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Abstrakt

Detta examensarbete har gjorts pa uppdrag at Valios fabrik i1 Kaitsor, Vora.

Pa fabriken tillverkas bl.a., Edamost och Lappiost fraimst for export samt Mustapekka och
Pikkusisko for den inhemska marknaden. Fabrikens Edamysteri &r langt automatiserat, fran
mjolkens pastorisering tills de fardiga ostarna forpackas, etiketteras och staplas pd pallar.

Uppdraget var att organisera befintliga automationsritningar, uppdatera och att rita nya
ritningar. Till uppdraget horde ocksa uppgorande av ett organiserat forebyggande underhall
for att undvika stétid p.g.a. fel i det hart belastade ysteriet, samt planering av utbyggnad
och modernisering av automation i specialysteriet.

Slutresultatet blev ett mappsystem for automationsritningarna, vilket kan integreras i
dokumenthanteringsprogram, uppdaterade ritningar, ett organiserat forebyggande underhall
av automationsanlidggningen, samt firdiga ritningar och hardvaruplanering for
automatisering av specialysteriet.
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Tiivistelmé

Tédmai opinndytetyd on tehty Valio Oy:n Voyrissd sijaitsevassa juustolassa . Juustolassa
valmistetaan Edam- ja Lappi-juustoa vientiin ja Mustapekka ja Pikkusisko
kotimarkkinoille. Edamjuustola on tdysin automatisoitu, maidon pastdroinnista valmiiden
juustojen pakkaukseen, merkintddn ja lavoille pinaamiseen.

Tehtdvi oli olemassa olevien piirustuksien paivittiminen ja jirjestiminen ja uusien
piirustuksien laatiminen, ennaltaehkdisevén huoltojérjestelmén kehitys, erikoisjuustolan
laajentaminen ja modernisoinnin suunnittelu.

Lopputulos on automaatiopiirustuksien tiedostojarjestelmd, joka kytketdén SAP-
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Abstract

This thesis has been done at Valio’s cheesemaking factory in Kaitsor, Vord. At the factory
Edam and Lappi cheeses are made for export and Mustapekka and Pikkusisko are made for
the Finnish market. The Edam factory is highly automated, from the pasteurization of the
milk until the finished cheeses are packed, labelled and stapled on pallets.

My task was to organise already existing automation drawings, to update and create
drawings, to develop an organized system for preventive maintenance in order to avoid
downtime in the highly stressed Edam line. I also planned the modernisation of the
automation in the Mustapekka department.

The result was a folder system for the drawings, which can be integrated with the SAP-
system. My work also resulted in an organized system for preventive maintenance on the
automation system, complete drawings and hardware planning of the Mustapekka
department.
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ORDFORKLARINGAR

SAP

Kittel

SattLine

CIP

Packen

Dunsten

MMC

Ar ett resursplaneringsprogram som anviinds av foretag, betyder "Systems,

Applications and Products in Data Processing"

Ar en stor behdllare dir ostmassan blandas.

Ar ett industriellt styr- och dvervakningssystem.

Star for Clean In Place och betyder ungefar diska pé stéllet, det ar ett

automatiserat disksystem.

Sa kallas Edamysteriets forpackningsavdelning, denna bendmning har jag

ocksa anvint.

Sa kallas vassleindunstningen, denna bendmning har jag ocksa anvént

Mikamatic, ett rapporteringsverktyg.



FOREBYGGANDE UNDERHALL, DOKUMENTATION OCH
PLANERING AV AUTOMATIONSSYSTEM

1 INLEDNING

I Vora stricker sig mejeritraditionen langt tillbaka. Redan 1966 pabdrjades verksamheten i
Kaitsorfabriken, da kallad kéirningscentralen, senare Enighetens Mejericentral, som
tillverkade endast smor. Nér de tio anstillda borjade producera, tystnade kidrnorna i tretton

smimejerier runtom i landskapet.
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Figur 1: Torolf Bjérklund kontrollerar sméret i kdrnan under sent 60-tal (Valios arkiv)

1975 byggdes edamysteriet, och i specialysteriet borjade man tillverka bland annat den
vilkinda Musta Pekka farskosten. Mjolkbehandlingen och koket byggdes 1979 och
vassleindunstningen 1983. Som resultat av utvidgningen kunde produktsortimetet breddas

med ost-, mjolk- och vasslepulvertillverkning.



2

Mejeriandelslaget Milka 6vertog dgandeskapet av Enigheten &r 1994, mejeriet blev da ett
av bonderna andelsdgt regionalmejeri. Milka finns &dnnu kvar men fungerar som

anskaffningsandelslag at Valio, som skott produktionen sedan 2005.

Idag jobbar ungefir 60 personer i Kaitsorfabriken, Bjorn Achrén fungerar som fabrikschef.
Viktigaste produkterna dr Edam, Lappi, Musta Pekka och Pikkusisko. Man tar drligen emot
ungefar 66 miljoner kg mjolk och producerar ungefir 7 miljoner kg ost samt 150 000 kg

specialost.

Figur 2: Valiofabriken idag (Valios hemsida 2011)

Valio 4r Finlands storsta mejeriforetag, som grundades 1905 och inledde verksamheten
med smortillverkning, Valio &r ett gammalt finskt ord som betyder “’det bésta”

(Personlig kommunikation med Ulf Nyman, forman for underhéllet 5.12.2011)



1.1 UPPDRAGSGIVARE

Valio Ab har fungerat som uppdragsgivare i examensarbetet, arbetet har utforts i1
elverkstaden pa Valios mejeri i Kaitsor. Ulf Nyman, forman for underhillet (Valio) och
Roger Mantyld, lektor i1 elektroteknik (yrkeshogskolan Novia) har fungerat som
handledare.

1.2 BAKGRUND, UPPDRAG OCH MALSATTNING

Nér underhallsarbeten, reparationer eller liknande skall utforas, kan det underldtta och
ibland vara nodvéndigt att ha ritningar tillgdngliga. Att spendera timtal med att soka
ritningar 1 mappar eller pd skivor var nigonting underhdllet ville slippa. Foregdende ar
gjordes ett liknande arbete av Mikael Hautanen, han ordnade upp elcentral-ritningarna 1
mappar och organiserade forebyggande underhdllet pd centralerna. Eftersom nyttan av

foregdende ars examensarbete varit stor, ville man ha liknade system pa automationssidan.
Malet med examensarbetet var foljande:

o Att f& fram alla ritningar och samla dem pa ett stille 1 en elektronisk

ritningsdatabas.

e Att gora upp en ritningsdatabas som dverensstimmer med SAP-hierarkin dit man

kan ldgga alla ritningar sa att alla snabbt och létt kan hitta en specifik ritning.
e Att fa utdaterade ritningar uppdaterade.
e Att fa dnnu ogjorda ritningar ritade.

o Att fi ett organiserat forebyggande underhdll pd automationsanliggningen, gora

protokoll och rutter pé detta.

e Undersoka hur det ligger till med hogspanningsrelderna, ndr de senast dr granskade

och hur ofta de bor granskas.

e Planera modernisering och uppgradering av automatiken i specialysteriet.



2. KAITSORFABRIKEN SOM AUTOMATIONSANLAGGNING

2.1 OSTTILLVERKNING

Ysteriet kan indelas i1 tvd huvuddelar. I specialysteriet, ddr man tillverkar specialostar t.ex.
Mustapekka, skots storsta delen av tillverkningen dnnu for hand av mejeriarbetarna. Trots
gedigna moderniseringsforsok fran hogre ort ser tillverkningen i stort sett likadan ut som
den gjorde fran borjan. Vid alla forsok till automatisering eller modernisering har
kvaliteten ndmligen blivit lidande. I Edamysteriet sker tillverkningen helt automatiserat
och dvervakas frdn kontrollrum, personalen behdver endast vilja ostsort och diskrecept,
gora provtagningar och hjdlpa till vid eventuella problem. Tillverkningsmetoderna skiljer
sig mycket mellan specialost-, och Edamtillverkningen, dels eftersom man i specialysteriet
tillverkar mycket mindre och férre ostar och dels for att det tillverkas farskost, som inte

behdver mogna.

2.1.1 OSTENS VAG

Mjolken levereras med tankbilar frdn bonderna, vdgs in och bevaras i silos. Darefter
pumpas den in till mjolkbehandlingen dédr den pastoriseras. Sedan pumpas mjolk,
syrakultur, salt, l16pe och vatten till kittlarna (3 stycken) dir den rors om i ungefér tre
timmar, tills l6pen koagulerar och bildar “ostkorn”. Ostmassan pumpas sedan till
forpressen dér den breds ut, pressas i 20 minuter och vasslen pumpas bort. Osten skédrs och
transporteras sedan till formfyllning, dit kommer formar och lock frn diskmaskinen. Vil i
formarna skall osten pressas ungefir tre timmar, sedan vdgs osten och blir radad i hickar
som stills 1 saltbassidngen dér osten far dra i sig salt i 15-20 timmar, beroende pa ostsort.
Niér osten skickas vidare fran de olika stegen sa diskas maskinerna och rdren av ett CIP

disk system. Aven saltningssystemet har automatiserat filtreringssystem.
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Nér osten dr klar skall den paketeras, vilket sker i "packen”. I packen sétts osten i pasar,

pasarna krymps, svetsas, vigs, ettiketeras, rontgas, sétts i lador staplas pa pallar och plastas

in. Allt detta sker automatiskt, dven transporten mellan skedena. Hir finns dock ndgra

arbetare som Overvakar hela tiden. Nér osten dr firdigt forpackad, lagras osten i

mogningslagret, olika linge beroende pa ostsort, tills den lastas pé lastbilar och kors ivég.

2.1.2 VASSLEHANTERING

Vasslen, som dr en biprodukt vid osttillverkning, tas
tillvara och séljs till tillverkning av t.ex. djurfoder.
Vasslen som fis ndr man pressar ostmassan,
innehdller stora méngder vatten och eftersom
transportkostnaderna dr stora sa lonar det sig att
skilja pa vattnet och vasslen och transportera endast
vasslekoncentrat.  Detta gér man  genom
indunstning 1 flera etapper, man &ngar bort odnskat
vatten helt enkelt. Denna process sker ocksa med
automatisk temperaturreglering. Dunsten som den
kallas &r storsta energislukaren pa fabriken. Vasslen
som pumpas ur forpressen, filtreras, kors i en
separator som tar bort fett, pastoriseras och kyls
ner. Detta for att fa lidngre hallbarhet, direfter

indunstas den till vasslekoncentrat.

2.2 AUTOMATION

Fiour 3: "Dunsten”

For att sammanfatta hela fabriken kan man sdga att den styrs med PLC,

frekvensomvandlare och SattLine, 4ven pneumatik bor nimnas. Mycket av automationen

har minst 20 ar pd nacken och behdver konstant underhallas.



Edamysteriet, mjolkbehandlingen,
invdgningshallen,  indunstningen och
reningsverket styrs fran ett kontrollrum
dir man via Overvakningsprogrammet
SattLine véljer ostsorter, disktider,
presstryck osv. SattLine ger i sin tur ut

signaler via sex stycken PLC:n och deras

I/O-kort till ventiler, kontaktorer och
frekvensomvandlare. Modellen av PLC

man anvinder ir ABB 200 Series [igur 4: IB16 kort, 16 digitala ingdngar

plattformer. Hur PLC och I/O-kort & (ABB:s hemsida, 2002)

placerade och ihopkopplade kan ses fran bilaga 8. Till ABB-enheterna finns kopplade
ungefir 240 I/O-kort som finns utplacerade i 35 logikskdp Over hela fabriken
(Logikskapens placering kan ses fran bilagorna 1,2 och 3).

Till och fran [/O-korten gér signaler och
tillbakasignaler frdn osttillverkningsmaskiner, Fhind Top™
pumpar, elmotorer, ventiler, lufttrycksventiler,
givare, osv. Elmotorerna och pumparna styrs via o
motorskydd med styrmojligheter, eller ABB:s
frekvensomvandlare. Det senare alternativet haller
pa att ta Over helt, eftersom man ofta maste ha
exakt varvtalsreglering och styrning samt Onskar
effektsndlare drift Ett 100-tal frekvensomvandlare
finns idag 1 fabriken. Den storsta styr

indunstningsfliktens elmotor, som &r den storsta

energislukaren i hela ysteriet, pa 6ver 200 kW. Fiour 5: Thinktop (www.alfalaval.com)
Ventilerna styrs med pneumatiska ventilmotorer,

antingen frdn SattLine via enkla magnetventiler eller via ThinkTops. Dessa é&r
kontrollenheter for ventiler utformade med tanke pd hygien och driftsdkerhet. Den utfor
order fran signalerna och ger tillbakasignal som berittar i vilket ldge ventilen befinner sig.
Detta kan dven ses pa dioder infdllda i styrenheten. Eftersom den dr helt vattentdt och

klarar av temperaturer upp till +85° Celsius, ldmpar den sig déarfor vél for vitskekontroll
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inom livsmedelsindustrin. Man kan ocksd hitta Indie Tops, som dr endast givare som
berittar i vilket ldge ventilen befinner sig, alltsé inga styrmdjligheter. Dessa héller dock pa
att forsvinna eftersom de med tiden borjar ldcka vatten och drabbas av kortslutning. Man
bor dven ndmna den helt automatiserade traverskranen som styrs av en Siemens S7.
Automatiken fungerar fortfarande krangelfritt, om traversen drabbas av problem é&r det
p.g.a. médnskliga misstag vid manuell drift eller mekaniska fel. Kranen flyttar enligt ett
bestdimt monster saltningshdckar fulla med ostar frdn hackfyllning ner i saltbasséngen.
Efter 15-20 timmar lyfts hickarna upp och placerar dem i hacktommningsmaskinen dér

luftcylindrar knuffar ut ostarna pa transportband.

Forpackningsavdelningen bestér av tre forpackningslinjer och ett 20-tal maskiner, som alla
har egen logik. Siemens dr den gemensamma ndmnaren i packen, bade pé logiker och pé
frekvensomvandlare. I huvudsak S7 men det finns dven nigra mindre Siemens styrenheter.
Hela packen styrs fran en Siemens OP-37 panel, genom ett vigningsprogram diar man kan
vilja en av 20 ostsorter. Vigningsprogrammet signalerar &t de maskinspecifika logikerna
vilken ostsort det dr fragan om, och de stiller i sin tur in rétt passtorlekar, vakuumtryck,
skirbredd o.s.v. Hela packningsprocessen borjar med en metalldetektor och automatisk
sorteringsvagning. Alla ostar som inte hdller mattet kasseras, resultaten loggas i MMC.
Ostarna knuffas in i pésar och éker in i djupdragningsmaskinen som suger ut luft med hjélp
av vakuum och svetsar pasarna. Ett varmvattenbad i krymptunneln smélter ihop pésarna
ytterligare. Den packade produkterna rontgas och végs igen for slutlig ettiketering och
skickas ut till packmaskiner som placerar ostarna i lador. Ladorna staplas automatiskt pé

pallar av en ABB IRB 640 robot.

Pa specialysteriet sker stor del av tillverkningsprocessen fortfarande manuellt. Formning
och forpackning sker for hand med automatiska hjdlpmedel. Vasslehantering,
syrahantering, pressar och diskning styrs fran den gamla Mitsubishi PLCn, kylning och

pastorisering styrs automatiskt frdn dvriga ysteriets SattLine system.

Eftersom man anvinder stora mingder vatten, upp till 550 m’/ dygn vid full produktion,
belastar man vattenledningarna fran det lokala vattenreningsverket hart. For att jamna ut
belastningen och undvika stora tryckfall i de matande vattenledningarna anvinder man ett

vattentorn. Tanken i tornet rymmer 300 m’, till tanken forsoker man halla inflodet jamt och
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volymen sa stor som mojligt. Nivaregleringen sker med hjélp av en Siemens PLC som med
nivdinformation frdn en tryckgivare reglerar nivin med en Aumamatic ventil. Auma-
ventilen drivs av en elmotor via vixelldda, som Oppnar och stinger langsamt for att

undvika snabba tryckfordandringar.

Ytterligare finns automatisk styrning pa ventilationsanliggningarna, kylcontainerna,
ammoniakcontainern, &ngpannorna och dess &ngsystem. Pa fastighetsautomationen
anvinds i huvudsak Vacons apparatur som styrenhet. Underhdllet har litet att géra med

fastighetsautomationen eftersom man har serviceavtal med utomstadende entreprenorer.

2.3 PNEUMATIK

Stora delar av fabriken drivs med pneumatik, exempelvis ventiler, pneumatiska cylindrar
och luftomrorning i mjolksilos. Som drivkraft till detta anvinder man tva stycken
oljesmorda skruvkompressorer frdn Atlas Copco. Dessa kommer under varen att bli
reservkompressorer eftersom en ny storre oljefri kompressor héller pa att installeras.
Magnetventilerna som reglerar luftflodet finns i automationssképen eller i egna skap i
samband med dessa. I magnetventilskdpen kommer signalerna frdn I/O-korten via
signalkabel och Oppnar eller stinger magnetventilerna, som 1 sin tur dppnar eller stanger
ventiler 1 processen eller aktiverar lufttryckscylindrar. P4 fabriken finns det ungefir 300

luftstyrda ventiler och 1400 lyftcylindrar.

2.4 SAP

SAP, som betyder “Systems, Applications and Products in Data Processing”, ir ett
marknadsledande resurshanteringsprogram for foretag i alla storleksklasser, programmet
anviands av 183 000 kunder i mer dn 50 linder. SAP dr utvecklat med smidighet,
lonsamhet och tillvdxt i atanke. Detta system anvinds bland andra av Nokia, Stora Enso

och Statoil. (SAP:s hemsida, 2012)



9

Alla Valiofabriker anvéinder SAP, vilket gor det ldttare att jamfora l16nsamhet och samordna
resurser fabriker emellan. Ur underhdllssynpunkt &r detta ett bra system. Om nagonting
krénglar, exempelvis en ventil, séitter den som uppmédrksammat driftstorningen in en
anmédlan 1 SAP-programmet. D& fir underhdllspersonalen meddelande om
reparationsbehov och kan i samband med meddelandet se ritningar, bruksanvisningar,
bilder, servicehistorik, kalibreringar, 1 lagret befintliga reservdelar och dvrig nddvéndig
information om sadan finns. Hela systemet &r uppbyggt i en hierarki som i detta fall ser ut

sa hir: byggnad—avdelning—processavdelning—maskin—eventuella mindre komponenter.

2.5 ABB SERIES 200

ABB:s 200 serie dr en kompakt, smidig,

modulbaserad styrenhet. Plattformen ar

uppbyggd av kraftenheter, centralstyrenheter,

kommunikationsenheter, I/O-enheter och

basplattor, vilka benimns som centralenheter.

Totalt kan man ha 8 basplattor, vilket ger rum

for 16 centralenheter. 1/O-enheterna kan | = Bl m—] — 3

A
EE

monteras centralt eller distribuerat i ndrheten
av styrobjektet for att spara kablage. En 200 Figur 6: Series 200 uppbyggnad

serie plattform kridver 24 V DC-matning, vid  (4BB:s hemsida, 2012)

stort antal centralenheter kan man behova upp till tre stycken kraftenheter. Maximalt kan
man ha distribuerat 31 rader med max 8 I/O-enheter i varje, varje enhet har upp till 16
in/utgdngar. Kommunikation mellan centralenheter och kontrollrumspc sker via Ethernet,
mellan centralenheterna genom centralsystemets buss kallad NN bus, som finns i
basplattorna. I/O-korten dr kopplade till kommunikationsenheterna med koaxialkabel eller
fiberkabel for lingre avstand. Hardvaruplattformen ar designad for mjukvarusystem som
SattLine och SattCon 20. CPU-enheterna baserar sig p4 en Motorola MC68060-processom
som har 4-20 megabyte RAM-minne beroende pa kapacitetskrav. Om nagon centralenhet

tas bort kan man montera en blindenhet, som skyddar basplattorna mot yttre &verkan.

(ABB:s hemsida, 2012)
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2.6 SATTLINE

SattLine, frdn borjan SattControl, dr ett objektorienterat system for industriell styrning och
overvakning av processer som mellan arbetsstationer och processtyrenheter kommunicerar
over Ethernet. Systemet ar mycket limpligt for att i en stor installation med flera mer eller
mindre oberoende processenheter styra allting i samma program, och dirigenom samla alla
alarm, varningar och dylikt till samma 6vervakningsenhet. Med tanke pé tydligheten har
man utdver det grafiska granssnittet anvént sig av fonsterteknik, sd kallade pop ups, for att
urskilja viktig eller aktiv processinformation. Fordelen med SattLine-systemet dr dven att
operatdren smidigt kan editera under drift utan storningar och snabbt implementera
dndringar 6ver hela systemet. I systemet finns inbyggda moduler for reglering, exempelvis

PID, filter och ramper, som stélls in antingen automatiskt eller manuellt.

(ABB:s hemsida, 2012)

SattLine anvénds ofta nir det handlar om ysterier, bryggerier, lakemedelstillverkning eller
fjarrvirmeverk, men dven pad Stockholms flygplats Arlanda anvinds systemet for att hdlla
koll p& lamporna pa landningsbanorna. Det finns flera orsaker till att systemet anvénds i
ysteriet. En dr att man kan enkelt kan dndra exekveringsintervallet for att f4 exaktare
process, vilket behovs t.ex. ndr processen maste stanna i rétt lage for att nésta steg skall
kunna borja. De snabbaste exekveringscyklerna gar pa 20 millisekunder. Batch-hantering
eller recepthantering dr en annan viktig del som gor systemet ldmpligt for ysteriet. Man
kan enkelt programmera diskprogram och ostrecept genom att hélla en viss ventil 6ppen en
viss tid, starta omrdrningsmotor en viss tid, Oppna nista ventil o.s.v. Just Batch-
hanteringen dr orsaken till att SattLine ofta anviinds inom branscher som hanterar mycket
vitskor. Hos mejeripersonalen dr styrsystemet mycket omtyckt tack vare det tydliga
grafiska grinssnittet, trots att processen de skoter dr stor och eftersom det handlar om
livsmedel, ddr exakthet dr viktig i frdgan om temperaturer och koncentrationer. Niar man
diskar anvdnds lut och salpetersyra, dd &r det viktigt att man vet att endast de ritta
ventilerna dr 6ppna for att forhindra att kemikalierna sprids pa fel stélle. I SattLine har man
integrerat MMC, dven ként som Mikamatic, vilket dr ett rapporteringsverktyg som anvinds
pa alla Valiofabriker. I MMC loggas alla flytande varor i fabriken. Niar man tankar mjolk

fran tankbilarna anvinder man MMC-rapporterna fran invigningen som faktureringsgrund.
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Figur 7: Processbild i SattLine (ABB:s hemsida. 2012)

Ur programmeringssynvinkel dr systemet enligt Anders Svens mycket tidskridvande att ldra
sig, men fOor en erfaren anvidndare dr det tidseffektivt eftersom man far mycket gratis av
programmet, genom mallar och programmeringsforslag som kommer fran ett fardigt
bibliotek. Spraket ar tydligt och lattforstaeligt, exempel pd programmering kan ses i figur
14, (Personlig kommunikation med elmontdr Anders Svens 23.2.2012)

3. SKYLDIGHET TILL UNDERHALL SAMT DOKUMENTERING

I Handels- och industriministeriets beslut om ibruktagning och drivande av elanldggningar,
kap 3 paragraf 10 och 11, kan man ldsa om skyldighet till uppgdrande av
underhallsprogram for uppritthéllande av elsikerheten om anlidggningen tillhér klass 2
eller 3. Om underhallsprogrammets omfattning ségs inte mer én att man skall sorja for att
elsdkerheten skall uppritthalls. Valiofabriken i Kaitsor dr en elanliggning av klass 2 c,
enligt eldriftsledare Helge Sodergérd. (Personlig kommunikation med eldriftsledare Helge
Sodergard, 20.2.2012)
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Paragraf 10: ”Den som innehar en elanldggning skall se till att anldggningens skick och
sakerhet Overvakas och att de brister och fel som upptéickts i anldggningen avhjélps

tillrdckligt snabbt.” (10 § HIM 517/96, Ibruktagande och drivande av elanldggning)

Paragraf 11: “For elanldggningar av klass 2 och 3 skall pd forhand goéras upp ett
underhéllsprogram for upprétthallande av elsékerheten. For andra elanlédggningars del kan
underhallsprogrammet ersidttas med bruks- och serviceanvisningar for apparatur och

anldggningar. ”(11 § HIM 517/96, Ibruktagande och drivande av elanldggning)

Tabell 1: Anldggningsklasser

anliiggningsklass | anldggning

Klass 3 @ exﬁlnsiunsfurligu utrymmen for vilka kemikalietillstand krdvs
e behandlingsrum pa sjukhus och ldkarstafioner ddr det finns
operafionssalar
* ndtholagens elnit

Klass 2 * elanldggningar fill vilka hdr delar med dver 1000 V spinning i
eller utanfor hhggnuder (hagspdnningsabonnenter) och
|agspdnningsabonnenter med dver 1600 kVA effekt
* behandlingsrum pé sjukhus och ldkarstafioner ddr det infe
finns operationssalar

Klass 1 * hostadshus med fler dn tvé lagenheter

® nnan elﬂnlﬂggnin(? dn elanldggning i bostadshus vars
huvudsiikringar e.d. dr over 35 A (bl.a. offentlign byggnader,
affrs-, industri- och lantbruksbyggnader, nmrﬁdqen i E?ET fria)

e explosionsfarlign utrymmen for vilka anmdilan krévs

Enligt HIM 12 § skall elanldggningar av klass 2 genomgé periodisk besiktning med 10 &rs
intervaller. Besiktningen skall genomfOras sé att stickprov sékerstéller att anliggningen ar
sdker samt att behovlig dokumentation finns tillgénglig. Ur HIM 13 § kan man utlédsa att
ritningar, scheman och anvisningar mdiste vara tillgidngliga, samt att atgirderna i

underhéllsprogrammet ar utforda.
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Paragraf 12: ”Pé en elanldggning som tagits i bruk skall utforas periodiska besiktningar

som foljer:

2) elanldggningar av klass 2 skall genomgd periodisk besiktning med tio drs intervaller

(12 § HIM 517/96, Ibruktagande och drivande av elanléggning)

Paragraf 13: ”Vid periodiska besiktningar skall genom stickprov eller pd ndgot annat

tillampligt sétt i tillrdcklig mén sékerstillas, att:

1) Anlidggningen kan anvédndas tryggt och att det har utforts de atgérder som krévs i

service- och underhdllsprogrammet.

2) De redskap, ritningar, scheman och anvisningar som behdvs vid anvdndning och skdtsel
av anlidggningen ar tillgdngliga” (13 § HIM 517/96, Ibruktagande och drivande av
elanldggning).

4. ARBETET

Arbetet inleddes forsta veckan i november, med uppgorande av tidtabell som inledningsvis
holl ganska bra. Med uppgdrandet av ritningsdatabasen var médlet att vara klar inom
november ménad, vilket lyckades. December ménad &mnades till att gbra nya ritningar
samt att uppdatera gamla, vilket ocksa lyckades. Planen var att avsluta det forebyggande
underhéllet och hela arbetsdelen inom januari ménad. Det drog ut och gick en vecka in 1
februari innan den delen av projektet fardigstdlldes. Planeringen av modernisering och
uppgradering av automationen i specialysteriet som kom till under arbetets géng blev klar

andra veckan i mars.

4.1 RITNINGAR OCH DOKUMENTATION

Nér arbetet paborjades fanns néstan alla ritningar i pappersform, i ndgon bortglomd
projektmapp, pa nagons e-postkonto eller pa CD-skiva. Ritningarna tog tid att hitta

eftersom jag var tvungen att fraga runt om ndgon eventuellt visste var man kunde borja
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soka nir man behdvde dem. Onskemalet var dirfor att fa ett ordnat och littnavigerat

mappsystem, dér ritningarna kunde arkiveras.

Moéte holls med underhallets forman Ulf Nyman samt el- och automationsmontdrerna Ulf
Svenlin, Anders Svens och Mattias Ahlskog. Déar diskuterades tillvigagangssatt for att fa ut

sa mycket som mdjligt av den elektroniska ritningsdatabasen.
Under métet kom vi dverens om foljande riktlinjer:
e Mappar skall organiseras enligt samma hierarki som det befintliga SAP-systemet.

e For att behalla anvindarvénlighet skall mappsystemet inte gd “’for djupt”, hierarkin

maste inte alltid ga ner pd maskinniva.
e Ritningar som finns i pappersform skannas.

e Ritningar och dokument som inte finns tillgdngliga pé fabriken, begirs fran

tillverkaren eller ritas.

e Utdaterade ritningar uppdateras.

Arbetet padbdrjades med att géra upp den elektroniska ritningsdatabasen. Detta genom att
skapa mappar pd Valios server enligt SAP-systemet. Det visade sig krdvas en hel del
fundering pa hur djupt i hierarkin det var Ionsamt att g8 med tanke péa
anvindarvanligheten. Alla befintliga elektroniska ritningar samlades ihop, alla
pappersritningar skannades, allt som var forsvunnet begérdes fran tillverkarna och flyttades
sedan in 1 mappar. Under mitt fortsatta arbete tillkom ritningar, som jag sjdlv ritade, med
jdmna mellanrum. Nir arbetet avslutades bestod databasen av totalt 152 mappar och 8§91

ritningar.



15

Folders X Marme
= £ RITHINGAR A F919-01.dwg
= 25 AUTOMATIONS RITMINGR FS 20-01.dwg
* ) 463 GEMEMSAMMA '_‘ﬁ 20-02.dwg
[ [T 46311 BYGMNAD & SPECIALYSTERI KONTOR rﬁ 20-03.dwg
= |y 46312 BYGNAD D YSTERI_LABE_PACKEN FS21-01.dwg
(3 46312-03 INVAGNINGSHALL FS 22-01.dwg
[ 46312-10 EDAM YSTERIETS DISKCENTRAL FS 22-02.dwg
H |5 46312-20 LABORATORIO S 22-03.dwg
= 7)) 46312-85 FORPACKNINGS AYDELMNIMGEN OMRADE 1 FS 23-01.dwg
F |3 46312-85-10 HACKTOMMING OCH SKARNING FS 23-02.dwg
F D) 46312-85-30 OSTEITHING ? 23-03.dwg
= [ 46312-85-40 PACKMASKIMER. = osa_lu_2.wks
= [ 46312-55-40-10 LINIE 1 FS otsfin.dwg
) 6lkss ES s1vU. Dwa
i) [t

+ |[5) 46312-85-40-20 LINIE 2
[ (7 46312-55-40-30 LIMIE 3 MULTIVAC
F [ 46312-85-50 KRYMP, TORKTUNMEL OCH YAGAR
H [ 46312-85-60 PROCESSTYRMING, ALMANMA OBIEH
[T 46312-86 FORPACKNINGS AYDELMINGEN OMRADE 2
[ 46312-87 HAPATTEEM YALMISTUS
) 46312-88 YSTMINGS KITTLAR
£ 46312-89 JUUSTON PURISTUS
IC7) 46312-90 SUOLALS
H ) 46312-99 FASTIGHET
| [ 46313 BYEMAD E MISLKBEHADLING _KOK_LAGER
| [ 46314 BYGMAD B YERKSTAD_PANMRLM
| [ 46314 BYGMAD F INDUMSTMING _LAGER.
] |5 46315 BYGEMAD H RENINGSVERE
| [T 46317 BYGEMAD I UTELAGER
| [T 46319 BYGMAD 1 YATTENTORN
| 53 46320 GARDSPLAM_UTECMRADEN
 I05) BYGNAD © AMMOMNIAK
| [ BYGMNAD K KYLCEMTRAL
| [ TEMP
H () BYGMNADS RITHINGAR
) EL RITHINGAR
H [ PROCESS RITMINGAR

Figur 8: Ritningsdatabasens utseende

W OE O EE

+ F F O

+ =+ F

=+

o

De tvd veckorna fore examensarbetet pdbdrjades hade man servicestop péd fabriken,
kittelstyrningarna, ventilstyrningar i mjolkbehandlingen samt nivagivare pa tankarna hade
fornyats. Till dessa fanns endast handskrivna ritningar, kopplingstabeller och montérernas
minne att tillgd. Har paborjades arbetet med att gora ritningar till dessa. Som ritprogram
anvindes Auto CAD 2010 electrical. Aven ritningar pi logikskdpens placering
uppdaterades samt deras sammankoppling ritades. (Exempelritning pa nivagivare Bilaga 5,

logikskapens placering Bilaga 1, 2, 3.)
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Pa fabriken finns ritning pd hur mycket som &r kopplat till SattLine-systemet. Detta kan ses
i Bilaga 8. Denna ritning, ursprungligen ritad av ABB, har under arens lopp blivit pafylld
och komponenter som rivits bort i verkligheten har ldmnats kvar pd ritningen. Denna
’stddades” och mindre viktiga saker forminskades sd att kommande modernisering av

specialysteriet skulle rymmas med.

4.2 UPPGORANDE AV FOREBYGGANDE UNDERHALL

Moéte holls igen med Ulf Nyman och Ulf Svenlin. Hir funderades vad som kunde komma
med 1 underhallsprotokollen och hur protokollen skulle goras for att de skulle vara sé
tydliga som mojligt och sa att den som utfor underhdllsarbetet vet var objektet som skall
underhéllas finns. Det konstaterades ocksd att man bor tdnka noga pd intervallet for
underhéllet, alltsa hur lang tid som fir g& mellan gransknings/underhéllsrundorna. Foljande

riktlinjer konstaterades:

e Allt som enligt lag maste granskas/underhallas 1dggs med i underhallsplanen, t.ex.

nddstoppar.
e Backup pé programvaran och recept behdvs.
e Till vissa protokoll behovs bifogas kartor for att hitta alla underhéllsobjekt.
e Det bor kontrolleras vad som har batterier och hur ofta dessa bor bytas.

e De lagstadgade underhalls/granskningsprotokollen skall sparas, eftersom

odokumenterade granskningar inte dr utforda.

e Eftersom det vid diskning finns stor risk att vatten kan tringa in i kopplingsskapen

bor alla skdp kontrolleras visuellt minst en gang i ménaden.

e Virmekamera kunde anvédndas i alla kopplingsskdp, for att upptidcka eventuell

l6skontakt eller 6verbelastning, intervallet far dock vara ganska stort.



17

Efter dessa dverenskommelser paborjades arbetet med att gora upp de rutter och protokoll

som behovdes. Foljande protokoll gjordes:

Tabell 2: Underhallets tidsintervall

Underhallsobjekt Intervall i veckor
Backup pa Edamlogik, ostrecept, diskrecept 52
Backup pa Packenlogik 52
Backup pa Siemens frekvensomvandlare 52
Batteribyte i ABB logik 156
Batteribyte i Siemens logik 52
Spanningsinkoppling pa ej inkopplade frekvensomvandlare 26
Granskning av logikskap 4
Noggrannare granskning av logikskap 26
Granskning av nddstoppar 12
Granskning av temperaturgivare host 52
Granskning av temperaturgivare var 52
Granskning av hégspanningsrelaer 156
Granskning av Ammoniakdetektorer 52

Arbetet pdborjades med de lagstadgade granskningarna. Dessa var granskning av
nddstoppar, ammoniakdetektorer, hdgspanningsrelder och temperaturgivare. Enligt ABB:s
filtserviceman  Esa  Syvdoja  (personlig =~ kommunikation, 18.2.2012)  éar
hogspanningsreldernas granskningsintervall 3 ar och senast utforda granskning var 2008.
En granskning har bokats in under varen. Nodstoppar skall enligt Valio granskas minst var
tredje manad, ndgon exakt lagtext om detta hittades ej. Detta torde dock falla under 13 § 2
mom 1 HIM 517/96, som lyder: ”anlédggningen kan anvéndas tryggt och att pa den har utforts
de atgirder som krivs i1 service- och underhéllsprogrammet”. Detta kan da 1 frdgan om
nddstoppar tolkas s& hir: Nodstoppar skall hallas i1 funktionsdugligt skick, deras funktion skall
sakerstillas genom regelbunden testning. Nodstopparnas antal var sé stort att kartor gjordes for
att den som utfor underhéllet sdkert skulle hitta alla, (karta finns i Bilaga 7). Samma problem
gillde temperaturgivarna och ammoniakdetektorerna, pa dessa foljdes Valios egna
intervallkrav. Temperaturgivarnas granskningar dr sedan tidigare uppdelade s att man
granskar hélften pa véaren och hélften pd vintern. Utover underhdllsprotokollen sparas dven
granskningsprotokollen, dir givarens exakthet dver hela matomradet uppges (exempel pé

kalibreringsprotokoll finns i bilaga 4).

Uppgifter om batteribyten i logikerna och frekvensomvandlarna togs frén deras
bruksanvisningar. Detta skall utforas vart tredje ar. Batteribytena skall goras for att
forhindra att logikerna toms eller forstors vid spénningsbortfall. Detta &r ett
sakerhetssystem som pa ABB-logikerna inte fatt stor prioritet tidigare, eftersom de &r

kopplade via UPS  (avbrottsfri  kraftforsorjning) Aven ABB:s  200CIE
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kommunikationsenheter krédvde batteribyten. Fran Valios sida ville de ha backup pa
SattLine, packenlogiken, ostrecept och diskrecept. Detta skulle ske relativt ofta eftersom
sma dndringar gors hela tiden, fridmst tidsparametrar och presstryck &ndras. For att
kondensatorer och andra komponenter inte skall forstdras hos frekvensomvandlare som
finns som reserv i hyllan, skall de kopplas till spanning minst en gang per halvér.
Granskningen av logikskdp planerades sa att alla skdp maste Oppnas minst en gang i
ménaden, for att kontrollera att allt &r i sin ordning och att inget vatten kommit in i sképet.
En noggrannare kontroll skall dock genomforas en gang var tredje manad. I denna kontroll
skall inga fldktrengoring och kontroll med virmekamera. Flaktrengdringen ar ett forsok till
att forlinga livslingden hos frekvensomvandlare och logiker. Virmekamerakontrollerna
skall utforas med en FLUKE Ti 25 infrakamera. Med detta hoppas man att 16skontakter,

overbelastningar, felaktig kylning o.s.v., hittas och atgérdas innan de hinner gora skada.

Figur 9: Temperaturkontroll hos ABB PLC.
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4.3 UPPGRADERING AV AUTOMATION I SPECIALYSTERIET

Under planeringen av vad som skulle ingd i1 examensarbetet framkom det att

specialysteriets automation var i stort behov av modernisering. En rundfragning gjordes

om varfor den gamla Mitsubishi Melsec-A logiken bor utbytas. Foljande svar erhdlls.

Fi iur 10: Gamla logiken Fi iur 11: Gamla 1I/O-kort, nivarelin

Systemet d4r omodernt och gammalt, hillbarheten ett fragetecken.

Till logiken finns kopplat massor med gamla kablar, knappar och brytare som inte

lingre anvénds, det 16ns inte ldngre att ligga tid pa att stdda bort.
Om ndgonting gdr sonder dr det svart att fa tag pd reservdelar.

Eftersom personalen under arens lopp bytts ut, har kunskapen om det gamla

systemet blivit simre, darfor dr det svart att gora éndringar.

Utbyggnad ér planerad, déarfor bor hela systemet fornyas for att inte behdva blanda
den gamla tekniken med den vilkéinda ABB-tekniken.

Mojlighet att folja upp vad som hidnt i processen, d.v.s. ndgon form av
rapportering krivs, darfor borde specialysteriet integreras i Sattlinesystemet for att

underldtta kontroll och uppf6ljning.

:::::

.. e
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Efter nirmare undersdkning konstaterades att det finns en fysiskt nirbeldgen CPU som har
kapacitet att styra den planerade automatiken. Det bestdimdes senare att den befintliga ABB

CPU:n skall anvindas eftersom:

e Underhillet foredrar ABB:s teknik eftersom den dr vilbekant och styr stora delar av

ysteriet redan.

e Vid problem med ABB-tekniken kan underhallspersonalen reparera sjilva och

genom att undvika utomstdende reparatorer undvika extra kostnader.

e Genom att anvinda den befintliga CPU:n sparas det kostnader.

Arbetet paborjades med att bestimma vad som skall styras och beslut togs om att gora en
ritning pa hur styrobjektet ser ut, (ritningen bifogas som bilaga 14). Detta gjordes med ett
ritprogram som heter Microsoft Visio. I detta skede kommer diskcentralen, diskledningarna
och pastoriseringstanken att ndstan helt automatiseras. Prioritet &r att fi automatisk

kemikaliedosering vid diskning. Detta sker nu med tappning i plastdunkar ur handkranar

och ses som ett faromoment som litt kan atgérdas genom automatisering.

Figur 12: Pastoriseringstanken och dess disksystem, diskstyrningen uppe till

vdnster, kemikaliedoseringsdunkar nere till hoger.
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Figur 13: Diskcentralen: sterilvatten, salpetersvra och lut.

Ritningen foljdes upp med att namnge alla tankar, motorer, pumpar, ventiler och givare
enligt Valios nya standard “’Laitepositiointimenetelma”, vilket betyder positioneringsmetod
for anordningar. Standarden &r uppbyggd sé att genast nir man t.ex. ser ett alarm fran en
ventil skall man utgdende fran namnet veta precis var ventilen &r beldgen. Alla nya namn
skrevs ut pé etiketter och klistrades fast pa ritt plats, for att underlétta nér ventilstyrningar

m.m. skall kopplas till I/O-korten.

Specialysteri

Tank (sdilid) 003  Handventil 01

\

.
ls|{alls|o o 3XH|v]o 1]
I e —— """"--._--'"'"

Processdel A

Figur 14: Exempel pd hur namngivningsstandarden fungerar.
(Valion Laitepositiointimenetelmd 7.3.2012)
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Efter en titt pd Sattlineritningen stod det klar att den behdvde uppdateras. Flera gamla
rader med I/O-enheter som tagits bort fanns inritade och mindre viktiga detaljer tog
onddigt mycket plats, (den uppdaterade ritningen bifogas som bilaga 8). Nir systemet var
uppritat borjade hardvaruplaneringen. Alla elmotorer, pumpar, tankar och pastoren skrevs
ned i en utrustningsforteckning (bilaga 13), alla ventiler i en ventilforteckning (bilaga 11)
och alla temperatur och nivdgivare i en instrumentforteckning (bilaga 12). Elmotorerna
som skulle styras undersoktes, deras skick kontrollerades genom visuell granskning och
deras funktioner, effekter och strommar dokumenterades i instrumentforteckningen.

Information om ventilerna, givarna o.s.v. dokumenterades i respektive forteckning.

Under planeringen av automationsskapen riknades ut att tva rader med I/O-kort ricker,
men med beaktande av framtida utbyggnad sa reserverades rum for mera. Med reservation
for utbyggnad ritades tva skdp med matten 100 cm x 120 cm, med I/O kort, stromkélla och
kopplingsplintar i KK5-skipet och motorskydd, frekvensomvandlare och sidkringar i KK6
(ské@pens ritningar bifogas som bilagor 9 och 10). Ett litet kopplingsskap planerades i
ndrheten av diskcentralen. P4 omrdrningsmotorerna i pastdriseringstanken och ostkitteln
installeras frekvensomvandlare for att fi noggrannare varvtalsreglering, i 6vrigt anvinds de
gamla motorskydden som &r utrustade med mjukstart. Vid valet av frekvensomvandlare
beaktades attribut som fysisk storlek och effektkapacitet. Slutligen bestimdes det att
ABB:s ACS-140-2K7-3 400V series blir lampligast. Storsta orsaken var att man gérna ville

ha samma fabrikat som pé resten av styrsystemet. Begéran om offert skickades till ABB.

I vintan pa offerterna inleddes diskcentralens programmering i SattLine, programmeringen
skedde under handledning av Anders Svens. Som tidigare ndmnts kan mallar med fordel
anvindas for att spara tid. Diskcentralen pa “dunsten” ser ndstan likadan ut. Denna
kopierades dirfor over till specialysterivyn och konfigurerades. Andringar gick dock
smidigt att genomfora eftersom alla adresser och parametrar fran “dunsten” fanns kvar.
Dessa behovde dock omstopas ndgot. P& processbilderna behdvdes endast
informationsvisningen redigeras eftersom informationen frdn instrumenten skiljde.
Projektet lades pa is 1 ndgra veckor i védntan pd investeringsgodkénnande fran fabrikens
ledning, examensarbetet slutar diarfor har. Det d4r meningen att projektet skall forverkligas 1

Juli.
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Figur 15: Exempel pd programmkod i SattLine.

5. RESULTAT

Resultatet av mitt examensarbete kan sammanfattas s hér:

En elektronisk ritningsdatabas som é&r létt att forstd sig pa och navigera i. Hundratals
ritningar finns nu tillgéngliga fran ett stélle, tid sparas alltsd pd sokandet efter ritningar.
Databasen skall inom snar framtid hoplinkas med SAP-systemet. Ogjorda ritningar har

ritats och gamla ritningar har uppdaterats.

Forebyggande underhall pd automationssidan har utvecklats. Mycket eftertanke har satts
pa tidsintervall, ldmpliga rutter och hjdlpmedel som underléttar sésom kartor och verktyg.
Under arbetets gang utfordes ndgra underhéllsrundor. Batterierna i ABB-logikerna och
kommunikationsenheterna byttes. Granskningsrunda i1 logikskdp med vidrmekamera

utfordes, inga fel eller brister hittades.

Projektet: Planering av modernisering och utbyggnad av automation i specialysteriet dr
ur planeringssynpunkt firdigt. Jag gjorde en processritning Over specialysteriet som
underldttade mycket i fortsatta arbetet. Den sedan lidnge ostddade SattLine-ritningen
uppdaterades. Alla ventiler, instrument o.s.v. d&r namngivna och utmérkta med namnskyltar.
Hardvara som skall ingd i automationsskapen &r fardigt planerad och ritningar pa de bada

skapen har skickats ivig for offertforfragan.
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6. FORSLAG TILL FORBATTRING

Som forslag pd forbéttring kunde ndgon form av automatiskt brandalarm installeras. I
dagens lidge finns vanliga brandvarnare som behdver batteribyte. Brandalarmet kunde
kopplas in och skicka alarm till SattLine, for att enkelt kunna 6vervakas och testas. Om en
nattlig brand intréffar i specialysteriet eller reningsverket, hinner det brinna linge innan
den som jobbar i kontrollrummet reagerar. Eftersom det finns stora méngder kemikalier pé
fabriken dr det nyttigt med information frdn alarmet om i vilket hus det brinner. D4 kan det
i bista fall genast uteslutas att kemikalieledningar och tankar l6per risk att drabbas av
eldsvadan. Detta ér viktig information nér utryckningsenheter larmas. For ovrigt anser jag
att sékerheten dr hog. Nodduschar, nodbelysning, nddstoppar o.s.v. finns det gott om och

dessa granskas och underhalls enligt bestaimda intervaller.

6.1 RORBANDIT

I specialysteriet finns en gammal réromkopplare, enligt ritningar fran sent 80-tal heter den
rorbandit. Omkopplaren fungerar med ett ror som gér att flytta mellan olika anslutningar
beroende pa vart man vill styra vétskan. Den har givare som kdnner av om roret befinner
sig pd ritt stdlle, samt en handventil for att slippa ut tryck och varmvatten pa golvet.
Banditen anvinds for att koppla om diskvattnet till olika diskobjekt. Eftersom
specialysteriet tidigare varit foremél for ombyggnad si finns det flera oanvénda
anslutningar. Nér diskobjekt skall bytas méste det dverblivna varmvattnet sldppas ut genom
handventilen, annars rinner det ut nédr fordelningsroret 10sgdrs. Att varmvatten sprutat ut
over mejerister, med lindrigare brannskador till f6ljd, har hdnt mer dn en géng. Skaderisken

kunde helt elimineras genom installation av automatventiler.
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Figur 16: "Rérbanditen”

Mitt forslag dr att banditen kunde automatiseras bort och ersittas den med automatiska
ventiler. Man madste vara sidker pd att det inte ldcker diskvatten genom ndgon ventil,
eftersom det kan pdga produktion i annan del av processen. Liackagesdkra ventiler finns att
tillgd 1 form av Alfa Lavals unique SSV mixproof ventiler. De dr egentligen trevigs
magnetventiler med tre ldgen. Vid normalt lige dr ventilen stingd. Néar ventilen paverkas,
styrs disklosningen till diskobjektet. Vid ldckage hamnar magnetventilen i sista ldget och

lackaget styrs ut pd golvet.

ROR ERUKSSYRA INV. TAMK MP TANK PRESS KAR

T7

L_ _ I__L[—

[_ |_ l TFANOT

1 TrEVOL l Travng l TTAWIS l TravDE

Figur 17: Ritning pd hur rérbanditen kunde automatiseras bort.
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De nya diskventilerna kunde kopplas till samma PLC som den 6vriga automatiken. Till
detta projekt behovs: fem stycken SSV-ventiler med Thinktops, tva stycken IB16 1/O-
enheter, en stycke OB16 1/O-enhet. Jag har gjort en priskalkyl pd detta, priserna &r tagna
fran tidigare inkdp frdn ABB och Alfa Laval. Kablage, rordragningar och arbetstimmar

tillkommer.

Tabell 3: Kostnadskalkyl 6ver automation i specialysteriet

Automatisering av rorbandit

VVara antal styckepris pris

SSV ventil med Thinktop 5 719 3595

IB 16 2 234 468

OB 16 1 175 175
Prisi €: 4238

Enligt mina berdkningar borde projektet klara sig under 10 000 €. Kabeldragningar,
rOrarbeten, installation av I/O-enheter och ventiler kan forberedas i verkstaden, for att

under stddag installeras utan att stora produktionen.

7. DISKUSSION

Sammanfattningsvis kan jag siga att jag verkligen lirt mig otroligt mycket under min tid
pa Valio i Kaitsor. Kunskapsomrdden som berikats dr: programmering och styrning av
process, automationsplanering, dokumentering och ldngsiktigt tdnkande. Jag har dven lirt
mig att planering av det egna arbetet och uppgorandet av tidtabell dr nddvédndigt och
véardefullt. Ritprogrammet Microsoft Visio var nytt for mig. Och visade sig vara ett

ypperligt program for processritningar.

Underhallspersonalen har bidragit med synpunkter och hjilp under arbetets géng. Jag har
fatt arbeta sjdlvstdndigt, men genast fatt handleding vid behov. Deras kunskap om fabriken

har varit mycket viardefull. Jag har aldrig forut jobbat med sa hjdlpsamma arbetskamrater.
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Under smorbristen som drabbade branchen hosten-vintern 2011 dirigerades en del av
ysteriets mjolk till smortillverkning. P& grund av mindre mjolkméngd var man tvungen att
hélla stadagar, vilket har varit mycket positivt for underhallet och mitt arbete. Jag har haft
mojlighet att utfora underhdll och bekanta mig med apparater, vilket inte hade varit mojligt

under produktion.

Det skulle ha varit intressant att ytterligare hinna fordjupa mig 1 SattLine-
programmeringen och att vara med nédr den planerade automationen byggs upp, men
eftersom projektet pausades s hanns detta inte med. Fler underhéllsrundor borde ha gjorts

for att uppskatta tidsatgdng och goras smidigare.

Handledingen har varit oklanderlig frdn bada sidorna. Regelbundna moten med
underhéllspersonalen pd Valio med Ulf Nyman i spetsen och Roger Mintyld vid
yrkeshogskolan Novia. De har gett mig tips och rdd som véglett mig i bade arbetet och

skrivandet.

Den egna insatsen och resultaten dr jag ndjd med. Jag har uppnatt mer &n det som
specificerades 1 borjan. Min bedomning &r att underhdllet kommer att ha stor nytta av mitt
arbete. Planeringen av automationsskdpen och Ovrigt ritningsarbete har redan sparat

pengar. Det forebyggande underhallet kommer pé sikt att betala sig.
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Flaktrengorning
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Innehéller borttaget p.g.a. sekretess.



