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Svejserobotten hjaelper
med at skabe grundlaget
for et godt kakken

Virksomheden RETIGO s.r.o. fra RoZznov pod Radhostém er meget velkendt i det
gastronomiske segment som producent af topudstyr til professionelle kgkkener. 1 1993
producerede virksomheden sin fgrste kombiovn i garagen hos en af virksomhedens
fem grundlaeggere, og siden da har den etableret sig som en producent af gastronomisk
udstyr. | dag er RETIGO s.r.o. det moderne og innovative produktionsfirma, der
beskaeftiger cirka 210 ansatte. Det er en af de stgrste producenter af kombi-dampovne i
Europa og er en af de sidste uafhaengige specialister pa dette omrade i verden.

Virksomhedens hovedprodukt er kombi-dampovne, der udvikles og produceres direkte

pa fabrikken i Wallachia. Disse ovne er primzert designet til professionelle kgkkener og
fungerer i henhold til princippet om damp og varm luft. Ovnene bruges i restauranter,
hoteller og kantiner rundt om i verden (op til 80% af produktionen eksporteres over hele
verden, hovedsageligt til Tyskland, Frankrig, Schweiz, Norge, Polen, Singapore og Japan).
Retigo vinder terraen pa de kraevende internationale markeder takket vaere en kombination
af topkvalitet og gunstige priser. Det unikke ved RETIGO-produkter ligger hovedsageligt

i kombinationsovnenes rustfri konstruktion og mere smarte elementer, der garanterer
dens sikkerhed og perfekte madlavningsresultater. Takket vaere eksistensen af sit eget
udviklingscenter sikrer producenten fra Roznov forbedringer. Teenk pa de nyskabelser og
gadgets sasom brug af spildvarme, en form for dgrglas og touch screen. Disse innovationer
er indarbejdet i de nye generationer og modeller af kombiovne og flytter produktionen til
et stadig hgjere niveau.

Svejsning foretages af en robot

Det grundlaeggende ramateriale til fremstilling af kombiovnen er rustfri stal. Efter den
forste forarbejdning ved hjzelp af skaering og bgjning svejses de enkelte dele af kombiovne
fra de forberedte halvfabrikata i rustfrit stal. Pa nuvaerende tidspunkt har RETIGO to
robotstationer med TIG-svejseteknologi til dette formal. Mens den fgrste robotarbejde har
veeret i drift i over 15 ar, blev den anden tilfgjet relativt for nylig - i 2018.

Som Rumen Rusev (udviklingschef hos RETIGO) siger: “Den zldre robot svejser
kombiovnens indvendige kammer, men den hastigt voksende efterspgrgsel efter
virksomhedens produkter fra 2016 til 2018 (pa det tidspunkt registrerede virksomheden
altid en vaekst ar-til-ar pa over 10 procent) fik os til at investere i en anden svejserobot,
der svejser andre dele af kombiovne. Beslutningen var klar, vi var ngdt til at gge
produktionskapaciteten, men samtidig vidste vi, at vi ikke ville finde nye dygtige
mennesker sa let. Den eneste chance var at automatisere processen. Den nye svejserobots
store kapacitet giver os mulighed for os at gge produktionskapaciteten og samtidig fjerne
en flaskehals i produktionen af kombiovne. ”

O
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Tekniske parametre og gode referencer bestemmer

“Ved design og udveaelgelse af den anden svejserobot henvendte de sig selvfglgelig
ogsa til leverandgrerne af den fgrste robot. Vi kunne dog godt lide de tekniske
parametre for Panasonic-robotter, der tilbyddes af Valk Welding. De er foran
inden for TIG-svejseteknologi, bedre lysbue svejsning og andre fordele. Vi har
veeret involveret i udvaelgelsen i nogen tid og har ogsa inkluderet Valk Weldings
meget gode referencer, for eksempel hos andre producenter af gastronomisk
udstyr i omradet, “forklarer R. Rusev om valget af partner til robotsvejsning.

Hjertet i Valk Weldings robotsvejsecelle er Panasonic TM 1800G3-robotten,
som sammen med to 2-aksede L-positioner PD 1000/500 med en drejediameter
pa 1550 mm placeres pa en E-formet ramme. Svejserobotsystemet omfatter
automatisk udskiftning af wolframnale.

Robotten svejser komponenterne i kombiovne, sasom bund 6/10 C01-2400,
skorsten 611 C05-2900, vaskekasse 6/10 C32-2010. Ifglge R. Rusev arbejder
vaerkstedet i to skift og svejserobottens kapacitet er hgj nok. “Vi arbejder stadig
pa at udvide antallet af produkter, der fremstilles pa det.”

Svejserobotten betjenes af én person, der laver materialet og starter
svejseprogrammet.

Forventningerne blev opfyldt

Ifplge R. Rusev kraever brugen af en svejserobot med TIG-svejseteknologi grundig
forberedelse, og det var ogsa tilfeldet med RETIGO. ”"Det kraevede en stor indsats,
det var ngdvendigt at lave relativt komplekse jigs, sa de enkelte dele kunne
placeres korrekt under svejsning. | nogle tilfaelde var vi ogsa ngdt til at &ndre
designet for at imgdekomme kravene til TIG-svejsning.

Efter levering og installation af svejserobotsystemet i RETIGO konverterede de
gradvist - med hjzelp medarbejdere fra Valk Welding - hvert enkelt produkt, hvilket
undertiden betgd flere tests eller aendringer af produkterne. Den geografiske
naerhed af virksomheden viste sig at veere en stor fordel pa det tidspunkt. "Det er
en virksomhed fra regionen, sa vi forventede god service og support, hvilket blev

bekraeftet over for os. Ved service mener jeg isaer programmeringsstgtte. Vi havde
en kontraktlig aftale om, at Valk Weldings teknikere som en del af installationen af

svejsecellen, skulle traene operatgren og samtidig programmere flere produkter,
sa vi kunne starte serieproduktion. Da vores erfaring voksede, var vi
gradvist i stand til at programmere svejsning af nye produkter med
vores egen kapacitet. Nu gor vi det selv, men nogle gange bruger vi
stadig Valk Weldings medarbejdere, “siger R. Rusev.

Og han tilfgjer, at takket vaere svejserobotten fra Valk Welding
bekraeftes virksomhedens evne til at opretholde kvaliteten af

svejsningerne og dermed slutprodukterne, gentagne gange.

www.retigo.cz
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Svejserobotten ved station 2 kontrollerer fgrst alle svejsninger i en samlet bunddel

med gaskoppen og svejser dem derefter helt.

Ekstra svejserobot for at muligggre vaekst

Producenten havde allerede en Valk Welding svejserobot installation, hvor
underenheder sasom vaegge og gulve blev svejset. For at kunne vokse til
3.500 stykker pa arsbasis, gnskede Metagro at gge kapaciteten med en
ekstra svejserobot. Cees Wieringa fra Valk Welding radede til fgrst at se pa
mulighederne for bedre strukturering af processen og derefter finjustere
konceptet til en ny svejserobotinstallation i overensstemmelse hermed.

Pa vej mod en fuldautomatisk proces

En ny type fgrerhus gav Metagro muligheden for fuldt ud at tilpasse
fremstillingsevnen af sidevaegge, tage og bunde til robotsvejsning. Sammen
med softwareingenigrerne fra Valk Welding blev Shop Floor Control og

MIS 2.0 knyttet til Metagros ERP-system for at etablere kontrolpunkter pa
forskellige stadier af processen. Driftsdirektgr Willem van Zessen: ”Dette
har resulteret i en fuldt digitaliseret proces, hvor operatgren kontrollerer
reservedelslisten for hver underenhed og specificerer den pa kontrolleren
og forst derefter frigiver den til svejserobotten. Svejseprogrammerne linkes
automatisk til den korrekte delmontage, hvorefter svejserobotten med
gaskop og tradsggning ogsa kontrollerer, om den svarer til det, der skal
svejses. Praecis med alle disse forskellige muligheder er sandsynligheden for
fejl reduceret til naesten nul ”.

Samarbejde

Begge parter kan se tilbage pa et godt samarbejde. Raymond Dubbeldam:
”Som familievirksomheder fra samme region har vi den samme no-nonsense
mentalitet til at overvinde udfordringer som disse. | opstartsfasen af den
nye model laver vi nu 2 fgrerhuse om dagen. Malet er at kunne producere 1
fgrerhus i timen. ”.

www.metagro.nl
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. . METAGRO
Nul fejl takket veere produktions- og

procesinnovation

- W

Den hollandske fgrerhusbygger Metagro stod over for udfordringen med at kunne samle et stort antal konfigurationer
problemfrit inden for en enkelt modul. Metagro tog derfor store skridt indenfor produktions- og procesinnovation.
Installationen af en ny svejserobot, Shop Floor Control og Management Information System (MIS 2.0) fra Valk Welding

gjorde dette muligt.

Metagro designer og bygger fgrerhuse til kraner, kgretgjer og skibe til OEM’er. Med en arlig produktion pa ca. 2.200 fgrerhuse
er denne leverandgr en af de stgrre specialister inden for dette omrade. Administrerende direktgr Raymond Dubbeldams
mission er at beholde produktionen i Holland sa meget som muligt ved at levere et godt produkt til en god pris. For at opna Fo»

dette skulle leverandgren kunne opbygge en bred vifte inden for en grundlaeggende type, samtidig med at fejlmargenen blev Alle data samles pd bruger panelet, sd hvert produktionstrin kan Alle dele til en veeg-, gulv- eller tagdel leveres komplet pd en
begraenset til et minimum og samtidig holde leveringstiderne sa korte som muligt. registreres i ERP-systemet. opsamlingsvogn.
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Nordirske trailerbygger svejser under
enheder i mange varianter med lave ® I

| opstartsfasen viste antallet af varianter i sideveeggenes

k I dimensioner sig at veere stgrre end forventet. For at begraense
S1-y q n 1-0 programmeringsarbejdet sa meget som muligt p.g.a. dette brugte
Valk Welding QPT-programmeringssystemet (Quik Programming
Tools). Denne software ggr det muligt at kopiere dele af programmer
inden for DTPS ved hjaelp af makroer. (DTPS er det vellykkede Off-Line

programmeringssystem fra valk Welding,) Brugere med deres eget

En staerk mangel pa specialiserede svejsere fik den nordirske trailerbygger BMI

Trailers fra Dungannon til at tage skridtet til svejserobotisering. Denne producent
svejser nu komplette vaegge, gulve samt skillevaegge og bagklapper med en produkt kan saledes lave programmer hurtigere. Hos BMI Trailers har
Valk Welding-robotinstallation. Takket vaere brugen af makroer som en del af

QPT-programmeringssystemet kunne programmeringstiden for enkeltelementer

dette resulteret i den fordel at de er i stand til at svejse enkeltstykker
og sma serier med robotten.

reduceres drastisk. Et godt eksempel pa implementering af robotter i et miljo
med hgj blanding / lav volumen. Kapacitet og kvalitet gges

Richard Ogle: ”Efter nogle justeringer i den indledende fase havde vi
Isaer efter brexitafstemningen i Nordirland og Storbritannien, er manglen pa processen fuldt under kontrol efter blot 6 maneder, svejsekvaliteten
dygtige svejsere steget yderligere. For den nordirske trailerbygger BMI Trailers var forbedret betydeligt og kapaciteten gget. Svejserobotten leverer
det tid til serigst at arbejde med automatisering. Men hvordan handterer man nu output svarende til produktionen fra 8 svejsere, og vi svejser nu
det, nar ekspertisen til at levere denne type lgsninger ikke er tilgeengelig lokalt? alle sidevaegge, gulve, skillevaegge og bagdgre pa svejserobotten.
YouTube-videoer om svejserobotisering hos trailerbyggere saetter administrerende Vi skifter endda hurtigt mellem aluminium og stal. Malet er ogsa
direktgr Richard Ogle pa sporet af Valk Welding. at svejse chassiset, som vi nu svejser eksternt pa en separat
svejserobotinstallation. Desvaerre har Covid-19 forelgbigt sat disse
Svejste aluminiumsvaegge planer pa hold ”.

Richard Ogle sa den stgrste udfordring i robotsvejsning af sidevaeggene i
Richard Ogle: ”Nu udretter vi mere med det

samme antal ansatte”,

aluminium. ”Pa grund af udvidelsen af aluminium som fglge af varmetilfgrslen
2&ndres svejsesgmmens position under svejseprocessen. En manuel svejser kan
korrigere dette instinktivt, men hver svejser ggr det pa sin egen made. Resultatet
Fremragende service

Det faktum, at BMI Trailers var i stand til at foretage

er derfor aldrig konsekvent ”. Under et besgg pa den hollandske messe “Metavak”
praesenterede Richard Ogle spgrgsmalet om en automatiseringslgsning til en raekke
robotleverandgrer. “Kun Valk Welding kunne hjzelpe os med dette, og det var automatiseringsovergangen til robotsvejsning sa hurtigt, skyldes til
begyndelsen pa et godt samarbejde,” siger trailerbyggeren. dels den service support af hgj kvalitet fra Valk Welding, siger Richard
Ogle. "For eksempel var en medarbejder fra Valk Welding heri 3

Fglger svejsespmmen uger i opstartsfasen for at optimere arbejdsforberedelsen og besvare

7|

Med det laserstyrede Arc-Eye svejsesgmssporingssystem praktiske spgrgsmal. Det er, hvad vi kalder service
har Valk Welding vist sig i stand til at svejse svejsningerne
i aluminiumssamlinger med robotten ngjagtigt og www.bmitrailers.com
konsekvent. Konceptet for en svejserobotinstallation til

BMI Trailers bestod ud over en TM1400 WG3-svejserobot

med en laengde pa 30 meter, ogsa af et Arc-Eye CSS-laser

kamera og integreret svejserggsudsugning. | sidste ende
bestilte BMI Trailers ogsa Valk Welding til at programmere
forskellige produkter for at starte produktionen sa

hurtigt som muligt. Forud for idriftsaettelsen havde

Hver trailer skal leveres med
inspektionsnummeret pa Det Irske
Nationale Faerdselsministerium (RDW
i Holland). Til dette formal leverede
Valk Welding en applikation, hvormed
robotten svejser nummeret pa en

Richard Ogle og to medarbejdere gennemfgrt robot- og
programmeringstraeningen ved Valk Welding i Alblasserdam

for at mestre alle detaljerne i denne software seperat plade, som kan fastggres direkte

til traileren efter inspektionen.

Robotsystemet kan ses pd
folgende link:

a VALK MAILING 2020-2 VALK MAILING 2020-2 a



Robotter som
passer pa deres!
svejsninger

1 Vitré, designer, fremstiller og markedsfgrer MMO medicinske
senge. For et arti siden valgte virksomheden Valk Welding som
partner med to robotsvejseceller for sammensvejsning af deres
produkter.

Ved porten til Bretagne har MMO i mere end 70 ar designet,
fremstillet og markedsfgrt pleje senge og mgbler til hospitaler,
klinikker og andre sundheds- eller medicinsk-sociale institutioner,
EHPAD (indkvartering for zldre, der er afhaengige af pleje) og USLD
(Long Term Care Units). Ca. 20% af disse mgbler eksporteres.

"Vi koncentrerer vores produktion om alt, hvad der indgar i
patienternes vaerelser, senge, natborde og stole med en raekke
produkter, der er opdelt i tre familier, medicinsk vaerelse til kortvarigt
ophold, medicinsk veerelse til langt ophold og psykiatrisk rum. Luc
Gendrot, produktionsdirektgr hos MMO.

VALK MAILING 2020-2

MMO

Inden for ALIAN INDUSTRIE-gruppen fremstiller den bretonske
SMV (75 ansatte) 13 modeller af senge, hvoraf nogle er komplekse
og er udstyret med elektriske funktioner, som animerer forskellige
funktioner i en medicinsk seng. Derudover inkluderer hver enhed
mere tilbehgr (skinner, udvidelser, rygleen, understgtninger osv.)
For at give patienten maksimal komfort.

Sengestelene er lavet af en rgrformet metalstruktur, der holder
forskellige laminerede paneler (HPL) fra 6 mm til 12 mm tykke, som
understgtter sengetgjet.

Med en gennemsnitsvaegt pa 180 kg bestar denne robuste struktur
af ca. ti vigtige dele, hvortil hjeelpekomponenter skal tilfgjes,
afhaengigt af konfigurationen.

De elementaere stalrgr, fra 1,25 til 2 mm tykke, fremstilles pa

et laserskaerecenter og formes pa en BLM numerisk styret
rgrbukkemaskine. Fgr de passerer gennem en malekabine, svejses
de forskellige metalelementer enten manuelt pa fire uafhaengige
stationer eller pa to tilstedende robotiserede svejseceller.

“Designet internt hos os hvor vores dele skzeres, bearbejdes,
svejses, males og derefter samles til 100% fransk fremstillede
hospital senge. Sa fra januar til september 2020 producerede

vi cirka 70 tons svejsede rgrstrukturer, hvoraf stgrstedelen blev
produceret ved hjalp af vores to Valk Welding robotceller.

Den fgrste robot, der blev erhvervet i 2009, blev tilfgjet med
endnu en robot celle sidste sommer med en anden mere effektiv
svejseproces, hvilket ggede vores kapacitet med 25% og som en
bonus en fremragende svejekvalitet. Faktisk er vores svejsninger
(MIG proces) ikke kun perfekt glatte, men ogsa fuldsteendigt steenk
og sprojtfri og kraever ikke laengere efterbehandling inden maling
“fortseetter Jean-Luc Gendrot.

En og kun en leverandgr partner til vores robotsvejsning

Denne seneste erhvervelse integrerer en Panasonic TL-1800WG-
robot udstyret med Super Active Wire Process (SAWP) -teknologi,
en proces med en integreret servomotor i braenderen, der
kombinerer svejseskvalitet og omkostningsreduktion. Tillzegget
med ny software genererer SAWP en meget stabil lysbue overfgrsel
med stort set ingen svejse sprgjt, uanset braanderns position og
retning.

Som med den fgrste robot er den anden ogsa monteret pa

en maskineramme, en E-formet stalbjaelke, der forbinder de

to arbejdsstationer adskilt af panel mod svejselys. Ultra stabil
konstruktion som letggre installationen og holder en pracis
position i hele anlaeggets arbejdsomrade.

Hver robot arbejder skiftevis i hver svejsezone takket vaere sin
syvende linezere kgreskinne akse. Dette princip giver operatgren
mulighed for at ileegge eller udtage i det ene arbejdsomrade, mens
robotten konstant er i aktion i den anden side i cyklustider, der
varer syv til otte minutter.

For begge robotter anvender MMO i gjeblikket 22 udskiftelige
svejse fiksture, der er velordnet internt for at optimere placeringen
af produkter i henhold til de svejsninger, der skal udfgres. Afhaengigt
af produktionsordrer monteres disse skabeloner successivt pa den
roterende manipulator i horisomtal retning. stationen som er 2500
mm lang og har 1200 mm i rotationsdiameter og identisk for hver
svejsecelle. Denne ottende akse styres ogsa af robot styringensom i
fuld harmoniseret bevaegelse med de gvrige akser.

“Hvad der er vigtigst med den anden robot er, at den fungerer

fuldt ud med vores eksisterende programmer uden nogen form for
nyprogrammering takket veere brugen af” makroer “i DTPS off-line
programmeringssoftwaren.

Desuden tillader den samme pc-baserede software programmering
uden at afbryde produktionen for at studere nye fikstur fgr
fremstilling og programmere svejsebanerne uden risiko for
kollisioner.

Det, der ggr vores produktioner sikre, er, at vi med Valk Welding
har en enkelt leverandgr til al vores robotiserede svejsning inklusiv
operatgruddannelse,og levering af svejsetraden itromler pa 250 kg

www.mmomedical.fr
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Komplet indsigt i og kontrol over dine

svejserobotsystemer med MIS 2.0

2. generations informationssystem (Industri 4.0 +++)

Virksomheder, der bruger flere svejserobotter, sgger
mere indsigt i og kontrol over ydeevne, procesforlgbet,
vedligeholdelses- og svejsedata. Disse data kraeves for

at kunne finjustere processen til tiden og for at gge
effektiviteten, men ogsa for at registrere svejsekvaliteten
for hvert produkt. Valk Welding’s 2. generations
Management Information System (MIS 2.0) blev udviklet
til dette formal og leverer denne Igsning.

Den vigtigste grund til, at Valk Welding fortsatte med at
udvikle sit Management Information System til version
2.0, er den staerke stigning i antallet af kunder med flere
svejserobotter. Disse kunder har skabt et gget behov for
mere information om produktionsydelse.

e Hvornar og hvor lzenge er en robot inaktiv?

. Hvad er grunden til, at den er inaktiv?

e Hvad er robotens ngjagtige driftscyklus?

e Stemmer cyklustider med tidsundersggelsen?

e Hvordan indsamles og registreres svejsedata?

Alt dette repraesenterer information, der bruges af
produktionsledelse til kontrol og styring.

Evnen til at indsamle og registrere alle svejsedata giver en
lgsning, nar det kommer til produktansvar.

Data i realtid fra serveren

Overvagning, dataanalyse, sporbarhed og datalogning er
alle mulige, fordi data overfgres fra robotcontrolleren til
den centrale server i realtid. MIS 2.0 visualiserer denne
information i form af grafer og tabeller. Da kundekravene er
meget forskellige, udviklede Valk Welding et system baseret
pa widgets, der ggr det muligt for kunderne at oprette deres
egne betjeningspaneler, specielt fokuseret pa hvad de har

brug for at dele og med hvem, inden for deres organisation.

Overvagning

Et betjeningspanel med et komplet overblik over daglige,
ugentlige, manedlige eller arlige totaler for alle systemer med
timeantal for: driftscyklus, svejsetimer, antal behandlede

programmer, svejsetradforbrug osv...
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Robotanalyse

e En komplet og aktuel oversigt over de vigtigste
ydeevneindikatorer for hvert individuelt
svejserobotsystem.

En detaljeret oversigt pr. periode.
e Dagligindsigt i logdataene, inklusive alle fejl.

Detaljerede analysemuligheder.

Produktsporbarhed

Alle data fra serveren kan hentes pa produktniveau over en

bestemt periode.

e Disse data kan bruges til at kontrollere
produktkvaliteten, fgr de gar videre til det naeste trin i
produktionsprocessen.

e Der registreres en datalog for hvert produkt.

Dataloggen indeholder en raekke svejsedata i kronologisk

reekkefglge.

Servicestyring

MIS 2.0 vil veere i stand til at give oplysninger til fordel for
forebyggende vedligeholdelse for at sikre, at kritiske dele
udskiftes til tiden. For eksempel maengden af tryk pa hver
robotakse for at vise, hvilken akse der kraever forebyggende
vedligeholdelse. Denne information er tilgeengelig i

databasen, udviklet pa de kraevede betjeningspaneler.

N\

-

Support fra Valk Welding

MIS 2.0 er udviklet fuldt ud internt af
Valk Welding og understgttes direkte af
udviklerne. Endnu et steerkere element i

“Den steerke forbindelse”.
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Valk Welding afdeling, Precision
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Valk Welding tager produktionen af robotbraendere, robotprogrammet ikke at blive korrigeret igen bagefter, sa -
slangepakker og sikkerhedsholdere i egne haender. produktionen kan fortsaettes med det samme. o
Sidste ar begyndte Valk Welding i Nieuwegein at bruge Uafhaengig a
produktionsfaciliteten Valk Welding Precision Parts for at Valk Welding har overtaget produktionen af sin
kunne producere deres egne udviklede robotbraendere eksisterende leverandgr i Nieuwegein. For at kunne
og slangepakker i eget regi fra nu af. Valk Welding lave alle komponenter i eget regi, er alle ngdvendige o
@ger ogsa produktionens kapaciteten fra 500 til 600 maskiner til bearbejdningsproduktion og 3 medarbejdere . en (R -
robotbraendersystemer om aret og yderligere gge overtaget. Under ledelse af Mark van Driel, Valk Weldings o4 ............. "C -—~-'It"r '__;;‘_.I___",; __'_gl _J.'a.; n.-z-‘r‘xJ-ih )
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mulighederne for udvikling og konstruktion af specielle projektleder i mere end 20 ar, startede produktionen
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Mark van Driel (I) og Remco H. Valk ved det 5-aksede

bearbejdningscenter, hvor robotbraenderne freeses.

braendere. i november sidste ar. “Dette betyder, at vi nu er 100%

uafhaengige af tredjeparter til produktion af vores egne eaitl Ehsl b

VWPR-svejserobotbraenderne er en afggrende komponent robotbraendersystemer. Kun standard sliddele sdsom

i All-in-One Valk Welding-svejserobotinstallationer.

De er udviklet internt og er udelukkende fremstillet

til Valk Welding robotsystemer. Systemerne bestar af

en kalibreret pneumatisk sikkerhed afbrydelse, Quick
Exchange-kabel med lang levetid, patenteret tradlas
mekanisme og et hurtigt skifte svanehals system. (kan
skiftes inden for 5 sekunder) Den pneumatiske sikkerheds
afbryder giver optimal beskyttelse i tilfeelde af en
kollision pa grund af f.eks. en programmeringsfejl. Takket
vaere kalibreringssytemet af alle komponenter behgver

Preecisionsdrejnings- og fraesningsdele til VWPR-robotbraenderne.
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gaskopper, svejsedyser og dyse holdere produceres stadig
i store serier af den eksisterende leverandgr”.

Specielle breendere

En anden vigtig grund til at tage produktionen i egen
hand er yderligere at gge mulighederne for udvikling og
konstruktion af specielle breendere. R&D-afdelingen for
Valk Welding i Alblasserdam udvikler specifikke lgsninger
til applikationer, hvor en standard svejsebraender ikke

er mulig at anvende. “Nu hvor vi med Valk Welding

Quick Exchange-kabelpakkerne med lang levetid er sammensat af Valk Welding

Precision Parts.

m welding o

John Wijnhoven, drejnings- og freesespecialist ved drejecellen

Precision Parts har produktionen i egne haender, kan vi
reagere hurtigere pa efterspgrgslen fra markedet efter
specielle Igsninger,” forklarer Remco H. Valk. ”For Volvo
Sverige udviklede vi for eksempel en speciel svanehalsform
og konstruktion, som gjorde det muligt for os at levere
svejserobotinstallationen operationelt inden for fa uger.
Noget den nuvaerende leverandgr ikke kunne, og det

var en grund til, at Volvo skiftede til et Valk Welding
Svejsesystem.

Optimering af logistik

Nu hvor Mark van Driel har produktion op at kgre er der
fokus pa logistik. “Vi gnsker at reducere seriestgrrelsen
trin for trin for i sidste ende at veere i stand til kun at fa
et par stykker bygget pa bestilling. Ud over produktion til
svejserobotinstallationer laver vi ogsa komponenterne til
reparation af breendere og slangepakker. Det komplette
program indeholder 900 dele, hvoraf 400 produceres

pa CNC dreje- og fraesemaskiner. Automatisering af
produkthandteringen er ogsa et vigtigt skridt i denne fase
for at kunne impdekomme den stigende efterspgrgsel fra
Alblasserdam med den eksisterende kapacitet “.
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Volvo Buses
Sweden kan
komme hurtigt
i gang med
neglefeerdige
lesninger fra
Valk Welding

For at give mulighed for den korte leveringstid for en
eksportordre var manuel rammesvejsning ikke en mulighed
for Volvo Buses i Uddevalla, Sverige. Valk Welding hjalp
producenten pa kort tid med et standard svejserobotsystem
inklusive programmering og en speciel robotbraender. "1
betragtning af den hgje ydeevne, som Valk Welding har
leveret med dette, ser vi samarbejdet som en god start,”
opsummerer Lars Blomberg, generaldirektgr for Volvo
Bussar Uddevalla AB.
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Lars Blomberg var allerede om bord i 2005, efter at Volvo
Buses begyndte at producere busrammer i 1999 i Uddevalla,
Sverige. Da han vendte tilbage til virksomheden i 2018 efter et
jobskift, indsa han, at det samme automatiseringskoncept var
blevet brugt i alle disse ar. ”Vi brugte det samme koncept til
alle produkter overalt med to robotter og en manipulator uden
svejsesgm spgesystemer samt offline programmering,” siger
Lars Blomberg

Valk Welding og Panasonic er nye for os

Yngve Saarela, der repraesenterer Valk Welding i Sverige,
henledte Lars Blombergs opmaerksomhed pa de ngglefaerdige
systemer, som robotintegratoren blandt andet havde udviklet
til det hollandske VDL-buschassis. ”Indtil da var vi ikke
fortrolige med bade Valk Welding og Panasonic, og hvad begge
kunne betyde for os inden for svejserobotautomatisering”.

Komplet system tilgeengeligt med det samme

"For en eksportordre ledte vi efter en Igsning til at svejse dele
til busrammerne inden for den specificerede leveringstid.
Dette ville veere muligt med brugen af en svejserobot. Men
det skulle vaere tilgaengeligt med kort varsel. Valk Welding var
i stand til at levere et standardsystem pa en H-ramme komplet
med en Panasonic-svejserobot med 2 arbejdsstationer fra
lager. Desuden kunne svejseprogrammerne anvendes med det
samme. “ fortsaetter Lars Blomberg. ”"Denne standardlgsning
tilbgd os ngjagtigt, hvad vi havde brug for for at kunne realisere
den specifikke del i den korte ledetid fra ordre til levering”.

Fremragende stgtte fra Valk Welding Denmark

Christian Dahlborg, ansvarlig for projektet hos Volvo Buses,
forklarer: “Testene udfgrt af Marcel Dingemanse, landschef
hos Valk Welding DK, opfyldte vores krav fuldt ud. Med 100%
gennemtraengning var svejsningskvaliteten perfekt, og takket
vaere MIG-pulsprocessen var svejsningen ikke efterbehandlet.
Svejsesgm sgge funktionen og offline programmering sikrede
ogsa en hurtig opstartsfase og bedre produktkvalitet. ”

Udvidet svanehals

"Et andet vanskeligt punkt, fortsaetter Christian Dahlborg, var at
efter svejsning af toppladen var ikke alle positioner tilgeengelige
med standardrobotbranderen. Den eneste mulige made at na
disse positioner er med en special designet svanehals. Fordi
Valk Welding styrer produktionen af robotbraendere internt,
var de i stand til at reagere hurtigt. Inden for syv uger kunne
bade svejserobotinstallationen og robotbraenderen med den

specielle svanehals og svejseprogrammet leveres. Herefter
kunne Volvo Buses starte produktionen efter 1 uge. En perfekt
ydeevne, som vi straks kunne starte med svejse produktionen
af rammerne ”, siger en entusiastisk Christian Dahlborg.

Klar til brug

"Konceptet med en ngglefaerdig Igsning, der er klar til

brug, er en af Valk Weldings styrker. Indtil nu bestod alle
svejserobotsystemer for os af en kombination af komponenter
fra forskellige leverandgrer, og den gensidige koordinering
ville have taget meget mere tid at na frem til et fungerende
slutresultat. Valk Welding har saledes bevist sig. Vi ser derfor
samarbejdet med Valk Welding som et godt udgangspunkt for

at se, hvad vi ellers kan ggre sammen i fremtiden ”.

www.volvobuses.se
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CNH Industrial forbedrer balancen
mellem svejserobot og operater

Med mere end 35 ars erfaring inden for svejserobotisering har landbrugsmaskinproducenten CNH Industrial vaeret vidne til

den teknologiske udvikling fra det banebrydende stadium. Pa trods af den vidtraekkende automatisering i det belgiske anlzaegs
MBU3-produktionsafdeling (svejsevaerksted), ser lederne stadig potentiale i effektivitetsforbedring. Til dette formal tager CNH
Industrial det naeste skridt i programmet “World Class Manufacturing” i svejseafdelingen. | dette projekt naermer CNH Industrial
sig produktionen pa en anden made, hvilket eliminerer ventetider, reducerer lagerbeholdninger og forbedrer balancen mellem
svejserobot og operatgr.

Grundig markedsundersggelse for mere end 20 ar siden markerede starten pa et langsigtet samarbejde mellem CNH Industrial
og Valk Welding. Siden da er der installeret 20 Panasonic-svejserobotter fordelt over 4 generationer. Den fgrste af disse er stadig i
brug. ”Pa trods af at der ikke er nogen problemer, robotdelene stadig er tilgeengelig og kvaliteten stadig er god, er den pa ved at
vere udvalgt til at blive udskiftet,” siger Thomas De Paepe, leder af svejseproduktionen.

Bart Dedeurwaerder: “Mindre plads, mindre
ventetider, mere ergonomisk og en bedre
balance takket vaere verdensklasseproduktion”.

Bart Dedeurwaerder, Thomas De Paepe og Geoffrey Geldhof fra CNH Industrial og Michel Devos fra Valk Welding
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Udvikling inden for svejserobotteknologi

Vi valgte Valk Welding som den foretrukne leverandgr til
svejserobotautomatisering da mulighederne for offline
programmering var afggrende for CNH Industrial. “Valk
Welding var den eneste pa det tidspunkt, der kunne realisere
det”, husker Bart Dedeurwaerder, produktionsingenigr

og robotspecialist. “Hvor vi fgrhen kun kunne fremstille
svejsejiggene, nar alle dele var blevet udviklet, kunne vi

med DTPS offline programmeringssoftware allerede ggre

det under ingenigrfasen. Dette gjorde det muligt for os at
forkorte udviklingstiden med 6 maneder nar en ny model blev
introduceret. Vi er nu et par generationer leengere med bade
DTPS og robotkontrol, hvilket har forenklet programmeringen
meget og giver os mere kontrol over svejseprocessen ”.

Hvad mere kan man ggre?

Ud over spgrgsmalet om, hvilke andre dele de kunne svejse pa
robotterne, sa lederne ogsa kritisk pa produktionen. “Hvis vi
vil forblive konkurrencedygtige, skal man ikke kun fokusere pa
teknologien, men ogsa se pa den made, hvorpa du organiserer
produktionen,” understreger Thomas De Paepe. ”Vi producerer
til lager, sa produkterne er klar til montering til tiden. Sa skal
man handtere ventetider. Man kunne fjerne dem. Derudover
sa vi ogsa pa de ikke-produktive timer, hvor operatgren venter
pa svejserobotten. Under ventetiden kan operatgren ogsa
svejse dele manuelt, “forklarer Thomas De Paepe. "Vi er
konstant pa udkig efter det optimale”.

Pa udkig efter balance

"\lores opgave er ogsa at fremstille x antal produkter om
dagen. Dette handler ikke antal pr. dag, men om fleksibilitet.
Skal operatgren eller robotten veere fleksibel? Hvad leverer
svejserobotten pr. time pr. M2? Ud over svejserobotten kan
operatgren ogsa svejse manuelt? Hvor er balancen? Disse
spgrgsmal stillede vi os selv inden for begrebet “World Class
Manufacturing”? Vi kortleegger ‘tabene’ og arbejder Igbende
pa at forbedre produktionsprocessen.

Vi har nu oprettet en ny celle, hvor CA-tromlen produceres
fuldstaendigt. Emnerne overtages direkte af det naeste
produktionstrin i et “ét stykke flow” -koncept, sa der ikke er
flere ventetider. Fordi medarbejderne udfgrer svejsning savel
som afbalancering, afvejning og slutmontering, kan hele delen
ga direkte til den afsluttende samling ”. Fordele: mindre plads,
feerre ventetider, ergonomisk bedre og en bedre balance, fordi
operatgren svejser manuelt i mellemtiden ”, forklarer han.

INDUSTRIAL

MIS naeste trin

”Som en del af udrulningen af Industry 4.0 i svejseindustrien
gnsker vi ogsa at have mere kontrol over vedligeholdelsen af
svejserobotterne. For at opna dette er vi ngdt til at indsamle
alle data, s& man kan visualisere robottens tilstand, bade
teknisk og med hensyn til ydeevne. Vi kan implementere
dette med Management Information System (MIS) fra Valk
Welding. Trin for trin far vi dermed mere og mere kontrol
over produktionen, “siger kollegaerne Bart Dedeurwaerder og
Geoffrey Geldhof.

CNH Industrial tager fgring med automatisering, bemaerkning
til dette er ind kgb af 2 nye robotceller, hvoraf den fgrste

installeres i ar. Den anden celle forventes i februar 2021. CNH
Industrial er klar til fremtiden og fortsaetter med at investere.

www.cnh.com
www.agriculture.newholland.com/eu/nl-nl

Den aldste svejserobot i VR-serien er stadig i brug efter 20 ar

I den tid, operatgren venter pa svejserobotten, udfgrer operatgren et manuelt

svejsejob

VALK MAILING 2020-2



Weldon - Polsk containerproducent
agger produktiviteten

For at veere i stand til at producere konkurrencedygtigt tog
Weldon, en af de stgrste containerproducenter i Polen, det
farste skridt mod robotisering af svejsning med en brugt robot
installation. Mangel pa et velfungerende svejsesgms sgge
system og evnen til at justere svejserobotens svejseparametre
forarsagede store problemer under svejsning. For et par ar siden
besluttede Weldon at kgbe nye robotsvejsestationer fra Valk
Welding udstyret med Quick Touch Sensing, Arc Sensor og DTPS
off-line programmering med resultat af fordoblet produktivitet.

Tidligere blev alt svejsearbejde udfgrt af erfarne manuelle
svejsere. “Produktiviteten gennem manuel svejsning var lav.

Vi fik fgrst erfaring med en brugt Kawasaki-robot. Pa grund af
manglen pa et velfungerende svejsesgms s@ggesystem og evnen
til at justere svejsrobotens svejseparametre var vi ikke tilfredse
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med denne lgsning. For ikke at naevne manglen pa virtuel off-line
programmering. Dette fgrte til store problemer under svejsning,
hvilket resulterede i et meget stort antal manuelle svejser
korrektioner, “siger Rafat Jezuit.

Overbevist af svejsetest

“Vi kraever hovedsagelig hgj ngjagtighed og palidelighed fra en
robotsvejsesstation. Arbejdsstationernes alsidighed er ogsa meget
vigtig for os, da vi ofte producerer forskellige dele i mindre serier,”
fortseetter Rafat Jezuit.

"1 vores sggen efter en Igsning kom vi i kontakt med Valk

Welding. Vi havde ikke set denne svejserobotintegrator fgr, men
vi blev hurtigt overbeviste om deres kompetence, resultaterne

af svejsetestene, som Valk Welding udfgrte for os, og deres
professionelle kundetilgang.

Quick Touch Sensing sggesystem

”Vi har nu to robotiserede svejsestationer. Begge installationer
er udstyret med omfattende svejsestgttefunktioner sdsom
Touch Sensing og Arc Sensor. Robotten kontrollerer saledes
svejsespmmens position og korrigerer forskydning og /

eller rotation i forhold til det oprindelige referencepunkt

i programmet. En stor fordel er, at Panasonic-strgmkilden
garanterer hgj lysbue stabilitet, selv ved lav strgmstyrke, "tilfgjer
Rafat Jezuit.

Programmering, mens robotten svejser

Weldon bruger nu DTPS Virtual Off-line
robotprogrammeringssoftware, specielt udviklet til at muligggre
fleksibel implementering af svejserobotter. “DTPS-software er
uvurderlig for os ved programmering. Takket vaere 3D-modellen

af emnet, der skal svejses, er vi i stand til at oprette

ethvert program til svejsning af emnet. Sammenlignet

med standard online programmering er det offline.
programmering i DTPS er ogsa meget hurtigere og mere
praktisk Da programmering finder sted pa en pc og ikke pa
selve robotten, behgver vi ikke afbryde den igangvaerende
produktion af robotten, hvilket gger effektiviteten markant.

3-dages traening

"Kurserne pa Valk Welding gives af et meget erfarent team
af specialister, der forstar deres fag og ved bogstaveligt talt
alt om deres produkt. | Igbet af 3-dages traening overfgrer
de den ngdvendige viden til at vi kan lave programmer
uafhaengigt af af robotinstalletionen med offline
programmering. Vi fik ogsa ubegraenset support efter
traeningen. De erfarne konsulenter hos Valk Welding tog sig
tid til at hjaelpe os, og de fleste udfordringer kunne Igses
via telefon eller e-mail.

Mere end en fordobling af din produktivitet

Rafat Jezuit: “Takket veere investeringer i roboter var

vi i stand til at gge produktionseffektiviteten af vores
komponenter. et skift svejser ca. 24 containerhjgrner. |
dag er en person, der betjener en svejserobot, i stand til
at svejse 56 eller endda 64 containerhjgrner pa 8 timer,
hvilket ggr os mere konkurrencedygtige og reducerer
leveringstiderne betydeligt.

www.weldon.pl

weldon.
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Robotsvejsning pa
olympisk niveau

EagleBurgmann pa udkig efter optimal svejsning af trykbeholdere

Som en af de fgrende internationale leverandgrer af industriel teetningsteknologi leverer det
tyske firma EagleBurgmann produkter, der lever op til de hgjeste kvalitetsstandarder. | mange
systemer anvendes trykbeholdere, hvis svejsning af samlinger er en teknisk avanceret proces.
Ars viden og erfaring sikrer succes. For nylig har EagleBurgmann taget de fgrste skridt mod
robotsvejsning. Da processen skal vaere ekstremt palidelig, og det meste svejsearbejde skal
veere TUV-godkendt, gennemgar producenten fgrst en intensiv opstartsfase. ”Fgrst kravl og
derefter ga. De fgrste forsigtige skridt er nu taget ”, siger Michael Bourhenne, driftsdirektgr hos
EagleBurgmann Germany GmbH & Co. KG.

EagleBurgmann Tyskland er en del af Freudenberg Group, et globalt selskab med 5.800
medarbejdere. Med hgj kvalitet, lokal service og hgj innovatv styrke leverer koncernen en
omfattende produktportefglje til naesten alle industrielle processer og applikationer. De
trykbeholdere, der er fremstillet i Erausburg (Ober Bayern) er en afggrende del i teetningssystemer,
iseer for den petrokemiske industri og olie- og gasindustrien.

Svejseprocess af hgj kvalitet

8 certificerede svejsere mestrer flerlags TIG-svejseprocessen med koldtrad ned til mindste detalje.
Trykbeholderne opfylder derfor de hgjeste kvalitetskrav. ”Nar alt kommer til alt skal vi veere i stand
til at garantere vores kunder 100% palidelighed. Vores TIG-svejsninger hgrer til den olympiske
disciplin i denne proces. Det kraever meget af vores kolleger. Ud over de feerdigheder, der kraeves
for at svejse de skalformede bunddele med 100% gennemtraengning, er det ogsa vigtigt, at
operatgren eller svejseren skal kunne forestille sig, hvordan produktet eller delen skal svejses, og
hvordan robotten bevager sig.

Den manuelle proces er imidlertid vanskelig og ensformig. Hvis du vil ggre arbejdet lettere og gge
produktionskapaciteten, er robotisering den eneste lgsning. Brug af robotter giver ogsa fordelen
ved kontinuitet. Dog mangler robotter en svejsers fleksibilitet ”, forklarer Ludwig Gaar (Operations
Manager Manufacturing Supply Systems Machining / Welding).

Udvzelgelse baseret pa kompetence

For at finde en svejserobotintegrator, der kunne robotisere denne svejseproces af hgj kvalitet,
talte EagleBurgmann med forskellige leverandgrer under Schweissen und Schneiden-messen

i 2017. "Baseret pa deres kompetence inden for bade robot og svejsning og Panasonics All-in-

One-koncept (alle komponenter styres af 1 CPU) besluttede vi at fortseette med Valk Welding,”
siger Michael Bourhenne. Et koncept Skraeddersyet til kravene i Eagle Burgmann er udviklet pa
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baggrund af en indekseringslgsning med 2 C-manipulatorer

og frit programmerbare drejnings- og tiltfunktioner. TL-1800
WG3-svejserobotten er indstillet i en arbejdsvinkel for at ggre
fastspaendingen af de store trykbeholdere og enheder sa
ergonomisk som muligt.

P3 jagt efter det optimale

Trykbeholderne produceres pa projektspecifik basis i serieer pa ca.

30 enheder (teknik pa bestilling). Selvom grundlaget altid er det
samme, er antallet af variationer stort. Afhaengig af vaegtykkelsen
svejses bunddelene op til 3 lag pa @ 220 mm rundbeholdere med
svejsesgmforberedelse. Begge dele er altid monteret i samme
position, sa svejserobotten kan tage hgjde for dette. Ludwig
Gaar: "Udfordringen er, at temperaturen i den fgrste svejsesgm
ikke ma veere for hgj, fgr det naeste lag kan svejses. Du kan bruge

nedkglingsperioden ved at dreje bordet og fortseette med at svejse

pa den anden arbejdsstation. Vi er konstant pa udkig efter det
optimale. Hensigten er, at vi kan bruge svejserobotinstallationen
10 timer om dagen i slutningen af aret og naeste ar i 2 skift.

Leerings- og testfase

Alle svejsninger inspiceres visuelt internt, inden de inspiceres af
TuV-svejseeksperter. “Denne proces kan tage meget tid, men det
havde vi beregnet. Vi har stadig meget at lzere, og processerne skal
optimeres. Her siger vi: “kravl fgrst og ga derefter.” Vi er heldige,
at vores professionelle svejsere ogsa er meget interesserede i den
nye robotteknologi. Dette er et positivt tegn for implementeringen
i produktionen, selvom det er et emne, der stadig kraever
forandringsledelse, “konkluderer Michael Bourhenne.
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Valk Welding CZ
starter monterings-
og traeningsaktiviteter
for egen region

For at tjene det centraleurop=iske marked endnu bedre og skabe

plads til yderligere vaekst er Valk Welding CZ s.r.o. flyttet ind i sine nye
lokaler i Paskov sidste ar. Den nye bygning giver plads til kontorer, lager,
democenter, teknisk center, traeeningscenter og montage med et samlet
areal pa 3.500 M2. Derfra tager Valk Welding sig af salg og service af
svejserobotsystemer til denne region i Centraleuropa. Tidligt i ar kunne
der startes med montage af svejserobotsystemer og yderligere udvidelse
af treeningsaktiviteter. Hensigten er, at alle projekter til kunder i Tjekkiet,
Slovakiet, Polen, Ungarn og Rumanien fremover skal bygges i Paskov, CZ.

Alle komponenter sasom robotter, styringer og mekaniske komponenter

vil blive leveret fra Holland og samlet i Paskov, Tjekkiet. “Ved at ggre dette
@nsker vi at sikre, at de svejserobotsystemer, vi leverer, lever op til de
samme kvalitetskrav pa alle markeder,” forklarer Remco H. Valk. “Det siger
sig selv, at vi ikke kan realisere alle disse ekstra aktiviteter med det samme
antal medarbejdere. Vi forventer, at den nuvaerende arbejdsstyrke pa 20
personer vil blive udvidet til cirka 35 til 40 i de kommende ar. Med den
ekstra montagekapacitet i Tjekkiet, har vi nu ogsa mulighed for at montere
robotsystemer til andre regioner, safremt behovet skulle opsta. Dette gavner
bade fleksibiliteten og servicehastigheden til alle vores kunder i Europa “.





