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Sammanfattning av Examensarbetet

Batteritillverkare Saft AB i Oskarshamn har under det senaste aret bérjat en resa mot 6kad
automation for att bli mer konkurrenskraftiga, men aven reducera repetitiva arbetsuppgifter
for att forbattra ergonomin. De har arbetat fram en tydlig industriell vision som stracker sig till
ar 2040. Visionen gar under arbetsnamnet "No Touch!” dar malbilden ar att ha en fullstandigt
automatiserad produktion ar 2040.

Detta arbete ar en viktig pusselbit for att SAFT AB ska kunna uppna deras vision “No
Touch!” ar 2040.

Arbetet fokuserar pa att automatisera hanteringen av SAFT AB:s polbultkomplett (polbult
med en monterad skruv), vilket ar en central bestandsdel i deras batterier.

Problemet har identifierats vid foretagets tva Stackningsstationer, dar arbetet i dagslaget
utférs manuellt av en operatér.

Operatoren hanterar cirka 900 oorganiserade polbultar per arbetspass, fordelar dem jamnt
mellan tva parallella spar och monterar en skruv tva till tre varv i varje polbult. Darefter
matas polbultkompletten vidare till nasta del av produktionen.

Den framtagna l6sningen ska automatisera en sa stor del av processen som mdjligt och
kunna hantera en variation av sju olika polbultssorter samt tva olika skruvtyper. Samtidigt
ska systemet bibehalla de befintliga kassetterna (behallarna) som polbultarna transporteras
till stationen i.

Efter en noggrann undersokning, konceptgenerering, utvardering av olika koncept,
prototyputveckling och testning har en unik, kostnadseffektiv och innovativ automatiserad
I8sning tagits fram.

Den framtagna I6sningen kan pa ett automatiserat satt, utan visionsystem, plocka upp
polbultarna fran SAFT AB:s befintliga behallare, fordela dem jamnt mellan tva parallella spar
med korrekt orientering och montera en skruv tva till tre varv i respektive polbult. Darefter
transporteras polbultkompletten vidare till nasta del av produktionen.



Slutgiltiga |[6sningen

Den framtagna l6sningen ses i figur 1.

Figur 1: Hela I6sningen (véanster sida av det orangea planet) tillsammans med den
nastkommande stationen (héger sida av det orangea planet).

Sammanfattning

Den slutgiltiga 16sningen, som visas i figur 1, ar uppdelad i fyra delar:
Upphamtning av polbult (Prototyp)

Orientering av polbult (Prototyp)

Montering av skruv (Prototyp)

Upptagning av skruv

Lésningen ar cirka 3000 mm lang och 500 mm bred.
For operatdrens sakerhet behdver 16sningen inhdgnas och flyttas in cirka 2000 mm i den
befintliga buren.

Detta ar mojligt eftersom den nastkommande stationen kan férkorta sitt spar, da den nya
slutlésningen eliminerar behovet av en buffertlangd.



Upptagning av polbult

| figur 2 visas resultatet av hur polbultarna plockas upp fran SAFT AB:s befintliga kassetter.
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Figur 2: Magnetverktyget som plockar upp polbultarna och transporterar dem till “orientering
av polbult”,

Lésningen bestar av ett verktyg monterat pa ett tvaaxligt linjart system med rorelseriktning i
bade horisontell och vertikal riktning.

Verktyget innehaller 40 permanentmagneter monterade pa undersidan (se figur 3).
Magneterna ar skyddade av en plat som bade férhindrar slitage och exponering av
dammpartiklar. Platen kan hdjas och sankas med hjalp av fyra solenoider, vilket mojliggor en
slapp funktion av polbultarna.

De tva linjara enheterna ar elektriskt styrda och kan programmeras skraddarsytt for att
uppfylla de specificerade kraven.

Det linjara systemet kan rora sig in och ut i vertikal riktning, medan det horisontella systemet
fardas langs tva spar.

Figur 3: Verktygets undersida, utan den skyddande pléten.



Orientering av polbult

Resultatet av polbultarnas orientering visas i figur 4, dar I6sningen bestar av "V":et (den rosa
konstruktionen) och tva rotationsbord.

Figur 4: Systemet som orienterar polbulten till 6nskad fixering.

Polbultarna transporteras och slapps ner i "V".et, dar de genom gravitation, gapet mellan
plattorna, lutning och rérelse fram och tillbaka far en férutsdgbar orientering.

Polbryggan hamnar mot plattan i "V":et, med bulten uppat och darefter férdelas polbultarna
mellan tva parallella spar enligt normalférdelning.

Den sista korrigeringen av polbultens position sker i ett av de tva rotationsborden, dar den
fixeras och far en skruv monterad, cirka tva till tre varv.

Om sparen fylls ojamnt, transporteras differensen av polbultar mellan de tva sparen i de tva
rotationsborden.

Efter montering av skruv slussas polbultkompletten ut ur rotationsbordet och vidare till nasta
del i tillverkningen.



Montering av skruv

| figur 5 visas skruvverktyget som monterar skruven 2 till 3 varv ned i polbulten.

Figur 5: Skruvverktyget med alla komponenter.

Verktyget ar kopplat till en roterande axel fér skruvning, har en pneumatiskt styrd magnet for
upptagning av skruv, med en egenutformad trycksvivel fér att férse magneten med tryckluft,
samt en passbit anpassad for respektive skruvtyp.

Verktyget &r monterat pa ett tvaaxligt linjart system, dar den vertikala enheten ar tryckstyrd
och kan réra sig in och ut, medan den horisontella enheten ar elektriskt styrd och leds langs
tva spar.

Verktyget har designats sa att programmeringen eliminerar omstallningstiden vid byte mellan
de olika polbultssorterna.

Endast passbiten behdver bytas vid andring av skruvtyp, vilket minimerar det totala
stillestandet i produktionen.



Upptagning av skruv

| figur 6 ses I6sningen som hanterar upptagningen av skruv.

Figur 6: Trappmataren med dess spar och slussystem.

Skruvarna placeras i en trappmatare, dar de matas upp till ett drivande spar utformat for
bade M10- och M8-skruvar.

De korrekt orienterade skruvarna passerar sorteringsstoppet och fors vidare till ett
nedatlutande spar, som leder skruvarna till ett slussystem, dar skruvverktyget plockar upp
skruvarna en i taget pa ett driftsakert satt.
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