Sandvik
Coromant

Force - for maximal
energrieffektivitet
hos Sandvik Corxomant

[1]

User Story




Sandvik Coromant - ledaren inom utveckling och tillverkning
av forstklassiga verktyg och teknik for skarande bearbetning
- anvander VERICUT Force™ fran CGTech for att optimera
verksamheten i sin Gimoanlaggning. Den avancerade
fysikbaserade programvaran analyserar och optimerar
skardata vid komponentbearbetning, och Sandvik Coromant
anvander den for att gora vasentliga besparingar vad galler bade
cvkeltider och energiférbrukning. Resultaten imponeranr.

Sandvik Coromants
Gimoanlaggning tillverkar
verktygskroppar (hallare) for
vandskarsfrasar som anvandsii
frasnings-, borrnings- och
svarvningsoperationern.
Erbjudandekatalogen innehaller
omkring 158000
standardprodukter men aven
anpassade verktyg tillverkas i
anlaggningen. Gimo ar inte en helt
vanlig produktionsanlaggning.
2019 utnamnde World Economic Forum fabriken till en av totalt 16 "digitala fyrar” i
varlden. Beteckningen tilldelas féretag som ar ledande vad géaller att anvanda och infbra
teknik som framjar genomfdrandet av en
fidrde industriell revolution (Industry 4.0).
Det ar |att att forsta varfor
Gimoanlaggningen tilldelades
beteckningen.

Anlaggningen ar i drift 88760 timmar per
ar och ar till stora delar automatiserad.
Hela nattskiftet ar obemannat och drivs
av hundratals industrirobotar och
automatiserade fordon. Genom hela
fabriken I6per en digital "trdd” som automatiserar allt fran ordermottagning till
orderutskick, med dataaterkoppling fran produktionssystemen till féretagets
processanalys- och forbattringssystem.

"Nar kunden gor en bestallning aktiveras en automatiserad parameterbaserad
designprocess”, forklarar Sandvik Coromants produktionsingenjor Bjorn
Ljunggren. "Nasta steg ar att forbereda tillverkningen, vilket sker genom
automatisk generering av program for robotar, matsystem och



verktygsmaskiner.
Programmeringsmomentet
innefattar utforlig verifiering
och simulering med hjalp av
VERICUT.”

Stabilt och kompetent

VERICUT sé&kerstaller stabila
processern vilket dr en
forutsattning for obemannad
drift. | Gimo har VERICUT
anvants i mer an10 ar - under
den tiden har inga krascher intraffat. Nu introducerar man VERICUT Force i
anlaggningen, for att tillféra programoptimering i den automatiserade processen.

| Gimo kodrs hela konfigurationen av sig sjalv, i anlaggningens specialutvecklade
automatiserade batchmiljo. Det finns inga utvecklings- eller produktionsingenjérer som
sitter framfor CAD/CAM-stationer. | stallet faststaller och bestammer systemet allting,
exempelvis avseende material i arbetsstycket och krav pa ledtid.

Bearbetningsoptimering med
VERICUT Force hjalper till att
- G forkorta cykeltiden, men i
et —— y Gimoanlaggningen vill man aven
Bl anvends programveran for ar
: - ~ | uppna ett hogre mal: att bli
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"Var malsattning ar energieffektiv
tillverkning - dit ska vi nd genom att
minska energiférbrukningen och
oOka hallbarheten”, sager Bjorn.
"Darfor gar vi vidare fran simulering och verifiering till optimering, med VERICUT Force.
Forkortad produktionstid och energieffektiv tillverkning gér hand i hand.”

Tidsférkortning

Att programtiden forkortas med VERICUT Force beror pa kortare spindeltid,
anvandning av farre motorer och farre skarvatskepumpar med mera.

Energiforbrukningen 6vervakas noggrant i Gimoanlaggningen. Den gar pa
hogvarv och har for narvarande en elektricitetsforbrukning pa



56-588MWh per dag. For att gora en enkel jamforelse, enligt Energimarknadsbyran
forbrukar ett typiskt svenskt hushall som varms upp med el, fran cirka 20 000 kWh/ar.
FOr att utvardera VERICUT Force begarde Sandvik Coromant ett bearbetningstest av den
populdra borrprodukten CoroDrill® DS20. Materialet i borret ar ett segt kvalitetsstal med
hog hardhet. Bearbetningen utférdes i en ny vertikal fleroperationsmaskin frdn STAMA,
med ett antal sensorer for att 6vervaka elektricitetsforbrukningen, inte bara hos
maskinen utan aven hos tryckluftssystemet, hogtryckskylningen och s3 vidare.

Kraftuppvisning

Som del av férsoket anvandes
VERICUT Force i
grovbearbetningsoperationerna,
foretradesvis vid adaptiv frasning
och sparfrasning av borrets
spankanaler och spanutrymmen,
medan modulen VERICUT Air Cut
Optimization anvandes for
aterstdende kompatibla operationer.
Avancerad
datahanteringsprogramvara i Gimoanlaggningen loggade alla bearbetningsdata, for
majlighet att anvdnda dem vid efterfdljande jamforelsen.

"VERICUT Force-optimeringen minskade energiférbrukningen med 1589%: Det blev det
slutgiltiga resultatet for hela
bearbetningsprocessen”, sager
Bjorn Ljunggren. "Det beror
sjalvklart pa vilka komponenter
som bearbetas, antalet drifttimmar
och priset per kilowattimme.”
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For att ge transparens:
Berakningen baserades pa
bearbetning av tre borrhallare per
timme och en maskindrifttid pa 16
timmar per dag. Jamforelse av
data fore och efter VERICUT Force-optimering pavisade en besparing pa 0,598k\Wh per
arbetsstycke, dvs. en minskning pa 15,38%. Det motsvarar en besparing pa 1,778kWh per
timme och mer &n 10,0008k\WH per ar. Om elpriset ar 0,28 euro per kwh blir den totala
(finansiella) besparingen lika med 3,000 euro per maskiner, per ar.

Det har visar att en vanlig mekanisk verkstad som kor 10, 20 eller 30



maskiner kan géra besparingar pa upp till 30,000 euro (for 10 maskiner), 60,000 euro
(for 20 maskiner) eller 90,000 euro (for 30 maskiner) per ar, enbart baserat pd minskad
energiférbrukning. Ytterligare besparingar uppstar som resultat av kortare cykeltider,
forbattrad verktygslivsiangd och 6kad kapacitet.

Enorm potential

Testet utfordes pa endast en maskin, vilket innebar att den potentiella nettoeffekten for
Sandvik Coromants hela Gimoanlaggning ar enorm, vad galler bade hallbarhet och
ekonomiska besparingar. Anlaggningen har ca 400 maskinern.

"Sjalvklart uppstar vissa extra besparingar som resultat av kortare cykeltider”, sager
Bjorn. "Vart Force-optimeringstest visade att den totala cykeltiden minskade med 129
for borrkropparna.”

| Gimoanlaggningen genomfirs nu en utrullning av VERICUT Force f6r andra
borrprodukter. Programvaran ar redan i bruk i tva celler med totalt sex stycken
maskiner. Fram till sommaren 2024 hgjs det antalet till 11.

"Force tar inte 1ang tid att |I&ra sig: Du valjer materialet, anger ett antal
optimeringsparametrar och sedan kdr du programmet. Vi fick jattebra stod frdn CGTech
genom hela introduktionsprocessen, bade globalt och har i Sverige, vilket ledde till att
projektet blev extremt Iyckat.”




