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Sammanfattning

Detta arbete dr en fortsdttning pd en tidigare framtagen principkonstruktion till
Vossloh Nordic Switch Systems AB (tidigare SRS AB). Principkonstruktionen bygger
pa en redan befintlig produkt, en automatisk ralsslip. Syftet med denna rapport ar att
redovisa prototypprovningen, i detta fall test och utvérdering av grovslipningen samt

att ge rekommendationer for fortsatt arbete med produkten.

Tester av grovslipningen och utvirderingar
desamma har visat att denna kan goras
effektivare. For att optimera grovslipningen
bor man ersitta det befintliga kontaktdonet,

Singelrullen, med ett don, Multirulle 30, som

har tre rullar med diametern 30 mm. Vidare
bor man installera en induktiv givare som
Bild pa Multirulle 30 kiinner av nir nermatningen ir snabbare 4n

materialavverkningen. Slutligen bor man dven &ndra slaglangden pa kontaktdonet.

Teamet kommit fram till att dessa fordndringar bor kunna utforas till en kostnad av

drygt 4000 kronor per maskin om man inte riknar med modifieringen av styrsystemet.

For fortsatt arbete rekommenderar teamet foljande

e Utfor en detaljkonstruktion for kontaktdon Multirulle 30.

e Utfor test av finslipning med valt kontaktdon med befintligt program, detta for
att sikerstilla att dven finslipning ger tillfredstdllande resultat.

o Utfor test med testfogar som motsvarar den minsta svetsfogen.

e Gor erforderliga fordndringar av befintligt styrsystem:
o Implementera brytare for att optimera nedmatningen.

o Andra slaglingden s att denna passar valt kontaktdon.

o Utfor detaljkonstruktion av ytjimnhetsméitning, vilket kan péskynda
avgorandet av nér slipning ar slutford.

o Fortsitt arbetet med att uppfylla 6vriga kundbehov och faststélla slutliga

specifikationer.
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Primédrkonstruktion 2
Bandslip for Vossloh Nordic Switch Systems AB Produktutvecklingsprojekt, 10 poédng .

1. Inledning

1.2 Bakgrund

Denna rapport som utgdr priméirkonstruktion 2 &r en
fortsittning pd de tvd tidigare rapporterna
”Principkonstruktion” och ”Primérkonstruktion 1.

Projektarbetet har syftat till att forbéttra en slipmaskin

for slipning av svetsfog pa rél, se figur 1-1 till vénster.
Figur 1-1: Slipmaskin

I den forsta rapporten analyserades slipmaskinen, vilket resulterade i att gruppen
kunde identifiera ett kritiskt kundbehov, vilket utgjordes av att maskinen utfor
grovslipning. Med kritiskt kundbehov avses ett kundbehov, som om det uppfylls, kan
gora produkten attraktiv pd marknaden. Grovslipningen fungerar alltsda inte
tillfredstillande i befintlig maskin. For att uppfylla det kritiska kundbehovet tog
gruppen fram principiella 16sningar for enheterna ”Multirulle”, ”Ytjdmnhetsmétning”

och "Reglering av kontakttryck™, se figur 1-2 nedan.

Figur 1-2: a) Multirulle, b) Ytjaimnhetsmiitning, c) Reglering av kontakttryck

I den andra rapporten valde gruppen att, av tidsskél, inte g& vidare med behandlingen
av ytjdmnhetsméitningen. En fOrsta primérkonstruktion har déremot tagits fram for
multirulle och reglering av kontakttryck. 1 primérkonstruktion 1 har
tillverkningsunderlag for tre alternativa multirullar tagits fram. Vidare har ett
komponentval utforts for en brytare som kommer att implementeras i styrningen av

kontaktdonen. Komponentvalet {61l pa en induktiv givare.
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1.2 Arbetsgang

Arbetet med denna avslutande del av utvecklingsprojektet har skett enligt foljande:

e Tillverkning av prototyper utgdende fran underlaget fran primarkonstruktion 1.
e Uppforande av testanordning och utforande av test av grovslipning.
o Rekommendationer till fortsatt arbete.

e Presentation av resultat vid en offentlig redovisning av hela projektet.
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2. Tillverkning av prototyper

Tillverkning av prototyperna har skett i prototypverkstaden tillhdrande institutionen
for maskinkonstruktion. Under det att underlaget till prototyperna forverkligats har
detsamma undergatt en revidering. Revidering av ritningarna har skett da detta
forenklat konstruktionen. Det dr framforallt de sma dimensionerna som legat till

grund for en dndring av konstruktionen.

Kullager

Kullagerna som anvénts vid tillverkningen av prototyperna har éndrats till:

Lager efter 4ndring Lager fore dndring:
30 mm rulle 6000-2RZ 6000-2RZ

25 mm rulle 626-2727 626-2RZ

20 mm rulle 625-727 618/6

Andring av lager har skett di leverantdren, Kullagerspecialisten, inte levererar de

lager som forutsatts tillgangliga i Priméarkonstruktion 1.

De tre tillverkade utforande av kontaktdonen ser ut enligt figur 1-3 nedan.

Figur 1-3: a) Multirulle 20, b) Multirulle 25, ¢c) Multirulle 30
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3. Test av grovslipning
Gruppen har kommit fram till att for att pa bésta sitt avgéra hur man skall minimera
tiden for grovslipning, bor ett fysiskt test av de framtagna prototyputformningarna

utforas. Gruppen valde en metodik enligt:

e Definiera syftet med testet.

e Bestdm lampligt utférande av testet.

e Bestdm hur testresultatet skall sammanstéllas och presenteras.
e Utvérdera testresultaten.

o Reflektera over testresultatet.

3.1 Definition av syfte med test
For att minimera tiden for grovslipning skall testet utvisa hur kontaktdonet, for detta

andamal, skall dndras vad avser dess:

e utformning
e slaglingd

e nedmatning.

Huvudsyftet med testet ar att fa tillrickligt mycket information for att kunna avgora
vilken utformning kontaktdonet skall ha. Vidare &r en forhoppning att testet dven ger
en fingervisning om vilken styrning av kontaktdonet som &r mest lamplig for att
minimera tiden for grovslipning. For att minimera tiden for grovslipning krévs dven
att kontakttrycket, med vilket slipbandet ligger an mot svetsfogen, dr s& hogt som
mojligt. For att astadkomma detta krdvs en ny styrning av nedmatningen av
kontaktdonet. Denna nya styrning kan uppnds med hjdlp av den brytare som

applicerats i styrsystemet.
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3.2 Testets utférande
Vid test av kontaktdonen dr det nddvandigt att kunna reglera desamma. For detta

dandamal har ett externt styrsystem kopplats till maskinen, se figur 3-1.

Figur 3-1: Externt styrsystem inkopplat till slipmaskinen.

Uppbyggnaden av det externa styrsystemet kommer inte att behandlas i detalj i denna
rapport dd detta enbart kommer att anvéndas vid utprovning av prototyperna. Detta
styrsystem kommer saledes inte att ingd i produkten. Det kan dock ndmnas att teamet
har anvént sig av en PLC av fabrikatet Allen-Bradley modell micrologix. Och

programmeringen har skett i miljon RSLogix 500™.

3.2.1 Inledning av test

Testet inleddes med befintligt kontaktdon for att trimma in en ny styrning av
nedmatningen med hjilp av den brytare som implementerats i styrsystemet, for att
optimera densamma. Vidare gjordes en inledande faststdllning av testets parametrar
dvs. den nedmatning och de slagldngder som kom att anvéindas vid testet. Slutligen

togs programkoder fram for styrningen, vilka kan ses i bilaga 6 och 7.

Kontaktdonets rorelse vid test begrinsades till enbart nedmatning och slaglangd, dvs.
tiltrorelsen var bortkopplad. Anledningen till denna begriansning var att detta 1dmpade
sig vil att utfora praktiskt. Vidare anségs den valda rorelsen ge tillracklig information

angéende forbéttring av slipresultatet.

Testet av grovslipningen utfordes for fyra olika slaglingder och med tva test per

kontaktdon. En femte slaglingd kors pa ytterligare tre testfogar. Dvs. med de fyra
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olika kontaktdonen resulterar i 32 testfogar plus de tre testerna av slaglingd fem,

alltsa totalt 35 testfogar. De slagldngder som anvéndes vid testet var:

e 0, dvs. ingen slaglidngd alls.

e 60 mm, mindre slaglingd 4r inte mojlig med elektroniken som anvinds vid
styrningen av testutrustningen.

e 70 mm, vilket anses optimalt for den befintliga singelrullen.

e 100 mm, denna slagléingd anvinder sig slipmaskinen av original enligt
tillverkarnas specifikationer.

e 300 mm, denna slagldngd kan ses som ett extra test utéver de redan ndémnda
ovanstaende tester. Denna slagldngd anses for stor for samtliga kontaktdon

och tillkommer for att se hur brytaren hanterar detta.

For att erhalla resultat av varde dr det viktigt att testerna utfors sé att forutsattningarna
ar desamma fOr varje test. Vidare dr det onskvirt att hilla s& manga parametrar som
mdjligt konstanta, varfor testfogarna var av samma matt vid varje test. Kontaktdonen

utforde samma rorelser och slipningen skedde under 40 sekunder vid varje test.

3.2.1 Testfog

Som testfog anvéndes en detalj med dimensionerna 70x60x10 (LxBxH) tillverkad av
kallbearbetad plattsting, se bilaga 1 for detaljritning. Lingden och bredden pa
testfogen motsvarar langden och bredden péd den storsta svetsfogen som utfors pa
rilar. Hojden pé testfogen dr anpassad till montering i testanordningen. Anvindandet
av en staldetalj istéllet for en riktig svetsfog motiverades av att det &r svart att fa exakt
samma forutsittningar for varje slipning om man lagger pé en riktig svets. Ytterligare
skél var att det ar tidsbesparande och kostnadseffektivt med stéldetaljer jamfort med

palagd svets.

Testfogen numrerades och dess massa bestdmdes varefter testfogen slipades under en
given rorelse och given tidsperiod. Massan hos testfogen bestdmdes aterigen for att
konstatera avverkad massa. Vidare utfordes tva slipningar for varje konfiguration och
slaglangd varpa ett medelvirde berdknades av den avverkade massan. Slipbanden

byttes ut efter varje berdknat medelvéarde av den avverkade massan.
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3.2.2 Testanordning

For att genomféra ett test av
kontaktdonen togs en testanordning fram.
Med hjélp av testanordningen kunde
testfogen monteras fast pa ett snabbt och
enkelt sdtt. Hur testanordningen ser ut

framgar av figur 3-2 och figur 3-3 nedan,

se dven ritningar i bilaga 2, 3, 4 och 5. Da

tva rilar, som Vossloh tillhandahallit,

fanns att tillgd monterades testfogen sa att
Figur 3-2: Testanordning denna fick samma ldge relativt rdlen som

en palagd svetsfog

e T RNl

Figur 3-3: Testanordning med slipmaskin
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3.3 Testresultat
Inmatning av testresultat skedde direkt i ett datablad som skrivits i Excel, databladet
var koppla till ett diagram for att askadliggora resultaten. Databladet, med inférda

testresultat, som anvindes for varje utformning av kontaktdon kan ses i tabell 3-A.

3.3.1 Avverkad massa

Tabell 3-A visar den medelavverkade massan for de olika kombinationerna av
kontaktdon och slagldngd. Man kan se att da Singelrullen har en slaglingd pa 60 eller
70 mm avverkas mest material. Men den avverkade massan for singelrullen skiljer sig

endast marginellt ifran Multirulle 30 med slagléngderna 60, 70 och 100 mm.

For samtliga kontaktdon avverkas minst massa da dessa dr stillastdende medan da
kontaktdonen ges en slaglingd skiljer sig resultaten mellan singelrullen och

multirullarna.

Man ser dven att multirullarna foljer samma monster som alla skiljer sig fran

Singelrullen. For Multirullarna avverkas minst massa dé dessa ér stillastdende.
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Tabell 3-A: Medelavverkad massa for de olika kombinationerna av kontaktdon och slaglingd.
Singelrulle
Slagldngd |Testbit nr. |Massafore |Massaefter |Avverkad |Medelavverkad
massa massa
1 19 325,19 255,81 69,38 68,18
24 325,19 258,21 66,98
2 17 325,24 229,65 95,59 90,935
18 324,99 238,71 86,28
3 22 325,11 230,18 94,93 89,32
23 325,04 241,33 83,71
4 35 326,76 245,59 81,17 76,14
36 327,07 255,96 71,11
Multirulle 30
Slagldngd |Testbit nr. |Massafore |Massaefter |Avverkad |Medelavverkad
massa massa
1 20 325,1 251,52 73,58 70,69
21 324,97 257,17 67,8
2 15 325,16 230,49 94,67 88,23
16 325 243,21 81,79
3 1 325,09 235,49 89,6 85,445
2 325,1 243,81 81,29
4 25 327,72 235,84 91,88 88,025
26 326,61 242,44 84,17
Multirulle 25
Slagldngd |Testbit nr. |Massafore |Massaefter |Avverkad |Medelavverkad
massa massa
1 29 326,24 262,66 63,58 62,09
30 326,35 265,75 60,6
2 13 325,17 240,44 84,73 81,15
14 325,11 247,54 77,57
3 4 324,96 251,78 73,18 64,61
5 325,12 269,08 56,04
4 27 327,8 242,07 85,73 82,475
28 326,49 247,27 79,22
Multirulle 20
Slagldngd |Testbit nr. |Massafore |Massaefter |Avverkad |Medelavverkad
massa massa
1 31 326,93 259,33 67,6 65,675
32 327,38 263,63 63,75
2 11 325,06 2478 77,26 74,125
12 325,09 254,1 70,99
3 9 324,94 248,78 76,16 71,355
10 325,09 258,54 66,55
4 33 327,11 243,24 83,87 78,3
34 326,77 254,04 72,73
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3.3.2 Testfogens utseende efter slipning

Slaglédngd 1, 0 mm

Slaglédngd 2, 60 mm

Figur 3-4: Slipresultat for Singelrulle, vid de fyra olika slaglingderna

Som figur 3-4 ovan visar kan man se att da Singelrullen &r stillastdende uppstar en
markant urgropning i testfogen. Denna urgropning &r mindre for en slaglingd pa 60
mm och &r minst for slaglingd pd 100 mm. Men vid en slaglingd pa 100 mm ser man
en tendens till att runda testfogen i kanterna, vilket beror pé att rullen ldmnar testfogen
en kort stricka. Denna stricka dr kort men tillrdcklig for att ge upphov till en

avrundning.

10
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Slagldangd 1, 0 mm

Slaglangd 2, 60 mm

o

A
" =y 1 = T
e - ———
l II - - . |
- ‘ '
- - -

T —— :
Slaglangd 3, 70 mm

| —————— Slaglangd 4, 100 mm

Figur 3-5: Slipresultat for Multirulle 30 mm diameter, vid de fyra olika slagliingderna

Figur 3-5 visar avverkningen f6r multirulle med 30 mm diameter pa rullarna. Redan
vid 0 mm slaglingd kan man se en avsevird forbattring vad géllande jaimnheten i

jamforelse av resultatet vid slipning med singelrulle med samma slagldngd.

Vid en slagldngd av 100 mm har vi i detta fall ingen tendens att erhalla en konvex yta
som 1 fallet med singelrullen detta frimst beroende av att donet aldrig ldmnar
testfogen. Denna jamnhetsforandring mellan de olika slaglingderna var i stort sitt den
samma for de olika multirullarna och darfor har endast multirulle 30 valts for en

jamforelse mellan multirulle och singelrulle.

Man kan dven notera att vid slipning med multirullarna s& erhélles mindre variationer

pé ytjdimnheten &n vid slipning med singelrulle.
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3.3.3 Test av kontakttrycksreglering med 300 mm slaglangd
For att testa brytaren som reglerar kontakttrycket har ett test utférts med den befintliga

singelrullen, med en slaglingd pa 300 mm. Testet syftar till att se hur brytaren
paverkar slipresultatet och slaglingden valdes till 300 mm, for att sdkerstélla att
kontaktdonet ldmnar slipfogen. Anledningen till att kontaktdonet skall ldmna
slipfogen dr for att se hur slipningen blir i de fall da kontaktdonet ldmnar slipfogen,
vilket skulle kunna vara fallet om operatéren exempelvis skulle placera slipmaskinen

felaktigt, 1 forhallande till slipfogen.

Slagldngd pa 300 mm

Figur 3-6: Slipresultat for Singelrulle utan brytare, vid slaglingden 300 mm

I figur 3-6 ser man resultatet av ett sliptest med singelrulle med en slagldngd av 300
mm, detta utan reglering av kontakttrycket med brytaren. Slipningen ger en kraftigt
konvex yta som inte dr Onskvird. Genom att infora brytaren som reglerar

kontakttrycket i vért system, erhélles en testfog enligt figur 3-7.

Med brytaren erhélles en mindre konvex yta men man kan utan att méitningar direkt se

att en mindre massa har avverkats.

. Slaglédngd p& 300 mm

Figur 3-7: Slipresultat for Singelrulle med brytare, vid slagliingden 300 mm.

12
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4. Utvardering av testresultat

4.1 Testresultat

Figur 4-1 visar den medelavverkade massan for de olika kombinationerna av
kontaktdon och slaglingd. Slaglingden pad 70 mm finns inte med i figur 4-1 d& det
visade sig att det i verkligheten inte gick att sirskilja slaglingder p4 5 mm &t vartdera
hallet. Detta beror pa tekniken som gruppen valt att anvdnda sig av inte har en
tillrackligt hog upplosning. Detta resulterade i att slaglangd 2 och 3 (60 resp. 70 mm)
gav 1 princip samma resultat, vilket motiverar utelimnandet av slaglangd 3 vilket ger

en storsta mojlig skillnad i slaglédngder.

Testresultat

100
90
80 -

70 |
60 -
50 +— —
40 +— -

Medelavverkad massa [g]

10

i X P
\\Q) \§\® \§\®

§
S S S
0 A\ \

)

Kontaktdon

@ Slaglangd 1, 0 mm m Slaglangd 2, 60 mm 0O Slaglangd 4, 100 mm

Figur 4-1: Stapeldiagram for medelavverkad massa for de olika slaglingderna och donen.

I figur 4-1 kan man se att den mest effektiva avverkningen fis med singelrullen och
slaglingden 60 mm. Dock kan man se i figur 3-4, avsnitt 3, att resultatet av en sddan
slipning ger en ojimn yta. Skulle det vidare visa sig att svetsfogens bredd understiger
60 mm resulterar detta i att svetsfogen skulle fa en konvex yta vilket tidigare
konstaterat inte dr dnskvird. Vi kan direkt utesluta slipning utan slaglingd da detta

ger en sdmre yta och ligre avverkning for alla typer av kontaktdon.

13
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4.2 Férslag till forbattring av grovslipning

For att forbattra grovslipningen har olika losningar identifierats enligt nedan.

Losningsfall 1

Inféra Multirulle 30 och anpassa slaglangden till densamma.

Losningsfall 2

Infora reglering av kontakttryck med hjilp av en induktiv brytare i befintligt system.

Losningsfall 3

Inféra Multirulle 30, anpassa slaglingden till densamma och reglera kontakttrycket
med hjélp av en induktiv brytare.

Jamforelse av 10sningarna kan ses i figur 4-2:

Avverkad massa

Ytjamnhet

Ekonomi "

Handhavande °)

Flexihilitet *!

. Mycket god
q God

O Mindre god

1) Desto lagre totalkostnad ju godare ekonomi
2) Desto mindre som kriavs av operatiren ju godare handhavande
3) Desto mindre kinslighet mot fogutformning ju godare flexibilitet

- . . osningsfall 2

- O - - . Lasningsfall 1
. . O . - Lasningsfall 3

Figur 4-2: Jimforelse av de olika losningsfallen, for att forbittra grovslipningen.

Jamforelsen ovan ér till hjélp for Voslloh vid avgoérandet av atgérder, for att forbéttra

slipmaskinen. Det &r som vanligt att den bésta 16sningen - ar dyrast.
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5. Ekonomi

Den ekonomiska biten skulle man i princip kunna dela in i tre delar:
e Kostnader for tillverkning av prototyp.
e Kostnader for tester.

e Kostnader for ombyggnad av befintliga maskiner.

5.1 Kostnader for tillverkning av prototyp

Da sjélva tillverkningen skett i maskinkonstruktions prototypverkstad har inga
tillverkningskostnader for de olika kontaktdonen kunnat bestimmas. For den externa
styrning som gruppen implementerat i maskinen har bland anat en PLC samt en dator
med tillhorande programvara inlénats av IEA (Industriell Elektroteknik och
Automation). Vidare har det bestillts kullager samt diverse el- och elektronikdelar

enligt tabell 5-A.

Tabell 5-A

Foretag Beniamning Antal | A-pris [kr] Bfll((:‘I])p
ELFA Reld 24V DC 6 62,60 375,60
Reldsockel 6 37,00 222,00

Induktiv givare 1 309,00 309,00

Givarkabel 2 m 1 109,00 109,00

DIN-skena 35 mm 2 38,10 76,20

DIN-skena 15 mm 2 31,90 63,80

Kontakthus hona 3 18,00 54,00

Kontakthus hane 6 16,30 97,80

Kon.stift liten 10 1,73 17,30

Kon.stift stor 30 1,69 50,70

Kon.hylsa liten 20 1,56 31,20

Kon.hylsa stor 10 1,56 15,60

Kullagerspecialisten | Sparkullager 625727 8 28,00 224,00
Sparkullager 626ZZ 6 28,00 168,00

Sparkullager 60002RZ 6 35,00 210,00

Summa: 2 024,20
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5.2 Kostnader for tester

Denna kategori omfattar de kostnader som uppstétt i samband med de tester som
gruppen utfort. DA sjélva tillverkningen av testjiggen skett i maskinkonstruktions
prototypverkstad har det precis som vid tillverkningen av prototyperna inga
tillverkningskostnader kunnat bestimmas. Dérfor har endast materialets kostnad

berdknats enligt tabell 5-B.

Tabell 5-B: Materialkostnader.

Plattstang, kallbearbetad

60x 10 4m 528,00 kr

80x 10 I m 176,40 kr
Summa: 704,40 kr

5.3 Kostnader for ombyggnad av befintliga maskiner

Dessa kostnader omfattas av:
e Tillverkning av kontaktdon.
e Tillverkning av héllare och trigger for kontakttrycksgivaren.
e Materialkostnader
e Inkop av komponenter (lager, givare mm.).

¢ Omprogrammering av befintligt styrsystem.

Tillverkningen av de olika specialdetaljerna har forlagts till foretagets egen verkstad
och timkostnaden som anvints vid berdkningarna var 350 kr. Omprogrammeringen av
den befintliga PLC-styrningen &r svar att uppskatta, varfor denna kostnad inte
forekommer i berdkningarna. Troligen kommer en konsult att behdva anlitas for

programmering av styrsystemet. Se sammanstillning av kostnader i tabell 5-C.

Tabell 5-C: Tillverkningskostnader for ombyggnad av befintlig maskin.

Tid [h] Kostnad [kr]
Tillverkning av kontaktdon 4 1 400,00
Tillverkning av hallare och trigger 2 700,00
Material - 200,00
Komponenter - 628,00
Montering 2 700,00

Summa: 3 628,00
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6. Slutliga specifikationer

Gruppen inriktat sig pa att uppfylla det kritiska kundbehovet att grovslipning skall
fungera. For att uppfylla det kritiska kundbehovet har tester utforts, vilka visat pa att
man kan astadkomma en klar forbéittring av grovslipningsprocessen genom att éndra

utformning pa kontaktdonet, dndra styrningen och nedmatningen av detsamma.

Da testet endast utforts pa prototyperna har inga slutliga specifikationer blivit
bestdmda. For att faststdlla de slutliga specifikationerna maéste arbetet fortsdtta med
fler tester for att finna en optimal kombination av parametrarna som styr

grovslipningen.
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7. Reflektion over projektarbetet

Gruppen &r rérande eniga om att det varit intressant och ldrorikt att arbeta med
forbattringen av bandslipen men att man ocksd Onskat att mer tid fanns att tillgé till
detsamma. Ett moment som varit svart att overbrygga &r att de obligatorier i utbildningen,

som konkurrerat om uppmairksamheten, har tagit stor del av tiden i ansprak.

Vidare har gruppen enbart gjort positiva erfarenheter vid samarbetet med Vossloh Nordic
Switch Systems AB. I synnerhet bor Pher Lundgren och Stefan Rosdala ndmnas, vilka

har stéllt upp med bade tid och engagemang och varit vildigt tillmotesgaende.

Vid arbetet med styrsystemet till testanordningen har Gunnar Lindstedt vid Industriell
Elektroteknik och Automation varit en oumbdrlig kunskapskilla samt tillverkare och
leverantér av kretskort. Det mesta vid tillverkningen av prototyperna, testbitar och

testanordning har gruppen Lennart Stromberg att tacka for.
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8. Rekommendationer till fortsatt arbete

e Utfor en detaljkonstruktion for kontaktdon Multirulle 30.

e Utfor test av finslipning med valt kontaktdon med befintligt program, detta for att
sdkerstélla att &ven finslipning ger tillfredstéllande resultat.

e Utfor test med testfogar som motsvarar den minsta svetsfogen.

e Gor erforderliga fordndringar av befintligt styrsystem:
o Implementera brytare for att optimera nedmatningen.
o Andra slaglingden si att denna passar valt kontaktdon.

e Utfor detaljkonstruktion av ytjamnhetsmitning, vilket kan paskynda avgdrandet
av nér slipning &r slutford.

e Fortsitt arbetet med att uppfylla 6vriga kundbehov och faststélla slutliga

specifikationer.
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9. Bilagor
Bilaga 1: Ritning, Testbit
Bilaga 2: Sammanstéllningsritning, Testjigg
Bilaga 3: Ritning, Jiggsida 1
Bilaga 4: Ritning, Jiggsida 2
Bilaga 5: Ritning, Jiggtopp
Bilaga 6: Programkod, Grovslipning
Bilaga 7: Programkod, Stillastiende

20



icke utan vart medgivande

forevisas for eller utldmnas till

konkurrenter eller eljest obehdriga personer

Denna ritning far

kopieras,

Bilaga 1
|
: 4
() O N B
~  fe===
3.5
!
10
\ \
i i
(©) (©)
5
L0 XXX XXX
Pos | Ant Artikel/Modell Bendmning Material Dimension
Konstr Ritad Revision Vikt Skala Format Blad.nr
X X X | ;| A4 | (1)
Artikel/Modell Datum
Machine Design || 2101 — [[-May-0,
endmning itning
LTH

X X X TESTBITJ


cim01ak5
       Bilaga 1


Bilaga 2

\

forevisas for eller utldamnas till

Denna ritning far icke utan véart medgivande
konkurrenter eller eljest obehdriga personer.

kopieras,

\
Tl 2|STYRPINNE XXX XXX
0| 2[SKRUV? XXX XXX
o 4] SKRUV XXX XXX
41 2 |RAL XXX XXX
31 1| JIGGTOPP XXX XXX
/ | JIGGSIDA?Z
| | JIGGS DA
Pos | Ant Artikel/Modell Bendmning Material Dimension
Konstr Ritad Revision Vikt (kg) Skala Format Blad.nr
xxx] Persson 33:100 A3 LD
Artikel/Modell Datum
Machine Design |00 _ 06-May -0,
endmning Ritning

LTH

JIGG_SAMJ


cim01ak5
             Bilaga 2
  


Bilaga 3

forevisas for eller utlamnas till

Denna ritning far icke utan vart medgivande
konkurrenter eller eljest obehdriga personer.

kopieras,

=
. 45 b
35 35
125 80
o
\ \
| |
80
- 400 _
L \ b
S (o) (@ S
Pos | Ant Artikel/Modell Bendmning Material Dimension
Konstr Ritad Revision Vikt Skala Format Blad. nr
Perssaon 310 Ad L)
Artikel /Modell Datum
Machine Design JIGGSIDAI 09-May-05
LTH Benamning Ritning
JI JIGGSIDAI



cim01ak5
     Bilaga 3


BHaga4-"

forevisas for eller utldamnas till

O
N Dh.2 D2
| |
f A
=
é ___________
5.5 i\iis ?9 .
()
. e ®)
-
-~
125 _J k_ 125 |
- 160 _ 160
15 50
& [T TN Y
—Te——=T— '
o]
80
L00
\ R \
Pos | Ant Artikel/Modell Bendmning Material Dimension
Konstr Ritad Revision Vikt Skala Format Blad.nr

3:10

Ad (1)

Denna ritning far icke utan véart medgivande
konkurrenter eller eljest obehdriga personer.

kopieras

Machine Design
LTH

Artikel/Modell Datum
JIGGS DAY 09-May-09
Bendmning Ritning

J2

JIGGSIDAZ



cim01ak5
    Bilaga 4


GROVSLIPNING.RSS
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Ladder Files2 --- Total Rungs in File = 14
1.0 TON
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4 Timer T4:0
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1.0 T4:0 B3:0
0001 1 E = == o
4 DN 0
1761-Micro
B3:0 1.0 B3:0
0002 —— == = =L
0 7 1
1761-Micro
B3:0 1.0 B3:0
0003 —— [ === === U
0 7 2
1761-Micro
B3:0 1.0 B3:0
0004 1 E 1 E o
0 6 2
1761-Micro
B3:0 1.0 B3:0
0005 1 F 4 F = U ==
0 6 1
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0006 1 E 1 E D
0 2 6
1761-Micro
0:0
0007 0
7
1761-Micro
CTU
0008 Count Up —CCU —
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Preset 2< —(DN)—
Accum 0<
B3:0 B3:0 0:0
0009 1 E 1 E 2 D
0 DN 3 5
1761-Micro
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0010 7 [ ] f— C RES >—
0 5
1761-Micro
1.0 B3:0
0011 == = =
8 3
1761-Micro
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0012 == == e = e
0 9 4
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0013 CEND >——
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1:0 TON
0000 = — Timer On Delay EN E=—
4 Timer T4:0
1761-Micro Time Base 1.0 DN =
Preset 40<
Accum 20<
I:0 T4:0 B3:0
0001 = — JF D
4 DN 0
1761-Micro
B3:0 B3:0 I:0 0:0
0002 —— == = = = D
0 1 5 5
1761-Micro 1761-Micro
I:0 B3:0
0003 +F D
8 1
1761-Micro
B3:0 I:0 0:0
0004 = == Jt D
0 9 4
1761-Micro 1761-Micro
0005 CEND >——

Page 1


cim01ak5
    Bilaga 7




