Ostajan opas:
Robottiasemat




Tuotannon automatisointi on kiihdyttdnyt kaupan ja teollisuuden kehi-
tysta vauhdikkaasti. Pysyakseen kilpailussa mukana, yrityksilta vaadi-
taan jatkuvaa kasvamista, uusien ratkaisujen etsimista ja tuotantovai-
heiden optimointia niin laadun kuin tuottavuudenkin nakdkulmasta.

Yrityksen on oltava nopea, laadukas ja kustannustehokas. Meiddn on
kyettava vastaamaan asiakkaidemme lyheneviin toimitusaikatauluihin
ja nouseviin laatuvaatimuksiin ilman, etta kulumme nousevat pilviin.

Kannattavuuden sdilyttamiseksi on kuitenkin tehtdva investointeja,
jotka vievat hetkeksi yrityksen epamukavuusalueelle, mutta ovat

kannalta. Teollisuuden tuotantoa on automatisoiva, jotta asiakkaita
voidaan palvella entista paremmin.

Siind meita auttavat robotit.




Automaation ja ymparivuorokautisen tuotannon ovat mahdollistaneet
monipuoliset robottisolut, jotka skaalautuvat erilaisiin tuotantovaatimuk-
siin. Tassa oppaassa esittelemme, milla tavoin robottien hyddyntaminen

Olemme jakaneet robottiratkaisut kolmeen tasoon:
n Yksinkertainen standardihitsaussolu

E Suuremmat portaalityyppiset robottisolut

B FMS monirobottisolut.

Perinteisiin hitsausmenetelmiin luottavien yritysten kannattaa aloittaa
ensimmaisesta tasosta ja siirtya eteenpain, kun tason tdysi tuottavuusaste
on saavutettu. Samoin, jos yrityksessa on kaytdssd jo yksinkertainen stan-
dardirobottisolu, on suurempiin portaalityyppisiin robottisoluihin siirtymi-
nen helpompaa.

Resursseista riippuen, tasoissa voidaan edetd myds nopeammin ja jokin
taso voidaan jopa jattaa valiin. Lahttkohtaisesti suosittelemme kuitenkin
etenemdan taso kerrallaan.
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MILLA TAVOIN
ROBOTTIHITSAUS TEHOSTAA
TUOTANTOA?

m Vakioi hitsausprosessin

m Poistaa kasitydsta johtuvat muuttujat
m Parantaa hitsausjdljen laatua

m Nopeuttaa hitsausta moninkertaisesti

m Parantaa ty6turvallisuutta ja -ergonomiaa.



Miksi kasihitsaus paaasiallisena
tyostomuotona ei enaa kannata?

may)

Vaikka suuri osa yrityksistd on jo siirtynyt automatisoimaan hitsausproses-
sia, on yha yrityksig, joissa hitsaukset tehddan alusta loppuun kasin. Taysin
ihmisvetoisessa hitsauksessa kappaleet mitataan, kohdistetaan ja hitsa-
taan kasin. Hitsattavaa kappaletta pidetdan poydalla tai lattialla ja kdanne-
tdan tai siirretddn kasin tai nosturilla riippuen siita, miten iso kdsiteltéva osa
on.

Kaytanndssa kappaleen kdsin hitsaaminen vaatii erityista tarkkuutta ja
aikaa. Lopputulokseen vaikuttavat paljon hitsaaja ja tyGolosuhteet, mika
aiheuttaa vaihtelua tuotantoajoissa ja hitsauksen lopputuloksen laadussa.
Kasin hitsaamalla lankaa sulatetaan noin 1-2 kiloa tunnissa, kun esimerkiksi
monirobottisolu sulattaa lankaa jopa 10 kiloa tunnissa. Jo pelkdstaan
yksinkertainen standardirobottisolu tuplaa, jopa triplaa, hitsausvauhdin.

hitsausprosessi tarvitsee selvasti kehittamista.



Hitsausprosessiani taytyy
kehittaa. Miten teen sen?

sessasi hitsataan kappaleet kdsivoimin, kannattaa ensin panostaa hitsausji-
geihin, pyorityslaitteisin ja yksinkertaiseen standardirobottisoluun. Jo
pelkastdan hitsausjigit ja pyorityslaitteet nopeuttavat kohdistamista ja
kappaleiden kadntamistd, ja niiden kdyttdonotto tehostaa hitsausprosessia
jopa 45 %.

Ne eivat kuitenkaan vield yksin riitd nostamaan yrityksen kilpailukykya
tarvittavalle tasolle. Yksinkertaiseen robottisoluun siirtyminen onkin hyva
keino nostaa tuotanto késihitsauksesta seuraavalle tasolle. Robotiikkaan
panostaminen vaatii aluksi etenkin inhimillisia resursseja.




) SITOUTA JOHTO KEHITYKSEEN

Tuotannon automatisointi robotiikan avulla on panostus, joka vaatii johdolta
taytta sitoutumista. Investointi on osa laajempaa kokonaisuutta, jossa
Lopputulos tehostaa toimintaa moninkertaisesti — kunhan aloitus ja uusien
prosessien juurruttaminen toteutetaan huolellisesti.

) PANOSTA HENKILOKUNNAN OSAAMISEEN

Robotti vaatii osaavan henkilon sy&ttamaan sille materiaalia, ohjelmoimaan
hitsausohjelmia ja valvomaan toimintaa. Robotit eivat siis toimi tdysin
itsendisesti, eivatka ne nain ollen korvaa henkilskuntaa. Robotti vapauttaa
kuitenkin ihmiset fyysisesta hitsauksesta ajattelua vaativiin tehtaviin. Mita
pidemmalle robotiikkaa kehitetdan, sitd enemman mukaan tulee vaativaa
tekniikkaa, ja sité enemman taitoja operaattoreilta vaaditaan.

) VARMISTA, ETTA TUOTE SOVELTUU

ROBOTTIHITSAUKSEEN

Robotteja kdytettdessa tuotteiden tarkkuus- ja toleranssivaatimukset
kasvavat. Jotta robottihitsaus voi parantaa lopputuotteen laatua merkitta-
vasti, on tuote suunniteltava robotin hitsattavaksi. Voisi sanoa, ettd tuottei-
den jatkojalostus etenee samaa tahtia robotiikan eri tasojen kanssa; tekniset
vaatimukset nousevat kehityksen myéta.




Yksinkertainen
standardirobottisolu

Yksinkertaisen standardirobottisolun hitsauskokoonpanot ovat vield yksinker-
taisia. Tarkeinta on, etta henkilostoa koulutetaan ja johto sitoutuu muutokseen.
Yksinkertainen robottisolu tarvitsee operaattoreita, jotka syottavat robotille
hitsattavaa materiaalia ja ohjelmoivat hitsausohjelmia. Solua ohjaa yleensa
kaksi operaattoria: toisen tehtdva on kerdtd tuotteen osat ja silottaa ne valmiiksi
robottihitsausta varten, ja toisen tehtdva on vaihtaa tuotteet, valita hitsausoh-
jelma ja kaynnistda solu.

Jotta standardirobottisolusta saadaan mahdollisimman suuri hyoty, sen kanssa
on hyva olla kaytdssd myds hitsausiigit ja pyorityslaite. Niiden avulla kappalei-
den kasitteleminen ja kohdistaminen on helpompaa, nopeampaa ja turvallisem-
paa, ja myods toistotarkkuus paranee. Siind missa hitsari tydstaa kasin yhta
kappaletta kaksi tuntia, jigien avulla hdn tekee sen tunnissa. Pydrityslaitteiden
ansiosta my6s nosturi vapautuu muihin taihin.

Robotit kannattaa opetella ohjelmoimaan heti alusta saakka offline-ohjelmis-
tossa virtuaalisen 3D-aseman avulla, etenkin niissa tapauksissa, joissa sarjako-
ko muuttuu koko ajan. Offline-tilassa ohjelmat voidaan luoda ja sy&ttaa robot-
tiin jo etukdteen, eikd sen toimintaa tarvitse keskeyttaa uuden ohjelman luomi-
sen ajaksi. Jos ohjelmat luodaan suoraan robottiin, sen toiminta on keskeytetta-
va aina ohjelmoinnin ajaksi.




Ensimmaisella tasolla onkin yhta lailla tarkeda kouluttaa seka robottien
operointi ettd ohjelmointi offline-tilassa. Kun henkilokunnan robotiikkaosaami-
nen on korkealla tasolla, kdyttdonotto ja kehittdminen on vaivattomampaa.

OPERAATTORIN

HITSAUSKILOT: KOKEMUS:

Yksinkertainen standardirobottisolu Yksinkertaisen standardirobottisolun
sulattaa lankaa 4-5 kiloa tunnissa. operaattorikoulutus kest&a noin 1-2

kuukautta. Aiempaa kokemusta ﬁ:

operaattorina ei vaadita.

&
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TAKAISINMAKSUAIKA:

Yksinkertainen standardirobottisolu
saavuttaa tdyden tuottavuusasteen-
sa noin 4 kuukaudessa, jonka jdlkeen
investointi maksaa itsensa takaisin
noin 1,5 vuodessa.




Suuremmat portaali-
tyyppiset robottisolut

Suurempien portaalityyppisten robottisolujen hitsauskokoonpanot ovat jo
moninaisempia. Hitsausajat ovat usein pidempid, hitsaussaumat vaativam-
pia, ohjelmointi haasteellisempaa ja kappaleet fyysisesti suurempia ja
painavampia.

Hitsausprosessissa kaytetdan usein erilaisia seurantoja ja hakutoimintoja.
Tarvetta voi olla automaattisille tyckalunvaihtimille, joiden avulla esimer-
kiksi hitsauspolttimia voidaan vaihtaa kesken hitsauksen. Offline-ohjel-
moinnin merkitys on entistakin suurempi, silla sarjakoko on usein 1, ja
hitsausajat voivat olla jopa 20 tuntia. Jos ensimmadisella tasolla robotissa
on 6 akselia ja hitsauspdyddssa 2 akselia, niin suuremmissa portaalityyppi-
sissa robottisoluissa akseleita voi olla helposti 6 + 6.

Hitsauskokonaisuuksien monimutkaistuessa jigi- ja pydrityslaitetekniikan
rooli korostuu. Vaativien kappaleiden kasittely tarvitaan myds haastavam-
piin kiinnityksiin suunnitellut jigit.




Operaattorien tehtdvdssa korostuu etenkin ohjelmointiosaaminen. Ilman
operaattorin riittdvaa osaamista robotin kdyttd on haastavaa. Suosittelem-
me, ettd suuremmat portaalityyppiset robottisolut otetaan kayttdon
vasta, kun operaattorit hallitsevat yksinkertaisten robottisolujen kayton.

OPERAATTORIN

HITSAUSKILOT: KOKEMUS:

TAKAISINMAKSUAIKA:

Suurempi portaalityyppinen robotti- Robottisolun ohjaaminen vaatii noin Suurempi portaalityyppinen robotti-

- solu sulattaa lankaa 6-7 kiloa 3 vuoden tydkokemuksen robot- ~ solu saavuttaa tdyden tuottavuusas-
tunnissa. ~ tioperaattorina, joka sisaltda myads teensa noin 2 kk:ssa, kun kayttdon
- ohjelmointia. siirrytaan ykkostasolta.

Jos suuremman robottisolun kayt-
td6n siirrytadn suoraan kasihitsauk-
sesta, kuluu tayden tuottavuusas-
teen saavuttamiseen aikaa noin 6 kk.
Taman jdlkeen investointi maksaa

itsensa takaisin noin 1,5 vuodessa.

f'

|




FIVMIS monirobottisolut

Monirobottisoluissa on yksi tai useampi hitsausrobotti ja kappaleen-
kasittelyrobotti, erilaisia materiaalin logistikasta huolehtivia FMS-kuljetti-
mia seka mahdollisesti myos konendkd ja laserseuranta tai/-haku proses-
sia avustamassa. Laserhaku hakee nopeasti erilaiset pinnat ja aloituskoh-
dat, jonka jdlkeen seuranta hoitaa reaaliaikaisen korjauksen. N&in hitsauk-
sen laatu on aina paras mahdollinen. Jos taas hitsaussolussa on kaksi
robottia, joista toinen hitsaa ja toinen kasittelee hitsattavia osia, konendélla
voidaan kuvata, ettd osat ovat aina oikeassa kohdassa ja asennossa.

Naissa soluissa kaikki tapahtuu automaattisesti. Tuotepaletti syGtetdan
solussa olevalle FMS-kuljettimelle, joka kiinnittyy automaattisesti robotin
poydalle. Varastolla tai toimittajalla hitsattavista kappaleista koottu mate-
riaalipaletti asetetaan myos kuljettimelle, josta kappaleenkasittelyrobotti
poimii ne osa kerrallaan tuotepalettiin. Hitsausrobotti silottaa ja hitsaa
kappaleet automaattisen tydjonon tai kappaleiden RFID-koodien perusteel-
la, jonka jdlkeen ne kuljetetaan FMS-kuljettimella pois solusta.




Asemaa voidaan ajaa ilman operaattorin valvontaa, eli se voi toimia taysin
automaattisesti ilman, etta ihminen koskee kappaleeseen kertaakaan

OPERAATTORIN

HITSAUSKILOT: KOKEMUS:

TAKAISINMAKSUAIKA:

Suurempi portaalityyppinen robotti- Robottisolun ohjaaminen vaatii noin Suurempi portaalityyppinen robotti-

solu sulattaa lankaa 8-10 kiloa 5 vuoden tykokemuksen robot- solu saavuttaa tdyden tuottavuusas-
tunnissa. tioperaattorina, joka sisdltad myos teensa noin 6 kuukaudessa, kun
ohjelmointia. kayttdon siirrytaan kakkostasolta.

Sen jdlkeen investointi maksaa
itsensa takaisin noin 2-3 vuodessa.




Investointi maksaa itsensa
takaisin jopa 1,5 vuodessa

Tarkka laskelma tuottavuuden kasvusta riippuu tdysin yrityksesta,
raaka-aineista, hitsaajista ja siitd, millaiset ovat yrityksen valmiudet ottaa
uusi asema kayttoon. Kuten edelld olevista erilaisten robotiikkaratkaisujen

maksaa itsensd takaisin noin 1,5-3 vuodessa, ratkaisusta riippuen.

Tuottavuudesta tehdyt laskelmat tayttyvat siis aina ajassa, johon vaikutta-
vat yrityksen valmiudet ja aiempi robottikokemus. Uuden aseman kaytta-
minen on aina aluksi opettelua ja prosessien kiinnittamista osaksi arkea,
mik& luonnollisesti vaatii yritykseltd ajallista ja rahallista panostusta seka
vaiheessa noin 40 %, mutta nousee tayteen 100 %:iin noin 2-6 kuukauden-
aikana, sen mukaan, millaiset valmiudet yrityksessa on.

parantaneet yritysten tuottavuutta useimmiten jopa 70 %, joka on merkit-
tava nosto kannattavuuteen.




robottiratkaisuja

-

Jucat Oy ja ABB Oy Robotics ovat tehneet tiivistd yhteistycta
robottiratkaisujen saralla jo vuodesta 2014 saakka, ja vuonna
2019 Jucatista tuli ABB:n Value Provider Partner.

Yhteistydn mydta olemme voineet tarjota asiakkaillemme entis-
takin monipuolisempia automatisointiratkaisuja, joiden avulla
tuotannon laatua, turvallisuutta ja tuottavuutta voidaan tehos-
taa merkittavasti.

ABB Oy Robatics toimittaa niin sanotut standardihitsausasemat
suoraan asiakkaille. Jucat puolestaan toimittaa suuremmat ja

kasitelld jopa 30 000 kg:n massoja.

Jucat tarjoaa korkeatasoisia

asemissa Jucat hoitaa asemien projektinhallinnan, suunnittelun
ja toimituksen asiakkaille kokonaisvaltaisesti. ABB puolestaan
toimittaa robottilaitteiston komponentit Jucatin suunnittelemiin
asemiin.

toisin sekd simulointeja etenkin 3D-mallinnuksiin. Yhteistyon
mystd maantieteellinen kattavuutemme on kasvanut, ja
voimme palvella toimituksissa ja huolloissa paremmin kansain-

valisesti.
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JUCAT OY
Puurtajankuja 3, 60100 Seingjoki

Toimisto: 010 326 3300
Projektimyynti: 010 326 3305

info@jucat.fi | www.jucat.fi




