Fallstudie
QC10 ballbar

Dynamate AB, féretaget som skoter

anlaggningsunderhallet for den vérldsledande

lastbilstillverkaren Scania, har infért en av

de mest omfattande och vélstrukturerade
underhallsstrategierna i branschen.

Hjartat i programmet ar Renishaws QC10
ballbarsystem som anvands fér att 6vervaka
prestandan hos éver 500 stora CNC-maskiner.

De omvélvande férandringar som Dynamate har
introducerat p& Scanias tillverkningsanlaggning
i S6dertalje utanfér Stockholm har varit varda
investeringarna. De har resulterat i stora
férbattringar av maskinernas noggrannhet och
lett till en betydande 6kning av maskinernas
formaga att producera precisionsdelar. En viktig
orsak bakom framgangarna &r den stora vikt
som har lagts vid regelbunden évervakning

av maskinprestandan éver tid, med en
standardiserad testprocedur.

Scania ar mant om att producera sd manga
komponenter som mdjligt inom féretaget,
motoranlaggningen i Sédertalje levererar
delar till monteringsverksamheterna i Sverige,
Nederlanderna, Frankrike, Brasilien och
Argentina.

”90 % av alla nya maskiner underkanns i vara
tester”

Karl Orton, produktionsservicechef pA Dynamate,
kommenterar glatt férhallandena for nya
maskiner: "Maskintillverkarna tycker att vi &ar
jobbiga. Endast 3 av 34 nyligen inkdpta maskiner
har godkants enligt ISO-standarderna efter att
ha genomgatt vara tester! Scania ar nu villigt att
betala oss for att bestka maskinleverantéren
innan maskinen levereras och utféra vara tester
sa att maskinen kan stéllas in pa ratt satt. |
slutdndan tjanar leverantérerna pa det har
eftersom det blir farre servicesamtal och de

kan anvanda 6verskottet till att férbattra sina
produkter och tekniken.”

apply innovation™

Scanias lastbilar har rykte om sig i hela varlden
for sin prestanda och palitlighet

Renishaw-ballbaren i bruk pa en
fleroperationsmaskin

Heview results
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Ballbartestet identifierar de 5 vanligiaste
faktorerna (av 21 mojliga) som bidrar till
maskinfel




Regelbundna 20-minuterstest

Minst en gang om aret, och i manga fall

betydligt oftare, utsétts samtliga av de 500
CNC-maskinerna i Sédertalje for ett flertal tester
som varar sammanlagt en timme per maskin.
Ungefar 20 minuter av tiden 1aggs pa att testa
maskinens positioneringsprestanda med hjélp
av en Renishaw QC10 ballbar. Resultaten talar
om var omedelbara férbattringar kan géras efter
testet. Det kan till exempel réra sig om att justera
maskinens programinstalliningar eller var man bér
gora mer grundlaggande underhallsarbete, som
att byta ut komponenter.

Resultaten av varje ballbartest registreras

i historikOversikter sa att foréandringar av
maskinens prestanda kan observeras déver tid.
Detta medfér att Dynamate kan forutse néar
underhallsarbete kommer att behodvas, istéllet for
att satta in ndédatgarder nar maskinprestandan
blir s& dalig att produkter méaste kasseras.
Ballbartestet bestar bland annat av att man kor
ett CNC-program p& maskinen for att beskriva en
cirkel med angiven radie. Ballbaren &r ansluten
mellan maskinspindeln och maskinbadden

med sérskilda magnetiska kul- och skalfasten.
N&r maskinen beskriver den programmerade
cirkeln, dvervakar ballbaren cirkelns radie och
avvikelser fran den "perfekta” cirkeln registreras
av programvaran i en PC.

Maskinens positioneringsprestanda visas

av hur val maskinen féljer den cirkelformade
banan. Renishaw-programmet kan identifiera
21 separata parametrar och berdkna exakt hur
mycket av det totala felet som beror pa var och
en av dessa parametrar.

Detta 20-minuterstest, som utfors pa exakt
samma satt av alla tekniker pa olika platser, ar
mycket effektivt for bade fleroperationsmaskiner
och svarvar och Dynamate arbetar pa att utveckla
ett liknande test for slip- och kuggfrdsmaskiner.

Omedelbara maskinforbattringar

Kjell Norstedt, underhallstekniker pd Dynamate,
kan pavisa att sjalva verktygsmaskinen ofta

ar orsaken till process-problemen, nagot
produktionspersonalen vanligtvis inte vill tro. Det
forsta testet som han gér pa en maskin visar ofta
pa tidigare okanda fel och i de flesta fall kan han
rekommendera betydande foérbattringar. Norstedt
ger ett typiskt exempel: "Programmet pa en
maskin som tillverkade véxelladsdelar justerades
manuellt med nagra timmars mellanrum och
detta hade pagatt under ett par ar for att

komponentmatten skulle ligga inom
tolerensvéardena. Jag kérde ett ballbartest pa
nagra minuter och fann ett rundhetsfel pa 948
my! Med véardena fran ballbarens analysprogram
kunde jag direkt &ndra glappkompenseringen
och minska rundhetsfelet till mindre &n 400

my. Nar jag &ndrade motorerna férsvann det
mesta av det aterstdende felet och personalen
behdver inte réra programvéardena igen.” Han
fortsatter: "Tidigare gjordes kvalitetsmatningarna
efter produktionen och valdigt f& métningar
gjordes fore produktionen for att analysera
maskinprestandan. Antligen &r det ndgon som
forstar vad vi har forsokt att sdga. Jag har vantat
i 20 ar pa att nagon skulle lyssna”

Dynamates tekniker analyserar resultaten av
ballbartesten som en del av en uppsattning
tester som har standardiserats f6r dver 500
maskiner

Varje maskin &r férsedd med tydliga anvisningar
och bilder for att sékerstélla att testférhallandena
ser likadana ut pa hela anlaggningen



Kénna till statusen fér varje maskin

Dynamate har bett produktionsplanerarna pa
Scania att klassificera varje maskinverktyg i
kategorierna A, B eller C efter fem olika matt:

- sdkerhet (halso- och sdkerhetsfragor)
- kritiska hogrisksfunktioner

- hég volym/tid som agnas at skarning
- redundans

- avsett framtida bruk

Dynamate planerar underhallsprogrammets
frekvens och omfattning med hjélp av denna
indelning och férser Scania med information

om var maskinerna belastas hardast och var

det sannolikt kommer att uppsté problem.
Ballbaren QC10 &r av stor nytta ndr man ska
reda ut vilkka maskiner som &r av avgérande vikt
for produktionens effektivitet och vilka som kan
utgéra eventuella flaskhalsar. Ett flertal aspekter
av varje maskin har analyserats, inklusive struktur
och dynamik, fér att kunna informera Scania om
hur lang tid den kan producera godkéanda delar,
vilka maskiner som behdver renoveras och i vissa
fall &ven bytas ut. Manga fler befintliga maskiner
kan nu producera delar med stérre precision
under en langre tid, eftersom de bakomliggande
orsakerna till problemen undanrgjs innan
produktionskvaliteten blir lidande.

Dynamate gar fran klarhet till klarhet

Dynamate ar ett heldgt dotterbolag till Scania
men drivs som en oberoende verksamhet.
Omséttningen har 6kat fran EUR 30 miljoner
under 1997 till EUR 130 miljoner under 2004
och verksamheten har 720 anstallda. Foéretaget
har fatt nya kunder utanfér Scania-koncernen da
man marknadsfér sig som kundens "dynamiska
underhallsleverantor”, vilket bland annat har

lett till ett mycket fordelaktigt 5-arskontrakt med
ett stalféretag. Karl Orton sammanfattar: "Den
stdérsta utmaningen &r att dvertyga manniskor om
att det ar en produktionsinvestering att 6vervaka
maskinprestandan, inte en kostnad.”
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Scanias enorma Sodertalje-anlaggning tillverkar
och monterar maskinbearbetade motordelar som
levereras till Scanias monteringsanlaggningar
runt om i varlden



