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1. Inledning

Examensarbetet behandlar projektplanering vid IDO Badrums fabrik beldgen vid Bjorknas
industriomrade i Ekends. Examensarbetet innehaller information och beskrivningar om flera
olika planerade objekt, dessa objekt ar uppdatering av befintliga torktransportérritningar,
planering och dokumentering av nya sékerhetssystem vid gjutcell, planering och
dokumentering av ett produktionsuppfdljningssystem samt planering av AGV (Automated
Guided Vehicles) kommunikation.

Examensarbetet beskriver ocksa olika sékerhetskrav vid arbete med robotar och hur dessa
sakerhetssystem skall fungera och byggas upp. Arbetet behandlar ocksa hur den nya
produktuppféljningen fungerar och dr uppbyggd samt hur AGV:s styrsystem och

kommunikation fungerar.

Arbetet ar bestéllt av tekniska avdelningen pd IDO Badrums fabrik i Ekenas, med el
arbetsledare  Carl-Johan Holmberg som kontaktperson, arbetet handleds fran

Yrkeshogskolan Novia:s sida av Kim Roos; lektor och avdelningschef.

2. Syfte

Syftet med detta examensarbete &r att planera och férbereda ombyggande av delar i fabrikens
produktion i man av mojlighet. Sjalva ombyggande av delar i produktionssystemet &r
planerat infor aren 2016 och 2017.

De vasentligaste fordelarna av ombyggandet ar att man skall kunna hantera och flytta stor
del av alla produkter med AGV:n och att det inne i fabriken skall bli ett snabbare flode pa
produkter och darmed finnas mindre behov av mellanlager inne i fabriken. Som det nu &r
planerat skall ombyggnaden ske i tva skeden. Monterings och packningslinjen skall ske i
skede ett under ar 2016, medan gjutcellerna och torklinjen skall byggas om under aret 2017.

Produktuppfoljningen uppgraderas i samband med att de olika linjerna ombyggs.

Med att lasa detta examensarbete skall man dven fa en idé om vad det finns for sékerhets
krav med maskiner, hur en produktionsuppféljning kan géras, samt grunderna i hur en AGV

fungerar som produktions hjalp och hur de styrs.



3. Introduktion

IDO Badrum &r en porslinsfabrik beldgen pa Bjorknas industriomrade i Ekenas. IDO
Badrum &gs idag av det schweiziska bolaget Geberit, som kdpte upp den tidigare &garen
Sanitec, i borjan pa ar 2015 for en summa pa 1,1 miljarder euro. Den nya &garen Geberit
tillverkar fran tidigare plastprodukter i ett stort sortiment, allt fran plastburkar till stora grova

vattenror.

Fabriken i Ekenés borjade sin verksamhet ar 1969, da under namnet Oy Wartsila AB: Ekenas
porslin. Det idag valkanda namnet IDO togs i bruk ar 1992, da det ersatte det gamla bekanta
Arabia namnet. Fabriken i Ekends ar Finlands enda sanitetsporslinsfabrik, och ett av Europas
modernaste porslinsfabriker. Fabriken tillverkar arligen cirka 700 000 wc stolar och handfat.

Fabriken i Ekenas har cirka 200 anstallda.

| fabriken finns det 39 robotar, 14 gjutceller samt tre AGV:n varav det kommer tre nya under
ar 2016 samt planerat tre nya ar 2017, och ar darmed en modern och hégteknologisk fabrik.
(Ido, 2016)

4. Program

De program jag anvande under mitt slutarbete var CADs Planner 16, Microsoft Excel samt
Microsoft Word.

CADs Planner 16 &r ett program fran finska Kymdata Ab. Med CADs Planner kan man
planera och rita olika tekniska ritningar, bland annat vatten- och ventilationsritningar samt
elritningar. Jag anvande mig av tillagget Electric, var man far stod for bade planritningar,
centralritningar, kretsscheman och andra elfunktioner. Jag anvande mig mest av kretsschema

samt planritningsverktygen i CADs Planner 16. (Cads, 2016)

Med Microsoft Excel och Word gjorde jag olika I/O listor samt ¢vrig dokumentering, till

vilka jag fann Excel och Word valdigt fungerande och lampliga till.



5 Allmant

Under rubriken Allmant kommer jag ta upp grundldaggande information om olika system och
tekniker som anvands i projektet, jag kommer inte ga in pd sma invecklade detaljer om
tekniken, da slutarbetet mera handlar om en storre planerings helhet, &n om en viss teknik,
som anvénds i projektet. Jag kommer dven under rubriken Allmant, ta upp krav och lagar

angaende maskinsakerhet, samt hur dessa krav skall uppfyllas och pa en teknisk niva losas.

5.1 RFID

For att fa en battre och smidigare produktuppfoljning for produkterna skall ett uppgraderat
foljesystem installeras i de nya installationerna under somrarna 2016 och 2017. Sedan
tidigare finns det en RFID tag pa varje- tork och brannvagn som anvénds for produktion pa
IDO. Sa det smartaste och mest kostnadseffektiva losningen for ett delvis nytt och
uppgraderat produktionsuppfélnings system, var att anvénda dess taggar och planera in nya
RFID lasare och skrivare pa den nya produktionslinjen.

Radio frequency identification (RFID), ar en teknik som anvands for att kunna lagra och
spara information pa ett litet elektroniskt chip/kort, aven kallad RFID tag. Taggen kan sedan

lasas och informationen &ndras tradlost med hjalp av en RFID lés- skrivenhet.

Det finns tva olika tekniska l6sningar pa RFIDn, passiva och aktiva. Skillnaden pa dessa tva
ar att den aktiva taggen har en egen stromforsorjning, medan den passiva taggen far sin
stromforsorjning via induktion fran las- skrivenheten. Las- skrivavstandet pa en passiv tag
ar kortare an pa en aktiv, den passiva taggens lasavstand varierar oftast mellan nagra
centimeter upp till en meter, beroende pa marke och modell, samt anvanda frekvensomraden,
material samt storlek. De aktiva taggarnas las- skrivavstand kan vara enda upp till flera
hundra meter, beroende dér ocksa pa marke och modell, den anvéanda frekvensen, materialet

samt storlek. (Identsys, 2016a)
For att fa ett fungerande RFID system behdver man atminstone féljande delar:

e En RFID tag, aktiv eller passiv beroende pa anvandningsmal

e Antenn som passar den valda frekvensen



e L&s och skriv enhet som klarar ratt frekvens.
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Figur 1. Funktions beskrivning av passiv RFID. (Identsys, 2016b)
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Figur 2. Sick RFU620 RFID las/skriv enhet. (Sick, 2016a)



5.2 Sékerhet

Sakerhet ar en av de viktigaste sakerna man bor tanka pa vid en planering av maskiner och
arbetsomraden, da det alltmer stalls hogre krav och behov for arbetssakerhet. Nar man i
Finland gor en planering bor man komma ihag att det skall folja lagen om arbetssékerhet
”Arbetarskyddslag 738/2002” samt “Statsradets forordning om saker anvéndning och

besiktning av arbetsutrustning 403/2008”. Det finns &ven ménga standarder som bor foljas.
Dir det i ”Arbetarskyddslag 738/2002” ségs att en arbetsgivare skall forsoka forhindra:

e 1) uppkomsten av risker och oldgenheter forhindras

e 2) risker och olagenheter undanrojs eller, om detta inte ar mojligt, ersatts med sadant
som ar mindre farligt eller skadligt,

e 3) gemensamma arbetarskyddsatgarder prioriteras framfor individinriktade
skyddsatgarder, och

e 4) teknikens utveckling och utvecklingen av andra tillgdngliga metoder beaktas.
(Finlex, 2002)

Det séigs 1 ” Statsradets forordning om saker anvandning och besiktning av arbetsutrustning
403/2008” att en skyddsutrustning skall:

e 1) ska vara av robust konstruktion,

e 2) far inte medfdra nya risker,

e 3) far inte vara latta att avlagsna eller sattas ur funktion,

e 4)ska vara placerade pa tillrackligt avstand fran riskomradet,

e 5) far inte skymma uppsikten Gver arbetsutrustningens operationer mer &n
nddvandigt, och

e 6) ska mojliggora de atgarder som avses i 12 8.

e 12 § Sakerheten vid underhallsarbeten
(Finlex, 2008)

Ur lagarna och paragraferna kan man lasa att man skall géra sa mycket som majligt for
att forsoka skydda arbetaren vid maskinen och minimera riskerna for olyckor. Man skall
ocksa se till att underhalls och annat service arbete kan goras pa ett sékert och
andamalsenligt satt, samt uppdatera skyddsatgarderna i takt med att skyddstekniken gar

framat och utvecklas.
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For att veta vad man skall anvanda sig av for sakerhetsutrustning och vilka krav som
stalls pa en maskin och arbetsplats, bor man gora en riskanalys 6ver maskinen och
arbetsplatsen. En riskanalys skall innehalla risker vid normalt arbete vid maskinen, vad
som kan handa da och vilka risker som finns. Samt skall riskanalysen innehalla
information och risker vid underhall och andra service arbeten. Riskanalysen skall
innehalla de risker som finns, riskerna skall bedémas pa en skala. Néar riskerna ar
rekognoserade och beddmda, skall man i riskanalysen klargdra hur man skall avlagsna

risken, eller minimera risken att en olyckshéandelse sker.

Consequence Personnel Alternatives Demand Rate

Severity Exposure To Avold Relatively High
Danger * Low
. Y vertow
Slight Injury i - i}
Possible 1
Rt et Lik e
Serious Injuries | \_Notbhkely 1414 1-
Possible
or 1 Death W Frequent / 2 1 1
T\ Not Likely 3 2 1
Rare
Multiple Deaths/ 3 3 2
. \___Freguent NR| 3 3
Catasirophic NR | NR | NR

Safety Integrity Level (SIL)
- = No special safety features required

NR = Not Recommended. Consider Alternatives

Figur 3. Riskanalys modell 6ver en risk. (Contractorsunlimited, 2016)

Figur 3 visar ett analyseringssatt pa en risk, dar man gar enligt riskernas foljd och
sannolikhet, dar man far till slut en bedémning éver hur farlig risken ar och hur man bor
atgarda denna risk.



Seuraukset, Vakavuus (S)

Altistumisen taajuus ja kesto (F)

Vakava 2 Usein 2 D

Lieva 1 Harvoin 1 I D O
Todennak®isyys (0) Valtettavyys (A) Riskin luokitus (RI)

Todennakdinen 3 Mahdoton 2 Vahainen riski 1.2
Mahdollinen 2 Mahdollinen 1 Kohtalainen riski 3.4
Epatodennakainet 1 Suuri riski 5.6

Rivi :Vaara (-kohde ja -tekjia)

Puristumisvaara valukoneessa.

Siedettava

RI

riski?

Toimenpiteen

Ehdotus mahdollisesta turvallisuustoimenpiteesta, jolla riski voidaan

Puristumis-, viilto- ja iskuvaara robotissa seka robotin /
6 ityokalun / esineen ja solujen muiden osien valissa

Puristumisvaara robotin / tydkalun / esineen / kuivatusvaunun
11 ivalissa, kuivatusvaunun vaihdon yhteydessa

tyyppi pienentaa siedettaville tasolle - tai jaannosriski
Aidataan koneen alue soveltuvin osin, SFS-EN 953:1997+A1:2009
MTL standardin mukaisesti. Aidan etaisyydet ja aukot suunnitellaan standarin
SFS-EN ISO 13857 mukaisesti
_wp Aukkoihi optiset jotka pysayttavat Il
TLPL="d" jiikeet. Asennetaan standardin SFS-EN IS0 13855 mukaisesti
L, PLr="d"
Tehdaan ohjeet koneen turvallisesta kaytosta.
OHJ
Aidataan koneen alue soveltuvin osin, SFS-EN 953:1997+A1:2009
MTL standardin mukaisesti. Aidan etaisyydet ja aukot suunnitellaan standarin
SFS-EN ISO 13857 mukaisesti
v Aukkoihi optiset jotka pysaytta
TLPL='d"jiikeet. Asennetaan standardin SFS-EN ISO 13855 mukaisesti
i o o -
TL, PLr="d"
OHJ Tehdaan ohjeet koneen turvallisesta kaytasta
Tehdaan ohje etta kayttaja ei saa oleskella kuivatusvaunun paikalla
OHJ "tuulikaapissa" vaihdon yhteyd Trukkikuljettaja on perehtynyt ja

varmistaa ettd alue on tyhja ennen kuittausta

Figur 4. Utdrag ur en riskanalys pa gjutcell pa IDO Badrums fabrik i Ekenas. (Egen bild)

Pa figur 4 visas ett utdrag ur en riskanalys pa gjutcell i IDO Badrums fabrik i Ekenés. |

utdraget kan man lasa risken och hur den ar bedémd och sedan hur den atgardas tills risken

ar eliminerad, eller minimerad till lagsta mojliga risk.

Man kan minska riskerna pa en maskin eller arbetsplats genom att bygga den sakrare, detta

kan gdras genom att bygga upp staket eller n&t eller andra sorts hinder. Men man bor tanka

pa att man skall hindra sikten sa lite som mojligt. Man kan i dagens lage ocksa oka

sékerheten med hjélp av teknisk och elektrisk utrustning.

Som elektisk sékerhets utrustning finns till exempel:

e Sékerhetsrela
o Sakerhetslogik
e Ljusrida

e Omrédesscanner

For att fa till exempel en godkand nodstoppskrets, sa behdver man ett sékerhetsrelda med

dubbla kanaler, for att sakerstalla att atminstone ena kanalen bryts vid nédstopp, och darmed
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stoppar maskinen. Sakerhetsrelders sakerhetskanaler har en speciell puls och frekvens, sa
sakerhetsrelat upptacker fel om det inte & samma puls och frekvens som gar genom
sakerhetsslingan hela végen, det vill séga, det ar svart att manipulera ett sakerhetsrela och

darmed svart att minska pa sakerheten pa en sadan plats med detta system installerat.

Det finns dven sdkerhetslogiker, som man kan programmera att fungera pa olika sétt,
beroende pa vad kraven och behoven &r vid en viss maskin. Skillnaden fran ett sakerhetsrela
ar att med vissa certifierade sakerhetslogiker, racker det med en sékerhetsbrytning pa den sa
kallade mijuka sidan, det vill sdga alltsd i séakerhetslogikens program, men det &r
rekommenderbart att dven ha en brytning pa harda sidan, det vill saga med till exempel en
kontaktor, pa samma satt som med ett sakerhetsreld. Sakerhetslogiker har dven ut- och
ingangar som man kan programmera enligt egna behov, till exempel att en utgang gor sa att
en lampa borjar blinka vid sakerhetsfel, eller om man aktiverar en ingang med till exempel
en tryckknapp sa ar en dorr éppen i tio sekunder, eller andra liknande behov som en specifik

plats behdver och kréaver.(Pilz, 2016a)

Instan-
j;-m;*‘ taneous

v ® & | Delayed

—

Figur 5. Pilz Pnoz sékerhetsreld som nddstopp. (Pilz, 2016b)
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Figur 6. Pilz Sakerhetslogik, med inkopplad ljusrida samt lampa och brytning till kontaktor.

(Pilz, 2016c)

Ljus ridaer kan anvandas for att avskarma omraden dar man inte kunnat eller velat satta upp
nat eller andra dylika hinder. Ljus ridaer fungerar enligt att det finns en sandardel och en
mottagande del. | sandardelen finns det infrasandare som skickar en ljusstrale till den
mottagande delen, antalet saindande och mottagande punkter varierar beroende pa marke och
modell. Om nagon av dessa ljusstralar bryts, bryter mottagaren en signal till
sakerhetslogiken, varefter logiken stannar och stanger av maskinen. Ljusridaerna kan ocksa
dampas péa onskade sétt, till exempel pa ett transportband, dar sidorna av transportbandet ar
tackt med nat, men in och utfarten skyddas med ljus ridaer, s kan ljus ridan dampas av en
givare som indikerar att det kommer en last som far passera. Da bryter inte ljusridan
maskinens eller transportbandets rorelse fast ljuset bryts, sedan aktiveras ridaerna igen efter
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en viss tid eller av en givare som anger att varan passerat ridaerna. (Pilz, 2016d)

(Globalspec, 2016)

Figur 7. Bild pa ljusrida och dess funktion.
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Med en omradesscanner kan man begransa hur nara man kan komma en maskin utan att
maskinen stannar, eller hur ndra maskinen kommer dig innan den stannar. De flesta scannrar
fungerar med att en laser som kéanner avstand, detta forstas beroende pa marke och modell.
Lasern snurrar eller svénger fram och tillbaka inne i scannern. Scannrarna kan programmeras
om hur de skall kanna igen saker och hur de skall reagera pa det, till exempel kan de finnas
en skanner fast i en maskin, man maste vara minst tva meter fran maskinen. D& kan man
programmera scannern sa att den varnar med ljud eller ljus om man ar mellan fyra till tva

meter fran maskinen, och nar man stiger innanfor tva meters gransen sa stannar den.

Figur 8. Ett exempel pa hur en scanner kan installeras och programmeras.
(YYtimg, 2016a)

Man kan dven montera scannrar pa rorliga maskiner. Dar kan man till exempel programmera
scannrarna sa att vid forsta detektion borjar maskinen ga pa lag hastighet, medan den sedan

vid en viss inprogrammerad grans stannar helt. (Sick, 2016b)

Figur 9. Scanner monterad pé en rorlig maskin. Med olika programmerade steg. (Ytimg,
2016b)
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Figur 11. Bild pa hur en scanner kan 6vervaka ett omrade.
(Siemens, 2016)

Figur 10. Sick scanner. (Sick, 2016c¢)

5.3PLC

En PLC (Programmable Logic Controller) aven kallad logik, &r en apparat som man kan
programmera att och styra in- och utgangar. Med in- och utgangar menas signaler som

skickas fran och till apparater. En logik &r uppbyggd av en processor och in- och utgangskort.

Ingangar kommer oftast fran olika givare, tryckknappar, sensorer och annan dylik apparatur.
Det finns tva olika typer av ingangar, digital och analog ingang. De digitala ingangarna ar
endera 1 eller 0, det vill séga alltsa ar eller &r inte signal, medan analoga ingangs signaler
anvander sig av en spannings eller strom styrka, endera oftast mellan 0V-10V eller 4mA-
20mA, men det finns dven andra omraden, beroende pa marke och modell av apparaturen.
Né&r sedan en signal kommit till logiken kan man med en logikprogrammeringsprogram
programmera vad som skall handa. Det finns manga funktioner som man kan programmera
att skall handa, beroende pa market och modellen pad logiken, samt vilket

programmeringsprogram som anvands.



12

Sedan nar man programmerat vad dom héander nér en ingang far en signal, sd kommer oftast
en utgang pa. Det finns dven tva olika utgangar, digital och analog, som fungerar pa samma
satt som ingangarna, alltsa digital & 1 eller 0, medan analog skickar ut en strom eller
spanning. Utgangar styr oftast olika funktioner pa en maskin. Utgangarna kan till exempel
satta pa ett transportband och stalla hastigheten pa bandet eller sétta pa en pump. Man kan
styra mycket invecklade processer med logiker. Programmeringen av logiken sker med
logikens egna programmeringsprogram, alla tillverkare har sina egna program, darfor kan
en del programmeringar vara lattare pa vissa marken medan sedan en annan sak kan vara
svarare, det ar darfor viktigt att valja ratt logik och modell till &ndamalet som den skall styra.
Vanliga tillverkare av logiker & Omron, Siemens och Mitsubishi electric. Man kan aven
koppla logikerna fast i olika nat, som till exempel Ethernet, Profinet, Profibus och Devicenet.
Med hjélp av dessa nat kan man kommunicera med andra apparater och andra logiker genom

en fysisk kabel, sa det inte behdvs dra en skild trad for varje signal.
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Figur 13. CX-Programmer Logik program (Ytimg, 2016c¢)



13

5.4 Rocla AGV

En AGV/(Automated Guided Vehicle) ar en sa kallad automattruck. En automattruck kan
anvandas for att flytta last fran en plats till en annan. En automattruck kan kora dygnet runt
alla dagar i veckan, sa den ar ett sakert och effektivt transporterings satt. (Rocla AGV,
2016a)

En AGV kan navigera sig fram pa olika satt, de tre vanligaste ar:

e Triangelnavigation med laser
e Magnetiska punkter i golvet

e Folje- linjer i golvet

Med triangel navigation med laser sa anses ett system dar AGVn med hjalp av speglar och
en laser raknar ut sin position, det kallas triangel navigation for att AGVn behover tre

laserpunkter, for att kunna bestamma sin exakta position.

Med ett navigationssatt som den foljer magnetiska punkter i golvet sa avser man ett system
dar det finns i golvet insatta magneter eller annat igenkanningsbart material, som AGVn

kanner av och soker efter.

Systemet dar AGVn foljer linjer som &r i golvet, sa &r ett system dar det till exempel &r en

speciell kabel nedsatt i golvet som AGVn kanner av och kan folja efter.

Av dessa tre navigationssystem ar systemet som anvander sig av laser och tre punkter det
vanligaste systemet, och kanske det lattaste att uppratthalla och modifiera. Men alla dessa
system har sina for och nackdelar, vid anskaffning valjs det mest &ndamalsenliga sattet for
AGVn att navigera, beroende pd miljon pa platsen, och for att man skall kunna sakerstélla

den mest effektiva och sakraste I6sningarna. (Rocla AGV, 2016b)
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Laser triangulation
(the most common)

Magnetic spots
(for high block storages)

Floor wire
(for special applications)

Figur 14. Bild 6ver de tre olika navigerings systemen. (Rocla AGV, 2016c)
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Med hjalp av dessa AGVn far man en séker och palitlig trucktrafik pa till exempel ett
fabriksgolv, for att sakerstalla sakerheten sa har en AGV atminstone foljande

sékerhetssystem:

e Sakerhetsscanner at de hall den kan kora
e Séakerhetslist runt hela trucken

e Nodstoppsknappar och stoppknappar runt trucken.

Sakerhetscannern scannar omradet framfor trucken at det hall del kor, och stéller truckens
hastighet enligt vad den ser for hinder, ser scannern ett hinder som trucken ar pa vag mot sa
borjar den sakta in truckens fart och stannar mjukt innan trucken kor pa hindret. Om scannern
plotsligt ser ett hinder som ar mycket nara trucken, s& aktiverar scannern nédbromsen och

stannar trucken omedelbart.

Sakerhetslist ocksa kand som krocklist ar en sékerhetslist som gar runt hela trucken och
kdnner av om nagot obehdrigt tar fast i trucken, blir sékerhetslisten aktiverad sa stannar
trucken omedelbart med nédbroms. Séakerhetslisten finns till som en extra sakerhet till

scannern, da scannern borde hinna stoppa trucken innan den kor fast i nagot.

Nodstoppsknappar finns utplacerade runt trucken, sa att en person skall kunna stanna trucken
om personen ser att en olycka ar pa vag att ske. D& en person stannar en truck med
nodstopsknapp sa stannar ocksa trucken omedelbart med nodbromsen. Det finns &ven
vanliga stoppknappar pa trucken som en person kan trycka pa, da stannat trucken

langsammare och mjukare. (Rocla AGV, 2016d)

AGV truckar anvander som stromkaélla ett 48V batteri. Med dessa batterier kan trucken kora
olika langa tider, beroende pa last och tyngd och omgivning. Det finns olika sorters batterier
beroende pa hur trucken anvénds, det finns batterier som kan laddas snabbt och ofta men
som inte haller sa lange och sa finns det batterier som laddas sallan och langsamt, men som
sedan haller langre anvéandning. Man bor aven tdnka pa vilket material batterierna &r
tillverkade av, da det aven finns flera olika. Man bor alltsa vid anskaffning av truckar ta i
beaktande hur ofta truckarna kan laddas och hur lange de kan laddas at gangen. (Rocla AGV,
2016e)
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#igur 15. En Rocla AGV star och Iadar pa IDOs fabrik i Ekenas. (Egen bild)

For att dessa truckar skall ha en majlighet att halla reda pa vad den skall kéra for last vart,
och var trucken skall plocka upp lasten, &r trucken alltid i kontakt med ett system som heter
WMS(Warehouse Management System). | WMS ér det gjort ett program som vet vilka laster
som skall foras varifran och vart. WMS ar sedan programmet som ger ordern at NDC
systemet, som sedan berattar at trucken hur den skall kora. | WMS kan dven anvéandaren/en
person ocksa ge en order at en truck manuellt, ifall det ar nagot 6ver det vanliga kor systemet
som maste koras fore. (Rocla AGV, 2016f)

aalinen
varastopaikka
3225 1221
> >

4332
= E
5364 2124 1120 Gl & @
fm’ LR 2 2 3
n ° ° o | b
M. M J . l LOGO wC GL7 GLE
) ) )

37 || 10
HUOLTO wcs . . D2 (E) P8(F) @
= vl |
i i
32| | @2 2
wci . i P10(F) | p7(E) [ 5 LAJITTELU
SOF SOE
RETH K7E) KIFZAKEZS KPP kkPL)
VALIVARASTO p
HEECEEEEE gz —
| ST

MANUAALINEM LASTAUS/PURKL
Tu4 OUT UUNIT D31 D30 D29 D28 D27 D26

127127127112 |[8000
SR

WB1 WB2 WB3

LOGO WB 34313
IS

GL102

Figur 16. Bild pA WMS ur IDOs System. (Egen bild)
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For att fa AGVn att fungera i till exempel en fabrik, sa maste dven dessa truckar kunna
kommunicera med maskiners logiker, sakerhets- och styrsystem. Maskiner bor kunna beratta
at truckarna att maskinen till exempel behdver en ny tom lastpall att satta produkter pa, samt
att trucken kan ta med sig den fulla lastpallen och fora den vidare. All sddan kommunikation
bor fungera for att fa ett smidigt och snabbt system med AGVn. Systemet ser ocksa till att
en kor order gar till ratt truck och att den véljer och kor den mest andamalsenliga rutten.
AGVn kommunicerar tradlost, oftast via WLAN med till exempel en logik och en server,
darifran den far sin kor order och rutt. P& IDOs fabrik i Ekenas finns det i dagens lage tre
stycken AGVn. (Rocla AGV, 2016g9)
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6. Produktuppfdljning

| och med att en del av fabrikens produktionssystem fornyas, ville man pa fabriken ocksa
uppgradera produktuppfoljningen. Produktionsuppfoljning behovs for att man skall veta hur
manga produkter som tillverkats och hur manga produkter som kommit ut ur fabriken. Det
ar ocksa viktigt att veta under vilket arbetsskede produkten skrotats sa man kan planera
forbattringar pa det arbetsmomentet, produktuppfoljningen ar ocksa en viktig del for till

exempel ekonomiavdelningen samt produktionsplaneringen.

Man valde att fortsatta med RFID teknik, da det redan finns fran tidigare och det finns RFID
taggar pa de flesta brann och last vagnar. For att fa en overskadlig bild 6ver flodet i fabriken,
sa ritade jag upp ett sa kallat flodesschema. Pa flodesschemat finns utritat alla maskiner och
brannugnar samt glasering och torkar. Vi satt sedan och funderade var det skulle vara mest
andamalsenligt och smartast att satta RFID lasarna, for att man skall fa sa mycket nyttig
information som majligt, da man pa grund av kostnadsskal, inte kunde planera ut en lasare
overallt. Vi valde att anvénda Sick RFU620 RFID lasare.

Nar vi funderade pa var vi skulle placera RFID lasarna s& hade vi foljande saker i tankarna:

e Sa fa som mojligt pa grund av kostnader
e Sa mycket information som majligt
o Latt tillgangliga vid behov av service

e Bra kontakt till WLAN for vidare rapportering

Vi tog hjalp av flédesschemat jag hade ritat upp, och konstaterade att mojligen béasta
I6sningen ar att satta dessa RFID lasarna pa AGVn, da dessa AGVn ar de som flyttar pa
vagnarna. D4 AGVn ocksa ar i behov av WLAN sa ar aven WLAN natet starkt dér de kor,

sa rapporteringen fran RFIDn blir palitlig.
Fordelar med att ha RFID lasaren pa AGVn ér:

e Ofta i kontakt med vagnar
o LAtt att folja var vilken vagn med vilka produkter befinner sig

o Latttillgangliga
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Nackdelar med att ha RFID lasaren pa AGVn ér:

e Behov av mojlighet att rapportera pa annat satt vid AGV stdrning

e Risk for fysisk skada pa RFID lasaren vid olycka

Nyttan med att veta vilken vagn som finns var och vilken modells produkt det ar dar pa, sa
ar till exempel att vet hur manga av vissa modeller som tillverkats och var dom befinner sig
i produktionen, och nar de anlander till en viss plats i fabriken. Det ar till exempel till nytta
nar en arbetare kommer pa jobb och borjar sitt skift, sa kan arbetaren se efter i datorsystemet
att det ar 50st produkter av modell X och 30 produkter av modell Y i ugnen, och kan da
forbereda sig med att fardigt plocka fram de delar och komponenter han behéver for att till
exempel montera spolmekanismen pa dessa produkter, och darmed fa flera produkter

monterade under sitt skift, och med hjélp av det sdnka kostnader och tka effektiviteten.

. .
CASTING INSPECTION DRYING INSPECTION ~ GLAZING FIRING QUEUTY CONTROL  WRAPPING  WAREHOUSE
0

T

T

T

T

Figur 18. Flodesschemat som vi planerade produktuppfoljningen fran. (Egen bild)
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7. AGV i HPC

Det var i borjan planen att det skulle byggas om férst i HPC (high pressure casting) hallen
under sommaren 2016, sa jag borjade mitt projekt planering dér. Sedan kom beskedet att det
skulle byggas om i HPC hallen férst under sommaren 2017, och montering och packnings-
linjen skulle istéllet géras under sommaren 2016, sa darfor blir HPC hallen och maskinerna

under mindre uppmarksambhet i detta slutarbete.
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Figur 19. Layout bild éver HPC gjutcell med ljusridaer. (Egen bild)
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Jag hade tid att borja sa mycket med HPC hallens maskiner och utrustning sa mycket att vi
hade tid att ga igenom transportorritningarna till den cirka 60 meter langa torkens
transportorer, da det ar planerat att byta ut dessa under sommaren 2017, och darmed behéva
korrekta ritningar, sa man kan se och planera vilka delar av styrningarna som kan behallas
till den nya transportoren som kommer. Det ar nodvandigt att byta transportorer da det
kommer AGVn intill linjen, for med de nuvarande transportorerna ar det omgjligt for AGVn
att lasta en vagn pa. Den nuvarande transportéren ar dven gammal och bérjar bli sliten. Vi
borjade ocksa fundera pa uppdelande av den befintliga logiken, da den blir for belastad om
allt den ny planerade ocksa skulle kopplas till den, men detta sattes snabbt pa is da det blev

plan andringar pa tidtabellen.

Det enda stora planeringsarbetet jag hade tid att géra och slutféra i HPC hallen var att planera
om och uppdatera sakerheten pa en HPC gjutmaskin, sa det skulle bli mgjligt att fa en AGV
att samarbeta med maskinen. Jag planerade ocksa in en extern in och utgangs logikmodul,
som skall kopplas ihop med logiken med Devicenet. Den nya logikmodulen skall hantera de
nya in- och utgangssignaler det nya AGV systemet kréaver att det finns.
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Figur 20. Utdrag ur de nya sdkerhetsritningarna, nédstoppsknappar. (Egen bild)
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Sékerheten bestar i stor del idag av nat och dorrar pa en HPC gjutcells maskin. Sa det ar i
behov att andras om och uppgraderas pa ett sadant satt, att det for en AGV skall vara mojligt
att ta sig in i gjutcellen sa pass mycket att den kan lyfta bort och féra in nya torkvagnar. Vi
beslot att ta bort natet fran alla sidor forutom en sida. Vi ersatte naten med ljusridaer istéllet,
pa grund av att vi planerade in ljusridaer sa var vi dven tvungna att planera in en

sakerhetslogik. Jag planerade ocksa in nédstoppsknappar och dess sakerhetsslinga.

In i den externa logikmodulen planerade jag in- och

utsignaler som AGV kraver, dessa signaler var bland annat:

e Full vagn som bor sokas

e Tom vagn bor hdmtas

e Robotens lov att AGVn far komma

o Sikerhetslogikens lov att AGV far komma

Figur 21. Skiss pa ny AGV i
HPC. (Egen bild)
Dessa fyra dr bara nagra exempel pa signaler som behdvs,

sedan bor man programmera in dessa signaler i alla system, sa bade AGV, robot och

logikerna kan kommunicera med varandra och fungera som en helhet.
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Figur 22. Utdrag ur sakerhetsritning, aterkopplingar fran reld. (Egen bild)
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8. AGV I montering och packning

Det stora projektet under sommaren 2016 &r den nya linjen fér montering och packning av
WC stolar och lavoarer. Den nya linjen skall vara snabbare och effektivare an den gamla,
och darmed mojliggora snabbare montering och packning. Linjen skall besta av tre robotar
och transportband. Robotarna skall sortera produkterna och lasta dem pa europallar, medan

arbetarna skall montera wc cisternen pa wc skalen och montera innehallet.

Min uppgift i detta projekt var att fundera och planera ut vad for signaler och kommunikation
AGVn behover for att kunna koéra och fungera sakert vid dess stoppunkter. Vi borjade ga
igenom layouten for det nya omradet och linjen, och gick igenom var AGVn skall stanna, vi
funderade sedan vilka signaler det kan behdvas till och fran de olika styrlogikerna. Det finns
tio tal olika platser som AGVn kan fora eller plocka upp saker fran vid den nya linjen och

vid dess tillhdrande omrade.

Nér vi hade funderat och bestdmt oss om hur det skulle bli
vid varije plats, sa borjade jag laga och skriva en sa kallad

I/0 lista, det vill séga en lista dar man definierar varje signal

och ger den ett namn och en adress i logiken.

Figur 23. Skiss pa ny
AGV i montering och
packning. (Egen bild)

Exordium - AGV /0 list
PLC» AGVPC»

Solu kone Positio OPCitem NT8000  AGVPC PLC Selitys

PLC->AGV

G1 7201 IDO.AGV_PLC2 Input.7201_PRES X info - vaunu paikalla 7201

G1 7202 IDO.AGV_PLC2 Input 7202_PRES X info - vaunu paikalla robatilla 7202
G1 7203 IDO.AGV_PLC2 Input.7203_PRES X info - vaunu paikalla 7203

G1 7201 IDO.AGV_PLC2 Input 7201_READY X ready to drop at 7201

G1 7203 1DO.AGV_PLC2 Input 7203_READY X ready to pick at 7203

G1 G1 IDO.AGV_PLC2 Input.GL1_PRIO X Prioriteetti bit

G1 7203 IDO.AGV_PLC2 Input 7203_LOGO X vaunu vietava logoliimaukseen

G1 720147203 IDO.AGV_PLC2 Input.7201_7203 ENTER_OK X AGV-le lupaa ajaa haarukat sisaan 7201ja 7
G1 20 IDO.AGV_PLC2 Output.7201_COMING X AGV is coming

G1 7201 IDO.AGV_PLC2 Output 7201_PERM X AGV pyytaa lupaa menna 7201
G1 7203 IDO.AGV_PLC2 Output 7203_PERM X AGV pyytaa lupaa menna 7203
G1 720147203 IDO.AGV_PLC2 Output.7201_7203_ZONE X AGV in zane, 7201 and 7203

G2 21 IDO.AGV_PLC2 Input 7211_PRES X info - vaunu paikalla 7211

G2 212 IDO.AGV_PLC2 Input.7212_PRES X info - vaunu paikalla robotilla

G2 7213 IDO.AGV_PLC2 Input 7213_PRES X info - vaunu paikalla 7213

G2 21 1DO.AGV_PLC2 Input 7211_READY X ready to drop at 7211

G2 213 IDO.AGV_PLCZ Input.7213_READY X ready to pick at 7213

G2 G2 IDO.AGV_PLC2 Input. G2_PRIO X Prioriteetti bit

G2 7213 IDO.AGV_PLC2 Input 7213_LOGO X vaunu vietava logolimaukseen

G2 21147213 IDO.AGV_PLC2 Input.7211_7213_ENTER_OK X AGV:lle lupaa ajaa haarukat sisaén 7211ja 7
G2 21 IDO.AGV_PLC2 Output.7211_COMING X AGVis coming

G2 n 1D0.AGV_PLCZ Output 7211_PERM X AGV pyytad lupaa menna 7211
G2 213 IDO.AGV_PLC2 Output.7213_PERM X AGV pyytaa lupaa menna 7213
G2 T21+T213 IDO.AGV_PLC2 Output.7211_7213_ZONE X AGV in zone, 7211 and 7213
AGV Purku 7501 7501 IDOAGV_PLC2 Input 7501_PRES X info - vaunu paikalla 7501

AGV Purku 7501 7501 IDO.AGV_PLCZ.Input.7501_READY X ready to drop at 7501

AGV Purku 7501 7501 IDO.AGV_PLC2.Input.7501_PRIO X Prioriteet bit

AGV Purku 7501 7501 IDOAGV_PLC2.Input. 7501_ENTER_OK X AGV:lle lupaa ajaa haarukat sisdan 7501
AGV Purku 7501 7501 IDO.AGV_PLC2.Output.7501_COMING X AGVis coming

AGV Purku 7501 7501 IDO.AGV_PLC2.Output.7501_PERM X AGV pyytaa lupaa menna 7501
AGV Purku 7501 7501 IDOAGV_PLG2 Output. 7501_ZONE X AGVinzone, 7501

Figur 24. Utdrag ur 1/O listan for AGV kommunikation. (Egen bild)
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Totalt blev det flera hundra in och utgangar som behévs for dessa kommunikationer som
horde till min planering, utdver dessa mina planeringar sa kommunicerar AGVn dven andra

saker som till exempel kérordningar med andra logiker och system.

Nar dessa logiksignaler var planerade och skrivna sa bérjade jag fundera pa hur de skall
uppdelas ute pa faltet, vi planerade in externa in och utgangs kort som skall kommunicera
med logiken via ethernet. Nar detta var planerat sa ritade jag upp kopplingsschema for dessa

externa kort.
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Figur 25. Utdrag ur AGV 1/0 kopplingsschema. Ingangar. (Egen bild)
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Figur 26. Utdrag ur AGV 1/0 kopplingsschema. Utgangar. (Egen bild)
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9. Avslutning

Under examensarbetets gang har jag lart mig manga nya saker som vi inte kunnat studera i
skolan under vara projekt, eller i klass. Jag fick arbeta och planera med ny teknik och nya
apparater under arbetet. Jag lyckades l6sa alla problem som uppstod under arbetets gang.
Eftersom logiker, AGVn och annan 6vrig automations- och sakerhetsutrustning kommer bli
allt vanligare inom industrin, sa tror jag att jag kommer ha stor nytta av det jag lart mig och

arbetat med i detta projekt i min framtid.
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