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SAMMANFATTNING

Sedan ar 2013 har Pagen haft stora problem med ugnen,véxeln, scrabblern och platmagasinet
pa 39:ans linje och det pa grund av borttagandet av tjansten ugnsskétare som hade till uppgift
att se dver dessa platser. Med sammanslagningen av uppvagning och ugnsskotaretjansterna har
det blivit en massa springande till ugnen for uppvagaren/ugnsskotaren pa grund av alla de larm
som kommer upp vid ugnen. Med ugnen menar man aven de larm som uppstar vid véxeln,
scrabbler samt platmagasinet.

Malet som man vill astadkomma vid ugnen och platmagasinet ar att platar inte ska fastna
nagonstans, varken vid ungen, i vaxeln eller i platmagasinet. Man vill helt enkelt automatisera
det hela sa att den inte behover nagon inblandning av manniskor.

Genom den nya utrustningen som man hittills tillfort har man kunnat eliminera de flesta av
tidigare larm som har uppstatt. | platmagasinet har vi tillfort nya givare som ska se till att det
inte gar ner en vaning tills det ar tomt pa vaningen som man hade problem med tidigare. De
larm som uppstod vid ugnen eliminerade vi genom att tillféra kraftigare lister under
transportbanden sa att dessa blev upphojda. Upphdjningen hjalpte till sa att sista platen inte
stannade mellan transportbanden.

Genom att na dessa mal har dessa forbattringar vid ugnen lett till att det blivit mindre stress och
belastning for uppvégaren/ugnsskotaren.



ABSTRACT

Since the year 2013, Pagen had major problems with oven, gear, scrabbler and plate magazine
at thirtynines line and it is because of the removal of the service of oven operator who had the
task of reviewing these places. With the merger of weighing and oven operator services, there
has been a lot of running to the oven for weighing/oven operator because of all these alarms
that come up at the oven. With the oven mean also the alarms that occur at the gear, scrabbler
and plate magazine.

The goal that you want to achieve in the oven and plate magazine is that plates do not get stuck
somewhere, either at the kid, in gear or in plate magazine. They simply want to automate it so
that it does not need any intervention by humans.

Through the new equipment that has been added it has been able to eliminate most of the
previous alarm that has occurred. To the plate magazine it has added new sensors to be sure it
does not go down one floor until floor is empty of plates that you had problems with before.
The alarms that occurred while the oven eliminated one by adding stronger lists below the
conveyor belts so that they were raised. The elevation helped last plate to not stop between the
conveyor belts.

By pursuing these objectives, these improvements in the oven resulted in there being less stress
and strain for weighing/oven operator.
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1 INTRODUKTION

1.1 Bakgrund

Innan man byggde klart 39:ans linje bakade man kanelsnackor pa linjen. Nar dessa inte blev
nagon succe tyckte man att linjen kunde byggas om till att gora styckebrod istéllet. Linje 39:an
byggde man mellan 2010 och 2011 genom att tillsatta platmagasinet och ugnen fran tillverkarna
Werner och Pfleiderer samt utrustningen runt omkring dessa.

Sedan ar 2013 har Pagen haft stora problem med ugn och platmagasinet pa 39:ans linje och det
pa grund av borttagandet av tjansten som ugnsskotare.

I tjansten som ugnsskotare ingick det att skota varmen och tiden pa ugnen, kontrollera bullarna
som kom ur ugnen, se efter att ugnsplatar inte fastnade nagonstans och framforallt
platmagasinet som ska skicka platar till uppslaget.

Denna tjanst som ugnsskotare gick ihop med tjansten uppvagare. Uppvagaren har till uppgift
att vaga torra ingredienser i stora grytor for forberedelser av olika sorters brod.

Har nedan kan man med hjalp av figurer fa en uppfattning om hur det ser ut vid ugnen, vaxeln,
scrabblern och platmagasinet.

Figur 1 Vid slutet av produktionen samlas
alla platar i platmagasinet. Har samlas
platarna vaning pa vaning(max 32
vaningar). Pa varje vaning ar det cirka 19-
20 platar.



Figur 2 Vid start av produktionen kors alla platar ut ur
magasinet vilket gor att dessa maste passera véxeln. Vaxeln
bestar av tvd mattor och tva remmar. Dessa drivs av tre
motorer, dar varje del drivs av sin egen motor. Véxeln har
till uppgift att skicka platar som kommer ut ur ugnen till
antingen uppslaget, nar det &ar produktion, eller till
platmagasinet nar produktion ska avslutas.

transporteras dessa av kedjetransportor
och lamelltransportor.

Figur 4 Nar platarna kommer till
lamelltransportoren passerar de
scrabblern dar broden aker av platarna
till mattan och vidare till paketeringen.
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1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete &r att upplysa om vilka problem man har med ugn och
platmagasinet samt ge en bild av hur dessa problem kan I6sas med olika l6sningar som man
kommer att ta fram under detta arbete.

Det man vill astadkomma vid ugnen och platmagasinet ar att platar inte ska fastna nagonstans,
varken vid ungen, i vaxeln eller i platmagasinet. Man vill helt enkelt automatisera det hela sa
att den inte behdver nagon inblandning av manniskor.

1.3 Definition av problemet

Med sammanslagningen av de ovan ndmnda tjansterna har det blivit en massa springande till
ugnen for uppvagaren/ugnsskétaren pa grund av alla dessa larm som kommer upp vid ugnen
och platmagasinet.

Ett av de stora problem som uppstar vid ugnen ar att den fjarde platen stannar mellan
kedjetranportor och lamelltransportor vilket gor att de kommande platarna inte kan ta sig fram
och det bildas en stockning som maste omedelbart réjas undan. Larm som uppstar ar: Ko innan
produktionsavtagaren och givare blockerad i mer &n 10 sekunder.

Andra problem som uppstar vid ugnen &r att det fastnar platar under scrabblermattan vilket kan
gora att det bildas ko vid ugnen och det leder till stockning. Aven vaxeln &r ett stort problem
dar platar fastnar pa grund av remmar som drar i platen med olika hastighet for att de inte ar
lika spanda och det hander att dessa remmar hoppar ur sin bana vilket gor att platarna inte kan
komma vidare till platmagasinet. Remmarna kan dven ga sonder mitt i produktionen vilket kan
vara forodande for da maste uppvégaren/ugnsskotaren komma och for hand skicka platarna som
kommer fran ugnen vidare till uppslaget.

Platmagasinet ar det som larmar mest vid 39:ans linje. Som man kan se pa figur 1 &r det dar
platarna samlas. Vid uppsamling av platarna &r det en givare som raknar hur manga platar som
ska in i vaningen. Ett vaningsplan innehaller 19-22 platar. Ett stort problem med platmagasinet
ar vid uppsamling av platarna hander det att givaren raknar fel och det kommer in fler platar i
vaningen vilket leder till att nar dessa platar ska ut till produktionen kan de felraknade platarna
vara kvar i vaningsplanet, medan det visar pa skarmen att det inte finns nagra platar dar. Det
gor att nar platmagasinet ska ner en vaning blir de kvarvarande platarna klamda och det skapas
ett katastroflarm som séger att vaningsplan inte traffar bandet.

Fragor som kommer att besvaras i detta arbete ar:

1. Vilka forbattringar behover det goras med platmagasinet for att minska antalet larm?

2. Vad behover det goras for forbattringar vid kedjetranportér och lamelltransportor sa att
sista platen inte fastnar?

3. Vilka atgarder behover goras i vaxeln sa att platar inte fastnar?

1.4 Avgransningar
Detta arbete kommer att avgréansa sig till endast till 39:ans ung, vaxeln och platmagasinet och
inga andra hansynstaganden till 6vriga linjen. Vidare kommer avgransningarna besta av hur



man gick till vaga for att I6sa ovanstaende problem och inga ingaende forklaringar om hur dessa
komponenter blev programmerade.

En analys av 39:ans linje kommer att goras och ldsningsforslag kommer att beskrivas.
Avgransningarna kommer dock besta av att inga ekonomiska hansynstagande om hur mycket
det kommer att kosta att gora dessa forandringar i nagon av delarna vid 39:ans ugn, véxel eller
platmagasinet goras.

Figur 4 Ett spak som stoppar
platar sa att de far en stor lucka.

Figur 3 Platmagasinets
katastrofgivare och deras
placering utmed magasinbanan.



2 TEKNISK BAKGRUND

I detta kapitel anges egenskaper for varje del vid 39:ans ugn samt hur dessa delar fungerar.

2.1 Platmagasinet

Platmagasinet ar cirka 20 till 22 meter lang. Sjalva magasinbanan drivs av en motor.
Vaningsplanen bestar av skenor som lyfter platarna nar vaningen ar full. Vid full eller tom
vaning ar det en givare som kanner av nar den byter vaning sa att den hamnar i ratt lage.
Platmagasinets funktion ar att samla platar efter att produktionen ar slut och att skicka ut platar
nar produktionen borjar. Varje vaning kan innehalla ca 19-22 platar och den ar programmerad
for 19 platar men det hander att vaningen far fler platar nar raknargivaren missar nagon plat pa
grund av tva platar var for tatt pa varanndra och da raknar givaren dessa som en plat. Eftersom
detta problem uppstod ofta utformade man en spak som skapar ett mellanrum for platarna enligt
figur 5. Spaken ar kopplat till en givare som sitter fast precis utanfor platmagasinet. Nar denna
givare kanner av en plat drivs spaken upp av en luftventil och nar platen har passerat givaren
sanks den ner och pa detta satt skapas ett mellanrum.

Ut med hela platmagasinbanan finns det givare som ska kanna nar en plat ar kvar pa banan.
Givarnas placering utmed magasinbanan kan man se i figur 6. Ett larm som ofta uppstar ar nar
en plat &r kvar i vaningsplanen pa grund av raknargivaren har missat platen och da kan dessa
givare som ar markerade med gron i figur 6 bli réda nér de ger utslag.

2.2 Vaxeln
Alla platar som kommer fran ugnen och platmagasinet maste passera vaxeln.

Véxeln bestar av tre delar och drivs av tre motorer. Den forsta delen ar som man kan se pa figur
7 ar mattan som skjuter fram platen antingen till uppslaget eller med hjélp av remmarna, som
ar den andra delen, ta platen till den andra mattan, som &r den tredje delen, vilket skjuter mot
platmagasinet.

Figur 5 Vaxeln skickar platar
antingen till magasinet eller till
uppslaget.



2.3 Scrabbler och ugnen

Fyra platar kommer ut ur ugnen och rullar ner for rullbanden till kedjetransportéren. En givare
kanner av dessa platar innan dessa ar pa plats pa kedjetransportoren och efter att platarna
passerat denna givare ska kedjorna upp inom nagra sekunder for att transportera platarna vidare.
Vid 6vergangen fran kedjetransportoren till lamelltranportoren finns det en annan givare som
kanner av platarna och denna givare startar en annan lyftbana som skjuter fram platarna till
scrabblern. Denna lyftbana ar aktiv i nagra sekunder. Under dessa sekunder hinner cirka tre
platar upp till lamelltransportéren medan den fjarde skjuts pa av kedjetransportoren.

Nar dessa platar kommer till scrabblern &r det en tidsbaserat larm, vilken pa kommando av en
givare under scrabblern som kanner av platarna, som forflyttar broden till scrabbler mattan. For
att fa en klarare bild, se i figur 8.

Figur 6 Scrabbler.
Av dessa fyra platar halls den sista platen fast nar den har passerat ytterligare en givare som
anger slutet pa platarna. Anledningen till den siste platen halls fast ar att denna ska signalera
for givaren under scrabblern att det kommer ytterligare fyra platar samtidigt signalera till armen
att forflytta broden till scrabbler mattan.

For att broden ska upp till scrabbler mattan sa smidigt som majligt ar det varsin hjullager pa
sidorna vilket har till funktion att fa scrabbler mattan anpassa sig efter platarna eftersom alla
platar inte ar raka samt en pusher som knuffar till bréden sa att dessa inte ramlar ner pa golvet.



3 METOD

For ugn, utrustningen runt omkring och platmagasinet finns det ingen dokumentation. Den
storsta informationskallan blir jag sjalv, eftersom jag har jobbat som ugnsskétare pa dagskiftet
i tva ar. For att samla mer information utdver det jag kan och att det finns ytterligare tva skift
till pa linje 39 blir tillvaga gang sattet att intervjua ugnsskotaren/uppvagaren pa nattskiftet och
helgskiftet for att fa ett storre perspektiv om vilka problem som uppstar aven for dem. Dessa
intervjuer skulle bekrafta mina kunskaper om vilka problem som uppstar vid ugnen samt
platmagasinet.

Det storsta problemet vid ugn 39 ar platmagasinet med alla sina larm som var tvunget att l6sas
forst. Innan examenarbetets borjan hade Sven Gester som ar automationsingenjor bestallt givare
som skulle installeras ut med banan i platmagasinet.

Den sista platen som fastnade mellan kedjetransportoren och lamelltransportoren var ocksa ett
stort problem som stéllde till det vid ugnen. Férandringarna som ska ske har &r att
lamelltransportbanden sitter pa for laga lister jamfort med kedjetransporten som hojs upp nar
platarna kommer, vilket skapar ett hogt lage for platarna att hamna pa lamelltransportbanden
och darfor kommer forandringen besta av att byta till kraftigare lister sa att platarna hamnar pa
samma niva fran kedjetransportoren till lamelltransportéren.

Utrustning som ska omkonstrueras vid scrabblern &r platféljninghjul. Sven Gester har
konstruerat nya hjul som skall tillverkas i varmetaliga material och dven nya sidostyrnings
platar sa att broden inte klams vid hjulen. Men dessa konstruktioner kommer att fardigstallas
och monteras efter sommaren.

Det som felas i véaxeln &r att platarna hamnar snett vilket gor att dessa inte kan komma loss. For
att kunna atgarda detta har man behovt spanna remmarna som driver fram lika mycket trots att
dessa drivs av samma axel.

Med alla dessa ovanstaende problem kommer malet vara eliminera dessa och hinna med
konstruera delarna for att kunna observera om man har eliminerat dessa larm.



4 UTRUSTNINGENS TILLAMPNING

I det har kapitlet ska de forandringar som gjorts férklaras i detalj.

4.1 Utrustning av platmagasinet

Banan i platmagasinet ar cirka 24 meter lang och far in cirka 19 till 21 platar pa varje vaning.
For att kunna tiacka hela banan med givare som Sven Gester bestallt gick det at tjugofem
induktiva givare. Givarna installerades parallellt med var platarna stod pa banan. Anledningen
till Sven valde dessa givare var att dessa skulle tala smuts, ha ett justerbar avstand pa minimum
15 mm fran platarna och vara varmetaliga.

Figur 7 Givarnas status i skarmen.

Nér givarna var installerade programmerade Sven dessa givare samt gjorde ett nytt schema 6ver
dess utseende. Figur 9 visar uppstéllningen dver givarna samt om de ar aktiva eller ej. Nar
givarna kanner av en plat kommer dessa lysa grént. Ifall en givare ar sénder kommer man kunna
avstalla den och da kommer den att lysa rod.

En annan funktion som dessa givare har fatt ar att sa lange de kanner av att det finns en plat pa
banan i vaningen kommer det inte ga ner till nasta vaning pa sa satt kan man undvika att platarna
som raknaren har missat fastnar. For att kunna ha flervalsmajligheter har Sven latit raknaren
vara kvar, vilket betyder att man kan rakna platarna som kommer in i magasinet med raknar
givaren eller lata dessa induktiva givare bestamma nar vaningen ar full.

4.1.1 Induktiva sensorer

Induktiva givare hor till den vanligaste typen av néarvarogivare inom industrin. Man brukar sdga
att induktiva givare i sitt enklaste utforande endast bestar av en spole som fangar upp en
magnetfaltsandring. Induktiva givare kan endast anvéandas for avkanning av metalliska foremal.

Principen for en induktiv givare bygger pa att en spole bildar ett elektromagnetiskt falt som far
en stérning nar ett metalliskt foremal fors in i faltet. Givaren detekterar detta och andrar darmed
sin utsignal. Anvandningsomradena for induktiva givare d& manga t ex. bearbetnings- eller
verktygsmaskiner, robotar, produktionslinjer och transportorer. [2]

4.2 Vaxeln

Problem som ofta sker vid véxeln &r att platarna hamnar snett i sjalva vaxeln pa grund av
remmarna och aven slitage pa mattorna kan gora sa att platarna hamnar snett.



Efter att jag pratat med teknikerna skulle de kunna konstruera vaxeln till det béattre genom att
ta bort mittendelen av mattorna, pa grund av att det blir for mycket slitage pa mittendelen som
man kan se i figur 10, sa att bara sidorna ar kvar. Det som orsakar slitaget ar att platen belastar
mitt delen och genom att ta bort den delen av mattorna skulle man kunna ha battre hallbarhet
pa sidorna sa att man inte behover byta ut mattorna lika ofta.

Efter manga klagomal fran mig till teknikerna om att remmarna antingen hoppar ur sin bana
eller att dessa gar sonder kom jag och teknikerna fram till att nar det galler remmarna skulle
man kunna konstruera ytterligare en bana till remmarna pa varje sida sa att man kérde med

£ ‘l ol «~--j : e

Figur 8 Vaxel med sina remmar och
matta.

dubbla remmar pa varje sida. Anledningen till att man vill forstarka remmarna ar att aven om
en rem gar av kan man fortfarande kora med en rem tills produktionen &r slut.

Denna omkonstruktion av vaxeln kommer inte kunna slutforas under detta arbete.

4.3 Scrabbler och ugn

Den sista platen som fastnade mellan kedjetransportéren och lamelltransportoren ar ett av de
stora problemen vid ugnen. Efter att ha provat med olika installningar med kedjetransportoren
genom att hoja hastigheten, hoja sjélva kedjornas stallning var det inget som fungerade. Sista
platen fastnade fortfarande. Slutligen trodde jag att platar var bojda och darfor inte kunde fa ett
faste pa lamelltransportoren nar kedjetransportéren akte ner. Genom att gora tester kom jag
fram till att lamelltransportcren inte var i samma hojd med kedjetransportéren nar denna akte
upp for att skjuta fram platarna. Jag kom fram till att lamelltransport banden sitter pa for laga
lister jamfort med kedjetransporten. Genom att byta till kraftigare lister i hardad plast under
lamellbanden hamnade man pa samma hojd som kedjetransportoren. | figur 11 kan man se
lamelltransportoren med de nya listerna.

Den utrustning som ska omkonstrueras vid scrabblern ar ett platféljninghjul samt att en ny
platstopp ska installeras. Sven Gester har konstruerat nya hjul som skall tillverkas i varmetaliga
material och &ven nya sidostyrningsplatar sa att broden inte klams vid hjulen. Men néar det galler



konstruktioner av platfoljninghjul kommer dessa kanske inte féardigstdllas under detta
examensarbete.

Figur 11 Lamelltransportéren med
nya lister.

Ett annat problem som uppstar vid scrabblern ar den som forflyttar broden upp pa scrabbler
mattan som kallas for pusher. Den kan krangla ibland vilket gor att bréden som inte knuffas till
mattan ramlar ner pa golvet vilket ibland kan vara en hel del bréd som gar till spillo. For att
detta problem inte ska uppsta har Sven &ndrat i installningarna for lamellbanden samt
kedjetransportoren sa att platarna som kommer ut ur ugnen ska hinna ikapp de andra platarna
sa att dessa inte far nagot mellanrum vilket ska ha till uppgift att ifall pusher inte fungerar ska
bréd inte ramla ner pa golvet.

Det nya platstoppet bestar av tva cylindrar dar ena cylindern skapar ett mothall och den andra
utgor stoppfunktionen av platen. Anledning till att det har installerats tva cylindrar ar att platen
som dessa stoppar inte skrapas mot banan kant som dessférinnan. Den cylinder som stoppar
platarna kan man se i figur 14.
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5 RESULTAT AV UTRUSTNINGENS ANVANDNING

| detta kapitel kommer utvarderingen av de utrustningar som har lagts till pa varje del vid
ugnen.

5.1 Analys av utrustningen och programmeringen av platmagasinet

Med de nyinstallerade givarna skulle larmen fran platmagasinet bli ett fatal. Men efter
observationer &r det fortfarande ett antal larm som jag forbryllas éver. Ett av dessa ar att det
larmas fortfarande for: katastrofgivare i platmagasin paverkad. Jag och Sven har kommit fram
till att det kan finnas tva anledningar till att det larmet aterkommer trots de nya givarna. En
anledning ar att fjadringarna som platmagasinbanan star pa borjar bli daliga och svanger vid
mista lilla tryck och den andra anledningen &r att de nya givarna inte fungerar korrekt.

For att kunna veta vilka katastrofgivare larmar har Sven mottagit atgarder genom att numrera
dessa givare nar de larmar och fora ett schema dver vilka det ar som larmar, se figur 12. Om
det ar en aterkommande givare som larmar kan man atgarda detta, men om det ar 6ver hela
banan maste man se 6ver de nya givarna och deras funktioner.

De andra larm som uppstar ofta ar: Plat fastnat vid inlopp magasin riktning in. Med detta larm
menas att platar har fastnat nagonstans nar de ar pa vdg in i magasinet (och detta problem har
inget med givarna att géra). Nar detta hander maste ugnsskotaren/uppvagaren ga dit och 16sgora
platen som har fastnat. Anledning till att detta hander &r att platarna ar skadade i hornen vilket
kan leda till att det fastnar. Ett annat larm som ocksa uppstar ofta ar: Inmatningsfel platmagasin.
Nar detta larm kommer maste man in pa huvud menyn och trycka pa Kvitterings knapp. Detta
larm brukar oftast uppsta pa vaning ett och tva. Detta for att nar det &r produktion sa anvander
man nastan alla platar dar nagra fa platar &r kvar i magasinet som reserv, men nar uppslaget
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Figur 12 Katastrofgivare
med numrering.

behdver platar skickar magasinet ut dessa men nar uppslaget inte behdver mer skickar den in
platar vilket skapar en in/utmatning hela tiden. Detta kan gora att platarna fastnat vid magasinet
och inte kommer loss vilket skapar larmet inmatningsfel platmagasinet. En annan anledning till
larmet kan bero pa dessa in/utmatningarna av platarna inte skapar nagot mellanrum pa platarna
vilket leder till att givarna ser detta som en plat tills den kanner ett mellanrum.
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Detta kan skapa problem nar platarna ska ut ur magasinet, nar givaren inte kénner av nagot
mellanrum och bara matar ut platar. For att fa bukt med detta problem har Sven satt in en timer
vilket har till funktion att den inte kan vara paverkad hur lange som helst.

Figur 13 Sa har ser fjadringarna som haller magasinbanan uppe ut. Det finns
fjorton fjadringar ut med magasinbanan, sju pa vardera sida. Dessa bor bytas ut
om det &r samma larm som uppkommer vid samma givare.

Ett ytterligare problem som har uppstatt vid observationer ar att banan mellan véxeln och
platmagasinet inte fungerar nar man ppnar grinden till platmagasinet vid korning. Detta kan
skapa problem sa som stopp hela végen till ugnen genom att platarna inte kan komma vidare
vid véxeln och det skapar kd som blir till en stockning vid ugnen.

5.1.1 Ett annat alternativ for platmagasinet

Trots dessa stora férandringar vid magasinet uppkommer det fortfarande larm. Det finns ett
annat alternativ som kan gora att dessa larm forsvinner. Detta kan vara I6sningen ifall de nya
givarna inte fungerar korrekt.

Innan man installerade dessa givare anvande man en laser givare vilket hade till uppgift att se
om det var nagra platar kvar pa vaningen. Men eftersom sjalva banan for platmagasin inte var
rak var det latt for den att missa platar vilket ledde till att det larmade.

For att kunna infora en laser givare som fungerar denna gang maste man se till att banan i
magasinet ar rakt. For att kunna fa den rakt skulle det betyda att man maste dela banan pa tva
delar, sé att belastningen ligger jamt pa hela banan. For banan ska bli bra och rak kan man ta
ytterligare atgarder som att byta fjadringar som ar styvare, vilket ska ha till uppgift att inte larm
uppkommer vid minsta lilla gungning av banan. Dessa kan se i figur 13.

Lasergivares funktion ska ga ut pa att sa lange dess strale &r bruten inte ta ner vaningen och néar
vaningen ar tom ska den byta till nasta vaning. Vid inmatning av platarna ska tva givare som
sitter fast langst bak i magasinet indikera nar man vaningen &r full och byta till nasta vaning.
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5.2 Forbattringar vid scrabbler och ugn

Med de forbattringarna vid ugn och scrabbler har man praktiskt taget inga larm. Med dessa
kraftigare lister i lamelltransportdren har man forbattrat den avsevard sa att nast intill inga larm
uppkommer numera dar.

Med den nya platstopparen vid scrabblern, som haller platen i mitten av banan, har det varit en
viss komplikation. Efter en veckas observation kan man se att platstopparen inte slapper
platarna ibland och detta stéller till det vid ugnen eftersom det bildas k& vid ugnen. En anledning
kan vara att luftventilerna behdver bytas ut eftersom dessa drivs med luft eller att givaren inte
blir paverkad nar en plat kommer. Figur 14 visar hur den nya platstopparen ser ut.

Figur 14 Den nya platstopparen.

5.3 Vaxeln
Det har inte varit nagra omstallningar vid vaxeln annu, men férandringar kommer att ske inom
en snar framtid men inte under denna uppsats.

For att kunna gora denna del av ugnen felfri maste teknikerna agera snabbt. Trots att man bytt
matta fastnade platarna valdigt ofta. Efter operatdrernas rapporter om hur platarna fastnar i
vaxeln ska man vidta atgarder sa som att remmarna ska ga med samma hastighet. Lagga till
extra remmar sa att man kor med dubbla remmar pa vardera sida sa att den blir stabilare samt
att om en av dessa remmar gar sonder har man en extra rem att kéra med.

5.4 Sammanfattning av resultaten

Det har skett stora forbattringar vid ugn och platmagasinet trots att det larmar fortfarande. Man
har rustat upp platmagasinet med nya givare som ska se till att platar inte fastnar inne i
magasinet vilket man hade stora problem med. Ett annat problem vid ugnen var sista platen
som fastnade och det har man atgardat med kraftigare lister under lamelltransportéren. Den
forandringen har gjort att sista platen inte fastnar langre. Vid scrabblern har teknikerna satt in
en platstoppare som haller platen fran dess bada sidor sa att den star i mitten av banan. Det gor
att platen inte skrapas mot kanterna av lamellbanan.
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6 DISKUSSIONER OCH SLUTSATS

Syftet med detta examensarbete &r att dokumentera vilka problem man har med ugn och
platmagasinet samt hur man IGser dessa problem genom automatisering av dessa delar.

Eftersom det inte finns nagon dokumentationen om hur det fungerar vid ugnen, platmagasinet
och utrustningen runt var metoden att ta reda pa information genom att se vad det ar for
maskiner man anvander samt fran vilka foretag utrustningen kommer och pa det sattet ta reda
pa hur dessa fungerar. Till hjalp var dven intervjuerna med uppvagaren/ugsskétaren samt Sven
Gester som beskrev hur utrustningen fungerade.

Med den utrustning som har monterats i platmagasinet och runt det har det skett stora
forbattringar. Efter ett par veckors tester och Kkorrigeringar av programmeringen av
platmagasinet intraffar det nastan aldrig larm sa som katastroflarm och inmatningsfel magasinet
forutom vid ett par tillfallen. De enstaka ganger det har uppstatt katastroflarm hander dessa larm
vid samma givare vilket kan vara sa att nar magasinet byter vaning pressas platen mot banan,
vilket far den att gunga och da utloses larmet. De tillfallen det har varit problem vid inmatning
av platarna har jag observerat att den sista platen som gick in i magasinet ar halvvags ute vilket
gor att en av givarna i borjan av magasinet blir paverkade av platen som i sin tur gor att vaningen
inte lyfts upp trots att givaren langs bak i magasinet signalerar att vaningen ar full. For att fa
den att fungera igen maste man da manuellt hja vaningen.

De forbattringar som gjordes vid lamell- och kedjetransportoren rackte till att fa bort de problem
som man hade med sista platen som stannade vid ugnen vilket skapade stockning. Det var inte
bara korrigering av lamell- och kedjetransportéren som behdvdes goras utan platar som var
bojda behdvdes bytas.

Med den nya platstopparen har det blivit mindre stockningar vid scrabblern. Dess egenskaper
som stoppar platarna i mitten av lamellbanan har fungerat jattebra. Vi far inga stopp vid
scrabblern for att platarna inte traffar kanterna pa lamellbanan vilket inte skapar nagra
friktioner. Ett litet problem som uppstar ibland ar pushern som forflyttar broden pa
scrabblermattan som hamnar ur balans. Nar den hamnar ur lage kan den armen hamna pa broden
vilket gor att broden krossas. Detta hander trots att teknikerna har bytt cylinder som driver den
och jag har séankt och hojt hastigheten pa armen.

Eftersom det har uppstatt manga larm vid véxeln dar platarna har fastnat och aven remmar som
har gatt sonder, har teknikerna bestamt att lagga till ett par remmar pa varje sida sa att man kor
med dubbla remmar. For att kunna utféra forandringarna maste teknikerna bestélla varor och
enligt vad de har sagt kommer véxeln vara klar efter sommaren pa grund av hog
arbetsbelastning for tillfallet.

6.1 Framtida studier
Eftersom detta examensarbete behandlar olika positioner av en plats kommer det ges flera
forslag till framtida studier.

Forandringar som kan ske vid platmagasinet r att om givarna inte haller mattet och att dessa
inte fungerar kan man ga tillbaka till hur det fungrade forut, dar man hade installerat en laser
givare som hade till uppgift att inga platar var pa vaningen innan den bytte vaning. Men
eftersom platmagasin banan var sned kan man dela upp och ratta till det med styvare fjadringar
som kan halla banan ratt och da kan en lasergivare anvéandas.
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For tillfallet ar det en metallram som stoppar platar som kommer ut ur ugnen och dessa
transporteras vidare. For att gora ytterligare studier kan man prova med en metall ram som ar
styrbar med hjélp av sensorer som gar ner vid en stockning sa att kommande platar knuffar
platarna innan sa att dessa kan komma vidare. Detta kommer medfdra att det inte blir stressigt

for uppvéagaren/ugnsskotaren.
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BILAGA

Har ar de fragor som stélldes till de intervjuade personerna samt deras svar.
Fragor som stalldes vid intervjun.

1. Vilka larm brukar uppsta?

2. Hur ofta brukar platarna fastna vid ugnen, véaxeln, platmagasinet och scrabblern?

3. Har det blivit battre med platmagasinet sedan man installerat de nya sensorerna?

4. Hur funkar det med den nya platstopparen och de nya listerna som man installerade?

Intervju med Martin Knoos.

1. De larm som brukar uppsta ar: katastroflarm och inmatningsfel i magasinet, ko vid
scrabbler och fel vid véxel.

2. Det varierar valdigt mycket fran dag till dag. Innan man gjorde de férandringarna
brukade det fastna valdigt manga ganger, men nu larmar det max en till tva ganger per
dag.

3. Det har blivit mycket battre. N&sta inga katastroflarm. Det brukar komma katastroflarm
da och da, men tack vare nummereringar av givarna har man kunnat faststalla vid vilken
givare det kommer flest larm.

4. Innan man installerade platstopparen brukade det fastna manga ganger. Det hande att
den gamla platstopparen inte slappte platar for att den tryckte platen mot sidan av banan
vilket skapade friktion och att det var lattare for platen att fastna vid mista lilla jack pa
sidan av banan , men den nya platstopparen haller platarna i mitten vilket gor att platarna
slapps pa banan utan att traffa sidorna. Vi hade stora problem med att sista platen blev
kvar mellan lamell och kedjetransportdren och med bytet av listerna har det problemet
forsvunnit.

Intervju med Jozef Baro.

1. Det larmar for katastroflarm och inmatningsfel i magasinet, ko vid scrabbler och att
platar fastnar vid vaxel.

2. Innan man installerade den nya utrustningen brukade det fastna manga ganger men
efter installationen av den nya utrustningen kan man saga ett par ganger per natt och
ibland inga larm alls.

3. Det har blivit mycket battre. N&stan inga larm alls.

4. De funkar jatte bra. Det blir inga stopp i platstopparen for oss och den sista platen
som brukade stanna kvar mellan lamell och kedjetransportéren har vi inga problem
med.
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