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Projektets gen-
nemfgrelse

Smaltarmsfinish-projektet skal udvikle en automatisk valsesektion, der
kan fjerne den yderste hinde pa en smaltarm og som kan lades auto-
matisk. Valseprocessen er kendt i forbindelse med manuel ladning.
Denne manuelle ladning er en steerkt belastende arbejdsproces og ud-
ggr derfor en flaskehals i forhold til bemanding og produktionsplanlaeg-
ning.

I dette projekt skal der udvikles et Igftesystem, som kan lgfte tarme op
fra combivalsen og aflevere tarmene til nogle gribere pa en dedikeret
robot. Robotten skal udfgre den pagaeldende operatgrs funktion skal
automatisk lade tarme ned i valsen og holde styr pd antallet, sdledes at
en operatgr kan samle tarme med ens antal, tgrtraekke dem og efterfal-
gende samle dem i et i bundt.

Projektet blevet gennemfgrt i perioden 1/10-2013 til 31/12-2017 i et
samarbejde med produktionsvirksomheden Dat-Schaub.

Projektet er udviklet efter State Gate modellen, hvor styregruppen har
godkendt idefasen til og med funktionsfasen. Denne udvikling er fore-
gdet off-line. I metodefasen blev udviklet en skalamodel, som sd efter-
falgende blev bygget 2,5 gange stgrre i funktionsfasen.

Da faseskiftet blev gennemfgrt blev udstyret monteret in-line dvs. di-
rekte i en produktionslinje og udstyret blev implementeret pa den plads
der var til rddighed efter den manuelle finishvalse. For at fa plads til
hele udstyret kraevede det nogle ekstra ombygninger i produktionslin-
jen.

I 2017 ndede projektet til prototypefasen, hvor bevillingen var blevet
opbrugt. Herefter blev projektet overdraget til en producent og projek-
tet er senere blevet videreudviklet med henblik pd at nd en produkti-
onskapacitet pa 900 tarme pr. time



Resultater

Der er i projektet udviklet et Igftesystem, som kan Igfte tarme fra com-
bivalsen over til finishvalsen. Lofte/taellesystemet bestar af et sugeho-
ved, som ved hjeelp af vakuum kan lgfte tarme over til et Igfteband,
som teeller tarmene, som kommer ned i finishvalsen. Lgftesystemet har
passende overkapacitet.

Sekvensen er udviklet til fire ladninger, som kan samle et bestemt antal
tarme til et bundt. Det er forsggt at kgre med kun tre ladninger, men
griberen var ikke i stand til at handtere antallet af tarme korrekt.
Funktionsmaskinen som off-line maskine opnaede en kapacitet pa ca.
1000 tarme pr. time. Maskinen blev ladet manuelt, hvilket skete nae-
sten fejlfrit.

Prototypen som blev bygget in-line kunne, ndr maskinen kontinuerligt
kgrte fejlfrit i produktion, kortvarigt opnd en kapacitet pa ca. 900 tarme
pr. time. Nar maskinen testes over laengere tid, sker det at valsens ka-
pacitet ikke kan udnyttes 100 %. Kapaciteten falder ned til ca. 600
tarme pr. time. Det skyldes, at der sker fejl, s& processen ikke kan kgre
kontinuerligt og den tid der tabes er lig med tabt kapacitet. Den auto-
matisk linje har ingen mulighed for at indhente tabt kapacitet pa
samme made som den manuelle linje.

Der sker fejl ved den automatiske proces, som ikke umiddelbart kan
rettes sd hurtigt som ved den manuelle proces. Robotten skal resettes
og da krav til personsikkerheden er hgjere end til valsen, er tidsforbru-
get meget hgjere til udbedring af fejl i processen. Hver gang robotten
og finish valsen stoppes producerer linjen bagud stadig tarme og da de
tabte tarme mangler tabes der derved kapacitet.

Projektets resultater viser ogsd, at der er muligheder for fremadrettet
at forbedre kapaciteten pa linjen. Det var ikke helt tilstraekkeligt at
seette udstyret ind i linjen - det kraever bl.a. ogsd at linjen tilpasses til
automatisk drift samt at alle operatgrens arbejdsfunktioner tilrettelaeg-
ges til automatisk drift. Resultaterne viser ogsa, at operatgrens ar-
bejdsopgaver aendres fra at veere fysisk harde til at vaere mere proces-
operatgr-orienteret.



