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PROTOKOLL Nr 9
fort vid méte med AG 34 torsdagen den 28 oktober 2004 hos BT i Mjodlby.
Narvarande: Ej ndrvarande:
Lars-Erik Stridh, Esab (ordf) Gunnar Bolmsj6, Lunds Tekniska Hégskola
Mathias Lundin, Svetskommissionen (sekr) | Hans Brostrom, Volvo Wheel Loaders
Bertil Gustafsson, Ferruform Tomislav Buzancic, Faurecia Exhaust Systems
Johan Nilsson, ABB Flexible Automation Peter Holmberg, Kockums Karlskronavarvet
Kjell Norberg, BT Sture Johnsson, IGM Nordic
Hans Nystrom, Faurecia Exhaust Systems | Roger Lundin, IVF
Bo-Christer Svensson, SHB Staffan K Pettersson, Scania CV
Sven-Erik Térnquist, Teknikféretagen Carl Sigfridsson, Motoman Robotics

Peter Skorde, Verkstaderna Weibulls

Mikael Tranberg, Kockums Karlskronavarvet

1. Motets 6ppnande

Kjell halsade alla valkomna. Ordférande 6ppnade métet och dagordningen godkandes.

2. Val av sekreterare

Mathias Lundin valdes till motets sekreterare.

3. Foregaende protokoll (nr 8)

Protokollet godkandes utan anmarkning och lades till handlingarna.

4. Rapport om NOMAD — EU-projekt om framtida robotceller

Lars-Erik rapporterade om laget i projektet. Man har tekniska samordningsproblem. Visions-
systemet kommunicerade inte med delar av robotsystemet. Slutrapporteringen ar flyttad till
den 17 november. Sker hos Caterpillar i Belgien. Gar att flyga fran Landvetter 6ver dagen.
En ur gruppen har mojlighet att medverka. Lars-Erik kommer att visa en film vid nasta mote.

Det finns en hemsida, www.nomadrobot.org, dar projektet presenteras.

Slutsdékningen sker med taktiksensor.

Ett NOMAD 2-projekt ar pa diskussionsstadiet. Man vill ga vidare med att utveckla konceptet
med flera celler, simuleringsprogram, kommunikation mellan vision, GPS och RTVn, preci-
sion, effektivisering, etc.

5. Tema — MMT-gréanssnittet och off-line-status pa BT

Upplagget for detta tema, "att omvandla kundorder direkt till line", var foredrag av nagra av
Kjells specialister under moétet och rundvandring i produktion i samband med lunch. | korthet
off-line svets R1-R2 stativ, Quest stativverkstaden, off-line stativmaleriet, monteringssimule-
ring stativ samt MMT-granssnittet Stativverkstaden.

Per Asplund inledde med en presentation av "Simulering/offlineprogramering av svetsrobot".
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Man anvander Igrip UltraArc (Delmia) och Parasat for att omvandla CAD-modellen.

Varfor gor man detta?
— Optimering av robotceller
— Paverka konstruktionsldsningar for produkter och fixturer
— Fa fram ett svetsprogram som ar anvandbart i produktionen

— Jamfora robotlésningar mellan olika robotleverantorer (har lett bl a till att enpelar-
gantry med lagesstallare har blivit en standardprodukt fran Motoman)

— Vara med och paverka konstruktionslésningar for produkt och aven fixtur.
Svarigheter:

— Overféra geometrier fran CAD till Igrip

— Felaktiga digitala modeller — modellen fran leverantéren stammer inte alltid med verk-
ligheten, t.ex. flytt av nollpunkt, numrering av axlar etc.

— Kalibrering av modellen — sa att de dverensstammer med den verkliga cellen. Inmat-
ning med laser etc. Man gor dock "tusch up" av programmet pa plats i cellen.

— Acceptans av tekniken — robotoperatérerna tycker att "de gar miste om" robotpro-
grammeringen. Férstemannen som har ansvar fér processen har dock inte tid for det-
ta utan far agna sig at "tusch up"

— Provkoérning — svart att simulera slangpaketets rorelse. Ett byte av slangpaket kan
medfdra helt andra rérelsemdnster i cellen.

Att fa roboten att svetsa ar klart, nu galler det att fa cellen att fungera med att évrig utrustning
t.ex. hanteringsroboten.

Igrip-licensen kostar 350 kSEK/ar. Simuleringsprogrammen fran robottillverkarna menar Per
ar inte tillrackliga. En férdel med Igrip ar att resultatet gar att inféra direkt i Questmodellen
(flodessimuleringen).

Hoa Hai Gieng berattade om produktsimulering pa BT
Programvaran man anvander ar Quest, Igrip — Paint, DPM Assembly
Flédessim gors for att:

— Simulera storre nyinvesteringar

— Annlaggningsgranskning

— Produktionskapacitet, identifiera flaskhalsar etc

PAINT férdelar: inga produktionsstopp, fardiga malningsprogram, ger dverblick med mal-
ningstider och robotarnas atkomlighet.

Har borjat titta pa monteringssimulering. pilotprojekt redovisas inom kort.

En av anledningarna till att man satsar sa hart pa off-line-programmering av malning ar att
det tar en hiskelig tid att programmera tva eller flera robotar som skall samverka i en cell vid
malning av ett objekt. Man har raknat hem licenskostnader med rage bara pa detta.

Man kan efter simuleringen valja en yta och kontrollera tjockleken.

Huvudsakliga vinsten ligger i att man kan géra programmen for det nya maleriet samtidigt
som man producerar med den gamla. Produktionsoptimering avseende cykeltider, fargkon-
sumtion etc. ar av sekundart intresse och man tror inte man kan géra nagra storre vinster
dar.

Malning kraver ingen "tusch up" for att precisionen ar inte sa viktig som vid svetsning da man
skall in med en elektrod i en fog.

Det blir inte felfritt, man kan t.ex. fortfarande av nagon anledning kéra in fel detalj och kéra
igang fel program.

Kjell inflikade att orderstocken har 6kar 20 % de senaste 2 manaderna. Detta ar en generell
Okning, men framférallt m a p USA, Tyskland och England.

Man ar inte intresserad av att kdpa for mycket utanfér Sverige. Det ger i allmanhet problem
med styrning, leveranssakerhet, kvalitetssakerhet etc.



Magnus ... berattade om MMT pa BT.

Exemplifierade med layout for produktflodet for tillverkning av ett stativ fran balklager till far-
diga komponenter fér malning och montering. Visade hur operatérer kan ange och andra
férutsattningarna fér en produkt kopplat till dess identifiering. Identifieringen av produk-
ten/delkomponenten ar knuten till processer som operatoérer i sin tur ar agare till. Man har ett
Oppet system dar operatérerna kan ange, andra och uppdatera information om komponenten
och tillhérande processer.

Om nagot blir fel syns det direkt som en rodmarkering systemet/layouten som visar exakt var
och vad som ar fel. Visionen ar att kunna sy ihop alla delar, riderstillverkning, stativtillverk-
ning etc.

Kundorderpunkt; det finns tva tillfallen da man kan paverka produkten mot kund. Nar balken
kapas tilldelas komponenten en kundid som sedan féljer med i resterande processen,
balkidentiteten styr. Nar detaljen/komponenten ar i ratt lage ger systemet sjalv klartecken for
nasta process. Artikeln som kommer fram valjer nasta operation, inte operatéren. Nasta val-
mojlighet ar att man infér malning kan byta ordning beroende pa situationen i méaleriet.

Forbrukningsstyrning; man skall inte producera mer @n vad som behdvs for nasta process.
Tiden ar forbi da man férsokte belagga alla maskiner till 100%. Nu satsar man flddesoptimailt.
Materialet bestdammer forutsattningarna i nasta tillverkningssteg.

Viktigt att kunna lata personal och maskiner inte géra nagonting/sta still. Man skall inte pro-
ducera nagot som man inte behdver for stunden. Férbrukningsstyrt. Detta ar dock lite
skrammande i mangas o6ron.

En line har man bara fér att kdnna pengar om man inte goér det kan man lika garna ha statio-
ner.

Temat for nasta mote blir utbildning. Vem kor, hur, efter vilkken modell? Finns det nagon
oberoende utbildare sedan Ulf Lagerqvist la av. Axson i Géteborg?

Leverantoérerna har utbildningar som man skickar folk till. Alla féretag som képer en robot far
utbildning fran leverantér. Utrustningsleverantérerna ombeds undersdka underlagfér temat.

SS-EN 1418 Kvalificering av operatorer for smaltsvetsning

Mathias gjorde en kort genomgang av standarden. EN 1418 i ett nétskal =>

Det finns fyra kvalificeringsvagar enligt avsnitt 4.2.1 till 4. Kvalificering baserat pa:

svetsprocedurprovning (standardiserade provstycken) — klarat att kvalificera, eller fol-
ja en kvalificerad, WPS enligt EN 15614

— utfallssvetsprovning (ej standardiserade provstycken) — klarat att kvalificera, eller folja
en kvalificerad, WPS enligt EN 15613, eller genom produktionsprovning

— prov ur produktion — klarat av att etablera en produktion dar representativ (enligt pro-
duktkrav) provning av produkten har godkants

— funktionsprovning (torrkdrning — ej aktuell, certifieringsorganen tillampar ej detta)
Acceptansfordringar ar, och provning utférs, enligt EN 287 (ISO 9606).
Begransningarna i avsnitt 4.2.5. Andringar som kréver ny kvalificering &r:

— svetsning med eller utan bag- och/eller fogsensor (svetsning utan fogsensor tacker
ocksa svetsning med fogsensor, men inte tvartom);

— andring fran enstrangs- till flerstangsteknik (svetsning med flerstrangsteknik tacker
ocksa enstrangsteknik, men inte omvant);

— andring av robottyp och system innefattande numerisk styrningsenhet;
— andring av andra for anvanda metoder vasentliga variabler

Inga begransningar i giltighetsomrade, t.ex. svetslage, grundmaterial, tillsatsmaterial, etc,
forutsatt att "typ av svetsstation" och svetsmetod inte andras.

Kort diskussion om nagra detaljer. | inledningen star "Personal som uteslutande programme-
rar en svetsenhet eller skoter dess drift behdver inte sarskilt godkdnnande". Detta ar inte
forknippat med verkligheten.



Hittills har de flesta kvalificeringarna skett for svetsning av tryckbarande anordningar. Manga
valjer ocksa att kvalificera genom manuell svetsning (EN 287). Ett kvalitetssystem enligt EN
729 (alla tre nivaer) kraver kvalificerad personal (svetsare och operatorer).

Kjell berattade att Mikael lvarsson, ny svetsansvarig pa BT, vill genomféra EN 729 inom ett
ar. Kjell ar skeptisk mot kvalificering av operatorer efter EN 1418.

Hur kvalificerar man operatorer pa BT idag? Alla svetsare har EN 287-intyg. Man handplock-
ar svetsare och utbildar dem. De kvalificeras sedan genom ett muntlig godkannande av ar-
betsledaren.

De systemansvariga operatérerna ar processagare. Kan inte lasa parametrarna for operato-
rerna. Exempelvis skiftar/varierar traden i tunnan sa att en liten férandring minskar sprut.

Ofta sker byte av kontaktror istallet for att justera parametrar.

Vi foljer upp hur man gor med kvalificering av operatorer hos féretagen.

Rad for robotsakerhet

Kort genomgang av forslaget. Vi aterkommer till detta pa kommande moéte.

Rapportering fran medlemmarna

Mathias rapporterade att det nya direktivet (2003/18/EG) om elektromagnetiska falt (EMF)
som diskuterades forra motet faststalldes den 29 april 2004. Nationellt inférande skall vara
klart den 30 april 2008.

Direktivet anger 6gonblicksvarden och tacker inte pastadda langsiktiga effekter eller de risker
som uppstar vid berdring av stromférande ledare. Man skiljer mellan insatsvarden for det falt
som finns i luften kring en kalla och gransvarden (SARS) exponering i organismen som ar
mycket svarare att mata. Insatsvardena ar som tidigare namnts 500 uT vid 50 Hz och 30,7
uT vid 1000 Hz for operatorer (vilket ar en tiondel av nar man pavisat effekter i organismen).
Krav pa arbetsgivaren att mata, gora berakningar, bedéma risker, tillhandahalla halsokontroll
vid exponering 6ver gransvardet. Princip enligt figuren nedan:

Over
insatsvardet

Frivilliga
atgarder

nej

- Skylta
- Markera mojligen* Over nej
. gransvardet
- Begransa
tilltrade

Atgérder for att komma Erbjuda
under gransvardet halsokontroll

* Om det finns méiliahet att man exponeras 6ver aransvardet - iamfor att brénna sia pa en varmekalla
Risker och effekter p g a EMF ar kramp (i extrema fall med "whiplash" som féljd), hjartflim-
mer, paverkan pa implantat, vavnadsskada etc

Konsekvenser for svetsande industri? Det innebar ju lite jobb. Alla foretag maste gora en
riskbeddémning avseende detta. Aven matningar och kontakter med utrustningsleverantorer.



Mathias rapporterade dven om en férestaende sankning av en del gransvarden dar t.ex. en
halvering fér mangan ar aktuell.

9. Medlemsfragor och framtidsfragor

Kontakta Hagglunds i Ornskoldsvik, Runar Karlsson eller Bengt Johansson som &r verk-
stadschef. VCE i Hallsberg?

10. Ovriga fragor
Inget.

11. N3&sta mote

Nasta mote bestamdes till den 20 april 2005 hos Getinge. Tema — Utbildning, utrustningsle-
verantdrerna ombeds undersdka underlag.

Vid protokollet:

N7 Boticoy (AL

Mathias Lundin



