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Projektets formal og resultat

Projekts formdl ~ Projektet har til formal at effektivisere pakkerier pa slagterierne ved at benytte alle-
rede eksisterende teknologier i nye kombinationer. Da pakkerierne modtager en
stor produktvariation af ferske produkter fra slagteriernes skaerestuer, resulterer
det i, at pakkerierne er ngdt til at have en bred vifte af maskiner, som kan klare at
pakke denne variation af produkter.
De ferske produkter bliver typisk pakket i en form for plastikpose/folie. Dette gares
primaert ved brug af en dybtraekker, IWP (flow pakkemaskine) eller bulkmaskine
(produkt i pose).

Indre pakning Ydre pakning

Fersk kgd i

Fersk ked plastik
pose/folie

Fersk kad i pose/folie,
pakket i papkasse

Projektet tager udgangspunkt i lasninger for begge pakkeomrader:
Indre pakning (Fersk i plastik pose/folie)
Ydre pakning (Fersk i plastik, som skal over i en papkasse)

Ved at udfere en flow-analyse, som er udviklet til at kortlaegge processer og ansku-
eliggare hele pakkematrixen pa et overordnet plan for alle indre/ydre pakkepro-
cesser.
Derefter kan processerne rangeres efter fglgende parameter:

- Hajeste arbejdsmiljgbelastning i form af tunge laft og ensidigt gentaget ar-

bejde (EGA)

- Pakkevariation (papkassevarianter og pakkekoder)

- Produktvariation (antal produkter i processen)

- Plads

Det medfgrer, at pakkeriets produktion kan deles op i 4 klasser: A, B, C og D.
Klasse A afvikler den stgrste tonnage. Der vil maskinerne bulk, dybtraekker og IWP-
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Side 2

maskinerne veere. Disse er omstilbare og kan klare en bred vifte af produkter.
Denne klasse baerer praeg af meget manuel handtering, som genererer ensidigt
gentagende arbejde og tunge laft.

| klasse B findes de samme teknologier som i klasse A. Denne klasse baerer praeg
af, at produktionen har et stort sortiment, hvilket giver en del skift af dybtraekker-
forme, IWP-folie osv.

Klasse C bestar af produkter, som har nogenlunde de samme grundmal (x,y), men
forskellige pakkekoder. Dette giver en stor pakkevariation af emballagen, selvom
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= C D
- ABC analyse & flow optimering - Stor pakkevariation
- Bundte beslgtede pakkekoder - Mange skift
- Fa skift (besl=gtede pakkekoder) - Betydelig op- og omstillingstid
- Begraenset produktivitetstab - Kalkuleret produktivitetstab
= - Nogen ensartethed - Uddannelse af medarbejdere
(=]
=
©
=
g
=4
-
©
o
- Store serier
- Effektivt pakkeflow
- Ingen eller kun f3 skift
5 - Begrenset produktivitetstab
S - Betydelig ensartethed

Lav Produktvariation Hoj

de produkter, der pakkes er inden for samme kategori.

| klasse D findes nicheproduktion. Denne klasse har mange forskellige emballager,
ligesom i klasse C, men ogsa en stor produktvariation som i klasse B.

Ud fra klassificeringen af de forskellige pakkeklasser var det et naturligt valg at tage
udgangspunkt i klasse A, da det ville vaere der, hvor projektet ville kunne ggre mest
gavn pa arbejdsmiljget og pa effektiviseringen af pakkerierne. Det blev besluttet i
samrad med branchens styregruppe, at projektet skulle automatisere hele pakke-
processen omkring IWP pakkelinjen, dvs. bade indre og ydre pakning.

De produkter som pakkerobotten kan handtere, er brystflaesk, kamfilet og midter-
stykker.

Disse produkter er valgt ud fra, at de udger den sterste tonnage, som kommer
igennem de analyserede pakkerier.
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Opndede effekt
af projektet

Resultat vs. for-
mdal opdelt pé
bruger, sektor og
samfund

Side 3

Projektet har formaet at sammenbygge og automatisere fglgende pakkeoperatio-
ner

- Optagning af brystflaesk, midterstykke og kamfilet fra hvidkasse, til IWP-lin-
jens pakkeband.

- Optagning af IWP pakkede brystflaesk, midterstykke og kamfilet fra IWP-lin-
jens afgangsband, foldning af folien omkring produktet og placering af pro-
duktet i tilhgrende papkasse.

Ved at bygge projektet omkring en eksisterende maskine opnas en hurtig omstil-
ling mellem produkterne og et strgmlinet produktionsapparat, hvor input til IWP-
maskinen er styret, og dermed vil output fra IWP-maskinen ogsa veere styret.
Projektet har ogsa opnaet den effekt at synliggere reduktionen af tunge laft og en-
sidigt gentaget arbejde, hvorved arbejdsmiljget forbedres, og sektoren som helhed
kan fremsta som en mere attraktiv arbejdsplads.

Projektet har ogsa eftervist, at en ensidig gentagende operation, sdsom at folde fo-
lien omkring produkterne, kan optimeres i forhold til de fysiske begraensninger.
Begraensningen for en operatar gaelder i forhold til mulig kvalitet ved at udfere
denne operation under kort tid og kun med en punktfoldning (bredden af operate-
rens hand). Derimod har robotten mulighed for at udfere denne proces ved at
folde hele foliens bredde, pga. muligheden for at operere et servo-drev under
selve flytningen af produktet.

Projektet har formaet at levere en robotlasning, som opererer i indre pakning med
ferske produkter: Brystflaesk, kamfilet og midterstykker. Dette giver et vaegtmaessigt
spaend mellem 2-14 kg/stk.

Kapaciteten pa midterstykker er 900 stk./timen, hvilket giver en gennemsnitlig total
masse pa: 900*12kg = 10.800 kg/time. Dette er en stor arbejdsmiljgmaessig bespa-
relse, da operatgren spares for vrid i torso samt oplever vaesentlig mindre belast-
ning i skulder/nakke.

Projektet har ogsa leveret en robotlgsning, som opererer i ydre pakning med de
emballerende produkter, som kommer ud fra IWP maskinen.

Denne robot har en tilsvarende kapacitet som robotten i indre pakning pa de
samme produkttyper.

Robotcellen som helhed vil give sektoren et bedre arbejdsmiljg og age interessen i
at arbejde med pakkerier generelt.

Projektet har opndet at patentsikre konceptet, samt de unikke udviklede lgsninger.
Dette vil sikre den danske branche den opndede viden og gge attraktiviteten over
for kommende kommercielle integratorer.

Ft andet opndet resultat var at implementere en ny type visionsystem, som kunne
segmentere imellem flere lag af ferske produkter.

Sterrelsen pa en kamfilet holdt op imod overfladearealet i en hvidkasse gav et las-
ningsrum, som havde mere end en mulig lgsning. Derfor var det ngdvendigt at ud-
vikle en segmenteringsalgoritme for at kunne tage kamfileter op af kassen.
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Opleeg til videre  Projektet fik identificeret typen af integrator, som kunne videreudvikle pa projektet

arbejde ift. at lgfte det videre til en prototype, der kan sta og drifte pa et slagteri. DMRI vil
arbejde sammen med branchen omkring nye kommercielle projekter, som om-
handler modningen af projektet med en integrator.

Sammen med branchen er der lavet et oplzeg til det videre arbejde i kommercielt
regi. Her skal elementer sasom veerktgjet til robotlgsninger, som handterer de fer-
ske produkter modnes til at kunne handtere variationer af brystflaesk, som var
udenfor for scopet i dette projekt. Vakuumsystemet, som driver det ferske robot-
veerktaj skal modnes til prototype niveau.

Beskrivelse af lgsningen
Beskrivelse af Projektet koncentrer sig omkring IWP pakkemaskinen, hvor der er placeret en ro-
funktionsprincip  bot pa den indre pakningsside, der handterer de ferske produkter fra hvidkassen
og over til IWP indfgringsbandet ved hjzelp af et vakuumdrevet sugekop veerkta;.

Emballerende produkter

IWP - maskine

Ferske produkter

Robotten far det samme input, som en operater ville fa: En hvidkasse med produk-
terne kamfilet, brystflaesk eller midterstykke.

Efter at robotten har tgmt hvidkassen tager den hvidkassen og seetter den op pa
afleveringsbandet for kasser. Samtidig med, at den flytter den tomme kasse, kom-
mer der en ny fyldt kasse ind og star klar til tamning op pa IWP indfaringsbandet.
Robotten sarger for at placere produktet saledes, at produktet er plant med indfa-
ringsbandet.

P& udgangssiden af IWP maskinen (ydre pakning) star robotlgsningen, som kan
héndtere de emballerede produkter.

Robotten tager de emballerede produkter fra bandet og ferer dem over til en pap-
kasse. Under flytningen af produktet fra band til papkasse foldes de Igse ender af
IWP folien rundt omkring produktet - dette ggres af robotveerktgjet.
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Beskrivelse af
mekaniske delsy-
stemer

Beskrivelse af
elektriske delsy-
stemer

Side 5

Projektet har udviklet 2 robotvaerktajer, et til fersk handtering og et til emballe-
rende handtering.

Veerktgjet til den ferske handtering bestar
af et xy-plan faringssystem med afhaengig-
heder i x- og y-retningen omkring center-
aksen. Dette giver mulighed for lineaer for-
skydning pa:

140 [mm] i x-retningen

260 [mm] i y- retningen.

Hver sugekop sidder pa en faring, som er

fijederbelastet af en trykfjeder.

Vandringen i z-retningen er: 100 mm.

Koblingen mellem den lineaere fgring og sugekoppen er en kuglekobling.

Dette muliggar, at veerktgjet kan tilpasse sig produkternes variation i stgrrelser og
overflade.

Veerktajet, som handterer de emballerede produkter, bestar af et lafteland pa
650 [mm] x 440 [mm]. Dette Igfteland sidder pa en 400 [mm] elektrisk faring, som
kan skyde frem i y-retningen.

Ovenpa lgftelandet sidder en plade, som ogsa er monteret pa en 400 [mm] elek-
trisk fgring. Den arbejder ogsa i y-retningen og bruges til at supportere Igftelandet,
ved at sikre produktets position pa laftelandet.

Ved aflevering af produktet i papkassen vil vaerktgjet typisk veere i en 35° vinkel,
hvilket gar, at produktfolien vil krglle, hvis ikke pladen holder igen pa produktet.

Selve robotsystemet bestar af en ABB-robot, IRB 4600 60 kg.
Robotcontrolleren er udstyret med en I/0 16 pin, som har styret de digitale signa-
ler til de elektriske cylindre og magnetventiler.

Cylindrene har veeret udstyret med digitale encoder, s& det har veeret muligt at af-
lzese positionen i robotstyringen. Dette har vaeret brugt til at korrigere styringspo-

sitionen i forhold til aflevering af produktet ved den gnskede position.

Visionsystemet har veeret drevet af en selvsteendig PC, som har kommunikeret via
robotcontrolleren.
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Beskrivelse af Til udarbejdelse af CAD-tegninger er Autodesk Inventor brugt.
software Til styring af elektriske cylindre er Festo Automation Suite brugt.
Til styring af robotter er ABB Robot Studio brugt.

Testresultater
Resultat af afslut- Robotlasningen for de ferske produkter (robot 1) blev afsluttet med midterstykker i
tende test DMRI forsggsrum:
10 kasser med 3 stk. midterstykker i hver kasse. Robotten Igftede midterstykket op
af kassen og flyttede dette omkring 1.5 meter hen til en aflevering position pa con-
veyorbandet med en hastighed, svarende til en kapacitet pa 800 stk./timen.
Veerktajet, bestdende af 4 sugekopper og med et 0.9 [Bar] hgjt vakuum sugetryk,
kunneflytte 27 ud af 30 stykker, svarede til en oppetid pa: 90%

Filetstykkerne blev afsluttet med en live demo i produktionen, hvor der blev driftet
med systemet i 2 forsggsdage.

Selve vision algoritmen, som DMRI har udviklet til at segmentere fileterne fra hin-
anden, har en simuleret gennemsnitlig fejl pa: 0.03%

Det blev dog tydeligt i produktionen, at der kommmer nogle nye scenarier, som in-
troducerer en starre fejlmaengde til systemet som en helhed. Selve funktionen er
ansldet til at have en oppetid over 90%.
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Brystflaeskstykkerne blev ogsa afsluttet ved live demo i produktionen. Denne funk-
tion blev testet i 4 forsggsdage, hvor der blev kart en forsggsmasngde igennem,
svarende til "normal produktion”.

Afvigelser fra op-  Projektet havde en afvigelse fra kravspecifikationen vedrgrende kapaciteten for ro-

rindelig kravspe-  bot 1 (fersk handtering)

cifikation Det var besluttet, at kapaciteten skulle vaere 1200 stk./time. Men efter aftale med
falgegruppen blev dette lavet om til 800 stk./time. Dette skete pa baggrund af kva-
liteten samt muligheden for at kare mere kontinuerlig drift.
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Projekthistorik
Projektets histo-
rie opdelt efter
innovationsmo-
dellens faser og
med tidslinje

Side 8

| Analysefasen blev der gennemfart: BAT analyse, interview pa danske slagterier og
en flowanalyse. Disse tre metoder dannede grundlag for analyserapporten, som
kunne konkretisere, hvilken pakkeproces den hyperfleksible pakkerobotcelle skulle
erstatte.

BAT analysen blev delt op i to spor: Desk search (s@gning pa internettet) og seg-
ning af viden ved hjzelp af DMRI's erfaringsarkiv (SAF-rapporter og viden/erfaring
fra DMRI). BAT analysen viste bl.a. tidligere teknologier, som projektet kunne have
gavn af:

- Meat Mover (robot som kan flytte fersk kad)

- Bulk pakkecelle (automatisk kasserejser og folieudtraek)

- Hajere effektivisering af pakkerier (en gennemgdende rapport fra 2012 over pak-
kerierne)

Flowanalysen fglger naturligt BAT analysen, da det er en metode, som er udviklet til
at kortleegge processer. Dette ggres pa et overordnet plan i form af et generelt
overblik over alle slagteriernes pakkeprocesser.

Den sidste metode var interview pa slagteriernes pakkerier og planlaegningsafde-
linger. Interview-metoden giver et billede af de udfordringer, som slagterierne star
med nu og her.

Malet var at fokusere pa klasse A for at fa feedback fra slagterierne om, hvilken af
de 3 processer dybtraekning, IWP eller bulkning, som de vurderede indeholdt mest
potentiale til at blive til en fuldautomatisk pakkerobotcelle.

Interviewet viste, at det var IWP (flow pakker) processen som vil give mest vaerdi for
dem at automatisere og iszer produkterne midterstykker, bryst og kam.

| Idefasen var malet at levere et Idékatalog som havde falgende temaer:
- Veerktgj til robot 1
- Veerktgj til robot 2
- Celle layout genneralt

| Metodefasen blev fremstillet fire robotvaerktgjer. Tre af veerktgjerne var til robot
1, som kunne flytte produkterne kam, brystfleesk og midterstykke. Produkterne var
placeret i en standardiseret hvid kasse. Det fjerde veerktgj var til robot 2 og dette
veerktaj ville kunne klare alle 3 produktvariationer efter IWP-maskinen, hvor de ville
vaere emballerede.

Projektet udviklede et metode-visionsystem til robot 1, som kunne detektere
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produkternes placering og orientering i forhold til hinanden. Visionsystemet byg-
gede pad generiske algoritmer, som vil kunne handtere mange forskellige produk-
ter.

| Funktionsfasen var der fokus pa at modne veerktgjerne. Dette resulterede i, at de
3 enkeltstdende veerktgjer fra robot 1 i metodefasen blev re-designet til at veere et
enkeltstaende veerktaj'

Veerktajet til robot 2 blev ogsd modnet saledes, at det var muligt at levere kvalite-
ten fra metodefasen, samtidig med at veerktgjet blev opereret ved hgj hastighed?

Vision systemet blev ogsa segmenteret ud pa de forskellige produkter pga. det va-
rierende informationsbehov: Ved brystfleesk og m|dterstykke var der kun behov
for nogle enkelte punkter. A
Dette skyldes primaert det
store overfladeareal, som
sikrer, at der er stor sand-
synlighed for, at veerktgjet
kan fa fat i produktet.

Ved kamfileterne skulle der
bruges mere data til at for-
tolke deres position, oriente-
ring og retningskurve. Grun-
det det hgje niveau af infor-
mation fra visionsystemet,
var det ngdvendigt at fa
et stort datasaet®.

! Se side 5 - Beskrivelse af mekaniske delsystemer
2 Svarende til en kapacitet pa 800-900 stk./time.
3 Omkring 13.000 billeder.
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@konomi

Projektregnskab

med noter

Konklusion

Side 10

Realiseret Budget Rest budget FG
Antal timer 3.040,70 3.070,33 2963 99.0%
Belab, Timer 2.772.869,60 2.797.583,91 2471431 991 %
Udleeg 22254322 202.000,00 2054322 1102%

Samlede udgifter 2.995.412,82 2.999.583,91 4.171,09 99,9 %

Figur 1 - projekt regnskab 2020

Projektet realiserede 3040 timer i aret 2020. Fordelingen af timer var sdledes:

- Analysefase = 600 timer

- Idefase =400 timer

- Metodefase = 2040 timer
Der blev brugt udleeg for 222,543 kr. Disse udlaeg var primaert pa opbygning af test
celle, udvikling af prototyper, udvikling af metode vaerktgjer, besgg pa slagterier.

Realiseret Budget Rest budget FG
Antal timer 1.569,00 1.538,85 -3012 1020 %
Belaeb, Timer 1.388.112,00 1.350.014,60 -38.097.40 1028 %
Udlzeg 193.365,27 150.000,00 4336527 1289 %
Samlede udgifter 1.581.477,27 1.500.014,60 -81.462,67 1054 %

Figur 2 — projekt regnskab 2021

Projektet realiserede 1569 timer i aret 2021. Fordelingen af timer var sadledes:

- Funktionsmodelfase = 1569 timer
Der blev brugt udleeg for 193,365 kr. Disse udlaeg var primaert pa modning af funk-
tionsmodels vaerktgjer, elektriske styrings komponenter og etablering af robot
celle.

Projektet Hyperfleksibel pakkerobot 2020-2021 har produceret meget viden til
branchen og DMRI. Det er en saerdeles stor opgave at automatisere slagteriernes
pakkerier pga. de store pakke- og produktvariationer, snaevre pladsforhold, hgje
kapaciteter og store kvalitetskrav.

P& trods af disse parametre lykkes det projektet af fa lavet en kortlaegning af slag-
teriernes driftsteknologier og dermed fa synliggjort det potentielle Igsningsrum i
form af, hvilken driftsteknologi, der kunne automatiseres. Det blev IWP pakkelinjen
som blev valgt p& baggrund af et fglgegruppemade med branchen.

Projektet kan konkludere, at alle leverancer i projektet er leveret med tilfredsstil-
lende kvalitet, allerede ved Q2 af 2021 og derfor satte projektet en ny ambition om
at funktionsmodne begge robotter yderligere i produktionen, men matte dog
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sande, at det er et stort projekt at automatisere en hel pakkelinje (indre/ydre* pak-
ning) Dette resulterede i en fzelles beslutning med falge/styregruppe om at foku-
sere pa at fa robot 1i produktionen til at inline funktionstest pa en periode af 2
uger.

Projektets detekteringsmetode ved anvendelse af et 3D kamera over en hvidkasse
kan betragtes som vellykket. Det er tydeligt, at der er tale om en stabil og generisk
lzsning, som fremtidssikrer hele konceptet imod tilfgjelser af flere processer.
Projektet kan ogsa konkludere, at pa baggrund af labende BAT> undersegelser var
det tydeligt, at der skulle nyteenkes ift. robotvaerktgjer. Det kan konkluderes, at der
er udviklet nogle unikke veerktgjer, som kan handtere og positionere produkterne®
efter de eksisterende specifikationer leveret af slagterierne.

Projektet har opbygget et solidt fundament, hvorpa fremtidens pakkerier kan ud-
vikles, og det er sandsynliggjort, at det er muligt at optimere og automatisere nogle
af de kapacitets- og kvalitetsbetonede processer. Projektet kan perspektiveres vi-
dere til nogle af de andre kortlagte driftsteknologier i branchen.

4 Inner pakning = robot 1 (fersk handtering) Ydre pakning = robot 2 (emballerede handtering)

5 Best Available Technology

& kamfilet, brystfleesk og midterstykke
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Appendix

A1: Oprindelig kravspecifikation

stning for celle med et ars tilbagebetalingstid [Kr]

ROI [1 ar]- Hyperfleksibel IWP pakkecelle

—@— Cellen kan klare oplaegning af produkt til IWP (tilbage betaling 1,5 ar)

—@— Cellen kan klare oplaegning af produkt til IWP og pakning af produktet i papkasse (midterstykker (tilbage
betaling 1 ar)

—@— Cellen kan klare oplaegning af produkt til IWP og pakning af produktet i papkasse (Brystflaesk og kam)

. . 9000000
tilbage betaling 1 ar
O.('SOO & & )

9.00

8.000.000 7200000

7.000.000 6.000.000

6.000.000 5400000

4.800.000
5.000.000

3600000 3.600.000

4.000.000 4.500.000

3.000.000 3.600.000

1800000

2.000.000 2.700.000
1.000.000 0 1.800.000
0 900.000
0 1 2 3 4 5

Antal celler [stk]

Figur 3 - Return of Investment

Layout = under 4 [m2]

Kapacitet = 1200 [stk./time]
Produkter = minimum 2 produkter.
Pakkevariationer = minimum 2.
Tilbagebetalingstid = under 1,5 ar.

A2: CAD dokumentation

Side 12
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i:b SIOH-0014626.iam

File Type: Autodesk [nventor Assembly
File Status: Available for check out
Location: S/DMRI/P2007930/5)0H

Size: 6116 KB

Checked In: 05-10-2021 07:5%:13

Created By: Simon Jehansen

Figur 4 — layout til robot cell

i:b DMRI-0001128.1am

File Type: Autodesk Inventor Assembly

File Status: Unknown status

Location: 5/DMRI/BBB/SIOH/Hyperfleksibel Pakkerobot/Perry V2
Size: 1790 KB

Checked In:

Created By: Simon Johansen

Figur 5 - vaerktgij til robot 2

l:b DMRI-0009912.iam

File Type: Autodesk Inventor Assembly

File Status: Available for check out

Location: 5/DMRI/BBB/S)OH/Hyperfleksibel Pakkerobot/sugekeop
Size: 5086 KB

Checked In: 03-02-2022 11:51:43

Created By: Simon Johansen

Figur 6 - veerktej til robot 1
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A3: Dokumentation fra afsluttende test

ROS
Fanuc
F\H
Teach pendant
Communication
Camsra driver T Communiza o munic
t 101 — = T
Read TP files

Read 101,23, POS} —
box ~=1{01,2.3, POS}
> Write i

>

L&

| brystflazsk_fejl-i-aflevering. MOV

El| brystflazsk_ked-kla=ber-til-kasse.mov
| brystflazsk_robot.MOV

| brystfla=sk_robot2 MOV

| brystflazsk_robot3.maov

| brystflazsk_robotd MOV

| brystfla=sk_sugefell MOV

El| brystflazsk_sugefejl2 MOV

El| brystflazsk_sugefel3. MOV

| brystflazsk_sugefejld.MOY

El| brystflazsk_sugefejl-kasseholderfejl-kad_...

| brystflazsk_taber-i-luften. MOV

| brystflask_vision,MOY

| kamfilet_kedsaft-i-vakuurmrer, MOV
| kamfilet_robot.MOV

2| kamfilet_vision, MOV

Figur 8 - videoer af test i produktionen

Side 14

Figur 7 - flowchart for softwaren ved afsluttende test i produktionen.
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A4: Oprindelig tidsplan og realiseret tidsplan
Hyperfleksibel pakkerobot. Projektplan 2020

Figur 9 — Oprindelig tidsplan

Analysefase; januar - marts:

Beskrive formal med projekt og indhente konsensus fra interessenter. Interne som eksterne. 2 dage
Afsgge eksisterende litteratur og nedskriv essens. Lad LESH hjeelpe. 2 dage

Afsgge markedet for anvendelig teknologi. (BAT) 5 dage

Udarbejd liste over leverandgrer af teknologi. Udveelg potentielle samarbejdspartnere. 2 dage
Undersage patentraderum. Lad PEVE ggre dette pa basis af input fra team. 4 dage

Forbered spgrgsmal til branche inden besgg. 1 dage med alle i team

Planlaeg besggsplan og etabler aftaler med de rette personer. 1 dag (MPEN)

Gennemfar besggs- og interview runde. 5 dage 2 personer. (MPEN)

Tjek arbejdsmilja issues

Find pakkerier der ikke karer 100%. Mal hvor meget de karer og hvilke produkter det kgrer og hvornar.
Hvis fiernes hvor meget plads kan spares/udnyttes. = Flowanalyse

Resultater fra besggsrunde evalueres og sammenskrives. Afklaring med folgegruppe. 2 dage
Projekt scope revurderes og nedskrives. 1 dag alle i team

Arbejdsgruppe sammensattes. (MPEN, SJOH)

Udkast til kravsspecifikation (Slutproduktbeskrivelse) nedskrives. Udkast til kravspecifikation vendes
med interessenter for accept. 1 dag alle i team

Salgsplan udarbejdes

Pabegynd patentskrivning. Sikre en indleveringsdato. PEVE 6 dage.

Tjek af patent inden indlevering. 1 dag. (SJOH + (J)

Kontakt udvalgte partnere for evt. samarbejde. 5 dage fordeles i team

Besgg og eller inviter interesserede samarbejdspartnere. BSI deltager pa made. 2 dage

Vend kravspecifikation og projektmal med evt. kommende partnere for konsensus.

Vend opnaet konsensus med branchens interessenter for endelig accept. 2 dage (SJOH/CJ)
Samarbejdsaftale udarbejdes. 2 dage

Projekt gkonomi og ROl udarbejdes med tilgaengelige data. SJOH 4 dage

Analyse praesenteres i centerplenum. 1 dag

Materiale til PSG udarbejdes og praesenteres pa PSG-mgade. 3 dage

Analyserapport deadline 20/02-2020

|défase; april:

Endeligt scope og kravspecifikation praesenteres af projektleder for samlet team. 0,5 dage
Oplaeg til idégenerering udarbejdes og plan udarbejdes. Deltagere inviteres. 2 dage.
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Idégenerering gennemfares med deltagelse af relevante interne kollegaer, samarbejdspartner samt
branchefolk. 1 dag. Sikkert med hele teamet + styringsfolk

|dékatalog udarbejdes med mindst 3 forskellige og relevante lgsninger. Katalog udsendes til stakehol-
ders samt partner. 3 dage.

Bedste idé findes i samrad med partner og praesenteres for branchestakeholders for accept.
|dékatalog preesenteres i centerplenum og valgte idé begrundes. 1 dag.

Materiale til PSG udarbejdes og praesenteres pa PSG-made. 3 dage

Vaerktgj - muligt patent, PEVE 4 dage.

Metodefase; Ultimo april - medio august:

Den valgte idé oversaettes til en metode baseret pa det muliges kunst i forhold til, hvad samarbejds-
partneres kan levere.

Intelligent styring samt Al indtaenkes i lgsning og layout

Der tages stilling til, hvor metodeudstyr opbygges

Metodeudstyr opbygges

Metodeudstyr indkares og tilrettes

Folgegruppe inviteres til at se metodeudstyret og vurdere, i hvilket omfang udstyret lever op til krav-
specifikationen.

Metoden praesenteres for center i plenum

Materiale til PSG udarbejdes og praesenteres pa PSG-made. 3 dage

Funktionsudstyrsfase; ultimo august 2020 - december 2021:

| denne fase opgraderes metodeudstyret Igbende til funktionsudstyr ved at styringen gagres autonom.
Denne fase vil derfor indeholde mange aktiviteter omkring genkendelse af produkter/procedurer ved
skrivning af algoritmer og kode.

2020 afsluttes med en funktionsdygtig pakkeplatform til funktionstest fremadrettet.

Tidslinje - November/December 2020

Wetode: Interview Analyse r: Brainstom folie rundt om produft Opstilling af fowsbge phetSoderiabitkty] (SFK til IWP) Midterstykke vaerktsj Vi i
beurdar scope Integration af mekaniske elementer (celle)
Interviewspargsmal Métode varkte] (IWP til papkasse) Kam/brystilamsk varkts) V2 —
Bespgsplan ROI Feerdigskriv analyserapport F kassetipper til Taastrup Test kam og brystficesk vaerkte] | WP vierkis] “perry” V2 Data opsamiing [Kamme)
Interview/beseg Test robot varkte] "perry’

Interessent analyse

Slutproduktsbeskrivelse med bagteriet Rapport omkring test méd folie Tilpas kassetipper fatlgning pé lukke metode af foliBapkasse rejser intogeres  Annalere kamme data

Interview afrappatering Yest b

Robat celle,

Arbejdsimilja issues opstilling af forsegs pla

Opftegning af metode varkte Test kasse tipger iblering Ros kikMamérahiss til vision

Kasse tipper Folie lukke i vz
Metode: Désk Search Flowanalyse
— ~—Trainstorm Produld op af kasse Test verktpj i verlsted Metode varkip bl robot  Opstil metode platform til fest
tvaluverimpisdtdusaryde — — =

Linteratursagning Kassetipper med rulle

Optegning af viwrkts 1l robat
BAT Potentiel Shmarbejdsparingt

interview kodning

Klargsring af Chedtvhllos setup

Teest: Click Vision | pilot

patenter opstillingi
o

Patentskily
Patent idievering

Feedback fra DC omk

Vision algoritme

ring paklee iftstrukser

Ringsted: foldning af folle setip Kargares

Optegning af papkasse platiarm

Integration mellem PC,rabot dgpwislomktion af papkisse platform

Model kodning Test Vacuamuasrks] V2
WModel traening

UR10 ti ABB robot kide skift

ik vision Vilik visiorFUur Ll SFK kasse (konstruktion)

Samling af test med oplaegning B (WP

Slutproduktbeskrivelse Salgsplar Data samling kamme Data samling brystflask
Sammarbejds aftile
Ringsted: Mekanisk foldning afpraves Andotere Kamime AR produkter | papkasse (Robiot)
00-jan 154an 0-jan. 1{1» 29-fcb 15-mar >D+f -apr Z9-apr 14-maj Ii'lm 13-jun 28-jun jul 28l g -aug 11-5ep Wsep 1okt 26-okt 1w o 10-dec 25-dec
Smgruapemade
Skype med Falgegrumpen siype mace srups Seyregrupemst

Figur 10 — 2020 projektplan - r
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Documentation of loins Tidslinje - 2021

Box fixture + robotic controléamksintool Robot controle brystflzsk and midterstykke WP Tool for flipping Test folding @il Wit final supplier

Vision system - Loins in thre box

WP deliver platform +Documentation for brystflask and
verdification test for Loins in bakobot Test flipper function on IWP tool

Vision - brystflaesk in box

ing + validation i production
CAD construction of box fixture Vacuum tool - Montage
Fremstilling af box fixture Vacuum tool test

Montage af box fisture
produkter
Test bax fixture and robot movement

Determine state of systerh (robot, vision, ect.)
| Path plﬂ'\ll:l’i‘;lnﬁlﬂ]
! Optimize cyde time  Optimize Uons system
nanhm\nﬂp}njm

Final showease material

Robatics cantrole IWP side

0sjan 19-an 03-feb. 18-feb 0%-mar B-}ur -apr 18-apr 03-maj 18-maj 0z-jun 17 -jun oz-jul 17l ol-aug g J I-aug ﬁ}eﬁ 30-5ep. 15-0kt 0-okt 14-nov 2-nov 14-dec 29-dec
Styragrupemade StyregrupeStpdrgrupemede  Styregrupemade
Falgegruppemede Folgegruppemade Folgegruppemede

Figur 11 — 2021 projektplan - realiseret

AS: Budget ved projektstart

Budget for 2020 = 3.500 tkr.
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