NOMINEREDE TIL AUTOMATISERINGSPRISEN

Unik robotlgsning styrker
Sapa Profilers produktion

Hans Christian
Foght fra RoboTool
(t.h)ses her sam-
men med projekt-
leder fra Sapa,
Per Jensen foran
den robotlasning
RoboTool har
leveret til Sapa til
bearbejdning af
togpaneler.

Installering af en banebrydende

robotlgsning, der har forkortet
gennemlgbstiden i produktionen
markant, blev afgerende for
Sapa Profiler A/S.

Af Iben Friholt

I Sapa Profiler A/S kan de noget
med aluminiumprofiler. De bide
udvikler, fremstiller og viderefor-
edler aluminiumprofiler og er
forende pa markedet blandt udby-
dere i Danmark. Det vidste Bom-
bardier Transportation, der blandt
andet leverer tog til de engelske un-
dergrundsbaner. De kontaktede
Sapa, hvilket resulterede i en ordre
til Sapa pé sidepaneler til den nye
udgave af Londons zldste og fineste
undergrundslinje - Victoria Line. En
toglinje der skal st klar inden OL
2012.

RoboTool i Vejen, der har speciali-
seret sig i at udvikle processer med
industrirobotter, blev udvalgt som
leverander af den robotlesning,
Sapa i sidste ende valgte at anvende
til en opgradering af de engelske
togvogne.

Udviklede sarlig programmering
Den robotlasning servicechef og
programmer i RoboTool Hans Chri-
stian Foght har stdet i spidsen for at
udvikle til Sapa Profiler A/S bygger
p& mange &rs erfaring med slibning
og freesning. Han bruger software
fra ABB, og fik via Sapa-projektet
lejlighed til at afpreve greenserne
for, hvad man kan med ABB’s soft-

ware.

-ABB har foreskrevet en bestemt
made for brugen af robotten p3,
men i det her projekt ville det kree-
ve, at programmerne blev meget
store. En af de mange processer til
de togpaneler, som vi arbejder med,
vil fylde 1000 linjer programmeaes-
sigt. Jeg har derfor skrevet det hele
relativt, s det méske kun fylder
100 linjer. Jeg har genanvendt mine
egne programmer og lavet en over-
bygnings-software til ABB’s Force-
Machining, sddan at de parametri-
ske programmer kan bruges i Force.
Der er kun fem punkter til sidan et
helt sidepanel. De bliver parame-
trisk flyttet alt efter, hvilket panel
man valger. Det er parametrisk
med alle positioner med vindue og
monteringshuller ud fra tegningen

som slibemaskine, planfraser, ende-
fraeser, bAndpudser og boremaskine
korer efter, forklarer Hans Chris-
tian Foght.

Overordnet har Hans Christian
Foght samlet de to varianter fra
ABB’s Force Control-program -
Machining og Assembly i ét pro-
gram, og med lidt tilpasning hist og
her lykkedes eksperimentet.

De emner robotten arbejder med er
lidt forskellige i storrelse og krum-
ning, og kan sta skavt, men robot-
ten gir ind og maler, hvor emnet er
henne, og retter s3 selv alle koordi-
natsystemer op efter emnet. Den
kerer paneler pa 3,54 meter i leeng-
den og 2,2 i hejden.

Unikke varktgjer lgser specifikke
opgaver

Robotcellen indeholder en reekke
verktgjer, som er unikke og udvik-
let i overensstemmelse med de me-
get specielle krav, som stilles til
panelet. Eksempelvis er der et kniv-
hoved, som fraser hele svejsesem-
men ned pé trods af, at emnerne
krummer. Ligeledes rundes vindues-
kanten til radius 2 med et kopi-
freesejern sammenholdt med Force-
censing-styringen. Verktgjerne kan
ikke st alene uden programmet, og
programmet kan ikke st alene uden
varktejerne siger direkter for Robo-
Tool Leif Thomsen.

Gennemlgbstid nede pa 2,5 time
Hans Christian Foght har arbejdet
pa robotlgsningen siden august
2008, og den har veret i drift hos
Sapa siden august 2009 og i fuld
drift siden december 2009. Det har
givet en rekke merkbare forbedrin-
ger.

-Det arbejde, der for tog os cirka 12
arbejdstimer at udfere med manuelt
slibeveerktej, kan nu udfores pd 2,5
time. Denne markante forbedrede
gennemlgbstid omfatter bdde CNC-
maskinens bearbejdning og robot-
tens arbejde. Programmeringen er
ogsa lavet ud fra det princip, at ro-
botten kan arbejde samtidig med, at
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Den seksaksede 3,15 -ABB-robot i gang
med at bearbejde et af panelerne til un-

dergrundstoget Victoria Line i London,

der skal std klar inden Ol 2012.

operatorer gir ud og ind og skifter
veerktgijer eller supplerer op med sli-
bemateriale, uden at bryde sikker-
hedskredsen. S3 vi behgver ikke at
stoppe anlagget for at skifte veerk-
tojer. Standtiden pa vores verktajer
som fraeseren eller slibebdndet er
ogsd blevet meget leengere efter im-
plementeringen af RoboTools robot-
lgsning, fordi robotten arbejder si
ensartet, sa risikoen for at verktgjet
bruges forkert, nu er langt mindre.
Vores produktkvalitet har ogsd fiet
et stort loft, da overfladerne slibes
langt mere ensartet af robotten end
med menneskehind, fortzller pro-
jektleder i Sapa Profiler A/S, Per
Jensen.

Med den nye robotlgsning fra Robo-
Tool stér Sapa Profiler A/S godt ru-
stet til fremtiden, og der arbejdes
maélrettet pé at fa nye ordrer i hus,
hvor teknologien kan udnyttes ud-
taler produktionschef Lars Juhl,

Robotcellen set ude fra.

som har indstillet Hans Christian til
robotprisen.

Om RoboTools robotlgsning:

Emnet haenges op i en styretappen i
bearbejdningsfiksturet, si det hen-
ger stabilt. S3 gir robotten ud i sit
magasin og henter en sonde, en re-
nishaw, som kan méle inden for f&
tusindedele millimeter. Robotten
gar nu ind og méler hele panelet op.
Herefter ved den precist, hvor den
skal bearbejde 6, 7 og 10 millimeter
hullerne, og hvor svejsningerne skal
fraeses og slibes. Efter opmalingen
gir robotten ud og henter et fraese-
veerkstaj "FSV63” til at fraese svejs-
ningerne af med og derefter en
bandsliber, som den sliber oven p3
freesningen med. S& borer robotten
det givne antal huller. Det anvendte
bor er lavet, s& man ikke skal skifte
boret. Det er en 3 diametre i et bor.
For hver boring seges emnets over-
flade, si robotten kan merke, hvor
panelet er, hvilket er meget vigtigt,
da panelets kontur kan variere op til
to cm, og der let kan bores forkert.

Det er operatgren, der taster ind,
hvad han har hangt op. Han kan
veelge mellem fem forskellige pane-
ler, og han kan velge, om han kun vil
kere en enkelt eller hele processen,

kun overflade eller bade fraesning og
slibning. Robotten tjekker selv, om
det er det rigtige panel, der er haengt
op, men der er meget forskel p3 alu-
miniumpaneler. Derfor har robotten
faet valgmuligheder programmeret
ind. Hvis operatgren vil give svejs-
ningen en slibning mere, kan robot-
ten siledes selv lave hastigheden og
tryk om p4d slibningen, s& den ikke
sliber s& meget som forste gang.

Efter boreprocessen henter robotten
et freesevaerktej med en 20mm ende-
freeser, som fraeser ovale og runde
monteringshuller i bunden af pane-
let.

Neste trin er rejfning af vinduer og
monteringshuller. Et lille radiusjern
kerer her rundt i panelkanterne.
Rundingsverktajet er lavet med et
lille leje pa enden, som gor at robot-
ten kan folge de freeste kanter. Force
Control serger her for at holde det
rigtige anlegstryk pa lejet.

Herefter henter robotten en stor ex-
centersliber, som den selv skifter pa-
pir p4, her keres forst med korn 60
og finslibning med korn 80 - papir-
skiftet sker ogsa med Force Control.

Hele processen afsluttes med slib-
ning af hele overfladen p4 kryds og
tvers. Robotten legger verktejet pd
plads, en lampe blinker og operate-
ren ved nu, at robotten er klar til at
f3 loftet naeste panel ind i cellen.
Det sker via en kran. [ |

DEN INDSTILLEDE:

Servicechef og programmer
Hans Christian Foght er hjernen
bag hele softwaredelen og udvik-
lingen af produktionsudstyret
generelt, som ud over software-
programmerne bestar af en robot
med verktojer og fiksturer til be-
arbejdning af togvogne.

Hvis RoboTool vinder Automati-
seringsprisen ber Hans Christian
Foght std som modtager af prisen.



