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Abstrakt

Detta examensarbete har utforts pa uppdrag av foretaget Nérpes Tra & Metall, ett bolag som
tillverkar renhallningsfordon, slapvagnar och bilpabyggnader.

Syftet med examensarbetet var att bygga upp ett servicedokument till en av foretagets
renhallningsfordon. I detta dokument ingar foretagets rekommenderade underhallsatgarder for
forebyggande underhall av fordonet. Malet var att framstélla ett dokument dar all nédvéandig

information om underhall och service skall framga.

Resultatet av detta examensarbete bestar av ett tvadelat dokument. Det ena dokumentet ar sjélva
servicedokumentet medan den andra delen ar forklaringar till dokumentet. Detta resultat har
strukturerats pa ett satt som majliggor att man enkelt kan uppdatera och vidareutveckla
dokumentet. Det slutliga resultatet uppnar de krav, mal och kriterier som stélldes i borjan av

arbetet.
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Forord

Detta examensarbete fick jag under hosten 2018 och arbetet har fortgatt under perioden
november 2018 — april 2019 vid sidan av de 6vriga studierna. Examensarbetet utgor den sista
delen av mina studier inom maskin- och produktionsteknik med inriktningen

maskinkonstruktion som avlagts vid Yrkeshoégskolan Novia i Vasa.

Examensarbetet utfordes i samarbete med Oy Nérpes Trad & Metall Ab. Jag vill tacka foretaget
samt Bengt-Goran Blomqyvist, som fungerat som min handledare fran foretaget sida, samt till
de 6vriga anstéllda pd NTM som hjélpt till och bidragit med information. Vill dven tacka Kaj
Rintanen som fungerat som handledare fran skolans sida och hjélpt mig med den teoretiska

delen av examensarbetet.

Vasa, april 2019

Joblas Landparas



1. Inledning

| detta kapitel presenteras examensarbetet i korthet. | det inledande kapitlet beskrivs
bakgrunden till examensarbetet, darefter syftet med detta arbete. Slutligen beskrivs

avgransningar samt en kort presentation om foretaget och dess historia.

1.1 Bakgrund

Dokumentering &r valdigt viktigt for de flesta foretag idag for att uppehalla ordning och reda
pa all nédvandig information som anvands inom foretaget. Digitalisering av dokument och
information blir allt vanligare och man stravar mera emot att fa all information tillganglig
via dator. Pa det har sattet blir det smidigare och snabbare for foretag att fa tillgang till denna

information.

For att uppna effektivt underhall samt att behalla god driftsakerhet ar det viktigt med
dokumentering. Pa Néarpes tra & metall, NTM, har man tidigare inte haft nagot elektroniskt
dokument eller system som mojliggjort att man kan spara information om service och
underhall pa sopbilarna. | dagens lage far kunden vid kop av sopbil en sa kallad servicebok
dar man kan skriva ner vad som gjorts at sopbilen vid varje service. Detta har varit upp till
kunden att gora beslutet om de vill uppehalla data och information om underhall i denna

bok, men man rekommenderar fran foretaget att halla koll pa serviceinformationen.

Foretaget har som mal att fa serviceboken i elektronisk format inom en nara framtid. Detta
skulle majliggora att aven foretaget har tillgang att se information om hur sopbilarna
underhallits och servats. Pa det hér viset ska NTM ha mojlighet att kontrollera om kunden
har underhallit renhallningsfordonet enligt de direktiv som angetts i bruksmanualen vid t.ex.

garantifragor.

1.2 Syfte

Huvudsyftet i detta examensarbete var att skapa ett underhallsdokument a NTM:s
renhallningsfordon. | dokumentet ska inga foretagets rekommenderade underhallsatgarder
for forebyggande underhdll av fordonet. Malet var att framstalla ett dokument dar all

nodvandig information om underhall och service skall framga. Dokumentet ska underlatta
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serviceprocessen som kund eller verkstad utfor pa fordonet. Kunden och verkstaden skall ha

tillgang till servicedokumentet via natet.

Underhallsdokumentet inriktar sig at sopaggregatet som monteras pa det barande fordonet.
Nar en kund bestaller ett renhallningsfordon av NTM, far kunden sjalv bestamma fordonets
modell och tillverkare. Nar detta fordon anlander till NTM pabdrjas monteringen av sjalva
sopaggregatet. Fordonets underhallsdirektiv fas darfor fran respektive tillverkare och NTM

ger rekommenderade underhallsmetoder pa sopaggregatet som monterats pa fordonet.

1.3 Avgransningar

Arbetet kommer att inrikta sig & NTM:s vanligaste sopbilsmodell, d.v.s. baklastare med
endast ett fack baktill. Examensarbetet kommer inrikta sig pa uppbyggnaden av innehallet
och struktureringen av dokumentet. Dokumentets layout kommer fungera som en
standardmall med tanke pd skapandet av dokument for resten av sopbilsmodellerna.
Dokumentmallen som skapas ska enkelt ga att uppdatera eftersom sopbilsmodellerna

standigt uppdateras samtidigt som man vill effektivera underhallet och underhallsmetoderna.

1.4 Foretaget

Narpes tra och metall, som ocksa kallas NTM, ar ett snart 70-arigt foretag som har
moderbolaget i Narpes. Bolaget grundades ar 1950 och i dag en medelstor karosserifabrik.
NTM har i dagens lage ca 600 anstillda, varav ca 400 i Narpes. Ar 2018 1&g omséttningen

pa ca 85 miljoner och man producerade 571 renhallningsfordon.

NTM har idag dotterbolag i Sverige, Estland, Storbritannien, Ryssland, Tyskland och Polen.
NTM:s storsta marknadsomrade bestar av de nordiska landerna, men innefattar aven
Storbritannien, Ryssland, Holland, Osterrike, Polen, Kroatien och de baltiska landerna.
(Allmant om foretaget, 2019)



1.4.1 Historia

Bolaget grundades ar 1950 av Lennart Nordin. Till en bérjan bestod produktion bland annat
av mobler, skottkarror, koksskap, biltraktorer, varmeradiatorer och dessutom utfordes
reparationer av jordbruksredskap. Ar 1968 var NTM forst i Finland med att introducera
sjalvbarande ramkonstruktion for lastfordon. | mitten pa 1970-talet borjade man med
tillverkning och forséljning av sopbilar. | dagens lage star sopbilarna for éver halften av

foretagets omséttning. (Historik och nyckelfakta om NTM, 2019)

Figur 1. Flygbild pa NTM:s fabriksomrade i Narpes. (Allméant om foretaget, 2019)



1.5 Disposition

Har beskrivs examensarbetets alla kapitel, vad de innehaller och vad som kommer tas upp:

| det forsta kapitlet presenteras bakgrunden, syfte och avgrénsningar till detta arbete.

Kapitlet avslutas med en presentation av foretaget och dess historia.

| kapitel 2 beskrivs teorin som arbetets utférande baserar sig pa. Kapitlet borjar med
en insikt inom underhallsteknik och dess grunder. | kapitlet tas ocksa upp teori om
olika system som renhallningsfordonen ar utrustade med och hur dessa underhalls.

| kapitel 3 presenteras arbetsgangen och hur man gatt till vaga for att I6sa uppgiften.
| kapitlet beskrivs dven mera ingdende om dokumentets huvudsyfte och hur det

kommer anvandas.

| kapitel 4 presenteras resultatet av arbetets praktiska del och dess innehall. | kapitlet
presenteras dven nagra av de system och utrustning som den praktiska delen

innehaller.

| kapitel 5 diskuteras arbetets resultat och reflektioner kring arbetet. | kapitlet tas

aven upp nagra forbattringsforslag.



2. Teorli

| detta kapitel behandlas teorin som omfattar arbetet. Kapitlet bérjar med en kort presentation
av de olika renhallningsmodellerna och vilket fordon som detta arbete inriktar sig pa. |
kapitel 2.2 redogors for underhall i allménhet och vilka typer underhallet kan delas in i.
Kapitel 2.3 behandlas grunderna i smorjning for att sedan ge lasaren grundldggande
information om smorjningssystemet som de flesta renhallningsfordon &r utrustade med idag.

Kapitlet avslutas med en insikt i hydraulik och hur dessa hydrauliksystem underhalls.

2.1 Renhallningsfordon

Renhallningsfordon som tillverkas pa NTM idag kan delas in i 3 olika huvudgrupper. Dessa
modeller bestar av: baklastare, frontlastare och sidlastare. Detta arbete kommer att rikta in
sig pa baklastarmodellen.

Pa baklastarmodellen téms soptunnorna bakifran med hjalp av en karllyft.

Figur 2. Baklastare. (Renhallningsfordon, 2019)



Frontlastarmodellen lyfter och tommer soptunnan framifran med hjalp av en havarm.

Figur 3. Frontlastare. (Renhallningsfordon, 2019)

Sidlastarmodellen témmer soptunnan fran sidan med hjalp av en karllyftsarm.

Figur 4. Sidlastare. (Renhallningsfordon, 2019)



2.2 Underhall i allmanhet

Man har upptackt idag att strategin dar man vantar med underhallet tills utrustningen gar
sonder inte &r en bra idé. Man vill férlanga den tid som utrustningen fungerar storningsfritt
genom att utfora regelbundet underhall. Nér utrustningen fungerar som den ska sa minskar
underhallskostnaderna som leder till forbattrad ekonomi for foretaget. (Moller & Jiirgen,
2007, s. 5)

Det primara malet med underhall ar att skapa driftsakerhet. Man vill undvika personskador
vid mojliga haverier. Dessutom vill man undvika oplanerade stopp under produktion. Man
vill att utrustningen ska fungera under den tid man bestdmt mellan de planerade stopp som

ar inlagda for underhall.

" Utrustningen ska fungera ndr den ska fungera” (Mo0ller & Jirgen, 2007, s. 6)

Underhall kostar, alla produkter i dag kraver nagot slag av underhall under produktens livstid
aven om det enbart handlar om sa simpelt underhall som att reng6ra produkten. Forr i tiden
hade man tankeséttet att underhall dr en oundkomlig kostnad” eller det gar inte att skéra
ner pa underhallskostnaderna” men idag har man insett att man kan forbéattra pA manga av
dessa saker. Man har tidigare ignorerat att ett daligt underhall har negativ inverkan pa

produktens kvalité, produktionskostnader och den slutliga vinsten pa produkten.

En stor orsak till att daligt underhall uppkommer &r att man saknar data gallande behovet av
reparationer eller underhall. Med hjalp av olika metoder och datasystem har man idag fatt
mera fakta om underhallsteknik och hur man hjalp av denna information kan eliminera
onddiga reparationer, forhindra katastrofala maskinfel och minimera pa den totala kostnaden
for underhallning. (Mobley, Maintenance Fundamentals, 2004, ss. 1-2)



2.3 Underhallsvarianter

Underhall kan delas in i tva huvudgrupper, avhjilpande underhall och férebyggande

underhall.

Underhall

Avhjdlpande Forebyggande
underhall underhall

Figur 5. Underhallsvarianter. (M6ller & Jurgen, 2007, s. 27)

Dessa tva huvudgrupper gar att delas in i fler undergrupper beroende pa hur underhallet
utfors. Man forsoker strava efter att halla sig till férebyggande underhall sa langt som mojligt
for att halla underhallskostnader sa laga som majligt och forlanga utrustningens livstid. Att
eliminera avhjalpande underhallet totalt ar svart i manga fall eftersom problem och haverier

kan uppsta oberaknat.

2.3.1 Avhjalpande underhall

Med avhjalpande underhall menas underhall dar man aterstaller funktionsdugligheten pa
utrustningen genom att atgarda ett problem eller fel. Avhjalpande underhall kan utféras pa
tva olika satt, planerat och oplanerat. Oplanerat eller akut avhjélpande underhall innebar att
det skett ett problem eller fel som maste atgardas omedelbart for att produktion ska kunna

fortsatta. Vid planerat avhjalpande underhall menas att man har insett ett problem som
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uppstatt men man gor valet att skjuta upp underhallet for en kortare tid. Pa detta satt kan man

planera i forvag hur underhallet ska utforas. (Mdéller & Jirgen, 2007, ss. 27-28)

Avhjalpande
Underhall

Oplanerat Planerat

Figur 6. Typer av avhjalpande underhall. (Moéller & Jirgen, 2007, s. 28)

Oplanerat underhall &r den dyraste underhallstypen. Orsakerna till dessa kostnader &r oftast
pa grund av dyra investeringar i nya reservdelar, hoga arbetskostnader for évertid, langre
maskinstopp och lag produktion. (Mobley, An Introduction to Predictive Maintenance, 2002,
ss. 2-3)

Vid planerat avhjalpande underhall noterar man problemet och skjuter upp underhallsarbetet
till nasta planerat stopp eller annat produktionsuppehall. Kostnaderna pa grund av haveri kan
pa detta satt sankas eftersom produktionen inte avstannar. Man kan kora vidare med
produktionen och skjuta upp underhallet till en senare tidpunkt. Tiden man skjuter upp detta

underhall &r oftast under 48 timmar enligt manga foretag. (Maller & Jurgen, 2007, s. 28)

Fordelar med avhjalpande underhall:

e Lamplig for maskiner som &r enkla att byta ut eller har lag inkopskostnad.
e Lamplig for vissa maskiner i enkla uppbyggda system dér inga kostsamma bieffekter
kan forvantas vid haveri.

e Kraver inga eller begrénsade investeringar i kompetens eller teknik.
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Nackdelar med avhjalpande underhall:

e Innebér akuta oférutsedda maskinhaverier.

e Svart och ibland omajligt att planera underhallsverksamheten.

e Kapitalforstéring, sma maskinproblem forblir oupptickta och utvecklas till
kostsamma haverier.

e Lag eller ingen kompetensutveckling av personalen.

e Risk for personskador vid haverier.

e Okad miljopaverkan.

e Hogre energiforbrukning.

(Avhjalpande underhall, 2019)

2.3.2 Forebyggande underhall

Det finns manga olika typer av forebyggande underhall men alla férebyggande
underhallssystem &r tidsdrivna, betyder att man har bestamt en tidpunkt pa hur ofta detta
underhall ska utforas. Huvudsyftet med forebyggande underhall &r att upptacka fel i god tid
fore haverier uppstar och att forsoka forlanga utrustningens livstid. Med hjélp av ett val
strukturerat forebyggande underhallssystem kan man forbéattra pa kvaliteten, produktiviteten
och lonsamheten pa utrustningen samt dessutom minimera pa underhallskostnaderna.

(Mobley, An Introduction to Predictive Maintenance, 2002, ss. 3-5)

Forebyggande underhall kan delas in i 2 huvudgrupper, direkt och indirekt underhall:

Forebyggande
Underhall

Direkt Indirekt

Figur 7. Typer av forebyggande underhall. (Méller & Jurgen, 2007, s. 39)
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Direkt forebyggande underhall omfattar atgarder som t.ex. rengdring, smorjning,
ytbehandling, justeringar eller renoveringar for att férhindra haverier och for att uppehalla
funktionssakerheten. Till det indirekta forebyggande underhallet omfattas atgarder som ger
effekt forst nar de upptackta felen har reparerats. Till denna kategori hor underhallsmoment
som t.ex. inspektioner, tillstandskontroller eller slitagekontroller for att forhindra

uppkomsten av framtida fel eller haverier. (Méller & Jirgen, 2007, ss. 39-40)

2.4 Smorjning

Nar ett objekt glider dver ett annat objekt uppstar friktion. For att minska pa denna friktion
krdvs att man har ett &mne eller substans som med hjélp av dess egenskaper reducerar
friktionen mellan objekten. Den mest anvénda friktionsminskande substansen idag &r

vatska. Alla vétskor smorjer till en del, men vissa smorjer battre &n andra.

De mest anvanda typerna av smorjmedel inom metallindustrin idag ar petroleumbaserade

smorjmedel. Varfor man anvander dessa smorjmedel &r for deras unika egenskaper:

e Bra vattentalighet.
o Naturligt rostskyddande.
e Relativt god termisk stabilitet.

o Dess formaga att forflytta varme.

(Bloch, 20009, ss. 1-2)

2.4.1 Viskositet

For att forsta hur olja flyter in och bér upp belastningen i t.ex. ett lager maste vi forst forsta
vad viskositet innebdr. Viskositeten &r oljans viktigaste egenskap och hela
smorjningsprincipen bygger sig pa viskositet. Viskositeten ar ett matt pa vatskans
trogflutenhet eller inre friktion. Tjocka vétskor har hogre viskositet vilket betyder att de
flyter langsamt. Tunna vatskor som t.ex. vatten har lagre viskositet som leder till att de flyter
lattare.
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Viskositeten pa olja ar inte konstant utan varierar med temperaturen. Nar olja blir varmare
sjunker viskositeten som resulterar i att oljan blir tunnare och flyter lattare. Likasa omvant,
nar temperaturen pa oljan skyls ner blir viskositeten hogre som resulterar i att den blir mera
trogflytande och tjockare. Med detta sagt, ett numeriskt tal pa viskositet i sig sjalvt ar
vardeldst om inte ett sammanhangande temperaturvarde finns definierat. (Bloch, 2009, s. 3)

2.4.2 Centralsmorjning

Lager som behdver smorjas regelbundet brukar oftast vara utrustade med nipplar som
mojliggor att man kan smorja med hjélp av en smorjspruta eller fettpistol. Om man har
manga lager i samma system som behdéver smorjas kan man infora ett smorjningssystem for
att underlatta smorjningsprocessen. Det vanligaste smorjningssystemet som anvénds for en
sadan uppgift ar ett centralsmorjningssystem. Det enklaste centralsmorjningssystemet bestar
av en nippel som &r positionerad i en typ av delningsventil, denna ventil férdelar smorjningen
till alla lager via ledningar. (Bloch, 2009, s. 167)

Grease gun \

/ycle Indicator  Feedline
Pi /

7

Snap-on Coupler - connects the

feed lines directly to existing grease

fittings by snapping couplers in place. Bearing
No special tools are required to make

a fast, leakproof connection.

Figur 8. Enklaste modellen av centralsmorjning. (Bloch, 2009, s. 167)
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Mera automatiserade centralsmaorjningssystem anvander sig av en pump och smorjbehallare.
Pa detta satt kan man eliminera steget att behdva mata manuellt smorjmedel till systemet.
Finns manga fordelar med att anvanda centralsmarjning, nagra av de viktigaste fordelarna

ar:

e Bittre och tjockare smorjfilm vid smorjstallet tack vare tétare intervall.
e Exakt smorjmedelsfordelning.

e Ldgre smorjmedelsforbrukning (ca 30 %).

e Ingen risk for bortglomda smorjpunkter.

e Sparar arbetstidskostnader.

e Inga stopp i produktion behdvs for smorjning.

(Moller & Jirgen, 2007, ss. 60-61)

2.5 Hydraulikssystem

Hydraulik &r en av den aldsta typen av kraftoverforing. | ett hydrauliksystem anvander man
sig av en trycksatt vatska for att 6verfora en tryckkraft fran ett stalle till ett annat. Ett
hydrauliksystem bestar vanligen av en motor eller pump som skapar tryck, en ventil som
reglerar trycket och en hydraulcylinder som skapar en rdrelse. Nar man namner
hydrauliksystem téanker man oftast pa ett system som kors med olja, olja ar idag den mest

anvanda vatskan i hydrauliksystem.

For att ett hydrauliksystem med olja som vatska ska fungera effektivt maste oljan ha ett antal

viktiga egenskaper. De viktigaste egenskaper ar:

e Okomprimerbara egenskap, vilket gor att oljan kan overfora kraften fran ett stalle
till ett annat utan att komprimeras for mycket.

e Smorja delar som ar i rorelse for att minska pa friktion.

e Tata mellanrum mellan objekt i rorelse, t.ex. mellan kolvstangens titning och
cylinderns inre vagg.

e Forflytta varme.

(Doddannavar, Barnard, & Ganesh, 2005, ss. 1-4)
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2.5.1 Underhall av hydrauliksystem

I hydraulsystem &r det viktigt att anvénda en ren hdgkvalitetsolja for att skapa ett effektivt
hydraulsystem. Fororenad olja leder till forsamrad funktion och slitage pa komponenter kan
uppsta. Darfor behdver oljan underhallas eller bytas ut med jamna mellanrum. De flesta
system &r utrustade med oljefilter vars uppgift &r att férhindra féroreningar och partiklar att
cirkulera i systemet.

De vanligaste satten oljan blir fororenad &r:

e Genom andningsfilter.

e Genom slitna tatningar.

e Vid pafylining av olja.

e Vid byte av komponenter.

e Genom slitage i pumpar, ventiler, cylindrar och motorer.

e Genom oxidation av oljan.

(Moller & Jirgen, 2007, ss. 108-109)

Det ar viktigt att lufta system fran syre med jamna mellanrum ocksa eftersom detta kan leda
till oxidation och korrosion uppstar i systemet. Man vill aven undvika vatten i olja. Vatten

bildas nar vattenanga i luften kondenserar, detta ar vanligt i system som finns utomhus.
De vanligaste sakerna som orsakar haverier i ett hydraulsystem &r:

e Stockade och smutsiga oljefilter.

e Otillracklig mangd av olja i reservoaren.

e Ldckande tatningar.

e L0sa inloppsledningar som kan orsaka kavitationer som kan skada pumpen.
e Felaktig olja.

e For hog oljetemperatur.

e For hogt oljetryck.

(Doddannavar, Barnard, & Ganesh, 2005, s. 190)
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3. Metod

| detta kapitel presenteras metoderna och tillvagagangsséttet som anvants for att utfora
detta examensarbete. Kommer dven beskrivas mera ingaende vem dokumentet ar amnat at

samt kort beskrivet om programmet dér dokumentet kommer laddas upp.

3.1 Uppgiften

Under slutet av sommaren 2018 tog jag kontakt med min chef pd Narpes tra & metall
angaende examensarbetet. Vi bollade med en hel del idéer men kom inte fram till ndgot
lampligt arbete. Borjan pa hosten fick jag ett forslag pa ett arbete. Ett fatal kunder hade fragat
efter ett slags kort dokument dar alla rekommenderade serviceatgarder pa en sopbil skulle
vara upplistade. Denna ide tyckte jag var bra eftersom foretaget skulle ha anvandning och
nytta av arbetet jag skulle skapa. Tillsammans med uppdragsgivaren kom vi dverens om att
uppgiften skulle passa bra som examensarbete.

3.2 Processen

Arbetet paborjades med ett mote med min handledare Bengt-Goran Blomqvist pa NTM. Pa
detta mote gick vi igenom uppgiften och dess syfte. Vi gick igenom ett par exempel hur ett
servicedokument kan vara uppbyggt och hur det kan se ut. Blomqvist gav ocksa ett fa antal

punkter angaende vilken information han ville se i dokumentet.

Under arbetets gang fick jag en hel del interna dokument samt flera bruksanvisningar och
manualer for att samla kunskap och information gallande uppgiften. Jag traffade min
handledare ett flertal ganger under examensarbetets gang for att fa handledning och idéer
hur jag ska komma framat med uppgiften. Jag deltog ocksa i ett mote som bestod av flertal
anstallda pa NTM dér vi gick igenom manualerna och bruksanvisningarna for att se vad som

skulle uppdateras eller tillaggas angaende underhallet av sopbilarna.

Den slutliga versionen av dokumentet har skickats till nagra av NTM:s kunder och
verkstader i Sverige for att fa feedback angaende dokumentet i 6verlag och dess innehall.

Detta steg kommer utforas forran dokumentet slutligen uppladdas pa NTM Service Online.
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3.3 Definition av malgruppen

Dokumentet kommer att inrikta sig till kunder samt serviceverkstader. | fortsattningen
utvecklas processen sa att kunden ska kunna krava att serviceverkstaderna fyller i
dokumentet efter de utfort service eller underhall. Meningen ar att detta dokument skall
finnas elektroniskt i ett framtida system som mojliggor att man har tillgang till informationen

via en egen inloggning pa NTM Service Online.

3.4 NTM Service Online

NTM Service Online &r en webbsida som NTM haller pa att bygga upp med hjélp av ett
foretag fran Sverige. Pa websidan kan kunden logga in och hitta information om sitt eget
fordon, t.ex. bilder pa sopbilen vid leverans, maskinkort, elscheman och hydraulscheman.
Pa sidan har kunden tillgang till en sprangskiss pa sin egen sopbil, med denna skiss kan
enkelt kunden se t.ex. vad reservdelar heter, vad de kostar och var pa sopbilen de befinner
sig. Primara malet med denna sida ar att kunden skall kunna enklare bestélla reservdelar fran

denna sida.

| detta lage har alla kunder inte tillgang till en egen sprangskiss men i framtiden &r malet att
det ska finnas skiss at varje sopbil. Utmaningar man har i dagens lage &r att hinna ikapp med
skisserna eftersom NTM tillverkar manga olika modeller och flera av dessa har egna

specialfunktioner, som leder till att manga av ritningarna ar unika.
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4. Resultat

| detta kapitel presenteras resultatet av praktiska delen av examensarbetet. Kapitlet inleds
med en forklaring pa hur dokumentet ar uppbyggt. Kapitlet avslutas med en inblick i nagra
av de viktiga system och utrustning som tas upp i dokumentet.

Dokumentet som skapats bestar av tva olika delar, ena delen &r sjalva dokumentet och andra

delen ar forklarningar till punkterna i dokumentet.

4.1 Dokumentet

| bilaga 1 presenteras den forsta delen av dokumentet. Denna del av dokumentet gjordes i
Microsoft Excel. | dokumentet finns listat alla rekommenderade underhallsatgarder och

serviceintervaller.

I borjan av dokumentet finns rutor dar kunden eller verkstaden skriver in teknisk information
angaende renhallningsfordonet. Det finns aven en ruta dar kunden kan sétta in ett eget internt
nummer om denna har t.ex. flera renhallningsfordon och har numrerat eller namngett dessa

pa eget satt.

Eftersom vissa kunder brukar kora flera skift om dagen beslots det att tillsdttas drifttimmar
i intervallen. P& detta satt kan kunden bestamma om underhéllet ska utforas med arsintervall

eller med drifttimmar.

4.2 Forklaringar till dokumentet

| bilaga 2 presenteras andra delen av dokumentet. | denna del finns det listat mera ingaende

forklaringar angaende punkterna i forsta delen.

Forklaringarna ar tillsatta for att serviceman eller kund ska fa en djupare inblick vad man
menar med punkterna i dokumentet. De flesta av dessa punkter ar svara att forsta for en
utomstaende person. Det kravs att personen som utfor underhallet vet hur fordonet fungerar
och var all utrustning man namner om finns positionerade pa fordonet samt hur den fungerar.
Det ar inte meningen att vem som helst ska kunna utféra underhallet utan det kréavs att denna

person har kunskap om hur saker och ting fungerar pa renhallningsfordonet.
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4.3 Renhallningsfordonets utrustning

| detta kapitel behandlas nagra av renhallningsfordonets viktiga system och utrustning som
tas upp i dokumentet.

4.3.1 Hydrauliksystemet

Néarpes tra & metalls renhallningsfordon bygger sig pa hydraulik. For att
renhallningsfordonet ska fungera effektivt ar det viktigt att underhalla hydraulikssystemet.

Om detta system inte fungerar som det ska ar fordonet sa gatt som oanvéndbart.

Transportplatta

1 Pressplatta stan

- . Antikavitationsventiler

T

i i % <
SN CH

Komprimator sank o— ) < _ £ = :
Karllyft sank = - 0 i 7 “> o S

e ) (3— e

memm% o O—
®

Dranering|

Figur 9. Hydrauliksystemet pa baklastarmodellen. (NTM internt dokument)

| bilden ovan ser man hur hydrauliksystemet ar uppbyggt pa baklastarmodellen. Ur
oljetanken (a) sugs oljan av pumpen (b) och pumpas genom tryckfiltret (c) till
riktningsventilen (d). Darifran gar oljan tillbaka via returfiltret (e) till oljetanken. Pa bilden

ser man dven en forstorad bild pa riktningsventilen som styr alla rorelser.

Som tidigare namnts i teorin sa behover dessa filter och olja bytas med jamna mellanrum for

att behalla funktionseffektiviteten i systemet och minska risken for slitage och haverier.
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4.3.2 Sékerhetssystem

Sakerheten ar viktig ndr man har mekaniska delar i rorelse och hdga oljetryck. Darfor ar det
viktigt att sdkerhetssystemet fungerar som det ska for att minska riskerna for personskador.
De sakerhetssystemet som finns pa renhallningsfordonet &ar t.ex. nddstoppsknappar,
manoverboxarnas alla funktionsknappar, sékerhetsstotta, varningsdekaler, klamskydd och

Overvakningskameror. Det ar viktigt att kontrollera att dessa funktioner och system fungerar.

Manodverboxarna

Renhallningsfordonet &ar utrustat med en eller flera nodstoppsknappar vars uppgift ar att
stanna alla korbara funktioner omedelbart. Dessa nddstoppsknappars funktion &r valdigt
viktig att de fungerar for att undvika klamskador och andra personskador. En av
nodstoppsknapparna befinner sig pa en mandverbox som oftast finns placerad baktill pa

fordonet.

NTM

Figur 10. Man6verbox. (NTM internt dokument)

Det ar dven viktigt att de 6vriga knapparna pa mandéverboxen ocksa ar funktionsdugliga, i
synnerhet reverseringsknappen. Denna knapp ska moéjliggora att press- och transportplattan
ska ga att backa upp trots att nddstoppsknapp ar intryckt. Den hér funktionen &r viktig om

nagon eller nagonting har blivit i klam i komprimatorn.
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Sakerhetsstotta

Fordonet ska vara utrustat med en sékerhetsstotta som ska anvandas vid alla servicearbeten,
tvattning och rengoring av komprimator och skap. Sékerhetsstéttans uppgift ar att skapa ett
mellanrum mellan skap och komprimator sa att man pa ett sakert séatt kan ga in i skapet.
Huvudstrombrytaren ska alltid brytas fore man gar in. Sakerhetsstottans funktion och
infastning ska kontrolleras med jamna mellanrum, ocksa viktigt att granska efter mojliga

sprickor som kan ha uppstatt i stottan.

Figur 11. Sékerhetsstotta. (NTM internt dokument)

Varningsdekaler

Klamrisker kan aldrig elimineras helt och héllet pa ett komprimerande sopaggregat, men
genom olika konstruktionslosningar och sékerhetssystem kan man strdva till att minimera
olika skaderisker. For att paminna om dessa risker ska det finnas olika varningsdekaler
placerade pa sadana platser dar rorliga delar kan fororsaka kroppsskador. Placeringen och
typen av varningsdekaler kan variera fran fordon till fordon, men i anvandarhandboken ska
kunden hitta bild pa hur placeringen av varningsdekalerna ska se ut for deras specifika
modell. Varningsdekalerna rekommenderas att ersdttas om dessa blivit skadade eller

forstorda.

5> \}f

N
NTM
Figur 12. Exempel pa placering av varningsdekaler. (NTM internt dokument)
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4.3.3 Karllyften

Karllyften ar ett viktigt organ for renhallningsfordonen, utan karllyften blir det mycket
fysiskt tungt for sophdmtarna att utfora sitt jobb. Karllyftens uppgift &r att lyfta och tippa
sopkarlets innehall in i komprimatorn. Pa bilden nedan ser man ett exempel pa en karllyft
som lyfter ett sopkarl, pd bilden finns &ven skrivet det lagsta sékerhetsavstand man

rekommenderar baktill fére man utfor lyftning.

Min2100 R

Figur 13. Lyfte av sopkéarl med karllyft. (NTM internt dokument)

Kérllyften har flera delar som néts med tiden. Dessa delar &r det rekommenderat att
kontrollera med jamna mellanrum och underhalla dem foére mojliga haverier uppstar. |

dokumentet tas upp vilka delar som behdver kontrolleras.

4.3.4 Komprimator

Med komprimator menar man hela systemet baktill pa fordonet. Efter att karllyften tippat
soporna in i komprimatorn sa komprimeras och pressas soporna in i skapet med hjélp av

press- och transportplattan.

Komprimatorn bestar av en hel del hydraulik och elektronik. Eftersom det ar mycket delar i
rorelse kravs det regelbundet underhall och smérjning for att behalla funktionsdugligheten

for renhallningsfordonet.
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Figur 14. Lyfte av fordonets komprimator. (NTM internt dokument)

4.3.5 Skapet

| skapet bevaras alla sopor som samlats upp under uppsamlingen. Témningen av soporna
gors genom att man lyfter upp komprimatorn i sitt hogsta lage och déarefter trycks soporna

ut med hjalp av uttryckarplattan.

Uttryckarplatta

Yo,

Figur 15. Uttryckarplattan. (NTM internt dokument)

Viktigt i denna process &r att glidbelaggen som uttryckarplattan befinner sig pa, ar i bra skick

och val smorda. Det gor att tomningsprocessen sker sa effektivt som mojligt.
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4.3.6 Centralsmdrjningen

De renhallningsfordon som tillverkas idag ar utrustade med automatisk centralsmérjning. |
fordonets hytt finns centralsmorjningsenhetens kontrollpanel. Gar dven att utféra en manuell
smorjning oberoende av forinstallda smorjningsintervaller, genom att trycka pa

kontrollpanelens knapp.

Figur 16. Centralsmdrjningsenhetens kontrollpanel. (NTM internt dokument)

Det &r bra att kontrollera med jamna mellanrum att alla rérledningar i systemet ar hela och

att alla punkter systemet ar kopplat till blir smorda.
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5. Diskussion

Arbetet med att skapa ett servicedokument & NTM:s renhallningsfordon har varit mycket
intressant och givande. Har lart mig en hel del om alla funktioner fordonen har och hur de
fungerar. Under de 3 somrar jag jobbat at Narpes Tra & Metall har jag lart mig mycket om
alla delar renhallningsfordonen bestdr av och hur de ser ut. Daremot har kanske
utrustningens funktioner inte alltid blivit klargjorda. Under arbetets gang har jag lart mig

massor som jag inte har haft ett hum om tidigare.

Huvudsyftet med detta examensarbete var att skapa ett servicedokument at
baklastarmodellen, vilket jag tycker har uppfyllts. Dokumentet har skickats at ett antal
kunder och serviceverkstader i Sverige och Finland for att fa feedback om dess innehall och

anvandbarhet. Efter feedbacken kommer dokumentet uppladdas till NTM Service Online.

Struktureringen av dokumentet i upplevde jag inte svar men det som daremot tog mycket tid
var att reda ut vad dokumentet skulle innehalla. Som tur var, fanns det mycket information
och manualer skrivna angaende underhallet av fordonen. Jag kunde alltsa inte hitta pa
revolutionerande forbattringar angaende hur underhallandet ska utforas eftersom dessa
punkter har bestamts av foretaget och ar skrivna i manualerna. Det skulle inte se bra ut i
kundens 6gon om man skriver en sak i bruksanvisningen och en annan sak i

servicedokumentet.
Slutligen vill jag ge forslag pa forbattring av arbetet. Forbattringarna kunde besta i foljande:

e Eventuellt gora det enklare att forsta alla punkter med hjalp av grafiska bilder som
visar vad som ska utforas.

e Oversatta detta dokument till 6vriga sprék, t.ex. engelska.

e Fundera pa hur detta dokument ska datoriseras och hur detta system ska fungera i
praktiken.

e Fortsatt forskning pa de 6vriga sopbilsmodellerna och skapa dokument at dessa.
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NTM

Serviceprotokoll Baklastare

Kund:

Serviceverkstad:

NTM Tillverk. nr:

Reg. nr:

Intern nummer:

Drifttimmar
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Filter & Olja

1.1 |Byte av olja

1.2 |Byte av LS-filter

1.3

Byte av tryck- och returfilterinsatsen

1.4

Byte av luftfilterpatron

1.5

Kontroll av oljenivan

Sakerhetssystem

2.1

Inspektionsluckans sdkerhetsbrytare

2.2

Nodstoppknapparnas funktion

2.3

Startknapparnas funktion

2.4

Reverseringsknappens funktion

2.5

Kommunikationssummerns funktion

2.6

Klamskydd

2.7

Varningsdekaler

2.8

Sakerhetsstottans infastning och funktion

2.9

Overvakningskamerornas funktion

Funktions- och slitagekontroll

Karllyft(ar)

3.1

Kentroll av rullar, fjiadrar och klamplat

3.2

Kontroll av lyftarmar och momenstag samt infastningar

3.3

Kontroll av autogrepp

3.4

Kontroll av karllyft funktion som slitage pa FK-modul

3.5

Kontroll av sammankopplingen av 2-B karllyftar (funktion)

Komprimator

4.1

Kontroll av cylinderfastningar (sprickor)

4.2

Kontroll av glidbeldgg (transportplatta)

4.3

Kontroll av containerlasning (dppning max 35mm)

4.4

Kontroll av tétning skap / komprimator

4.5

Kontroll av mandverspakar

4.6

Kontroll av anslagshommar och luftcylindrar
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4.7 |Kontroll av vinsch & vajer / band (OBS EJ PROVBELASTNING)
4.8 |Kontroll av CE godkédnda fotsteg (tillbehdr)
4.9 |Kontroll av arbetscykelns instéllningar

4.10|Kentroll av tillslutningsluckans funktion och slitage (2K)

Skap

5.1 |Kontroll av glidbelagg och stoppare pé uttryckarplattor

5.2 |Kontroll av renkérningen

5.3 |Kontroll av takluckans funktion pa FK-modul

5.4 |Kontroll av tippfunktion

Hela aggregatet

6.1 |Kontroll av alla eldosor och knappaneler: funktion och slitage

6.2 |Kontroll av oljeldckage: ventiler, cylindrar, slangar

6.3 |Kontroll av smérjning alt.centralsmorjning

Hydraultryck och funktionshastighet

7.1 |[Kontrollera alla hydraultryck enligt separat tryckschema

7.2 |Kontrollera alla funktionshastigheter enligt separat schema

Anmaérkningar:

Service utfort av: Firma stampel:

Datum:
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Forklaringar till punkterna i serviceprotokollet

Filter & Olja

1.1 Oljebyte en gang/ar.

1.2 LS-filter byts en gang/ar.

1.3 Byt tryck- och returfilterinsats. Kontrollera titningarna. rengér dem vid behov. Var
uppmirksam pa att tryckoljefiltrets o-ring och stodring dr oskadda och att de laggs
tillbaka 1 ritt ldge och 1 ritt ordningsféljd. Rengér returoljefiltrets magnetstav.

.4 Luftfilterpatron byts en gang/ar.

1.5 Alla cylindrar kérs 1 minus-ldge. Oljenivan skall da na upp till nivaglasets dversta
tredjedel.

Siikerhetssystem

2.1: Kontrollera att ingen hydraulik gar att kéra om inspektionsluckan ér éppnad. Kontrollera
att sikerhetsbrytaren sitter ordentligt fast samt att det inte finns mekaniska skador pa den.

2.2: Kontrollera att alla hydrauliska funktioner avbryts da nddstoppen aktiveras. Undantag dr
den gula reversknappen. den méste fungera dven om ndédstoppen ir aktiverad. Kontrollera
att varningssummern ljuder 1 hytten da nédstoppen aktiveras. Summer skall ocksa ljuda
da inspektionsluckan dr éppen.

2.3: Kontrollera att aggregatet kérs tills transport och pressplatta ticker hela
inlastningsdppningen nér knappen halls intryckt. Kontrollera att arbetscykeln inte gar
automatiskt férrin pressbladet stings. om man slapper knappen fore pressbladet stings
ska komprimatorn stanna omedelbart.

2.4: Kontrollera att reversknapparna fungerar #dven med aktiverad nédstopp. Kontrollera att
transportplattan gar upp samt att pressbladet dppnar da reversknappen aktiveras.
Kontrollera #ven att summern i KL-01 ladan uppe 1 komprimatorn ljuder nér knappen
halls inne.

2.5: Kontrollera att kommunikationssummern 1 hytten ljuder da tryckknapparna pa
komprimatorn aktiveras.

2.6: Kontrollera att alla klimskydd finns monterade pa aggregatet samt att det inte
forekommer skador pa dem. Se placering 1 manual.

2.7: Kontrollera att alla vamingsdekaler finns kvar pa aggregatet. Se placering i manual.

2.8: Kontrollera om det finns sprickor vi stéttans infistning samt att lagringarna &r vil oljade.
Kontrollera att “spaken™ till stéttan fungerar. Kontrollera att stéttan triffar 1 fingaren da
komprimatorn sédnks.

2.9: Kontrollera att 6vervakningskameroma aktiveras och fungerar. Samt att kamerorna ar ritt

riktade.
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Kirllyft

3.1:

Kontrollera att rullarna som styr klamplaten mte ér slitna och att lagringstapparna ér ok.
Kontrollera att alla fjadrar till kldmjarnet sitter pa plats.

3.2: Kontrollera lyftarmarnas lagringar (slitage pa bussningarna). Kontrollera momentstagens
ledlager. Kontrollera om det tinns sprickor vid lyftarmarnas intdstningar.

3.3: Kontrollera autogreppet pa lyvften genom att provkéra med kérl. Kontrollera att
kirlgreppet inte fungerar om stréomstillaren star 1 lige off. Kontrollera att automatiken
stannar da karlet lyfts upp max 500mm fran marken.

3.4: FK-modul: Kontrollera att klimplaten stinger ordentligt da lyften nar upp till last lige.
Kontrollera att FK-modulens taklucka gar ner da handbromsen slédpps. Kontrollera om det
forekommer slitage pa lyftremmen till FK-lyften.

3.5: Kontrollera samman kopplingen pa 2-B kirllyftarna. Kontrollera genom att kéra bada
lyftarna till sitt nedersta lage. aktivera sedan lasningen med hjilp av den pneumatiska
mandverspaken. Givaren blir da aktiverad sa att lyftarna gar att kéra med bade héger och
vinster spak. Provkér lyften till sitt 6versta ldge och ner igen.

Komprimator

4.1: Kontrollera cylinderinfastningarna om det har uppstatt sprickor. Kontrollera dven om
infistningstapparna dr upplappade och att tapplasningarna sitter fast.

4.2: Kontrollera glidbeldggen pa glidskorna till transportplattan. Om dom &r mycket slitna
skall anmérkning goras. Kontrollera dven transportplattans glapp 1 sidled. justeras genom
inspektionsluckorna pa komprimatorns vinstra sida.

4.3: Kontrolleras genom att manovrera laset till last ldge och miita upp avstandet mellan bada
lasklorna. Far e éverstiga 35mm!

4.4: Kontrolleras genom att lyfta komprimatorn och applicera servicestddet. Kontrollera
visuellt om det finns skador pa tdtningen. Kontrollera att tdtningen sitter ordentligt
fastskruvad. Smoér) titningen med fett &mnat fér gunmmilister.

4.5: Provkér alla spakar at bada héallen. Kontrollera att det inte &r glapp 1 spakarna.
Kontrollera spakarnas gummiskydd.

4.6: Kontrollera att det inte férekommer luftlickage pa lyftcylindrarna till anslagsbommen.
Kontrollera att bommens skyddsmantel ér hel. Kontrollera att bommens
infiastningsskruvar sitter fast ordentligt.

4.7: Kontrollera om det finns skador pa vajer eller band. Kontrollera att spinnrullen inte ér
skadad. Kontrollera krokarnas sidkerhetslas. OBS ingen provbelastning ingar!

4.8: Kontrollera att arbetscykeln inte gar att kéra da man star pa fotsteget. Kontrollera dven att

det inte férekommer mekaniska skador pa fotsteget. Kontrollera att fordonet inte gar att
backa med samt att hastigheten framat dr begriinsad till max 30 km/h da nagon star pa
fotsteget.
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4.9: Kontrollera och justera induktiv givare sa att cylindrarna e gar till sitt dndlége.

4.10: Kontroll av tillslutningsluckans funktion och slitage. Kontrollera sekvensventilernas
instillning. Kontrollera att lascylindem dréneras till tank da komprimatorn lvfts resp.
sinks. Kontrollera lasets funktion och slitage.

Skap

n

.1: Kontrollera uttryckarplattans glidbeldgg samt féastjarn som haller beldggen. Kontrollera
dven uttryckarplattans stoppare (slitage. sprickor). Kontrollera skrapgummi. slitage samt
att det sitter fast ordentligt.

:JI
[

Kontrollera renkémingen genom att forst Iyvfta bakstycket. Renkérningen far EJ fungera
om inte komprimatorn dr upplyft minst 2.5 m.

7
("

FK-modul: Kontrollera hastigheten pa takluckan sa att den hinner éppna fére kérlet nar
helt upp och att den inte stings for tidigt sa att den slar 1 kérlet.

EJI
=

FK-modul: Kontrollera att det inte gar att tippa modulen om inte lyften &r helt nere och
laset dr aktiverat.

Hela aggregatet

6.1: Kontrollera att alla tryckknappar och vridknappar fungerar pa alla manéverboxar.
Kontrollera att alla skyddsgummin &r hela pa tryckknapparna. Kontrollera om det finns
skador t.ex. sprickor pa el-boxarna.

6.2: Kontrolleras genom att tvinga funktionerna mot sitt dndléige. Kontrollera dven om det
forekommer oljelickage vid pumpen och vid tanken.

6.3: Kontrollera att ingen felkod blinkar 1 centralsmérningens mandverpanel 1 hytten. Kolla
att det kommer fett till att smérjpunkter. Om manuell smérjning. kontrollera att alla
smérpunkter 4r smorda. Om INTE. ge anméirkning om detta.

Hydraultryck och funktionshastigheter
7.1: Kontrollera alla hydraultryck enligt separat tryckschema.

7.2: Kontrollera alla funktionshastigheter enligt separat schema.

Ovrigt
Fel som uppticks noteras under rubriken Anmirkningar.

Serviceprotokollet dateras och undertecknas av serviceman som utfért granskningen.



