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Danfoss @ger produktiviteten pa
stgbemaskine og sparer investering
pa en mio kroner i andet udstyr

- Oppetiden er 95% og vi har faet frigjort en operatgr, som vi gnskede. Det var en god
optimering af stebeprocessen, der sammenlagt har sparet os for over en mio kroner i
udstyr, siger Peter Lundg Hansen, projektingenigr hos Danfoss A/S i Kolding.
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- Vores oplaeg til projektet var, at robotten kunne be-
tjene stebemaskinen, frigare en operatgr og at oppeti-
den pa anlaegget skulle vaere mindst 95%. Hvis robotten
ogsa kunne overtage iseetningen af basninger, sa var det
optimalt, siger Peter Lunda Hansen, projektingeniar hos
Danfoss A/S i Kolding.

Danfoss i Kolding producerer ventiler til kommerciel og industriel kgleteknik pa
eksempelvis kalemontrer, airconditions, keleskabe pa tankstationer og i kelehuse.
| ventilerne sidder elektriske magnetspoler, der dbner og lukker gennemstrgmnin-
gen. Magnetspolerne produceres i Danfoss’ egen spoleafdeling i Kolding. Spolerne
monteres i de nye ventiler og seelges som reservedele. Afdelingen hos Danfoss pro-
ducerer 2,5 mio spoler om aret og arbejder i to skift.

Manuel betjening af produktionslinje

- Vi havde installeret en ny produktionslinje til en af vores bedst saelgende spo-
ler, forteeller Peter Lundg Hansen. - Det var en stgbemaskine, som blev betjent af
en medarbejder, der manuelt lagde emnerne ind i stebemaskinen og tog dem ud
igen. Linjen producerede 200.000 spoler arligt. Vi kunne se, at operategren havde
ventetid, sa vi gnskede at frigere denne medarbejder til andre opgaver og samtidig
optimere processen.

Danfoss A/S i Kolding

« Producerer ventiler til kommer-
ciel og industriel kgleteknik

« Elektriske spoler abner og luk-
ker for ventilen

« Spoleafdelingen fremstiller

2,5 mio spoler om aret



- P& linjen havde vi ogsa en maskine, som satte nogle sma M3 og M4 bgsninger i
spolen - og en anden maskine, som bukkede spolens stikterminaler. De var meget
gamle og slidte, sa begge maskinerne var ustabile. En ny bgsningsmaskine alene
ville koste en million kroner, sa vi teenkte, at en robotlgsning ville vaere interessant
i stedet for.

Kravene til den nye robotlgsning

- Vores oplaeg til projektet var, at robotten kunne betjene stabemaskinen, frigare
en operater og at oppetiden pé anlaegget skulle vaere mindst 95%. Hvis robotten
0gsa kunne overtage iseetningen af basninger, sa var det optimalt. Anleegget blev
opbygget hos RoboTool, hvor vi s& det i funktion og kerte tests med det. Vi god-
kendte anlaegget, og sa blev det flyttet ud til vores afdeling i Kolding og bygget op
igen. Her korte vi endnu en test, og indkering og idriftsseetning gik planmaessigt.
Alle vores krav til processen var opfyldt, siger Peter Lundg Hansen.

Robotten sparer millioninvestering i udstyr

- Historien om vores gamle basnings-iseetter var, at den godt kunne kgre i en perio-
de, men pludselig crashede og sé stod den stille i flere dage. Det betad overarbejde
bade pa hverdage og i weekenderne. Vores investering i robotlasningen beted, at
vi sparede udgifterne til en ny basnings-iseetter, fordi robotten kunne satte bas-
ningerne i spolen helt stabilt og uden nedbrud.

- Vi havde ogsa en lille hdndmaskine, som operatgren anvendte til at bukke nogle
stikterminaler pa spolen. Det var ogsa gammelt udstyr, som ikke var sa praecist.
Robotten havde tid nok til at handtere noget mere, sa vi byggede bukkeudstyret
ind i robotcellen - og fik det med i den samlede lgsning.

- Vi udviklede pa projektet, sa fra vores oplaeeg med at saette en robot ind for at
frigere en operatgr og hente produktivitet dér, sa fiernede vi ogsa udstyret til hdnd-
teringen af basningerne og det, som bukkede stikterminalerne.

- Det var en god optimering af stebeprocessen, der sammenlagt har sparet os for
over en mio kroner i udstyr, der kun udferte fa funktioner. Samtidig har vifaet nogle
erfaringer med at saette basninger i stebeformen, som vi kan bruge pa vores andre
produktionslinjer.

Produktiviteten er gget og mere stabil

- Oppetiden pa robotten overholder de 95%, vi havde specificeret, og vi har faet
frigjort den ene af de tre operaterer pa produktionslinjen - s3 pa bemandingen er
det en optimering pa 33%. Pa oppetiden pa hele linjen har vi ogsa hentet en del,
fordi den gamle bgsnings-maskine er fiernet.

- Valget af RoboTool som leverandgr skete fordi virksomheden bor sa taet ved vores
egen adresse i Kolding. After sales service er vigtig for os, sa ABB-robotten valgte
vi, fordi reservedelslageret ligger i Fredericia. Vi har veeret godt tilfredse med sam-
arbejdet med RoboTool og vi fik det, vi havde beskrevet, siger Peter Lundg Hansen.

Kravene til anleegget

+ Oppetid pa mindst 95%

- Frigore en operater pa pro-
duktionslinjen

+ Minimere investeringer i nyt

produktionsudstyr




Sadan fungerer anlaegget

Projektleder René Skjet Borg fra RoboTool har veeret ansvarlig for opgaven.

- Magnetspolerne er blevet viklet i en foregdende proces og kommer kgrende ind
i robotcellen pa et transportband, hvor de bliver vendt korrekt. Robotten starter
med at hente de sma M3 og M4 gevindb@sninger og griber derefter to spoler af
gangen. De bliver placeret i en holder, hvor de forste stikterminaler bukkes. Heref-
ter flyttes spolerne til en ny position og de sidste stik bukkes. Fra bukkeprocessen
flyttes spolerne over i stebemaskinen, hvor gevindbgsningerne saettes pa plads
med en tolerance pa 0,1 mm. Derefter bliver spolerne placeret i stebeformen og
stebemaskinen starter sin proces, forteeller René Skjat Borg.

- Nar stebningen er feerdig, griber robotten spolerne igen, og det overskydende
stebeaffald braekkes af. Sa bliver spolerne afprevet i en teststation og placeret pa
et af to transportband. Det ene er grent og beregnet til godkendte spoler. Det
andet band er redt og til spoler med fejl, som skal videre til manuel kontrol. Det
er meget handgribeligt for operatgren og betjeningspanelerne er brugervenlige
med gode beskrivelser af funktionerne.

- Det var en udfordring at hdndtere de sma gevindbgsninger i forhold til den store
spole, sa vi konstruerede en parallelgriber, der handterer to spoler af gangen. Den
har andre veerktgjer pd modsatte side og kan dreje 180 grader.

- Vores dokumentation pa projektet er leveret i henhold til Danfoss-koncernens
onsker og standarder. Undervejs har vi haft mader i projektfaserne om design-
reviews samt FAT og SAT tests. Det er hhv. Factory Acceptance Test, hvor kunden
godkender anlaegget, mens det star hos RoboTool - og Site Acceptance Test, hvor
anlegget godkendes af kunden, nar det er installeret og sat i drift i produktionen,
siger René Skjot Borg.
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Om installationen

« Produktionslinjen fremstiller
200.000 spoler om aret

+ M3 og M4 basninger monteres
og stikterminaler bukkes

- Stebeaffald braekkes af

Sikkerhed og betjening

« Robotten er monteret i en luk-

ket celle med stebemaskinen
« Brugervenligt betjeningspanel
- Grgnt transportband for god-

kendte spoler og redt band

for spoler til manuel kontrol
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