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AG 34 - Flexibel automatisering i Utsant till: Stridh, Bolmsjo, Brostrom, Bu-
svetsverkstader zancic, Dahlgren, B Gustafsson, Jarhall,
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Nonas, Norberg, Nystrom, S K Petters-
son, Skoérde, B-C Svensson, Tranberg,
Tornquist, samt for kannedom till B Pek-
kari, Kadefors och G Lindén

PROTOKOLL Nr 6

fort vid méte med AG 34 tisdagen den 16 oktober, 2001 hos Esab i Géteborg.

Narvarande: Lars-Erik Stridh — Esab (ordf)
Johnny Jarhall — ABB Flexible Automation
Mathias Lundin — Svetskommissionen
Hans Nystrom, Faurecia Exhaust System
Staffan K Pettersson — ABB Body-in-White

1. Motets 6ppnande

Ordforande halsade alla valkomna till Esab.

2. Val av sekreterare

Mathias Lundin valdes till motets sekreterare.

3. Foregaende protokoll (nr 5)

Foregaende motes protokoll genomgicks. Pkt 10 rad 5 skall vara "I-grip”. Protokollet godkan-
des och lades till handlingarna.

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

Ordfoéranden rapporterade om EU-projektet NOMAD som startade fér 7 manader sedan och
varar i 3,5 ar. Projektet ar mycket futuristiskt och syftet ar att f& samverkan mellan olika sy-
stem i robotstationen m.h.a. GPS-styrning. Aven om detta inte leder till en industriell applika-
tion fullt ut raknar man med intressant teknologisk spinn-off.

| projektet medverkar ett antal foretag, Caterpillar (som initierat projektet och star som hu-
vudman), TWI, Esab, Reis, Robosoft, Delfoi (ga Thedas Malit séljer I-grip), Frauenhauser.
Finansieringen sker med EU-medel med nagot tillskott fran deltagande féretag.

Stationen bestar av en autonom robot, med arbetsomradet 5x5 meter, pa en plattform som
sjalv skall kunna flytta sig fran cell till cell. Den enskilda cellen ar 25x25 meter stor och 5 m
hdg. Fyra kameror dvervakar, kanner igen detaljer och skickar koordinater till roboten fér var
detaljen finns.

Skall svetsa en del av en gravskopearm (Caterpillar) samt en brosektion.

Roboten (Reis) ar levererad till TWI fér optimering av tillsatsmaterial och procedurer. Detta
pagar nu. Sedan, i borjan 2003, skall robotcellen dverforas till Caterpillar i Belgien dar sjalva
utvecklingen av applikationen kommer att ske. Plattformen haller pa att projekteras. Strom-
kallan (Esab:s AristoRob, utvecklad) ar levererad till robotintegratoren. Tillsatsmaterialet ar
metallpulverfylld rérelektrod (Esab), skall klara lagessvetsning. Strémkalla, styrenhet, till-
satsmaterial, gas etc kommer att finnas pa plattformen. Visning av svetsning kommer att
kunna ske under ar 2004.

Hans menar att detta ar mycket intressant for deras tillverkning. Inte minst med tanke pa
kraven pa nollfel.

Lars-Erik belyste ett problem i férutsattningarna som stallts upp for projektet. Man kan inte
svetsa nar man roér plattformen utan maste forst fixera robot och fixtur. Detta kommer natur-
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ligtvis leda till fler start och stopp da roboten hamnar pa gransen av sitt arbetsomrade, om
man jamfor med att ha en akbana for roboten. Man bortser ifran detta med hanvisning till att
huvudsyftet ar att fa systemen att samverka.

Lars-Erik aterkommer med en principbild dver projektet, hur manga personer, hur mycket
pengar, vilken EU-organisation finansierar och vad NOMAD star fér samt rapporterar om
projektets fortskridande pa kommande maéten.

Temaforedrag — "God ekonomi vid robotsvetsning i tunnplat — Konkurrenskraft”

Ordféranden holl ett féredrag om en ny metod fér hdghastighetssvetsning, HSW, med me-
tallpulverfylld rérelektrod.

Esab har en robot i Utrecht och en i Géteborg som jobbar med processutveckling/optimering
at diverse kunder. Lars-Erik berattade om ett "misstag med fel parametrar” fér 1,6 mmi 0,9
mm plat (hdg strédm och lag bagspéanning vinklar brannaren och kér snabbt) som visade
mycket goda svetsresultat.

For en tunn solidtrad ar droppdvergangen vid spraybage koncentrerad till mitten med hog
energitathet och hogt bagtryck. For en grovre rérelektrod sker materialtransporten i ytterkan-
ten av tradens férlangning genom bagen. Det sista visar sig gynnsamt vid svetsning i tunn-
plat.

Traden kostar 4-5 ggr sa mycket som solidtraden. Trots detta far man med hjalp av tekniken
en god ekonomi.

Lars-Erik visade ett applikationsexempel med en bromspedal fran VW som tidigare svetsa-
des med 1,0 mm:s solidelektrod i lage PB vilket gav framféringen 0,5-0,6 m/min i basta fall.
Genombranna och sprut utgjorde problem och ragen var dessutom relativt hoég. Man testade
HSW-metoden framst for att minska cykeltiden. Man klarade har 1,2-1,5 m/min men fick ock-
sa en hogre kvalitet, jamnare rage, intrangning och mindre sprut. Parametrarna som an-
vands ar fér 1,4 mm:s trad 22-23 V, 340-375 A, 9-11 m/min i framféring. Man lutar ned pisto-
len (6kar fransvetsvinkeln mot normalen) och svetsar rundskarvar nedat (*ca klockan 2”).

Bagtiden minskade i exemplet med 60% som gav 35% kortare cykeltid vilket 6kade outputen
med 33%. Det minskade kostnaden per detalj med ca 12% trotts att kostnaden ar 8,5 DM/kg
i stallet for 1,5 DM/kg for tillsatsmaterialet. Man raknar vid en Cost split up att kostnaden for
elektroden ar ca 4 % av totalkostnaden i en stdrningsfri svetscykel. Man tjanar mest pengar
genom att reducera kostnaden per detalj m.a.p. robot och operatér. Mindre sprut ger dessut-
om minst 50% reducering av rensning av gaskapan.

For tunnare plat anvands mindre och mindre COo-innehall i skyddsgasen eftersom man har
mycket lite behov av CO; tillskottet m.a.p. god intrangning. For grévre plat anvands en hogre
halt CO,. Halten varierar mellan 8 och 20%.

Om man jamfér med Rapid Processing och Twin/Tandem har man i starten alltid en instabili-
tet. Med denna teknik har man en stabil process fran start.

Lars-Erik visade slutligen med ett exempel pa dversvetsning. Om man svetsar a4,5 i stallet
for a4 okar kostnaden med 20% per meter svets.

Hans menar att man inte far dra for langtgaende slutsatser vad galler kvaliteten nar man an-
vander stor "fransvetsvinkel”’. Dessutom hamnar man i atkomlighetsproblem.

Diskussion om vilka utrustningsférandringar som kravs nar man évergar till rérelektrod. Man
bér byta slangpaket. Hans menar att férslitning och problem med kontaktrér innebar en va-
sentlig kostnad &verlag, hur ar det med rérelektrod? Vad skall cast och helix vara for rérelek-
trod?

Nasta temaforedrag handlar om svetsdvervakningssystem samt Blue Tooth hos IUC i Olof-
strom.

</ samband med lunchen gjordes en demo av héghastighetssvetsning (3 m/min) med me-
tallpulvertfylld rérelektrod>

SS-EN 1418 — synpunkter pa tolkning och tilldmpning, underlag for revidering

Sekreteraren drog kort om bakgrunden. Se aven tidigare protokoll.



| samtliga standarder som tar upp kvalifikationskrav vid svetsning (personal och procedurer)
anvands begreppet "vasentliga variabler” (VV) for de parametrar som vasentligt paverkar
svetsresultatet. Ett exempel pa detta for personalkvalificering enligt EN 287 ar svetslaget.
T.ex. kvalificerar en provlaggning i lage PB for svetsning i PA (anses "lattare”). Om svetsning
i 1dge PC skall utféras kravs en ny kvalificering. Vid automatiserad svetsning ar ju férutsatt-
ningarna m.a.p. VV annorlunda. Standarden idag ger mdjlighet till kvalificering genom prov-
laggning efter en WPS och kvalificeringen galler oavsett vilken WPS som anvands (dock for
samma metod).

De personer som har ansvar for installningen av de variabler som har inverkan pa
svetsresultatet bor pa ett eller annat sett kvalificeras. EN 1418 erbjuder en mojlighet att
slippa ga omvagen via EN 287. Anvandningen och tolkningen av EN 1418 har dock uppvisat
problem och inkonsekvent bedomning av olika certifieringsorgan.

Ett av problemen ar grazonen med svetsparametrar som har med programmeringen att gora,
pistolvinkel, utstick o.s.v. Standarden sager att de som uteslutande programmerar ej behéver
kvalificeras. Alla som programmerar en svetsrobot har dock stor inverkan pa svetsresultatet
aven om det inte har nagot att géra med installning av strém och spanning etc.

Ett annat problem ar var gransen for systemandringar gar m.a.p. omkvalificering. T.ex. fler
axlar, antal externa axlar, antal robotar pa samma styrsystem.

Ytterligare ett problem ar den som 6vervakar/skoter svetsstationen ("knapptryckaren”). Stan-
darden sager att han inte heller behover kvalificeras da han inte har inverkan pa svetsresul-
tatet. En sadan person behdver dock i verkligheten t.ex. kunna atgarda en fastbranning, kolla
t.ex. TCP:n o.s.v. Detta kan vasentligt paverka svetsresultatet. Personalen som éverva-
kar/ingriper i processen maste ha kapacitet att bedéma rimligheten i férandringarna.

Ytterligare ett problem ar att de procedurer man har tagit fram ar for det mesta gjorda med
manuell svetsning. En sak som ar speciellt med robotsvetsning ar kansligheten fér olika tole-
rans pa ingaende detaljer. En svetsare kan kompensera for t.ex. en varierande spalt.

Skalen till att det ar sa viktigt att EN 1418 anvands ar bl.a. att alla gor pa liknande satt som
kanns igen och att det ar ett marknadsféringsargument att den personal som har access att
andra de vasentliga variablerna ar kvalificerade enligt EN 1418.

Det finns skrackexempel pa att personal som efter en tid lart sig att stalla om parametrar och
gor detta for att "det gar battre”. Det verkliga svetsresultatet har sedan blivit undermaligt.

Man maste vara kvalificerad for att andra VV men en andring av de flesta VV skall inte utgo-
ra grund for omkvalificering. Man skall alltsa inte behéva géra nya provlaggningar for att t.ex.
svetslaget, grundmaterialet eller fogtypen andras.

Vid robotsvetsning ar inte "handlaget” s& beroende av uppehall i arbetet som vid manuell
svetsning varfor giltighetstiden kan 6kas till t.ex. 5 ar med singering varje ar.

Byte av styrsystem och/eller metod (byte till rérelektrad, 135 => 1367?) skall fordra omkvalifi-
cering. Med eller utan fogféljning skall kvalificeras. Anvandning av en, tva eller tre externa
axlar bor kvalificeras. Tva (eller fler) robotar pa ett styrsystem skall kvalificeras. Kvalificering
for fler robotar pa ett styrsystem kvalificerar for fler robotar pa ett styrsystem oavsett antal.

Den borlista infor en revision av EN 1418 som tagits fram férandras i enlighet med diskus-
sionen (bifogas).

Gruppen ombes att infér ndsta méte ldsa igenom EN 1418 (finns i SMS Handbok 530).

Rad for robotsékerhet

Dispositionen diskuterades och kommer att revideras i enlighet med diskussionen.
(Sekr.anm. Dispositionen omvandlas till ett forslag med textférslag under punkterna) (bifo-

gas).

Det féreslogs att man ocksa kunde ha formatet "Gula kortet” (dock "detta ar inte fraga om en
markning av utrustningen”) som ett komplement till en vidare instruktion (rad ...).

Risker som bor belysas ytterligare: Ratt program, sta pa ratt programrad etc



10.

11.

Staffan och Johnny kollar om de har dokument (pdf pa sitt intranet) om robotsakerhet och
mailar till sekreteraren.

Till nasta gang tas SS-EN 775 fram sa gruppen kan studera den.

"Faror och skydd vid svetsning” och "gula kortet” distribueras till gruppen fér kdnnedom via
post (snail mail).

Rapportering fran medlemmarna

Deltagarna redovisade sina upplevelser av Essenmassan i september. Man noterade att
SKS visade trippeltrad samt en helt ny stromkalla (egen, inte ihop med EVM). Stromkallorna
kunde dessutom staplas pa varandra. Fronius visade MIG-laser-hybrid (HAAS 4 kW) (Lulea
Tekniska Hogskola kor). Fronius visade aven ett nytt pistolprogram samt en ny pistolrensare
baserat pa ultraljud. Panasonic visade robotapplikation med kalltrad som kunde positioneras
med en sjunde axel. REIS korde tre robotar pa ett styrsystem. ABB visade ett simuleringssy-
stem for ljusbagen.

Mycket lite om robotsakerhet visades pa massan. Golvscannande lasrar som sakerhetssy-
stem har funnits i nagra ar men ar nytt for svetsrobotbranschen.

Hans berattade om problem med svetsning med NdYAG-laser, taggig undersida vid hog
framféring och porer vid lag framféring. Permanova har ett nytt laserlabb i Géteborg.

Medlemsfragor och framtidsfragor

Hans Nystrom ingar som ny medlem i gruppen.

Sekreteraren paminner Mikael Tranberg om kontakt med Hagglunds for medlemskap i grup-
pen.

Anders Rundkvist, Volvo Braas, Anders Nilsson, Volvo Hallsberg och Lars-Ola Larsson, Vol-
vo Car Torslanda kontaktas infor nasta mote.

Diskussion om simuleringsverktyg. Manga kunder har inte sina produkter i 3D.

Ovriga fragor
Inget.

Nasta méte
Nasta méte bestamdes till 9 april 2002 hos ABB MCIAI Olofstrém med studiebesék pa Ovre.

Vid protokollet:
Mathias Lundin



