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Maskintest/tillstandskontroll som hojer driftsakerheten.

Bakgrund

Traditionellt har en produkts kvalitet sékerstallts genom att matningar gjorts pa produkten efter det
att den blivit tillverkad. Miljonbelopp har investerats pa inkGp av matutrustning och mycket arbetstid
lagts pa att kontrollera fardiga detaljer. Detta har inneburit att atgarder har kunnat vidtas med
avseende pa resultatet, d.v.s. den ev. redan felaktigt tillverkade produkten.

Istallet for att bara méata den fardiga produkten sa bor aven tillverkningsutrustningen méatas och
kontrolleras. De komponenter som har storst inverkan pa kvalitetsutfallet i den enskilda maskinen
ska identifieras och fortlopande kontrolleras. Nar de uppméatta vardena pa maskinerna narmar sig det
grans som innebar att defekta produkter kommer att tillverkas, séatts korrigerande atgarder in.
Resultatet blir att utrustningen justeras innan nagon defekt produkt tillverkas. | framtiden vill vi
sannolikt se maskintester som ett satt att sakra produktionsprocesserna samt ett satt att skaffa korrel
beslutsunderlag i forbattrings och investeringsprocessen.

Bade kort- och langsiktigt kommer detta arbetssatt att 6ka utnyttjandegraden i maskinerna och kvalité
detaljerna. Metoderna fungerar for kontroll av bade gamla och helt nya maskiner.

Tillstandskontrollen kan grovt delas in i fyra olika inriktningar enl. nedan.
* Acceptanstestvid nyinvestering/garantikontroll
 Tillstdndskontroll vid fels6kning/uppriktning
* Acceptanstestsombeslutsunderlag vid val av ersattningsinvestering eller renovering

 Tillstdndskontroll av enklare slag i samband med FU av lokalt underhall

En ny maskin far ett "fingeravtryck” som visar hur bra maskinen ar dvs. aktuell status vid

installation, man verifierar att maskinen uppnar de krav leverantéren lovat.

| vissa fall kan en matning behdvas innan man har bestamt sig for en specifik maskin och det kan i
vissa fall vara nodvandigt att gora en kontroll av maskinen hos maskintillverkaren.

Orsak till det kan vara att man valjer mellan tva leveranttrer och vill se vilken av maskinerna som klar
bearbetningen bast utifran de krav man har. Det kan dven vara sa att man vill se att maskinen klarar
pafrestningar som stéllts innan maskinen tas hem eller om man har specifika krav for t.ex.
termiskstabilitet o.s.v.

Kraven mot leverant6r ska i forsta hand utga fran ISO-/DIN standard, alternativet en éverenskommels
mellan saljare/kdpare. Testen som gors vid dvertagandet ska aven utféras innan maskinens garanti g
Beroende av drifttid/noggrannhet bor maskinen sedan kontrolleras/matas aterkommande. Vissa kontr
utfors varje ar, andra behover kanske bara utféras vartannat eller vart tredje ar.

Matningar ska protokollféras och dokumenteras, pa sa vis skapas en felutvecklingstrend pa
produktionsutrustningen.

Matmetoder som gor att det snabbt och tillforlitligt gar att mata upp maskiner utan att stéra produktior
mer an nodvandigt maste tas fram. Tanken &r att dom enklare uppmatningarna ska kunna sakerstallz
maskinens formaga att tillverka godkanda detaljer, matningarna bor géras i samband med arligt FU o
av lokalt underhall, syftet ar att forhindra haverier med oplanerade stopp som foljd.
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Mer komplicerade matningar och test bor utféras av mattekniker som jobbar dagligt med
maskinmatningar, tester och framtagande av metoder. Mattekniker kan bista med utbildning och hjal
det lokala underhallet att komma igang.

Vid diverse storningar i produktionen sa ar uppmatning ett snabbt och utmarkt satt hitta maskinfel sor
kan paverka detaljerna pa ett negativt satt, om inte annat sa kan man utesluta vissa delar och fortsétt
felsokningen systematiskt.

Acceptanstest som beslutsunderlag vid val av ersattningsinvestering eller renovering liknar acceptans
vid nyinvestering men maste vara mer komplett for att ge ett sa korrekt beslutsunderlag som mojligt.
Testen kompletteras med matningar med avseende pa slitage, glapp men aven okulara kontroller pa
gejder, kul- skruvar och skalor bor inga.

Vibrationsméatning pa elmotorer, vaxellador, hydraulaggregat och spindlar &r en relativ snabb matning
som ger mycket information om kostsamma fel bl.a. lagerskador, uppriktningsfel, obalanser, kuggingr
men &ven elektriska fel i elmotorer kan upptackas.

Alla matningar och upptackter ska dokumenteras och en kostnadskalkyl fér en renovering ska stallas
en nyinvestering.

Matningar som alltid bor inga i en acceptanstest ny maskin/ersattningsinvestering ar:
Spindel:

« Spindels rundgang. (kast i spindel, méats upp med testdorn).

« Vibrationsnivaerna i spindel, drivmotorer m.m. Mats med vibrationsanalysator.

» Varvtalsnoggrannheten, kontroll av verkligt spindelvarvtal mot det i styrsystemet beordrade
varvtalet.

« Fasthallningskraft i spindels dragstang.

Axlar:

» Rakhet: Kontrollerar hur rak rorelsen &r i alla axlar ex. X, Y och Z, mats med geometrilaser eller
elektroniskt vattenpass.

» Vinkelrathet: Kontrollerar vinkelrathet mellan alla axlar ex. Y-Z, Y-X X-Z, mats med
geometrilaser eller diabassten.

 Cirkularinterpolering: Med hjalp av Ballbar kontrolleras maskinens formaga att
cirkularinterpolera med tva linjara axlar.

« Spindel omslag: Kontroll av spindelns vinkelrathet i forhallande till axlarna ex. X & Y.

« Femte axelns placering (ex. 1 palett ytans hojd i forhallatideaxelns svangcentrum ex. 2
Rotations centrum A-axel parallell med X-axeln )

« Vandglapp och Byralada mats manuellt med indikatorklocka.

» Positionering och repetering med laser.

* Nollpunkteri X, Y, Z, B och A mats med testdorn samt mot palett yta.

Arbetsbord:
* Indexeringskontroll: Kontrollerar att bordet indexeraf.90
« Vobblingskontroll: Kontrollerar vobbling pa bordsytan i de 4 indexeringspositionerna.
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Ovrigt- méatningar som kan/bor géras i sarskilda fall:

« Overskjut: Kontrollerar hur korrekt maskinsystemet formar att styra ut till forutbestamd
position, méats med fineprufe.

* Matningsnoggrannhet: Man ser hur jamn matningshastigheten ar i de olika axlarna, bor
kontrolleras i olika matningshastigheter.

* Termisk stabilitet.

* Interpolering mats med "sinushylla” samt fineprife.

Verkliga fall

Det bor namnas att tillstdndsbaserade kontroller &r en investering i driftsdkerhet. Man far rakna med
det tar nagra ar efter inforandet innan man tjanar fullt ut pa arbetssattet och att produktionsapparaten
uppvisar en hdg tillforlitlighet.

Vi ar 6vertygade om att det finns mycket stora pengar att spara genom ett inforande av ett systematis
arbete som baseras pa de arbetsmetoder som DynaMate levererar pa maskiner och utrustningar. Att
kronor och 6ren pa alla besparingar som gjorts sa maste man ta hansyn till de totala
produktionskostnader som orsakas av icke dugliga maskiner, t.ex kassationer, produktionsstorningar
felsokningstider och oplanerade stillestand.

Nedan namns nagra korta exempel pa uppskattade besparingar.

Nar kamaxeltillverkningen pa Scania nyinvesterade i en frasmaskin kunde vi inom DynaMate
konstatera att maskinen alstrade alldeles for hoga vibrationsnivaer pa sin skarfrekvens,
dessutom var maskinen vek och det fanns resonanser (egensvangningar) i konstruktionen son
i sin tur resulterar i skadliga vibrationer for maskinens ingaende delar. | forlangningen skulle
det leda till oplanerade haverier, onormalt skarslitage, hog ljudniva och energiatgadng m.m.
P.g.a. DynaMates matningar kunde Scania forhandla till sig ett forlangt garantiatagande fran 1
ar till 3 ar. Dessutom har Scania fri option pa alla forbattringar som leverantéren utvecklar
under 3 ar, detta galler &ven en systermaskin som levererats till Brasilien. Hittills har
leverantdren konstruerat om och bytt ut hela badden pa maskinen, man har dven kompletterat
maskinen med frekvenstyrning for att kunna modulera med varvtalet for att komma bort fran
resonansproblem. férandringarna har inte kostat Scania nagot. Besparing uppskattningsvis
300 000-500 000 kronor.

Ett annat exempel géller nyinvesteringar av 8 st fleroperationsmaskiner till D16
motorblockline. Med hjalp av vibrationsanalys kunde vi inom DynaMate konstatera att det
fanns lagerskador pa tva spindlar vid installation, DynaMate kunde &ven konstatera att det
fanns geometrifel i ett flertal av maskinerna, upptackten resulterade i att leveranttren fick
rikta upp maskinerna i tva omgangar utan kostnad. Leverantdren gick aven med pa att gora
dom tva forsta spindelrenoveringarna utan kostnad. Besparing 400 000:- for endast
spindelrenoveringarna. Fran borjan foreslog leverantdren att alla spindlar skulle skickas for
renovering med 1 ars intervall till leverantdren for att garantera oplanerade haverier. Istallet
foreslog DynaMate att man vibrationsmater spindlarna med jamna mellanrum och planerar in
spindelbyte efter behov. Hittills har bara 4 spindlar bytts ut pa 3 ar inkl. dom 2 spindlar som
DynaMate fran borjan démde ut, besparing av uteblivna spindelrenoveringar ca. 4 miljoner.

Pa Scanias anlaggning i Falun startades ett projekt hosten 2001 att aterstalla grundnivan i ett
flertal fleroperationsmaskiner som installerades mellan 1992 och 1996. Syfte var att
maskintillgangligheten och maskinens kapabilitet skulle forbattras. Projektet ledes av
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DynaMate. Vi startade med en total reng0ring av maskinerna darefter gjordes en fullstandig
maskinmatning kompletterat med bl.a. okulara kontroller. Alla avvikelser fran normallaget
atgardades. Detta innebar, spindelrenoveringar, kulskruvsbyten, uppriktning av alla axlar och
fornallandet till rundbordets centrum. Samanlagt har ett tiotal maskiner gatts igenom.
Sammantaget har insatsen medfort att tillgangligheten i maskinerna okat fran 85% till ca 95 %
I genomsnitt samt att kvalitets avvikelserna har minskat med 50%.

Det finns atskilliga exempel pa rena besparingar som gjorts men uteblivna oplanerade stopp ar som
tidigare namnts den storsta fortjansten.
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