid valet av Valk Welding som féredragen leverantor for “Som en del av utbyggnaden av Industri 4.0 inom
svetsrobotautomatisering var méjligheterna for offline- svetsindustrin vill vi ocksa ha mer kontroll 6ver underhallet
programmering avgorande for CNH Industrial vid den tiden. av svetsrobotarna. For att uppna detta maste vi samla in
“Valk Welding var den enda vid den tiden som kunde inse alla data sa att du kan visualisera roboternas tillstand, bade
det”, pdminner Bart Dedeurwaerder, svetsingenjor och tekniskt och prestationsmassigt. Valk Weldings Management
robotspecialist “Dar vi bara kunde géra svetsprogrammeringen Information System (MIS) mojliggor detta. Steg for steg far vi
nar alla delar hade utvecklats, kunde vi istéllet gora det mer och mer kontroll dver produktionen, “enligt kollegorna
med DTPS offline programmeringsprogramvara under Bart Dedeurwaerder och Geoffrey Geldhof.
konstruktionsfasen. Detta gjorde att vi kunde reducera
time-to-market med 6 manader med introduktionen av en CNH Industrial ritar kartan 6ver automatisering. Bevis pa detta
ny modell. Under tiden, med bade DTPS och robotkontroll, ar kopet av tva nya robotceller, varav den forsta kommer att
ar vi nagra generationer langre fram, vilket har férenklat installeras i ar. Den andra cellen véntas i februari 2021. CNH
programmeringen kraftigt och gett oss mer kontroll 6ver Industrial ar redo for framtiden och fortsatter att investera.
svetsprocessen “.

www.cnh.com
Vad mer kan man géra? www.agriculture.newholland.com/eu/nl-nl
Forutom fragan om vilka delar man kan robotsvetsa, tittade
cheferna ocksa kritiskt pa produktionen. “Om vi vill forbli
konkurrenskraftiga maste du inte bara fokusera pa tekniken
utan ocksa titta pa hur du organiserar produktionen”, betonar
Thomas De Paepe. “Vi producerar i lager sa att produkterna
ar klara for montering i tid. Da maste du hantera vantetider.
Du kan eliminera dem. Vi tittade ocksa pa de icke-produktiva
timmarna under vilka operatéren véntar pa svetsroboten.
Under den tiden kunde operattren ocksa svetsa en del av
produkten manuellt, férklarar Thomas De Paepe. “Pa det har

sattet forsoker vi standigt optimera.

Letar efter balansen

“Var uppgift ar ocksa att géra x-antal produkter per dag.
Det handlar inte om fler bitar per dag utan om flexibilitet.
Maste operatoren vara flexibel eller roboten? Vad levererar
svetsroboten per timme per kvadratmeter? Forutom
svetsroboten, kan operatoren ocksa svetsa manuellt? Var ar
balansen? Det ar dessa fragor vi stallde oss inom konceptet
Den dldsta svetsroboten i VR-serien anvdnds fortfarande efter 20 ar..

“World Class Manufacturing”? Vi kartlagger “forlusterna” och
arbetar kontinuerligt med att forbattra tillverkningsprocessen.

For detta andamal har vi skapat en ny cell dar CA-trumman

ar helt tillverkad. | ett enstycksflodeskoncept Gvertas
arbetsstyckena omedelbart av ndsta produktionssteg, sa
elimineras vantetider. Eftersom de anstallda gor bade svetsning
och balansering, vagning och demontering kan hela delen ga
rakt igenom till slutmonteringen. “Fordelar: mindre utrymme
kravs, farre vantetider, mer ergonomisk och battre balans
eftersom operatdren av svetsroboten svetsar under tiden en
del manuellt “ forklarar herrarna.

svetsning.

INDUSTRIAL
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Weldon - Polsk container tillverkare
okar produktiviteten

Fo6r att kunna producera konkurrenskraftigt tog Weldon, en av
de storsta containertillverkarna i Polen, det forsta steget mot
svetsrobotisering med en begagnad installation. Brist pa ett
vélfungerande fogféljningssystem och férmagan att justera
svetsrobotens svetsparametrar orsakade stora problem under
svetsningen. For nagra ar sedan beslutade Weldon att kdpa
nya robotceller fran Valk Welding, utrustade med Quick Touch
Sensing, Arc Sensor och DTPS off-line programmering. vilket
gjorde att produktiviteten kunde férdubblas.

Tidigare utfordes allt svetsarbete av erfarna manuella svetsare.
“Produktiviteten genom manuell svetsning var lag. Vi fick forst
erfarenhet av en begagnad Kawasaki-robot. Pa grund av bristen
pa ett valfungerande fogféljningssystem och formagan att
justera svetsrobotens svetsparametrar var vi inte néjda med den
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har 16sningen. For att inte tala om bristen pa virtuell off-line-
programmering. Detta ledde till stora problem under svetsning,
vilket resulterade i ett mycket stort antal svetskorrigeringar, sager
Rafat Jezuit.

Overtygad av svetsproven

“Framfor allt kraver vi hog noggrannhet och tillforlitlighet fran

en svetsrobotcell. Cellens mangsidighet ar ocksad mycket viktigt
for oss, eftersom vi ofta producerar olika delar i mindre serier”,
fortsatter Rafat Jezuit.

" var s6kning efter en I6sning kom vi i kontakt med Valk Welding.
Vi hade inte sett den hér svetsrobotintegratorn forut, men

vi blev snabbt 6vertygade om deras kompetens, resultaten

av svetsproven som Valk Welding utférde for oss och deras
professionella kundsyn.

Snabbt soksystem

"Vi har nu tva robotiserade svetsstationer. Bada
installationerna ar utrustade med omfattande fogdosokning
som Touch Sensing och Arc Sensor. Roboten kontrollerar
sdledes svetssomens lage och korrigerar forskjutningen

och / eller rotationen i férhallande till den ursprungliga
referenspunkten i programmet. En stor fordel ar att
Panasonic-svetskraftkallor garanterar hog ljusbagsstabilitet,
dven vid lag stromstyrka, “tillagger Rafat Jezuit.

Programmering medan roboten svetsar
Weldon anvander nu DTPS Virtual Off-line Robot
Programming Software, sarskilt utvecklat for att mojliggora

flexibel anvanding av svetsrobotar. “DTPS-programvara

ar ovarderlig for oss for programmering. Tack vare
3D-modellen for arbetsstycket som ska svetsas kan vi
skapa vilket program som helst. Jamfért med standard
online-programmering ar det offline-programmering i
DTPS &r ocksa mycket snabbare och bekvamare Eftersom
programmering sker pa en PC och inte pa sjalva roboten
behover vi inte avbryta den pagaende produktionen av
roboten, vilket avsevart okar effektiviteten.

3-dagars utbilding

”Utbildningarna pa Valk Welding ges av ett mycket

erfaret team av specialister som forstar sin bransch

och vet bokstavligen allt om sin produkt. Under
3-dagarsutbildningen 6verfor de de kunskaper som behovs
for att sjalvstandigt gora svetsrobotinstallationen, off-line
programmering och grundlaggande underhall. Vi fick ocksa
obegransat stod efter traningen. De erfarna konsulterna
pa Valk Welding tog sig tid att hjalpa oss, och de flesta
problemen kunde |6sas via telefon eller e-post.

Mer an fordubblar din produktivitet

Rafat Jezuit: “Tack vare investeringar i robotisering kunde
vi 6ka produktionseffektiviteten fér vara komponenter.
Och vi kunde anvanda svetsare, som brukade svetsa
kontainers for hand, for andra svetsuppgifter, vilket kraftigt
har 6kat produktionskapaciteten. ett skift svetsar ungefar
24 containerhorn. | dag kan en person som driver en
svetsrobot svetsa 56 eller till och med 64 containerhdrn

pa 8 timmar, vilket gor oss mer konkurrenskraftiga och
minskar leveranstiden avsevart.

www.weldon.pl

weldon.
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Robotsvetsning pa
olympisk niva

EagleBurgmann soker optimal robotiserad svetsning av tryckkarl

Som en av de ledande internationella leverantérerna av industriell tatningsteknik levererar

det tyska foretaget EagleBurgmann produkter som uppfyller de hégsta kvalitetsstandarderna. |
manga system anvands tryckkarl, vars svetsning av enheterna dr en tekniskt avancerad process.
Ar av kunskap och erfarenhet sikerstiller framgang. Nyligen har EagleBurgmann tagit de forsta
stegen mot robotsvetsning. Eftersom processen maste vara extremt tillforlitlig och det mesta
svetsarbetet maste vara TUV-certifierat, gir tillverkaren férst genom en intensiv startfas. "G3
forst och spring sedan. De forsta prelimindra stegen har nu tagits ”, sdger Michael Bourhenne,
operationschef pa EagleBurgmann Germany GmbH & Co. KG.

EagleBurgmann Tyskland ar en del av Freudenberg-koncernen, ett globalt foretag med 5 800
anstallda. Med hog kvalitet, lokal service och hoég innovationskraft levererar koncernen en
omfattande produktportfolj for nastan alla industriella processer och applikationer. Tryckkarlen

som tillverkas i Erausburg (Ober Bayern) ar en viktig del av tatningssystemen, sarskilt for
petrokemisk industri och olje- och gasindustrin.

Hogkvalitativ svetsprocess

- ) ) ) o ) sdger Michael Bourhenne. Skraddarsydd efter kraven fran Eagle Inldrnings- och testfas
8 certifierade svetsare beharskar flerlager TIG-svetsning med tillsatsmaterial ner i minsta detalj. . N . . . . .
) ) . ) Burgmann har ett koncept utvecklats baserat pa ett vandbord Alla svetsar inspekteras visuellt internt innan de inspekteras av
Tryckkarlen uppfyller darfor de hogsta kvalitetskraven. ”Nar allt kommer omkring maste vi kunna . . . . . " .
51 kunder 100% tillforlitlishet. Vira TIG-svetsar tillhsr den olvmpiska disciolinen i med tva C-manipulatorer med fritt programmerbara vrid- och TuV-svetsexperter. “Den processen kan ta mycket tid, men det
arantera vara kunder . -
& ] ? i g ) ymp P tiltfunktioner. TL-1800 WG3-svetsroboten ar instélld i en hade vi rdknat med. Vi har fortfarande mycket att lara oss och
denna process. Mycket kravs av vara kollegor. Forutom de fardigheter som kravs for att svetsa . . . R . . . I R .
A o L B arbetsvinkel for att gora fastspanningen av de stora tryckkarlen processerna maste optimeras. Har sager vi: “Ga forst och spring
de skalformade bottendelarna med 100% penetration, ar det ocksa viktigt att operatoren eller . . . - . . -
och aggregaten sa ergonomisk som mojligt. sedan.” Vi har turen att vara professionella svetsare ocksa ar

svetsaren maste kunna forestalla sig hur produkten eller delen ska svetsas och hur roboten ror sig. mycket intresserade av den nya robotteknologin. Detta r ett

Den manuella processen ar dock svar och monoton. Om du vill géra arbetet enklare och 6ka

) ) o ) ) ) Pa jakt efter det optimala optimalt positivt tecken for implementeringen i produktionen, dven om det
produktionskapaciteten ar robotisering den enda I6sningen. Anvandningen av robotar erbjuder . N . el . . . . u P .
X o o Tryckkarlen gors projektspecifika i serie om cirka 30 stycken ar ett dmne som fortfarande kraver férandringshantering, avslutar
ocksa fordelen med kontinuitet. Tyvarr saknar robotar flexibiliteten hos en svetsare “, forklarar . . I . . .
(konstruktion pa bestallning). Aven om grunden alltid Michael Bourhenne.

Ludwig Gaar (Operations Manager Manufacturing Supply Systems Machining / Svetsning). ir densamma &r antalet variationer stort. Beroende pé

vaggtjockleken svetsas bottendelarna upp till 3 lager pa det runda www.eagleburgmann.de

| a k
Urval baserat pa kompetens karlet @ 220 mm med fogberedning. Bada delarna nastas alltid i

For att hitta en svetsrobotintegrator som skulle kunna robotisera denna hogkvalitativa svetsprocess . . . . .
samma lage sa att svetsroboten kan ta hansyn till detta. Ludwig

pratade EagleBurgmann med olika leverantorer under massan Schweissen und Schneiden 2017. " . . ) .. ..
Gaar: “Utmaningen ar att temperaturen i den forsta svetssommen

”Baserat pa deras kompetens inom bade robotik och svetsning och Panasonics allt-i-ett-koncept . . L . .
inte far vara fér hog innan nasta lager kan svetsas. Du kan anvanda

en nedkylningsperiod genom att vrida pa bordet och fortsatta E I B
svetsa vid den andra stationen. Till exempel letar vi standigt efter ag e u rgmannw

det optimala. Avsikten ar att vi kan anvanda robotcellen 10 timmar Rely on excellence

(alla komponenter styrs av en processor) bestdmde vi oss for att fortsatta med Valk Welding”,

om dagen i slutet av dret och nasta ar i tva skift.
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Evenemang
och madssor

Kolla hdr den faktiska
kalendern

Valk Welding CZ startar
monterings- och
utbildningsaktiviteter
for sin egen region

For att tjana den centrala europeiska marknaden dnnu battre och skapa
utrymme for ytterligare tillvaxt har Valk Welding CZ s.r.o. flyttade in i sina
nya lokaler i Paskov forra aret. Den nya byggnaden erbjuder utrymme

for kontor, lager, democenter, tekniskt centrum, utbildningscenter

och montering med en total yta pa 3.500 M2. Darifran tar Valk

Welding hand om férséljning och service av svetsrobotsystem for den
regionen i Centraleuropa. Tidigt i ar kunde man bérja med montering

av svetsrobotsystem och ytterligare utbyggnad av traningsaktiviteter.
Avsikten ar att alla projekt for kunder i Tjeckien, Slovakien, Polen, Ungern
och Rumaénien fran och med nu ska byggas i Paskov, CZ.

Alla komponenter sasom robotar, kontroller och mekaniska komponenter
kommer att levereras fran Nederldnderna och monteras i Paskov, Tjeckien.
“Genom att gora det vill vi se till att svetsrobotsystemen vi levererar
uppfyller samma kvalitetskrav pa alla marknader”, férklarar Remco

H. Valk. “Det sager sig sjalvt att vi inte kan forverkliga alla dessa extra
aktiviteter med samma antal anstéllda. Vi forvantar oss att den nuvarande
arbetskraften pa 20 personer kommer att utékas till cirka 35 till 40 under
de kommande aren. Med den extra monteringskapaciteten i Tjeckien
Republiken har vi nu ocksa mojligheten inom gruppen att montera system
for andra regioner om behov skulle uppsta. Detta gynnar bade flexibiliteten
och snabbheten i tjansten till alla vara kunder i Europa “.





