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Synopsis:

Denne rapport vil omhandle den studeren-
des praktikophold hos Jensen DK, som et
led i 6. og 7. semester i uddannelsen som
diplomingenigr i maskinteknik pa Aalborg
Universitet.

Rapportens indhold vil beskrive Jensen
DK som organisation og virksomhed. End-
videre vil rapporten belyse udvalgte opga-
ver i forbindelse med udviklingen af Fox
1200-+. Gennem disse udvalgte sektioner,
fra udviklingen af Fox 1200+, vil der bli-
ve udarbejdet problemanalyse, konceptud-
vikling, udvalg af komponenter samt af-
prgvning af de faerdige koncepter og resul-
tater heraf.

Afsluttende vil rapporten indeholde en re-
fleksion over praktikforlgbet som en helhed
samt sammenhaengen mellem uddannelsen
som Diplomingenigr og de faglige opgaver
praesenteret igennem praktikopholdet.

Rapportens indhold er frit tilgeengeligt, men offentligggrelse (med kildeangivelse) ma kun
ske efter aftale med forfatteren. The content of the report is freely available, but publication
(with source reference) may only take place in agreement with the author.



Forord

Folgende rapport er udfeerdiget af Mads Vallentin i forbindelse med praktikperioden
gennem 6. og 7. semester af diplomingenigruddannelsen i maskinteknik ved Aalborg
Universitet.

Rapporten anbefales printet i farver for korrekt afleesning af billeder og figurer herpa, da
forstaelsen af visse koncepter afheenger heraf.

Lasevejledning

Referencemetoden er Harvard metoden. I teksten refereres en kilde med [Efternavn, Ar].
Referencerne ligger som en kildeliste bagerst i rapporten. En forklaring til Harvard meto-
den kan findes pa dette link [Oxford University, 2018|.

Industri begreber

Kort introduktion til de begreber der vil blive anvendt igennem rapporten:

e Flatwork
Lagner
Dynebetraek
Duge
Osv.

e Garment
Bukser
T-shirts
Overalls

Osv.
e Heavy garment

Badekaber
Kedeldragter
oSV,

e Finishing

Slutbearbejdning af et emne - sammenlaegning til feerdig pakke

Logbogen

Logbogen vil blive fgrt alt efter behov. Med dette menes, at der ikke ngdvendigvis vil blive
skrevet om hver eneste dag, men derimod hvis det vurderes, at en ugebeskrivelse vil vaere

il
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dackkende, vil dette anvendes.

Opbygningen af logbogen er udfgrt i overenstemmelse med folgende model:

e Beskrivelse af arbejdsopgaver

Indeholdende beskrivelse af dagens/ugens opgaver samt nye aftaler indgéaet eller
nye opgaver stillet.
e Overvejelser

Veegtning af dagens/ugens opgaver.
e Projektplanleegning

Noter vedrgrende materiale til et kommende projekt.
Logbogen vil veere at finde i Appendiks A. I logbogen vil der kunne forekomme detaljer

samt yderligere testopstillinger, som ikke neevnes i rapporten. Det vil derfor kunne vaere
fordelagtigt for ens forstéelse for projektet ogséa at gennemlaese logbogen.
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Indledning

I forbindelse med uddannelsen som diplomingenigr i maskinteknik ved Aalborg Universitet,
bruges 6. og 7. semester som praktikperiode for den studerende. Denne rapport vil
omhandle praktik forlgbet, som er afviklet hos Jensen Denmark A /S fra den 1. maj 2019
til den 11. oktober 2019.

Jensen er en verdensomspaendende virksomhed, der beskaeftiger sig med salg og udvikling
af industrielt vaskeriudstyr indenfor alle grene af tekstiler. Jensen DK pa Bornholm bestar
af 3 fabrikker, hvor den studerende har veeret tilknyttet udviklingsafdelingen ved Jensen
1.

Under praktikperioden har den studerende hovedsageligt veeret med til udviklingsforlgbet
forbundet med Jensen’s nye finishing garment maskine Fox 1200+-. Igennem udviklingsfor-
lgbet har den studerende stéet for udviklingen og test af forskellige koncepter til forskellige
sektioner af Fox 1200+.

I rapporten vil der veere en beskrivelse af Jensen som organistion og virksomhed samt af
deres udvikling gennem tiden. Herefter vil der blive beskrevet udvalgte sektioner af Fox
1200+ maskinen, hvor der vil blive gennemgaet konceptudvikling, komponentudvalg samt
testopstilling og resultater heraf. Afsluttende vil der veere en gennemgang af det faglige
udbytte, erfaringer samt refleksioner over bade uddannelsen og praktikophold.




Jensen organisationen

Kapitlet beskriver firmaet Jensen som verdensomspaendende helhed, ligesom det indeholder
en dybere beskrivelse af Jensen Denmark(JEDK). Jensens historie, veerdier, organisation
samt overordnede produktgrupper vil blive beskrevet igennem dette.

Igennem dette kapitel vil der veere anvendt to kilder, [Jensen invest, 2010] og [Jentranet,
2019], hvis ikke andet er angivet.

1.1 Jensen - Group

Jensen-Group er en verdensomspaendende organisation, der er markedsleder indenfor
udvikling, produktion og salg af komplette serier til industrivaskerier over hele verden.
Her spaender kundegruppen imellem kunder, som omsaetter cirka 3 tons vasketgj om dagen
til 10 tons i timen.

Jensen-Group er spredt ud over 24 lande og har et endnu stgrre forhandlernet. I 2017 var
omsaetningen for firmaet omkring 2,5 milliarder kroner. Pa figur 1.1, ses den overordnede
model for Jensen-Group. Endvidere ses Jensens kernevaerdier nedenfor.

JENSEN-GROUP Management ~

Business Regions
BR I: Western Europe, Mediterranean
Countries and South America \ Technology Centers

BR II: Northern, Eastern
and Central Europe, Africa

-d— Washroom Technology
BR IN: Asia, Australia,
New Zealand, Arab Peninsula

BR IV: North America
and Caribbean

-4— Material Handling =
] BR V: China -~

Figur 1.1: Jensen - Group

Jensen - Group kerneveerdier

- Customer comes first

- We face the brutal facts

- We are committed to quality and efficiency
- We will grow the company

- We are committed to CleanTech




1.2. Historie - Fra gstersgen til verden Aalborg Universitet

e - We think globally and act locally
e - We want our company to be a healthy and challenging workplace

1.2 Historie - Fra gstersogen til verden

I 1959 tog ideen omkring en foldemaskine form igennem Jgrn Munch Jensen. I 1960 blev
den fgrste foldemaskine til lagner, combi folderen, installeret pa Bornholms vaskeri, og
grundlaget for Jensen som det kendes i dag var skabt. Bornholm udgjorde en rigtig god
startplatform for Jensen, da hotellerne sgrgede for, at efterspgrgslen pé Jensen-produkter
var til stede for at ggre vaskeriarbejdet mere effektivt. Herfra tog firmaet hurtigt fart, og
det tog ikke lang tid for Jensen at udvikle sig til verdens fgrende indenfor vaskeriudstyr til
slutbearbejdning af vasketgj, strygning og foldning, og Jensen blev allerede i 1978 betraget
som dette.

Igennem 1980°erne blev ligeledes mange nye produkter udviklet for at kunne deekke et
bredere spektrum af vaskeriindustrien. Heraf kan neevnes:

e Variant feeder - Flatwork folder
e Butterfly - Garment folder
e Team folder - Garment folder

Igennem 1990’erne veekstede Jensen for alvor, da firmaet igennem en raekke opkgb af
forskellige firmaer kunne skrive endnu flere produkter i sin portefslje. Af disse firmaer

kan naevnes:

e 1994 - AB Metric Interconveyor - Svensk firma, der producerede systemer til at
sortere tg] pa bojler

e 1998 - Senkingwerk - Tysk firma, der producerede vaskeritunnelsystemer

e 1999 - Futurail - Britisk firma, der producerede Monorail-systemer til transport af

store meengder linned

Disse opkegb lagde grundlaget for det, Jensen i dag er kendt for, nemlig "one-stop-shop
approach". Dermed kunne Jensen nu igennem disse opkgb deekke omrader indenfor alle tre
stadier i vaskeriindustrien. Handtering —> Vaskning —> Finishing Jensen kunne nu
levere mere komplette serier til et vaskeri, bade indenfor garment og flatwork. Gennem tider
udvider Jensen over hele verden, og der oprettes produktionsfabrikker og salgsafdelinger

verden over.

I 2018 opkegbte Jensen 30 procent af det danske firma Inwatec ApS, der specialiserer
sig indenfor héandteringen af tung industrivask samt implementering af robotceller i

vaskerilinjer.

Pa figur 1.2. ses Jensen-group som den eksisterer i dag med afdelinger spredt udover hele

verden.
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1.2. Historie - Fra gstersgen til verden
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1.3.

1.3 Jensen Danmark

Jensen Danmark, nedenfor benzevnt JEDK, har pa nuveerende tidspunkt omkring 600

tion kan ses pa figur 1.3. Figuren medtager alene de

1Sa

ansatte. JEDK som organ

funktioneeransatte, da den ellers vil blive for kompleks. JEDK’s fysiske fabrikker er alle

placeret i Rgnne og er fordelt pa 3 placeringer, der vil blive gennemgéet senere i afsnittet.

bestar JEDK ogsé af en afdeling for serv

)

iggende i Rgnne

Udover de 3 fabrikker bell
placeret i Hgje Taastrup.
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1.3. Jensen Danmark Aalborg Universitet

1.3.1 Jensen 1 - 7000 m?

Jensen 1 er den afdeling, der handterer det "sorte"arbejde bestdende af laserskeering,
svejsning og buk. De star for produktionen af alle dele til de maskiner, der produceres
af JEDK. Endvidere er Udviklingsafdelingen placeret hos Jensen 1.

Figur 1.4: Jensen 1

1.3.2 Jensen 2 - 11000 m?

Jensen 2 varetager montage bade indenfor det mekaniske og det elektriske. Endvidere
foretages al programmering samt afprgvning af maskinerne ligeledes pa denne fabrik.
Indkgbsafdelingen, Engineering samt pakkeafdelingen er ligeledes placeret ved Jensen 2.

Figur 1.5: Jensen 2

1.3.3 Jensen 3 - 3000 m?

Jensen 3 varetager ligesom Jensen 2 en del af den mekaniske samt elektrisk montage.
Forskellen mellem Jensen 2 og Jensen 3 findes i den type maskiner, der samles pa
fabrikkerne. Projektafdelingen, salg og service, IT, Automation og yderligere Engineering

har til huse pa Jensen 3.

o i L
ﬁ*m—‘—J—‘ .‘J%}BE}EDN | ——— X

Figur 1.6: Jensen 3




Fox 1200+ -
Problemanalyse &
Kravspecifikation

Kapitlet beskriver de krav, der er stillet til Fox 1200+, samt de optioner og systemer, der
vil blive gennemgaet fra tidligere maskine. Ud fra disse systemer vil der yderligere blive
stillet krav til udviklingen af den nye Fox 1200+.

2.1 Jenfold Butterfly Fox - JBF

I denne sektion vil der blive givet en kort introduktion til den maskine, der erstattes af
maskinen Fox 1200-+. Maskinens foldeoptioner samt dens opbygning vil blive gennemgaet.
Igennem sektion vil Jenfold Butterfly Fox maskinen blive omtalt som JBF. Fox 1200+
maskinen er fokuseret pa at optimere kapaciteten i forhold til dens forgsenger, derfor vil
kravene til Fox 1200+ egenskaber laegge sig op ad JBF’s optioner. Der vil blive udskrevet
en konkret kravspecifikation senere i dette kapitel.

2.1.1 Opbygning af JBF

(8)

Figur 2.1: JBF - opbygningen
[Jensen-group, 2019|




2.1. Jenfold Butterfly Fox - JBF Aalborg Universitet

e Fgdesektion - 1

Maskinen fas enten med en manuel fadning af garment emner eller et automatisk
bgjlesystem. Se figur 2.2 & 2.3 for forskellen pa de to.
e Arme fold - 2

- Hrmerne foldes ind under tgjet selv ved hjelp af luftdyser og foringsbaner
¢ Bgjle transport - 3

- Emnet transporteres pa bgjlen til forste station, hvor det fastholdes og bgjlen
udtraekkes
e Bgjle aflevering - 4

- Bgjlen sendes retur til railsystemet
e Laengde fold - 5

- Garmentemnerne lzengdefoldes
e Fgrste tvaerfold - 6

- Garmentemnerne tveerfoldes forste gang, enten et tredjedelsfold, halv- eller
kvartfold
e Andet tveerfold - 7

- Andet tveerfold giver den afsluttende pakkeleengde. Hvordan dette ggres varieres
alt efter valg af fold
e Stakker - 8

- Feerdigt emne afleveres ned til stakkeren.

Denne opbygning af maskinen skal ikke kopieres over og derefter forsgges optimeret. Det
forventes, at koncepterne bygges op fra bunden. Dog skal/kan visse systemer viderefgres

fra den gamle JBF-maskine, alt efter hvilke systemer, der er oplagt at overfgre, nar det
endelige design er fastlagt til Fox 1200+-.

4 "ﬁ_! "
[Jensen-group, 2019| [Jensen-group, 2019
Figur 2.2: Automatisk bgjle system Figur 2.3: Manuel fgdning af t@j




2.1. Jenfold Butterfly Fox - JBF Aalborg Universitet

2.1.2 Foldeoptioner

Figur 2.4 viser de linjer garmentemnet vil blive foldet efter. Vedheeftet i B, ses forskellige
emner i deres foldeoptioner. Det anbefales at gennemgé disse billeder for forstaelsen af,
hvordan foldene forlgber. Figur 2.11 viser de foldeoptioner, der er at finde i JBF-maskinen,
og som ogsa vil veere de foldeoptioner der vil blive anvendt til Fox 1200+ maskinen. Her
er det vigtigt at understrege, at den raekkefglge emnet foldes i, er et foldemgnster, der har
altid har veeret anvendt i Jensens finishing garmentmaskiner. Derfor vil det forsgges ikke
at afvige herfra, medmedmindre det ikke er muligt, eller det giver en markant forskel i
kapacitet eller kvalitet

Lengde fold

1/3 Fold Tvzer fold

1/2 Fold

Figur 2.4: Foldemgnstre - demonstreret pa en kedeldragt

2.1.3 Rail systemet

Figur 2.5 & 2.6 viser den anvendte bgjle, kaldet lobster-bgjlen, der transporterer emnet
rundet langs railen. Railen vil ikke blive beskrevet mere dybdegaende, men simpelt
beskrevet er det systemet, der anvendes til at transportere emnet rundt i fabrikshallen fgr
og efter forskellige behandlinger. Bgjlen kan baere pa informationer, indkorporeret igennem
en stregkode pa bgjlen, omkring hvilket emne der er heeftet i bgjlen. Dette system vil
ligeledes blive anvendt i Fox 1200+4-.

2.1.4 Lobster bgjlen

Lobsterbgjlen har forskellige muligheder for friggrelse af garmentemnet alt efter, hvilken
form for garment, der behandles. Figur 2.5 & 2.6 viser den almindelige funktion,
hvor bgjlen foldes sammen og treekkes ud af emnet. Figur 2.7 viser den tredje
mulighed, hvor klemmefunktionen kan udlgses separat af sammenklapningsfunktionen.
Dette anvendes udelukkende ved handtering af bukser eller shorts. Ved mixed garment (t-
shirts, kedeldragter, kitler, skjorter o0.s.v.) anvendes den almindelige sammenklappelige
option, som figur 2.5 og 2.6 viser. Ved visse emner anvendes at udlgse sammenfoldnings
funktion forsinket i forhold til klemmeudlgsningen for at sikre korrekt drift i maskinen.




2.1. Jenfold Butterfly Fox - JBF Aalborg Universitet

Figur 2.5: Lobster bgjlen - udslaet Figur 2.6: Lobster bgjlen - sammenklappet

Figur 2.7: Lobster bgjlen - bukse option

2.1.5 Stakker system

Stakkerkonceptet, der anvendes i JBF-maskinen, skal delvist viderfgres i den nye Fox
1200+. Stakkeren har til opgave at tage imod det feerdige emne efter de forskellige fold. Alt
efter hvilken udgave af JBF-maskinen, der kgbes gennem Jensen, vil stakkeren vaere med
eller uden bevaegelse af bordet i hgjden. Dette giver mulighed for for stakkeren at kgre op
og tage imod det feerdigt foldede emne lige under afleveringspunktet. Dette sikrer en bedre
kvalitet af det feerdige produkt. Pa figur 2.8 & 2.9 ses stakkeren uden afhentningsoptionen
samt implementeret i JBF-maskinen.

10
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Figur 2.8: Stakkeren - JBF udgave Figur 2.9: Stakkeren implementeret i JBF
maskinen

Systemet skal inden genanvendelse redesignes. Baggrunden herfor er observationer under
kgrsel med JBF-maskinen, hvor det blev observeret, at anordningen, der gjorde det muligt
at kgre med bordet i hgjden, var en forhindring, hvis der forekom en fastkgrsel med
et garmentemne. Dette besveerligggre operatgrens arbejde. Se figur 2.9, for 3D-model af
stableren med afhentningsoption.

Figur 2.10: Stabler - med afhentningsoption

2.1.6 Observationer og informationer

Korte beskrivelser af egne og Jensens erfaringer gjort med JBF-maskinen.

Bdjle udtrazekning - JBF

Under observation af kersel med den automatiske udgave af JBF er det blevet noteret, at
maskinen har sin stgrste kapacitetsbegraensning i det udtraekkersystem, der fjerner bgjlen
fra garmentemnet. Hermed er dette et oplagt fokuspunkt for udviklingen af Fox 1200+ for
at sikre, at der ikke opstar kapacitetsbegraensninger.
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2.2. Fox 1200+ - Kravsspecifikation Aalborg Universitet

Vibrationer og stabilitet - JBF

Som tidligere naevnt er begraensningen i JBF-maskinen i maskinens kapacitet. Kvaliteten af
det, der kommer ud af maskinen, er der ingen krav til forbedring af. Ligeledes har maskinen
de foldeoptioner, der er tilstraekkelige til at deekke kundeklientellet. Det er forsggt at sge
kapaciteten pa JBF-maskinenved hurtigere kgrsel med baendlerne/band, hvilket resulterede
i utilfredsstillende kvalitet, og samtidig blev det observeret. at maskinen virkede meget
ustabil og "rystede"fra tid til anden. Pa baggrund heraf er det konstateret, at stellet fra
JBF-maskinen ikke vil vaere optimalt at bygge ud fra igen.

2.2 Fox 1200+ - Kravsspecifikation

Ud fra de informationer, der er blevet givet fra Jensen samt indsamlet igennem
observationer, er der nu mulighed for at udvikle en kravsspecifikation til Fox 1200-.
Nedenfor vil der blive listet de krav og gnsker, der er til maskinen:

2.2.1 Kravspecifikation

Til nyudviklingen af Fox 1200+ maskinen er der folgende krav og gnsker fra Jensen:
Krav

e Matchende kvalitet med JBF

Dette krav vurderes rent visuelt og bekrzeftes af Jensen’s medarbejdere.
e Matchende foldeoptioner med JBF

Samme type fold som findes i JBF, skal anvendes i den nye Fox 1200+, se figur
2.11 for beskrivelse af disse.
e Matchende garmenttyper med JBF

Ligeledes skal Fox 1200+ kunne handtere samme garmenttyper som JBF. De
forskellige garmentemner er ligeledes listet pa figur 2.11
e 1200 pcs/h ved mix kersel (Pieces per hour)

Denne hastighed kan ikke omseettes til en direkte hastighed, da baendelhastig-
heden vil op og nedjusteres flere gange gennem maskinen for at opna den kraevede
kvalitet. Derfor angives den forventede hastighed i antal garmentemner behandlet
per time.

e 1300 pcs/h ved bukser og trgjer
e 1400 pcs/h ved t-shirts
e Anvendelse af lobsterbgjlen ved den automatiske udgave af Fox 1200+

Fox 1200+ i den automatiske udgave,skal kunne handtere lobsterbgjlen, set pa
figur 2.5.
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2.2. Fox 1200+ - Kravsspecifikation

Aalborg Universitet

Bukser t-shirts/kitler coveralls Badekdber bib overalls
Faderetning bukseben ryg/hals ryg/hals ryg/hals foldet ved livet - forrrest
1. tvzerfold bypass bypass
Half 2, tvzerfold bypass flip
fold Langdefold bypass
3. tvaerfold 1/2 1/2
1. tvzerfold 1/3 bypass bypass bypass bypass
Third 2. tvaerfold bypass 2/3 2/3 2/3 2/3
fold Leengdefold bypass
3. tvzerfold 1/2 1/2 1/2 1/2 1/2
1. tvzerfold 1/2 bypass bypass bypass bypass
@ quarter 2. tvzerfold bypass 1/2 12 172 1/2
fold Lazngdefold bypass
3. tvaerfold 1/2 1/2 1/2 1/2 1/2
1. tvzerfold 1/2 offset bypass bypass bypass bypass
Fix dim. 2. tvaerfold bypass 1/2 offset 1/2 offset 1/2 offset 1/2 offset
fold Leengdefold bypass
3. tvaerfold 1/2 offset 1/2 offset 1/2 offset 1/2 offset 1/2 offset

Figur 2.11: Fox 1200+ pakraevede foldeoptioner

Figur 2.11 viser de forskellige garmentemners foldeoptioner samt, hvordan deres fold

vil forlgbe ud fra deres option. Se figur 2.4 for forklaring af 1/3 og 1/2 tveerfold samt

lzengdefold.

Onsker

Ekstra option for heavy garment

Fox 1200+ skal kunne handtere heavy garment igennem en ekstra option eller
direkte igennem selve konceptet
Servicevenlige lgsninger m.h.t. til fastkersler

Fastkgrsler mellem baendler eller valser vil uundgaeligt forekomme. Der skal
derfor tages hensyn til, at disse fastkerselspunkter er nemt tilgsengelige, ligesom
punkterne skal minimeres.

Minimum vibrationer

Ved hgjhastighedskgrsel med Fox 1200+ skal maskinen fremsta stabil, savel som
veere det.
Minimum stgj - Max 80 Db
Mulighed for tilkobling af yderligere stackere

Efter kundens gnske skal det veere muligt at tilkoble yderligere stackere for en
bredere mulighed indenfor sortering af garmenttyper.
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Fox 1200+ -
Konceptudvikling

I dette kapitel vil konceptudviklingsfasen for design af Fox 1200+ blive gennemgaet.
Kapitlet vil beskrive et udvalg af forskellige sektioner af Fox 1200+, jeg har veeret involveret
i igennem praktikken. Endvidere vil de overvejelser samt de givne informationer, der er
blevet medtaget, blive gennemgaet.

3.1 Koncept udvikling

Under opstartsperioden pé projektet blev de ngdvendige informationer samt krav indhentet
til designet af maskinen. Det er tidligere beskrevet i afsnit 2. Da al ngdvendig information
var til stede kunne udviklingen af de nye koncepter starte. Designet af Fox 1200+ har
andre muligheder for designet af baendelforlgb end JBF maskinen havde, da et patent
holdt af konkurrenten er udlgbet. P& baggrund heraf er det endnu ikke fastlagt, hvordan
det overordnede baendelforlgb skal vaere. Det forste udkast til design af selve opbygningen
af maskinens baendelforlgb ses pa figur 3.1. Pa figuren er det illustreret, hvilke retninger
disse beendler skal kunne kgre for at kunne lave de korrekte fold.

De feerdige dimensioner samt hvilke metoder, der anvendes til at lave foldene, samt stable
og aflevere tgjet til maskinen, er pa dette stadie stadig uvist. De forskellige metoder vil
for udvalgte sektioner af maskinen blive diskuteret og gennemgaet senere i kapitlet.

Konceptet, der ses pa figur 3.1, er fremkommet efter, efter, at alle valgene til de
forskellige koncepter er blevet taget. Billede henvises til som reference for det overordnede
konceptlayout for maskinen.
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3.2. Forste tveerfoldssektion Aalborg Universitet

Figur 3.1: Det overordnede koncept

Folgende sektioner af maskinen vil blive gennemgéet naermere. Konceptvalg, komponentvalg
og testopstillinger gennemgas naermere igennem kapitlerne:

e Fgrste tveerfoldssektion - omrade indikeret med rgd pa figur 3.1
e Anden tveerfoldssektion - omrade indikeret med blat pa figur 3.1

3.2 Forste tvaerfoldssektion

Denne sektion vil deckke udviklingen af den fgrste tveerfoldssektion. Denne sektion i
maskinen har der veeret lagt seerskilt fokus pa, da denne del er vurderet afggrende for
hastighed samt foldekvaliteten.

3.2.1 Udveelgelse af overordnet koncept

Forste skridt i designet af den fgrste leengdefolds sektion var at veelge det design, der skulle
anvendes. Dette afheenger til dels af den kvalitet, der sgges, men samtidig ogsa af hvilken
hastighed, der gnskes opnéaet, hvilket er en af hovedfokuspunkterne for Fox 1200+, som
tidligere beskrevet i 2. Igennem denne sektion vil de forskellige koncepter blive preesenteret,
og fordele og ulemper vil blive diskuteret.

Koncept 1

Forste koncept bygger henholdsvis p4 JBF-maskinen, hvor det eksisterende system kunne
genbruges og derved spare udviklingstiden til et nyt system. Systemet sidder i sektion 6
pa figur 2.1. Det vises ogsa pa figur 3.2, hvor tejets vej er indikeret med rgde pile, og
foldepunktet er indikeret med sort pil. Hvordan de forskellige foldeoptioner opnas, vil blive
beskrevet efter evt. valg af konceptet.
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3.2. Forste tveerfoldssektion Aalborg Universitet

Figur 3.2: Forlgbet for tgjet igennem JBF-maskinen ned til fgrste tveerfold

Som det ses pa figur 3.2, foregar tveerfoldet ved at emnets center kgres indtil midten
mellem de to valser. Dette vises ogsa pa figur 3.3. Herefter aktiveres enten aluminiums-
"kniven"eller et luftblees for at guide center af emnet videre ned mellem de to valser
samtidig med, at beendlerne ogsa trackker emnet videre ned igennem maskinen. Herfra
kgres det videre ned gennem naeste tvaerfoldssektion, som er markeret med nummer 7 pa
figur 2.1, ligesom det ogsa er illustreret pa figur 3.2. Hvordan systemet opnar de pékraevede
foldeoptioner vil blive gennemgaet i et senere kapitel, hvis konceptet veelges.

Figur 3.3: Aluminiums-"kniv"og luftdyser
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3.2. Forste tveerfoldssektion Aalborg Universitet

Systemet, der vises pa figur 3.4 & 3.5, aktiveres ved handtering af heavy garment, hvor
den ene sektion kan kgres tilbage og give mere plads ned gennem de to valser, der anvendes

ved forste tveerfold for at undga en fastkgrsel.

Figur 3.4: Option for heavy garment Figur 3.5: Option for heavy garment

Fordelene ved dette system er som tidligere neevnt, at systemet er udviklet og klar til
genanvendelse med lette modifikationer.

Testet og feerdigt system klar til implementering og optimering
Sikret og ensartet kvalitet ved alle typer garment

(@konomisk besparelse

Tidsbesparelse

Opgaven vil her ligge i at koble systemet sammen med nye systemer, saledes alle
systemerne vil fungere harmonisk sammen uden, at der vil opsta en flaskehals og dermed
en kapacitetsbegreensning.

Ulempen ved dette system er givet ud fra de erfaringer, Jensen har vidergivet, samt de
observationer der er gjort under kgrslen med JBF-maskinen.

Redesign af systemet

Ugnskede vibrationer under kgrsel

Risiko for kapacitetsbegraensning

Fuld leengde af tgjet skal kgres inden foldet kan foretages

Jensen har under kgrsel af tests samt via feedback fra kunder observeret, at JBF-maskinen
havde mange ugnskede vibrationer ved hgj kapacitetskgrsel. Dette menes til dels at komme
fra bade tveerfoldsmekanismen, men ogsd maskinens leengdefold. Derfor vil dette veere
noget, der skal tages med i redesignet af konceptet. Endvidere er dette system designet til
en lavere kapacitet end det kraevede for Fox 1200+ maskinen. Dermed vil der kunne opsta
uventede situationer, hvis den gnskede kapacitet opnas igennem resten af Fox 1200+.
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3.2. Forste tveerfoldssektion Aalborg Universitet

Figur 3.2 viser markeret med bla den fulde leengde af et stykke garment, hvor det ses,
at tojet har kert to fulde leengder, inden det er naet til forste leengdefold. Alt efter
baendelhastighederne vil der som minimum ga et ekstra sekund for at kgre denne leengde.

Koncept 2

Andet koncept til fgrste tveerfoldssektion bygger pa en helt anden opbygning end den
anvendt i JBF-maskinen. Denne form for foldeteknik har ikke veeret anvendt tidligere, da
det har veeret beskyttet af et patent fra et konkurrerende firma til Jensen. Dette koncept
vil laegge op til et design udviklet fra bunden, da foldeteknik er ny for Jensen.

Det anvendte baendelforlgb vil ud fra designet af dette system forlgbe som vist pa figur
3.6. Indikeret med rgde pile, ses tojets vej, hvilket kan variere alt efter hvilket garment,
der kgres igennem, for at opné de gnskede foldeoptioner. Foldepunkter er indikeret med
sorte pile.

Figur 3.6: Koncept 2 - baendelforlgb i 2D angivet med grent - garment forlgb vises med
rgde pile

Figur 3.7: Koncept 2 - baendelforlgb i 3D med valser og sideplade

Konceptet er igennem den konkurrerende virksomhed til Jensen kendt til at kunne handtere
de ngdvendige 1200 pcs/h, som er et af kravene til den nye Fox 1200+. Den ngdvendige
kvalitet, kraevet af Jensen, er opgaven, som er forestaende i designet af dette system.

Fordelene ved dette system vil veere:

e Den ngdvendige hastighed kan opnas gennem systemet med garanti
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3.3. Anden tveerfolds sektion Aalborg Universitet

e Simpel og effektivt system, der vil kun handtere heavy garment uden ekstra udstyr
pa grund af valseplaceringen

Ulemperne ved dette system er endnu ukendte med hensyn til vibrationer eller lignende
ugnsket opforsel, da systemet endnu ikke er afprgvet. Derfor kan ulemperne opsummeres
til:

e Fuld udvikling af nyt system
e Ukendt kvalitet af foldene
e Ukendte "bgrnesygdomme'ved systemet

Valg af koncept til fgrste tvaerfoldssektion

Ved afvejning af fordele og ulemper samt samtaler med forskellige Jensen-medarbejdere,
der har erfaringer med JBF-maskinen, er det blevet afgjort, at valget falder pa koncept 2.
Valget er blevet taget pa baggrund af kravet omkring hgjere kapacitet i den nye Fox 1200+,
hvilket det er blevet vurderet, at koncept 2 egner sig bedst til, set ud fra de informationer,
der er indhentet, samt erfaringer der er gjort hos Jensen.

3.3 Anden tvaerfolds sektion

Konceptet til denne sektion er dikteret af valget af konceptet til forste tveerfoldssektion.
Dette valg er beskrevet i sektion 3.2. Pa baggrund dette valg er det koncept, som ses pa
figur 3.1, indeholdt i det bla omrade af figuren, blevet valgt. Det valgte koncept til anden
tveerfold ses henholdsvis pa figur 3.8 & 3.9.

Figur 3.8: Koncept til anden tveerfoldssektion
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3.3. Anden tveerfolds sektion Aalborg Universitet

Figur 3.9: Koncept til anden tveerfoldssektion - Garment forlgb

Her ses tojets vej igen med rgde pile, og foldepunktet er indikeret med sort pil.

Konceptet for anden tveerfoldssektion giver kombineret med konceptet for fgrste
tveerfoldssektion mulighed for at opfylde alle de foldeoptioner, der er pékreevet igennem
kravsspecifikationen for maskinen. Gennemgangen af dette vil veere indeholdt i et senere
kapitel.

Dette koncept vil ikke saette begraensninger i kapaciteten, da hastigheden péa baendlerne
vil overstige de fysiske begraensninger, der er i tgjets dynamik. Hermed menes, at foldets
kvalitet ikke vil veere tilstraekkelig, hvis hastigheden overstiger et vist punkt. Dette problem
vil ikke blive undersggt yderligere, da fokus i disse opgaver ligger andetsteds.

Optionen for heavy garment vil igennem dette koncept heller ikke pakraeve yderligere
udvikling pa grund af drivvalsernes placering. Dette kan bedst beskrives ved at betragte
koncept 1 i 3.2, hvor det er beskrevet ved figur 3.4 & 3.5, hvorledes det er ngdvendigt at
have et ekstra system, nar valsernes placering er direkte overfor hinanden. Dette undgas
igennem disse koncepter. Derved opnées et simplere og mere effektivt design. Yderligere
gennemgang af dette, for begge tveerfold, vil findes i kapitel 4
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Fox 1200+ - Udvalg af
komponenter

Dette kapitel indeholder beskrivelser af de valgte koncepter og komponenter samt begrun-
delsen for valget heraf. Under udveelgelsen af komponenter vil der ikke blive gennemgaet
beregninger i forhold til valg af disse, da der er fokuseret pa konstruktionsprocessen.

4.1 Forste tvaerfolds sektion

Efter fastleeggelsen af konceptet til denne sektion begyndte neeste etape i udviklingen. Som
tidligere skrevet i kapitel 3, er seerskilt fokus lagt i denne sektion, da den er afggrende for
den gnskede kapacitet og kvalitet leveret fra maskinen.

4.1.1 Valg af komponenter

Til dette design skal der udveelges flere typer af komponenter. Heraf vil fglgende blive

gennemgaet:

e Drevmotor

Beaendeltype

e Valsetype

e Lejetype

e Kobling mellem valse og drevmotor

Dimensionering af valse

For at opné& den gnskede kvalitet pa foldet igennem denne sektion vil der blive testet
to typer af valser, @80 og 61 valser. Jensen anvender normalt D61 valser til andre
garmentmaskiner, der laver finishingarbejde. Se figur 4.1, hvor 61 valsen ses med velcro
tape pasat fungerende som bombering for baendelstyr. Som aksel er der blevet valgt en
(D20 centerless-aksel, der overholder de tolerancer som et evt. leje vil kreeve. Den angivne
tolerance pa akslen er EN 10278/ISO 286-2/h6. Til montering af akslen i valsen er en
klembgsning blevet valgt. Denne ses pa figur 4.2, datablad findes i appendiks C.
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4.1. Fgrste tveerfolds sektion Aalborg Universitet

Figur 4.1: 061 valse - med pasat bombering  Figur 4.2: Klembgsning - ()20 centerless-
aksel

Endvidere vil en @80 valse blive testet, da denne form for foldeteknik ikke for har veeret
anvendt af Jensen. Derfor fandt jeg det ngdvendigt at teste en stgrre dimension af valsen
for at fa et blgdere fold igennem denne sektion. Den del af sektionen, der forventes at volde
stgrst problemer, ses pa figur 4.3, hvor det er indikeret med pile, hvilken vej foldene vil
skulle forlgbe. Det fold, som forventes at volde flest problemer, er pilen indikeret med gul.
Forventningen ligger i det skarpe fold, der skal foretages direkte rundt om valsen markeret
med rgd center, her med tanke iszer pa heavy garment.

Figur 4.3: Fokus omrade for testoptillingen

Til P80 valsen anvendes samme akseldiameter og samme type spendbgsning som brugt
ved 61 valsen. Ligeledes vil der blive anvendt velcro-tape fungerende som bombering
for baendlerne. Se figur 4.4 & 4.5 for billede af 80 valse med monteret klembgsning og
baendler.
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4.1. Fgrste tveerfolds sektion Aalborg Universitet

Figur 4.4: @80 valse - med pamonteret Figur 4.5: 80 valse med monteret klem-
baendel bgsning

Valg af drevmotor og kobling

Valget af motor blev bestemt fra Jensen’s side af. Der blev valgt en 0.95 KW synkronmotor.
Databladet for motoren findes i appendiks C. Denne motor var, pa trods af fastleeggelsen,
et oplagt valg pa grund af motorens kompakte stgrrelse og drejningsmoment. Dette gjorde
det muligt at veelge imellem forskellige typer koblinger samt gearinger.

Valget af kobling stod imellem et direkte drev eller en gearing. Vurderet ud fra det
drejningsmoment., motoren kan levere, vil der blive anvendt en direkte kobling i den fgrste
testopstilling med 61 valsen. Den direkte kobling vil veere en klokobling, se figur 4.6

Figur 4.6: Den anvendte klokobling mellem motor og valsen

Denne form for direkte kobling er valgt ud fra den betragtning, at den kan optage

23



4.1. Fgrste tveerfolds sektion Aalborg Universitet

de ungjagtigheder der vil kunne forekomme mellem motor og drevaksel, hvilket wvil
ggre montering samt design nemmere, da ingen tolerancer eller preecisionsfremstilling er
pakraevet. Evnen til at optage ungjagtigheder ligger i den gummiindsats. der ligger mellem
de to saet klger. Hvis denne form for kobling uden udveksling findes tilstrackkelig, vil den
veaere billig og driftsikker at anvende.

Udvelgelse af lejetype

Til testopstillingen vil der blive anvendt et flangeleje. Valget er faldet pa denne type af
leje for at kunne omgé det preecisionsarbejde, der er forbundet med tolerancer kreevet af
et leje uden hus. Denne type leje giver mulighed for at kunne bolte det direkte pa en
sideplade uden ekstra styring og stadig opné korrekt drift i maskinen. Se figur 4.7, for
billede af lejetypen, datablad findes i appendiks C. Denne form for leje vil kunne optage
den skaevhed, der vil kunne forekomme mellem de to sideplader, da lejet er sfeerisk.

Dette leje vil ogsa egne sig godt til brug i selve Fox 1200+ maskinen, da det bringer mange
gode egenskaber med sig uden behovet for hgjt praecisionsarbejde, hvilket Jensen generelt
undgéar, da det fordyrer produktion betragteligt. Endvidere er preecisionen ikke ngdvendig
for at opna den gnskede kvalitet samt levetid for maskinen. +

Figur 4.7: Anvendt flangeleje

4.1.2 Beendeltype

Valg af baendel bliver vurderet pa den ngdvendige friktion, der skal anvendes til at
drive t@jet igennem de forskellige fold. Men samtidig er det vigtigt at vurdere, hvilke
problemstillinger der vil veere i, at have baendler frem for band pa grund af risikoen for
fastkersel af sngrer/stropper eller lignende mellem baendlerne.

Derfor vil det til fremtidige overvejelser vaere vaerd at teste, hvorvidt anvendelsen af band
frem for beendler vil kunne svare sig.
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4.1. Fgrste tveerfolds sektion Aalborg Universitet

Til denne testopstilling vil der dog blive anvendt besendler, hovedsageligt pa grund af
de gkonomiske omkostninger, der vil veere i forbindelsen med indkgb af band samt
fremstillingstiden.

Der vil blive anvendt et baendel med gummi indveevet for bedre friktion mellem tgj og
baendel, se figur 4.8, for billede heraf. Det bla, der ses, er det indvaevede gummi.

Figur 4.8: Anvendt baendeltype til de to tveerfolds sektioner

Til senere test af laengdefold samt stakkersektion vil der blive anvendt et special-baendel. Pa
denne type baendel er kontaktsiden udelukkende lavet af gummi for at gge friktionen mellem
band og t@j, da disse to sektioner vil modtage en mere kompakt og tungere garmentpakke,
der vil kraeve hgjere friktion for at blive drevet frem uden skrid mellem tgj og baendel. Se
figur 4.9 for sammenligning mellem de to baendeltyper
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Figur 4.9: Anvendt beendeltype til leengdefoldssektionen samt stakker omrade

4.2 Anden tvaerfoldssektion

Til denne sektion vil der blive anvendt den samme type komponenter som fgrste
tveerfoldssektion.

Derfor vil der ikke blive gennemgéet yderligere udvalg i denne sektion.
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Fox 1200+ -
Testopstillinger

Kapitlet indeholder en beskrivelse af de testopstillinger der er blevet fremstillet samt
erfaringer og resultater heraf. Endvidere vil de modifikationer, der vil blive foretaget

undervejs, blive gennemgaet.

Gennem sektion 5.1 & 5.2, som tidligere beskrevet i kapitel 4 sektion 4.1.1, vil der blive
testet to dimensioner af valser, hvilket vil blive gjort i to separate opstillinger.

Afsluttende vil sektion 5.3, beskrive testen af anden tveerfoldssektion, beskrevet i kapitel
3, sektion 3.3.

5.1 Foarste tveerfolds sektion - P61

Den fgrste opstilling vil veere med en )61 aluminiumsvalse, opstillingen ses pa figur 5.1 &
5.2. Relevante 2D tegninger over testopstillingen ses i appendiks D.

Hovedformalet med denne fgrste testopstilling er at kortleegge, hvordan denne form for
foldeteknik matcher de krav om kvalitet, der kreeves af den nye Fox 1200+, specificeret i
2.2.1. Det er pa nuveerende tidspunkt i udviklingsfasen ikke en mulighed direkte at bekraefte
eller afkraefte konceptets mulighed for at opna den pakraevede kapacitet eller kvalitet, idet
de korrekte omstendigheder ikke opnas igennem denne testopstilling.

Fokuspunkterne for denne testopstilling vil derfor veere falgende:

e Test af overordnet foldekoncept
e Handtering af heavy garment
e Valsediameter
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Figur 5.2: Opstilling 1 - med beendler

Ved denne opstilling, blev der ikke fokuseret pa detaljerne i foldet, det vil sige optimering
af foldets kvalitet. Denne opstilling var udelukkende fokuseret pa at be-/afkraefte selve
koncepts funktionalitet, da det som tidligere nesevnt er en ny form for foldeteknik, der ikke
fgr er blevet anvendt i Jensens garmentmaskiner.

5.1.1 Komponent implementering
Fotoceller

Til at udmale lzengden vil der blive anvendt SICK fotoceller. Datablad er at finde i
appendiks C. Udmalingen af leengden har til formal at give det punkt, hvorpa valserne skal
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vende rotationen for at kunne skabe foldet. Dette ses pa figur 5.3 & 5.4. Deres placering i
testopstillingen ses pa figur 5.5.

Figur 5.3: SICK fotocelle - til udmaling af  Figur 5.4: SICK fotocelle - til udmaling af
tgjleengden tgjleengden

Dysergr

Endvidere er der placeret dysergr til at ggre foldet skarpere. Deres placering er vist pa
5.5 med gule pile. Denne detalje er vurderet ngdvendig for at give de korrekte forhold for
foldet, saledes dette kan vurderes korrekt i forhold til, hvorvidt dette koncept fungerer.
Dysergret ses pa figur 5.6. Dysergret kommer feerdiglavet og klar til implementering.

Figur 5.5: Fotocelle placering indikeret med grgnne pile - Luftrgrs placering indikeret med
gule pile

29



5.1. Fgrste tveerfolds sektion - 61 Aalborg Universitet

Figur 5.6: Dysergr - for skarpere forhold

Drev motor & kobling

Som tidligere beskrevet i kapitel 4 sektion 4.1.1, vil der blive anvendt en 0.95 KW
synkronmotor med direkte kobling i form af en klokobling. Dennes montering vises pa
billede 5.7.

Figur 5.7: Drevmotorophaeng - montereret med klokobling
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Motoren er centreret ved brug af de stag, som giver afstanden ind til selve sidepladen. Disse
stag har en reces for enden, der styrer ind i et laserudskaret hul i sidepladen. Ligeledes
styrer motorens reces ind i det gverste beslag, ogsa set pa figur 5.7. Tolerancen sat for disse
huller ses pa de vedlagte 2D tegninger i appendiks D.

Denne montering sikrer motorens centrering i forhold til valsens placering indenfor den
angivne toleranceveerdi. De skaevheder, som ville kunne forekomme, vil blive optaget af
den anvendte klokobling.

5.1.2 Test - Resultater & observationer - ¥61 valse

Som tidligere neevnt vil denne testopstilling fokusere pa test af selve konceptet, hermed
menes baendelforlgb og den anvendte foldeteknik. Foldets kvalitet vil ikke veere af den
gnskede kvalitet, for de forskellige fold indkgres og finjusteres. Denne testopstilling vil
derfor blive brugt som den fgrste indikator for, om dette koncept kan anvendes i et videre
udviklingsforlgb for Fox 1200+.

Folgende vil blive testet for at kunne vurdere testen ud fra de krav og gnsker, der er til
den nye Fox 1200+:

e Bukser
T-shirts
Kittel
Kedeldragt
Badekabe

Igennem testen af de forskellige garmentemner vurderes konceptet med den nye foldeteknik
overordnet at veere en succes. Billederne af de forskellige garmentemners resultater vil
veere at finde i appendiks B. Ud fra opfyldelse af nedenstaende punkter vurderes testen

overordnet at veere en succes.

e Konceptets evne til at héndtere de udvalgte garmentemner ses pa de vedlagte
testresultater

e Muligheden for handtering af heavy garment uden ekstra option bevist igennem test
med en badekabe, der anses for heavy garment.

Muligheden for at opfylde kapacitets- og kvalitetskrav kan endnu ikke afklares tilstraekkeligt
til at afggre, hvorvidt dette kan dgmmes som en succes. Dette forventes at kunne fastleegges
efter naeste testopstilling.

5.1.3 Problemstillinger

Set ud fra de tests, der er foretaget, er fglgende emner kommet i fokus efter observationer
af problematikker herved:

e Motormoment

Valsediameter
Baendelopstramning
Lejemontering

Visuel kontakt til foldeomrader
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Motormoment

Motorens moment blev vurderet veerende for svag, da der ved kgrsel med heavy
garment blev observeret en nedgang i motorens omdrejninger pa grund af modstand fra
garmentemnet ved det forste tveerfold. Dette omrade er beskrevet i sektion 4.1.1.

Nedgangen i omdrejninger samt skred pa baendlerne vil resultere i upraecise udmalinger
af tgjleengden. Udmalingen vil derfor give et forkert center af tgjet, hvilket vil ggre foldet
upraecist, og dermed ggre den feerdige garmentpakke upreecis.

Derfor skal der foretages sendringer, for at gennemfsre et sikkert og preecist fold, uafheengigt
af garment typen. Denne sendring vil blive gennemgéet i sammenhseng med den naeste
testopstilling indeholdende 80 valsen.

Valse diameter

Valsens diameter pa 961 blev ogsé i denne sammenhaeng vurderet for lille, da den mindre
radius gav yderligere udfordringer i det fgr omtalte omrade i sektion 4.1.1. Testen kunne
uden problem gennemfgres med de almindelige garmentemner, men det vurderes ud fra de
udfgrte tests, at denne valse vil kunne skabe problemer ved stivere garment. Ved kgrsels
med heavy garment blev det observeret, at emnet havde tendens til at ville kile sig fast i
det naevnte omrade. Dette problem forventes at kunne elimineres ved brug af @80 valsen.

Baendelopstramning

Ved samlingen af denne testopstilling blev der gjort den erfaring, at opstramning af
baendlerne var pakraevet pa trods af korrekt opmaling. Valget af de gummivaevede baendler
beted, at da denne baendelform har en hgj elasticitet, er opstramningen af disse essentiel
for at fa den optimale friktion mellem baendel og garmentemnet.

Lejemontering

I denne opstilling var lejerne monteret direkte pa sidepladen med 2 stk. M8 bolte. Dette
ses pa de vedlagte 2D tegninger i appendiks D. Denne form for montering viste sig at veere
kreevende i forhold til montage, da frihullerne i lejerne var (¥¥9.8 og derfor gav mulighed for
stor forskydelse. Dette skal forbedres for at lette montagen i den neeste opstilling.

5.2 Foarste tveerfoldssektion - P80

Testopstillingen med @80 valsen vil fokusere mere pa at danne de omstendigheder, der
vil kunne sikre en korrekt vurdering,af dette koncepts mulighed for at na den krsevede
kvalitet. Dette involverer en bedre indkgring og justering af foldet som helhed, da det i
den fgrste opstilling blev vurderet, at konceptet havde potentiale for at na de stillede krav.
Indkgringen af foldet er opnaet ved hjeelp af Jensen’s programmgrer.

Muligheden for at teste maskinens konkrete krav om kapacitet er igen ikke en mulighed,
fgr alle sektioner er tilstede. Dog vurderes sektionen individuelle potentiale efter bedste
evne. Opstillingen ses pa figur 5.8.
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Figur 5.8: Testopstilling - ¥80 valse med baendler monteret

Fokus punkterne for denne testopstilling vil derfor veere fglgende:

e Potentialet for den pakreevede foldekvalitet
e Potentialet for den pakraevede kapacitet
e Handtering af heavy garment

Relevante 2D tegninger vil ligeledes veere at finde i appendiks D. Testopstillingen vil ud fra
de erfaringer, der er gjort igennem den tidligere testopstilling, yderligere udvikles indenfor
de gennemgéede punkter i sektion 5.1.3.

Samme opsaetning af dysergr, fotoceller samt bzendeltype vil blive anvendt i denne

opstilling.

5.2.1 Lgsning af problemstillinger
Motormoment - gearing

Som tidligere beskrevet i 5.1.3 skal drevmotorens moment opjusteres for at kunne veere
tilstreekkelig til denne konstruktion. Da valget af motor er fastlagt, er muligheden for
opjustering af momentet fastlagt til en gearing.

Pa baggrund af den industri, maskinen udvikles til, vil gearinger, der skal bruges smgring
til, ikke fungere, da det vil kunne kontaminere de forskellige garmentemner. Derfor vil en
form for remtrack veere oplagt at anvende. Jensen anvender fglgende former for remtraek,
derfor ville alle disse former for remtrack kunne anvendes:

e Fladrem
o Kilerem
e Tandrem

Som tidligere beskrevet er det vigtigt, at ingen skred forekommer. Dette vil kunne sikres
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gennem en anvendelse af tandrem. Endvidere vil styringen af remmen kunne ske igennem
remhjulene, som vil sikre remmens sidevejs postion. Den gearing, der er blevet valgt, er
blevet fastlagt indenfor det lager, Jensen havde af remhjul. Derfor er fglgende gearing
blevet valgt ud fra et gnske omkring en 1:3 gearingsforhold. Dette gearingsforhold vil give
et sikkert overskud af moment og opnés uden problemer med den anvendte motor, da
dennes moment er uathaengigt af omdrejningerne.

e Motordrev - 26 tands
e Drevaksel - 72 tands

Dette valg resulterer i et gearingsforhold pa 72/26 = 2.77. Denne gearing ses pa figur 5.9
med et ekstra indsat remstrammerhjul. Valget til overfgrsel af momentet mellem aksel og
remhjul faldt pa en not. Denne ses ligeledes pa den angivne figur.

Figur 5.9: Den anvendte gearing - med mulighed for remopstramning

Gennem denne endring kunne en motor undveeres, da det blev vurderet, at visse
beendelbaner kunne dele en motors moment. Denne Igsning ses pa figur 5.10 & 5.11.
Ligeledes blev en ekstra valse indsat for at sikre t@jets position. Denne valses drev kunne
lgses pa samme made. Valsens funktion vil blive gennemgaet yderligere senere i sektionen.
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Figur 5.10: Drev af to beendelbaner Figur 5.11: Drev af baendelbane og guide-
valse

Baendelopstramning

Opstramningen af baendlet lgses ved at ggre en valse for hver baendelbane justerbar i dens
position. Hvis muligt veelges den valse med det stgrste omslyng. Lgsningen ses pa figur
5.12 samt pa de vedlagte 2D tegninger i appendiks D.

Figur 5.12: Mulighed for justering af valseposition for baendelopstramning

Lejemontering

For at lette montage af lejet - lejetypen er beskrevet i sektion 4.1.1 - samt forbedre
centreringen af lejet laves en udskeering i sidpladen tilpasset yderringen péa flangen. Pa
figur 5.13,5.14 & 5.15, ses de to typer af lejemontage. Tolerancer for denne montering ses
pa vedlagte 2D tegninger i appendiks D.
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Figur 5.14: Leje - Testopstilling (80 Figur 5.15: Leje - Testopstilling 80

5.2.2 Test - Resultater & observationer - P80 valse

De tidligere neevnte typer garmentemner vil igen blive testet for at sikre konceptets evne
til at deekke alle typer garment.

Billeder af testresultaterne er vedlagt i appendiks B. Ud fra billederne kan det veere sveert
at se den direkte forskel pa de to testresultater. Disse testresultater vurderes udelukkende
visuelt og kan derfor ikke formidles videre i andre former end billeder.

Der var dog en markant forskel pa garmenthandteringen i disse to testopstillinger vurderet
ud fra fglgende punkter:

Foldets skarphed og kvalitet
Overskud af drevmoment
Handteringen af heavy garment

Valsediameter
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Testen anses igen for at veere en succes, da det kunne bevises, at den gnskede kvalitet kan
opnas igennem dette koncept. Kapaciteten pa sektionen ses ogsé som veerende opnéelig.

Endvidere vurderes det, at 80 valsen vil veere at foretrackke. Dette vurderes ud fra dens
evne til at handtere heavy garment, som blev gennemfgrt uden fastkgrsler eller lignende i
denne opstilling.

Drevmotoren leverede ogsa tilstrackkeligt moment til kgrsel med heavy garment, uden der
blev observeret nedgang i omdrejninger.

5.2.3 Problemstillinger

Under testen blev et enkelt problem observeret, hvilket blev lgst efterfslgende i samme
testopstilling. Problemet 14 i tgjets dynamik under kgrsel. Problemet ses visuelt i figur
5.16 & 5.17, hvor der er indlagt et stykke t@j i testopstillingen, hvor problemstillingen er
forekommet. Under reversering ville tgjet pa den viste baendelbane gerne flippe op over sig
selv, hvilket gav et forkert fold. Problemet blev Igst ved at indssette en ekstra drevvalse,
hvorved tgjet ikke kunne lande pa sig selv. Valsen ses ogsé pa figuren. Her ses det ogsa, at

valsen vil eliminere problemet, da tgjet skal under valsen for at kunne fortsaette.

Figur 5.16: Tgjet inden fold - Med drevvalse  Figur 5.17: Tgjet efter reversering - Tojet
implementeret ses flippet op over drevvalsen i overdrevet
form

5.3 Anden tvaerfoldssektion

Fokus for denne test er fortsat at undersgge, hvorvidt denne foldeteknik kan anvendes.
Selve konceptet i foldemetoden fungerer pa samme made som fgrste tveerfoldssektion.
Udfordringen med denne opstilling vil veere i forbindelse med, hvor tykt garmentemnet
er. Sektion vil modtage garmentemnet tveerfoldet forste gang og leengdefoldet, hvilket
resulterer i et tykkere garmentemne end tidligere kgrt med i JBF-maskinens opsatning.

Relevante 2D tegninger vil veere at finde i appendiks D. Opstillingen ses fysisk pa figur
5.18 5.19.

37



5.3. Anden tveerfoldssektion Aalborg Universitet

b

Figur 5.19: Anden tveerfoldssektion koblet med fgrste tveerfoldssektion

Testopstillingen for anden tveerfoldssektion vil derfor hovedsageligt fokusere pa de tre
nedenstaende punkter:

e Foldets skarphed og kvalitet
e Overskud af drevmoment
e Handteringen af heavy garment

Efter test af forste tveerfoldssektion med D61 og D80 blev det afgjort at forseette med
80 valsen. Derfor vil denne opstilling kun blive testet med ()80 valsen. Ligeledes vil
drevmotoren blive gearet med den samme form for gearing, som er beskrevet ved sektion
5.2.1. Dysergr vil ogsa blive anvendt. Dette ses placeret pa figur 5.20.
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Figur 5.20: Placering af dysergr

5.3.1 Test - Resultater & observationer

Samme garmentemner er blevet testet igennem denne sektion. Resultaterne vil veere at
finde i appendiks B. Testresultaterne ses som den feerdige pakke vil se ud, da garmentemnet
inden anden tveerfoldssektion er blevet lsngdefoldet ogsa. Dette er essentielt for at
opna den korrekte tykkelse af garmentemnet, séledes testen udfgres under de korrekte
omsteendigheder.

Vurderet ud fra ovenstaende punkter anses testen for at vaere en succes. Det ses tydeligt
pa testresultaterne, at skarpe fold opnas pa alle garmentemner.

Opstillingen handterede badekdben uden problemer. Badekgben anses for at veere det
tykkeste garmentemne, der vil kunne forekomme indenfor heavy garment.

Drevmomentet viste sig ogsa tilstraekkeligt i denne sektion, da ingen former for nedgang i
omdrejninger eller skred mellem baendlerne forekom pa trods af den ggede garmenttykkelse.

5.4 Konklusion - Testopstillinger

Ud fra de tre testopstillinger har det veeret muligt at fa bekraeftet potentialet i de valgte
koncepter til den nye Fox 1200+. De testede koncepter kan herfra videreudvikles og
tilpasses til den endelige maskine.

Folgende punkter ud af kravspecifikationen er igennem forlgbet blevet afprgvet og kan pa
nuvaerende punkt bekreeftes:

Matchende kvalitet med JBF

Matchende foldeoptioner med JBF
Handtering af samme garmenttyper med JBF
Mulighed for handteringen af heavy garment

Mulighed for tilkobling af yderligere stackere

Endvidere kan der konkluderes:
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e Valsediameteren skal som minimum veere 380 pa grund af konceptets opbygning
m.h.t. foldets skarphed og fastkgrselspunkter

e Hvis den anvendte drevmotor fortsat benyttes, skal denne geares 1:3 for at minimere
fejl ved udmaélingen af garmentemnet.
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Refleksion & analyse

Dette kapitel vil indeholde refleksion over praktikopholdet og analyse af sammenspillet
mellem praktikpladsen og uddannelsen.

6.1 Reflekskion - praktikophold

Praktikopholdet hos Jensen DK har overordnet set vaeret et udbytterigt ophold pa flere
punkter, bade socialt og fagligt. Praktikkens opgaver har givet rigtig gode muligheder
for at blande det praktiske med det teoretiske. Endvidere har der veeret mange oplagte
opgaver, hvor jeg kunne kombinere min tidligere uddannelse som vaerktgjsmager med
ingenigruddannelsen og opna et stgrre udbytte rent fagligt.

Virksomheden har udvist rigtig god forstaelse for formalet med praktikopholdet, hvor
leering og forstéaelse har altid haft forste prioritet. Der er blevet stillet gradvist mere og
mere udfordrende opgaver i takt med praktikopholdets fremskred, og dette har skabt en
naturlig udvikling og forstéaelse af projektet som helhed.

Igennem praktikken har jeg hovedsageligt faet lov til at sta pa egne ben for derved
at kunne udfordre mine egne evner, hvor jeg sidelgbende har kunnet sparre med min
virksomhedsvejleder. Dette gav et godt sammenspil mellem at afprgve egne ideer og blive
udfordret pa sine egne holdninger og vidensomrader.

Jensen som virksomhed er ikke en virksomhed, der benytter sig af beregninger generelt.
Med dette menes styrkeberegninger, komponentberegninger med hensyn til levetid,
udmattelse eller lignende. Det betyder, at de stillede opgaver heller ikke bar preeg af dette.
Med tanke pa uddannelsen kunne jeg godt have gnsket, at der kunne have veeret mere
mulighed for komme dybere ind i nogle af de stillede opgaver. Dette var et klart oplagt
omrade for virksomheden, at dygtigggre sig indenfor, da deres udvikling er lagt meget an
pa ren erfaring. Hvis der blev opbygget en stgrre viden indenfor materialernes muligheder,
herunder styrke, ville der veere klart potentiale for at spare meget p& materialer eller
lignende indenfor deres produktion. Ligeledes geelder dette indenfor komponenter, hvor
der ville kunne veaelges mindre eller billigere komponenter til at udfgre det samme stykke
arbejde uden problemer.

Med dette sagt kan man argumentere for, hvorvidt disse beregninger er ngdvendige for
firmaet, da det ikke vides, hvorvidt tiden brugt pa beregninger og dygtigggrelse ville kunne
vinde det sparede materiale ind ige.. Tkke desto mindre er dette et omrade der vil kunne
seettes ind pa.

Alt i alt har dette dog veeret en praktikplads, der har givet mulighed for en masse udvikling
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indenfor mange vidensomrader anvendt i ingenigruddannelsen med fokus pa konstruktioner

og afprgvninger heraf.

6.2 Analyse af sammenspil mellem uddannelse og
praktikophold

Igennem praktikken har der veeret rig mulighed for at benytte sig af de veerktgjer, som er
blevet givet igennem uddannelsen som diplomingenigr indenfor maskinteknik. Heraf kan
fglgende neevnes overordnet:

e Den problembaserede leering har givet en brugbar fremgangsmade i lgsningen af den
stillede opgave, som i dette tilfselde var udviklingen af Fox 1200+, hvor det, at have
kendskab til det at udvikle en kravspecifikation og stille relevante spgrgsmal, kunne
direkte anvendes.

e Kendskab til konstruktionsmetoder indenfor stalindsutrien, herunder svejsning og
CNC bearbejdning, hvorved det er muligt at fremtaenke realistiske konstruktioner,
der kan anvendes og testes.

e Indblik i forskellige fremstillingsteknologier har gjort det muligt at kunne komme
med forslag til alternative lgsningsforslag pa eksisterende Igsninger.

e Kendskab til statik, faststofmekanik og FEM analyser har gjort det muligt at
analysere og foretage vidensbaserede valg indenfor design og konstruktion.

e Kendskab til forskellige maskinkomponenter, som lejer, gear, pneumatik, hydraulik
o0.s.v. giver mulighed for at bruge korrekte komponenter til forskellige opgaver.

e Forstaelse for de forskellige materialers svagheder og styrker giver indblik, i hvilke
materiale der kan anvendes til et givent emne, hvor det er kritisk at tage det korrekte
valg.

e Erfaringen med allerede at have arbejdet i et team igennem projektarbejdet pa
uddannelsen.

Ligeledes har der vezere omrader, hvor jeg har veeret "fattig"pa viden, hvor gnsket omkring
udvidet undervisning ville have vaeret til gavn:

e Dybere kendskab til elkomponenter, da disse ofte gar i sammenspil med maskinkon-
struktioner for at skabe en stgrre helhed. Derfor ville det veere relevant at have et
bedre kendskab til disse.

e Mere gvelse indenfor 3D tegning samt 2D tegning, da det er et meget ofte anvendt
veerktgj indenfor ingenigrverdenen.

e Bedre kendskab til fremstillingsteknologier indenfor metalbearbejdning. Jeg har ingen
problemer haft med dette pa grund af min tidligere uddannelse som veerktgjsmager,
men det er min generelle opfattelse, at dette kendskab er en mangelvare pa
uddannelsen.

e Praktisk forstaelse fremfor teoretisk viden ville i mange sammenhaenge veere at
foretraekke, da dette vil give et mere realistisk billede.

Via universitetsuddannelsen er det min generelle opfattelse, at universitetets verden ofte
ligger langt fra virkeligheden. Dette skaber ofte et forvraenget billede for den studerende, i
forhold til hvad der realistisk kan lade sig gore, og hvad der kan lade sig gore teoretisk. Den
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teoretiske viden, der tilegnes pa universitet, er selvfglgelig en ngdvendighed for at kunne
begé sig som ingenigr, men ofte ses det, at fremgangsmaden hos virksomheder i lige sa hgj
grad er intuitivt baseret pa praktisk forstaelse samt erfaringer gjort. Denne form for viden
kan ikke opnas alene igennem et teoretisk studie.

Derfor mener jeg, at det ville veere fordelagtigt at fa flettet flere praktiske opgaver ind i
studiet, der derigennem kan give sammenspillet mellem praktikken i virkeligheden og den
opnéaede teoretiske viden. Dette vil give et bredere forstaelse og viden for den studerende,
der derfor ville veere bedre rustet til at indga i erhvervslivet.
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Logbog

A.0.1 Logbog - uge 1 (02.05-03.05)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Introduktion til firmaet, bade selve arbejdspladsen som helhed, men ogsa de personer, jeg
skulle samarbejde med under forlgbet, herunder Morten Lundt, som jeg skulle arbejde
teettest sammen med. Morten sidder som produktansvarlig i udviklingsafdelingen og har
veeret i firmaet i 25 ar.

Under mit forlgb skal jeg sidde i udviklingsafdelingen, hvor jeg vil veere med ind over
nyudviklingen og eventuelle optimeringer af nuveerende maskiner. Efter min opleeringstid
vil jeg blive tildelt til et projekt, der vil veere passende alt efter gnske og kompetencer.

Introduktionen til firmaet og dets medarbejdere samt de programmer, der anvendes,
udfyldte disse to dage.

Overvejelser

Mine indtryk af selve firmaet og medarbejderne er rigtig positive. Det virker som om, at
der er plads til "fri leg"for mig, s& leenge jeg viser engagement og kompetence. Samtidig
med dette vises der stor forstaelse overfor de behov, jeg har som praktikant. Morten viser
stor entusiasme omkring mit forlgb og har gjort det tydeligt, at han gnsker at ggre mit
forlgb s& godt som muligt efter mine gnsker.

De forberedelser, der er lavet fgr min ankomst, er ogsa over al forventning, bade for sa
vidt angar det udstyr, der er stillet til min radighed, men ogsé den behandling, der er blev
givet i forbindelse med tilflytning til Bornholm.

Projektplanlaegning

Indtil videre er der ingen overvejelser omkring et fremtidigt projekt.

A.0.2 Logbog - uge 2 (06.05-10.05)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Hele ugen er gaet med introduktion til Autodesk Inventor samt Autodesk Vault. Dette
involverede at blive fortrolig med selve Inventor og dets funktioner, bade for s& vidt angar
2D og 3D. Autodesk Vault er det system, firmaet anvender til lagring af dets filer til de
forskellige maskiner. Herudover var der forklaring af det nummersystem firmaet anvender
til deres tegninger, hvilket kreever en del indleering.

45



Aalborg Universitet

Samtidig med dette har der veeret yderligere introduktion af firmaets medarbejdere samt
opsatningen af den arbejdsstation, der er stillet til radighed.

Overvejelser

Gentagelse af tidligere overvejelser. Generel fplelse af at alle dgre star abne, sa leenge viljen
udvises.

Projektplanlaegning

Der er blevet givet en kort introduktion til, hvilke projekter der er tilgeengelige indenfor
den neermeste fremtid, men intet konkret. Dermed ingen planlsegning indtil videre, da intet
er fastsat.

A.0.3 Logbog - uge 3 (13.05-16.05)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Ugens arbejdsdage har hovedsageligt bestaet af at tegne i Inventor og blive bekendt med
firmaets nummereringsystem til tegninger. Dette involverede bade 2D og 3D, hvilket giver
et fint indblik i designprocessen fra start til slut. Endvidere er der blevet stillet en 3D
printer til min radighed, hvilket ogsa giver en god forstéelse for 3D modellering.

For sa vidt angar den opgave, jeg skulle tildeles, er det blevet indsnaevret til to opgaver.
Den ene er en direkte nyudvikling af en maskine kaldet en Fox 1200, mens den anden er en
optimering af et eksisterende system. Fox 1200 skal designes til at veere en maskine, der kan
leegge flere forskellige typer af tgj sammen. Dette er ikke selve udfordringen i designet, men
derimod den hastighed maskinen skal kunne levere sammenlaegningen med. Pa nuveerende
tidspunkt ved jeg desveerre ikke mere, men begge opgaver lyder interessante.

Overvejelser

Opleeringen i Inventor tager stille og rolig fart, dog tager oplaeringen laengere tid end
jeg forventede. Opleeringen giver dog god mening, da jeg far indblik i mange forskellige
teknikker og fremstillingsmuligheder, jeg ikke tidligere har haft kendskab til. Her teenker
jeg blandt andet pa mulighederne indenfor bukning samt laserskeering.

Projektplanlaegning

Ud fra de udleegninger, jeg er blevet praesenteret for omkring de to projekter, heelder jeg
mest til nyudviklingen af en Fox 1200. Dette er en efter samtale med Morten Lundt, der
fik forklaret mig, at denne udvikling nok vil indeholde en del mekanisk design, hvorimod
det andet projekt kunne blive fokuseret mere pa et termodynamisk problem. Med min
baggrund som veerktgjsmager ligger min interesse klart i det mekaniske design. Derfor vil
jeg presse lidt pa for, at mit projekt bliver udviklingen af en Fox 1200.
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A.0.4 Logbog - uge 4 (20.05-24.05)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Ugen har gaet med design af en hgjdejustering til en maskine kaldet Jenrail Express station.
Dette skulle laves, da det var et gnske fra kundens side, ligesom salgsafdelingen hos Jensen
ligeledes gnsker det lavet, da det vil give dem en fordel. Hgjdejustering skal foregé ved
indleegningen af tgjet, sd hgjden, det bliver indkgrt ved, kan justeres op og ned alt efter
operatgrens gnsker.

Morten og jeg har diskuteret lidt frem og tilbage med forskellige lgsningsforslag. Dette
mundede ud i en simpel ide, som ses pa figur A.1.

Figur A.1: Prototype af justeringsbeslag

Dette viste sig dog i sidste ende ikke at kunne lade sig ggre pa grund af begresensninger
andetsteds fra i maskinen.

Endvidere har jeg faet en smule indblik i designet af et testforsgg involverende
dobbeltfremdrift af tgjet. Dette involverede indblik i tandremsdesign, der bade involverede
dobbeltsidede tandremme samt justeringsmulighederne i systemet.
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Figur A.2: Tandremsdesign

Pa figur A.2 ses designet af de forskellige tandremme, dog mangler nogle enkelte elementer.

Mgde omkring opstart af projektet omhandledende designet af Fox 1200 er fastsat til
onsdag den 29/05, i den kommende uge.

Overvejelser

Begge opgaver har givet et godt indblik i forskellige lgsningsmetoder af to typer opgaver.
Samtidig har jeg faet mulighed for at ssette mit preeg pa noget af designet. Jeg ser frem
til at starte projektet op i naeste uge, da det vil give en bedre indgangsvinkel til projektet
at veere med fra start, da det i visse tilfeelde kan give begreenset forstaelse at komme med
ind over et projekt, der er undervejs.

Projektplanleegning

Indtil videre afventer jeg stadig opstart af projektet omkring Fox 1200.

A.0.5 Logbog - uge 5 (27.05-29.05)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Denne korte uge er gaet med de sidste tanker omkring det tidligere projekt med
hgjdejustering pa Jenrail Express stationen. Dog er vi ikke kommet frem til et nyt design,
der enten kan lade sig ggore eller ikke bliver for kompliceret. Det er dog positivt, at vi har
kunnet finde frem til en Igsning pa problemet. Dog skal hgjdejusteringen ikke indfgres for
en hver pris, ligesom Igsningen skal veere relativt simpel.

Jeg har endvidere brugt en del tid pa at studere gamle billeder og videoer af en maskine, der
meget ligner den, vi skal til at designe. Dette har selvfglgelig givet et godt indblik i, hvordan
sammenlaegningsprocessor kan forlgbe, hvor udfordringerne kan veaere samt, hvilke tiltag og
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forholdsregler man ggr sig under en sadan designproces. Det har ledt op til onsdagens mgde
omkring designet af Fox 1200. Morten er ude af huset frem til naeste onsdag, hvilket har
stillet mig lidt mere pa egen hand. Dog er jeg blevet tildelt lidt smaopgaver for at kunne
beskaeftige mig selv.

Overvejelser

Indtil videre ikke de store overvejelser, jeg ser meget frem til opstart pa design af Fox 1200,
da jeg fgler behov for at veere pa en mere konkret opgave, hvor der bade er lidt mere kod
pa, men ogsa for at bibeholde fokus det samme sted.

Projektplanlaegning

Indtil videre ikke de store overvejelser, da jeg har set de forlgbne uger som opleering op til
opgaven med design af Fox 1200.

A.0.6 Logbog - uge 6 (3.06-07.06)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Ugen har gaet med korte sma opgaver, hvor i det meste af tiden dog er blevet lagt i at
skrive omkring firmaets historie og sammensaetning. Dog har ugen for mig desveerre veeret
plaget af sygdom, hvilket heldigvis har faldet sammen med den lave arbejdsbyrde.

Overvejelser

Arbejdet i denne uge har ikke vaeret haegtet sammen med projektorienteret arbejde, da
Morten har veeret ude af huset det meste af tiden.

Projektplanlaegning

Afventer stadig en fast opgave pa Fox 1200 projektet.

A.0.7 Logbog - uge 7 (10.06-14.06)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Ugen har gaet med at indsamle information omkring de krav, der er til den nye maskine
Fox 1200-+. Indtil videre er fornemmelsen, at der ikke er helt klare linjer omkring, hvilke
krav der er til maskinen, alt efter hvem vi snakker med omkring projektet. Dette stiller
os i en sveer situation, da kravene har stor indflydelse pa maskinens design. Vi forventer
dog at have en kravspecifikation klar i lgbet af den kommende uge, s& der kommer klarhed
omkring det. Endvidere har vi gennemgaet de systemer, der anvendes til at fragte tgjet
hen til maskinen og de krav, det stiller at anvende systemet.

Overvejelser

Fremover vil det for Jensen veere en klar fordel at have klarhed omkring, hvad de gnsker
fra en maskine. Det er meget tidskreevende samt ineffektivt, da det kreever rigtig meget
tid og kreefter at indsamle alle de ngdvendige informationer, nar det er et s& stort firma.
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Projektplanlaegning

Til det kommende projekt er der blevet indsamlet stort set alle de ngdvendige
informationer, der behgves for at kunne stille en kravsspecifikation op.

A.0.8 Logbog - uge 8 (17.06-21.06)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Igennem ugen har jeg hovedsageligt beskeeftiget mig med at designe en testopstilling.
Opstillingen skal teste, om det kan lade sig gore at folde med et bestemt baendelforlgb. Se
figur A.3 og A.4, for illustration af testopstilling. Begrundelsen for bekymringen omkring
dette fold ligger i det skarpe vrid, der vil komme rundt ved den ene valse i opstillingen.
Dette er forsggt illustreret pa figur A.5, hvor der er tale om pil nummer 3 som er det
problematiske omrade, der skal testes for at sikre, at foldet virker optimalt.

Figur A.3: Testopstillingen

Figur A.4: Fgrste koncept - til beendelforlgb
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Figur A.5: Fokusomrade for testopstillingen

Overvejelser

Opgaven er blevet lgst rigtig godt. Alle delene til opstillingen er blevet bestilt, sa
opstillingen forhabentlig kan pabegyndes samlet i lgbet af naeste uge, nar de er blevet
fremstillet. Generelt har vi set hurtig fremgang frem mod et endeligt koncept i lgbet af
denne uge.

Projektplanleegning

Alle de ngdvendige billeder samt dokumentation af de koncepter, der er blevet diskuteret,
er blevet dokumenteret.

A.0.9 Logbog - uge 9 (24.06-27.06)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Igennem ugen har jeg arbejdet videre med designet af testopstillingen. Midt pa ugen ankom
sidepladerne som vist pa figur A.3. Derefter gik jeg igang med at samle konstruktionen
med alle lejer, valser og motorer. Dette arbejde varede resten af ugen, da jeg havde fri om
fredagen. Slutresultatet for ugens arbejde kan ses pa figur A.6 & A.7.
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Figur A.7: Fgrste forlgb med tesopstillingen

Overvejelser

Desveerre var en af sidepladerne bukket forkert, men var dog stadig funktionel. Efter
observationen af dette dobbeltjekkede jeg samtlige tegninger, dog uden at finde fejl. Derved
kunne jeg konstatere, at fejlen 1&4 ved veerkstedet. Til en anden gang vil jeg forsgge at ggre
mere opmaerksom péa bukkeretningen for at undga lignende fejl.

Projektplanlaegning

Jeg har aftalt med Morten at arbejde videre med konstruktionen i naeste uge. Naeste step i
opstillingen vil blive at montere beaendler samt evt. luftdyser og stgtteplader til beendlerne
over laengere straek.

I nzeste uge er der blevet arrangeret et besgg ved et tysk vaskeri, hvor der vil veere mulighed
for at kunne studere en maskine, der skal fungere som inspiration til udviklingen af Fox
1200+ maskinen. Turen vil straekke sig fra 03.07-04.07. Endvidere skal vi besgge Inwatec,
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som Jensen har opkgbt.

A.0.10 Logbog - uge 10 (01.07-05.07)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Mandag gik med at montere yderligere pa testopstillingen, hvilket indebar montering af
bombering til beendelstyr i form af noget specielt tape samt montering af beendler. Tirsdag
gik med at besgge Inwatec, som fremviste mange nye former for lgsninger pa problemer
i vaskeriindustrien, involverende 3D kameraer samt robotceller, et rigtigt givende besgg.
Onsdag til torsdag besggte vi et industrivaskeri neer Diisseldorf for at fa yderligere indblik i
de opgaver, Fox 1200+ skal kunne bestride. Dette besgg gav mange gode noter, der kunne
tages med indover udviklingen af Fox 1200-+. Fredag blev en kort dag, da vi ankom til
Bornholm kl 23.00 om torsdagen. Dog blev der monteret lidt yderligere pa testopstillingen,
ligesom der er blevet tilsluttet el, mens vi har veeret i Tyskland.

Overvejelser

De noter, der er blevet gjort under turen til Tyskland, skal diskuteres med Morten og
Allan, der begge er involveret i projektet for at se, hvilke overvejelser noterne kan give.

Ellers har ugen ikke budt pa sa meget i denne retning.

Projektplanlaegning

Det forventes, at testopstillingen star mere eller mindre klar mandag, hvorefter denne kan

afprgves og bruges i lgbet af ugen.

A.0.11 Logbog - uge 11 (08.07-12.07)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Som forventet stod testopstillingen feerdig rent mekanisk mandag formiddag. Derfra
begyndte indkgringen af opstillingen med hensyn til fotoceller til udmaéaling af tgjleengden,
for at kunne folde korrekt. Yderligere blev der monteret luftrgr til at hjselpe med at give
et skarpere fold, se figur A.8, A.9, A.10, A.11 & A.12 for forstaelse.

53



Aalborg Universitet

'
)

N

Figur A.8: Testopstilling - monteret med  Figur A.9: Testopstilling - monteret med
baendler og motor baendler og motor

, ﬁzmg{(ﬁm
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Figur A.12: Luftrgr til skarpere buk

Testen viste sig at vaere en succes for sa vidt angar det fold, vi gnskede at fa testet.
Opstillingen folder selvfglgelig ikke lige s& peent som en optimal maskine, men den har
givet et godt indblik i det, vi gnskede.

Samtidig med dette har jeg veeret brugt i forbindelse med en anden maskine, kaldet en
hybrid, hvor der skulle konstrueres isoleringsplader til enden af en valse, der bruges i
forbindelse med strygning af lagner, dette var dog en kortvarig opgave, som var hurtigt
afsluttet.

Sidelgbende har jeg konstrueret en yderligere testopstilling med @80 valser fremfor de @61
valser, vi anvender nu. Dette testes, da det vil give en nemmere bane for tgjet i det skarpe
fold, vi gnsker at teste.

Overvejelser

Forlgbet med indkgring samt montering af opstillingen er gaet rigtig fint. Det har
givet et rigtig godt indblik i den proces, der har veeret imellem idegenerering til fgrste
produkt. Samtidig med dette har det givet en bedre forstaelse for, hvorledes de forskellige
foldemetoder forlgber, nar det fysisk udfolder sig igennem opstillingen.

Projektplanleegning

Jeg har aftalt med Allan, som er den anden ingenigr, der er koblet pa projektet, at jeg skal
begynde konstruktionen af de stackere, der skal anvendes pa Fox 1200+ i lgbet af neaeste
uge.

A.0.12 Logbog - uge 12(15.07-19.07)

Beskrivelse af arbejdsopgaver

Ugen er gaet med opsamling af diverse sma opgaver til den naeste testopstilling, herunder
bestilling af lejer og feerdigdesign af sideplader samt bestilling heraf. Der er blevet taget
hgjde for de sendringer og de nye ting, vi gnsker at teste, pa baggrund af erfaringerne fra
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den tidligere testopstilling med ()61 valser.

Dog har det veeret sveerere at komme videre med projektet, da fabrikken helt generelt
er preeget af naertstdende sommerferie. Det gaelder ogsa for mig selv, at der er en masse
projekter, der skal feerdigggres, s& det er sveert at komme igennem med noget.

Overvejelser

Som tidligere beskrevet er sommerferien neertforestaende, sa de sidste afsluttende
forberedelser ggres for at kunne veere klar til, at den naeste testopstilling kan opstilles
efter sommerferien.

Projektplanlaegning

Ingen planer pt. udover foreberedelse af den naeste testopstilling.

A.0.13 Logbog - uge 13 (12.08-16.08)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

I lgbet af ugen har der veeret flere sma opsamlingsopgaver efter sommerferien er slut.
Hovedsageligt er ugen dog géet med designet af den conveyor, jeg aftalte med Allan fgr
sommerferien at starte op pa. Der er blevet indhentet tilbud fra Metal works pa den
elektriske aktuator, vi gnsker at anvende til projektet. De vil vende tilbage s& snart, de har
fundet et passende produkt. Endvidere er ugen ogséa gaet med at samle den testopstilling,
der blev bestilt i ugen fgr sommerferien. Der er monteret (¥80 valser fremfor ¥61, som den
forste testopstilling anvendte. Se figur A.13, for illustration heraf.

Figur A.13: ¥80 testopstilling

Overvejelser

I naeste uge forventes det at et mgde arrangeres med Metal works for at kunne klarlegge
de egenskaber, vi sgger. lkke kun til dette projekt, men ogsa til andre anvendelser
af elektriske aktuatorer. Potentialet i anvendelsen af elektriske aktuatorer ligger i de
positioneringsmuligheder, der kan anvendes.

Ligeledes forventes det, at testopstillingen med 80 valser kan indkgres og afprgves.
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Projektplanlaegning

Indenfor den neermeste fremtid forventes det at starte pa naeste sektion af Fox 1200,
hvilket bliver anden tveaerfolds sektion, da det ikke forventes, at designet af den pabegyndte
conveyor vil streekke sig ret langt.

A.0.14 Logbog - uge 14 (19.08-23.08)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

I lgbet af ugen har der veeret flere smé opgaver. Hovedsageligt er ugen dog gaet med
at f& monteret de sidste sméa dele og lavet smé& modifikationer pa @80 testopstillingen,
herunder flytning af nogle remstrammer hjul samt ekstra drev til en medlgbervalse, se
figur A.14&A.15.

Figur A.14: Flytning af remstrammerhjul

Her ses, at der kun anvendes en enkelt remstrammerhjul i stedet for de planlagte to, som
der ellers ses udskeeringer til. Dette er blevet gjort for at sendre pa omlgbsretningen pé
grund af en designfejl.
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Figur A.15: @80 testopstilling - ekstra remdrev ses til medlgbervalse

Det ekstra remdrev ses her nederst til venstre, da man gnskede at denne valse skulle drives
med for at opna optimalt fold.

Udover dette har vi haft mgde Metalworks, hvor vi har faet vidergivet de informationer,
der er ngdvendige for at kunne veelge de rigtige komponenter. Selve conveyoren er designet
feerdig. For at kunne feerdigggre designet af stakkeren mangler saledes kun selve aktuatoren
og styret.

Sidst pa ugen er jeg ogsa sa smat gaet igang med at designe naeste tveerfoldssektion.

Et sideprojekt startes snart op, da man gnsker en ny form for conveyorband, som jeg skal
sta for at starte op.

Overvejelser

Ugen er gaet rigtig fint. Der er blevet kgrt mange gode tests igennem, og vi har set den
nye testopstilling fungere fint efter hensigten.

Projektplanleegning

Naeste uge forventer jeg, at den nye sektion til maskinen, som er andet tveerfold, kan
bestilles og med lidt held monteres, hvis den ankommer sidst pa ugen.

A.0.15 Logbog - uge 15 (26.08-30.08)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Anden tveerfoldssektion blev bestilt mandag eftermiddag og forventedes at ankomme sidst
pa ugen. Herudover er det meste af ugen gaet med rapportskrivning. Sidst pa ugen ankom
sektionen med alt tilhgrende. Derfor gik hele torsdag eftermiddag og hele fredag med
at montere de bestilte dele. Samlingen gik helt smertefrit og fungerede som designet.
Montagen manglede stadig nogle enkelte sma dele, som ekstra fotoceller samt luftdyser.
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Overvejelser

Rigtig positiv oplevelse at montere den neeste sektion. Det meerkes klart, at niveauet
for design og mine lgsninger er steget i takt med, at jeg har faet produceret flere og
flere stumper til mine testopstillinger. Jeg har gode forhabninger til, hvordan denne
testopstillinger kommer til at performe.

Projektplanlaegning

Naeste uge skal ga med at notere mere ned omkring, hvilke beslutninger der er blevet taget
omkring de komponenter, jeg anvender til testopstillingen. Ligeledes skal jeg til at saette
mere fart pa min rapportskrivning, da jeg foler den halter lidt bagefter, da produktionen
af maskinen traekker mere.

A.0.16 Logbog - uge 16 (02.09-06.09)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Starten af ugen er gaet med yderligere rapportskrivning, hvor jeg har faet beskrevet valg af
komponenter til de to tveerfoldssektioner. Midt pa ugen ankom den anden tveerfoldssektion,
hvorefter jeg begyndte at montere sektionen. Denne sektion var forholdsvis simpel at
montere, da det er designet saledes, at den kobles direkte pa den nuveerende opstilling
for forste tveerfoldssektion. Se figur A.16 & Se figur A.17, for illustration af de to sektioner
sammenkoblet.

Figur A.16: Sammenkobling af forste og andet tveerfoldssektion
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Figur A.17: Sammenkobling af forste og andet tveerfoldssektion

Endvidere startede jeg fredag s& smat op pa den sektion, som kaldes stakkeromradet. Dette
involverer den sektion, som modtager og afleverer den faerdige pakke.
Overvejelser

Indtil videre er jeg godt tilfreds med design og konstruktionen af anden tvaerfoldssektion.
Alting passede sammen og fungerede efter hensigten uden, der skulle tilpasses. Nu afventes
programmgrene, der skal kgre de to sektioner ind, sa vi kan opna en korrekt testkgrsel med
de to sektioner koblet sammen.

Projektplanlaegning

Naeste uge forventes udelukkende at omhandle design og konstruktion af den nye
stakkerkonstruktion.

A.0.17 Logbog - uge 17 (09.09-13.09)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Denne uge er som forventet hovedsageligt blevet brugt til at designe og konstruere den nye
stakkersektion. Sidelgbende har jeg dog veeret med til at teste de to nye tvaerfoldssektioner.
De er blevet kgrt ind, sa de giver et realistisk scenarie af en reel tvaerfoldssektion.

Derfor har ugen hovedsageligt bestaet af ren konstruktion og har derfor ikke budt pa mange
anderledes udfordringer.
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Overvejelser

Denne sektion vil jeg ikke beskrive igennem rapporten, da den vil blive for omfattende at
beskrive. Endvidere vil denne sektion, sammen med yderligere beskrivelse af conveyoren
egne sig godt til et seerskilt bachelorprojekt, da dens dynamik samt opbygning byder pa
mange gode udfordringer.

Projektplanlaegning

Jeg forventer at kunne have konstruktionen feerdig til start naeste uge. Derefter laves 2D
tegninger, sa de forskellige dele kan bestilles. Eftersom vores projekt er sat som prioritet
fra afdelingens ledelse, forventedes delen allerede klar i lgbet af ugen.

A.0.18 Logbog - uge 18 (16.09-20.09)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Stakkerkonstruktionen var feerdig mandag morgen, derfra blev der lavet 2D tegninge for at
kunne bestille de forskellige komponenter hos fremstillingen. Derefter begyndte adskillelsen
af de to tveerfoldssektioner, da vi skulle have indkorporeret en laengdefoldssektion designet
af Allan, som ogsd arbejder pa projektet, se billede A.18 & A.19, for illustration af de
forskellige sektioner sammensat. Inden denne adskillelse begyndte, har jeg videofilmet de
to tveerfoldssektioner folde forskellige typer af garment for at kunne dokumentere, at vi
kan handtere de forskellige tgjoptioner for at kunne opfylde kravsspecifikationen.

Figur A.18: Laengdefoldssektionen
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Figur A.19: Sammenkobling af samtlige sektioner

Torsdag ankom de fleste af delene til stakkersektionen, hvorpa samlingen af denne
begyndte. Da alle delene ikke ankom torsdag, blev de sidste to dage i ugen en blanding
mellem rapportskrivning og samling af stakkersektionen.

Overvejelser

Rapporten skal snarest saettes i hgjseedet for at kunne afrunde den ordentligt. Samtidig
med dette er det vigtigt at fa feerdiggjort stakkersektionen, da denne skal testes, inden min
praktik slutter. Dette pa baggrund af min interesse i at skrive bachelor om denne sektion.

Projektplanlaegning

Husk at dokumentere alt omkring de to tveerfoldssektioner, m.h.t. til eksamen.

A.0.19 Logbog - uge 19 (23.09-27.09)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Mandag morgen ankom de sidste dele til stakkersektionen. Herefter kunne samlingen
af stakkeren ferdigggres. Samlingen af denne var dog forst feerdig onsdag, da der kom
afbrydelser fra andre opgaver indover. I disse pauser for mig gik tiden med rapporten.

Efter stakkeren stod feerdig onsdag, forekom en problemstilling. Mellemrum mellem
stakkerpladerne og beendlerne kunne ikke gges nok til at kunne kgre heavy garment pa
grund af sammenstgd mellem svingarmen og mellemarmen i svingkonstruktionen. Dette
blev lgst ved konstruktion af en ny svingarm. Den feerdige samling ses pa figur A.21 &
A.20. De nye dele blev bestilt og forventes klar mandag nseste uge. Dette gik resten af
ugen med kombineret med rapportskrivning.
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Figur A.21: Stakkersektionen fysisk samlet med baendler

Overvejelser

Konstruktionen af stakkeren har veeret en rigtig god udfordring, da der har veeret en
del komplekse sammenhaenge. Udfordringen med pladsen viste sig ogsa at give ekstra
udfordringer, som dog blev lgst. Mine forventninger til konstruktionens performance er
indtil videre positive.

Projektplanlaegning

Dokumenter stakkersektionen med billeder samt noter omkring sendringer.
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A.0.20 Logbog - uge 20 (30.09-04.10)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Mandag morgen ankom de nye svingarme, hvorpa resten af mandag gik med samlingen af
disse. Det viste sig at have den gnskede virkning, hvilket var den gnskede frigang mellem
stakkerpladerne og baendlerne. Dette vil blive gennemgaet yderligere i mit afgangsprojekt.

Resten af ugen gik med samlingen af de forskellige sektioner, samlingen ses fysisk pa figur.
A.22

Figur A.22: Sektionerne sammenkoblet

Hvor det var muligt, blev der skrevet rapport.

Overvejelser

Sammenkoblingen samt de tiltaenkte funktioner har vist sig at gé rigtig godt. Derfor er jeg
meget positiv indstillet overfor, hvordan det som en helhed kommer til at fungere.
Projektplanlaegning

Neste uge skal udelukkende ga med at dokumentere samt teste de forskellige sektioner
samt yderligere rapportskrivning.

A.0.21 Logbog - uge 21 (07.10-11.10)
Beskrivelse af arbejdsopgaver

Ugen er gaet med at dokumentere de sidste ting angaende testopstillingen samt med at
fa taget billeder af opstillingen. Yderligere har jeg lavet en del 2D tegninger. Herudiver er
tiden gaet med at skrive rapport.
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Overvejelser

Jeg har veeret meget tilfreds med opholdet, bade fagligt men ogsa socialt. Fagligt har
opholdet givet mange leererige oplevelser pa trods af, at det ikke har veeret teoretisk praeget.
I[seer fordelen ved at kunne tegne og fa det fremstillet efterfolgende har givet et godt udbytte
for forstaelsen.

Projektplanleegning

Rapporten skal feerdigggres og afleveres.
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Foldeoptioner &
Testresultater B

B.1 Foldeoptioner - JBF

Figur B.1: Foldeoption - Bukser
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B.1. Foldeoptioner - JBF Aalborg Universitet

Figur B.2: Foldeoption - Bukser

Figur B.3: Foldeoption - Bukser

67



B.1. Foldeoptioner - JBF Aalborg Universitet

Figur B.4: Foldeoption - Kedeldragt

Figur B.5: Foldeoption - Kedeldragt
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B.1. Foldeoptioner - JBF Aalborg Universitet

Figur B.7: Foldeoption - Kedeldragt
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B.1. Foldeoptioner - JBF Aalborg Universitet

Figur B.8: Foldeoption - Kedeldragt
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Figur B.9: Foldeoption - T-shirt
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Figur B.10: Foldeoption - T-shirt
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Figur B.11: Foldeoption - T-shirt
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B.1. Foldeoptioner - JBF Aalborg Universitet

Figur B.12: Foldeoption - Kittel

o

Figur B.13: Foldeoption - Kittel
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B.1. Foldeoptioner - JBF Aalborg Universitet

Figur B.14: Foldeoption - Kittel
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B.2. Testresultater - Forste tvaerfolds sektion D61 valse Aalborg Universitet

B.2 Testresultater - Farste tveerfolds sektion 61 valse

Figur B.15: Testresultat ()61 - T-shirt

Figur B.16: Testresultat 61 - Kittel
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B.2. Testresultater - Forste tvaerfolds sektion D61 valse Aalborg Universitet

Figur B.17: Testresultat @61 - Kedeldragt

Figur B.18: Testresultat ¥61 - Badekabe
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B.3. Testresultater - Forste tveaerfolds sektion @80 valse Aalborg Universitet
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Figur B.19: Testresultat ©¥61 - Bukser

B.3 Testresultater - Farste tvaerfolds sektion @80 valse

Figur B.20: Testresultat @80 - T-shirt
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B.3. Testresultater - Forste tveaerfolds sektion @80 valse Aalborg Universitet

Figur B.21: Testresultat @80 - Kittel

Figur B.22: Testresultat ¥80 - Kedeldragt
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B.3. Testresultater - Forste tveaerfolds sektion @80 valse Aalborg Universitet

Figur B.23: Testresultat ¥80 - Badekabe

Figur B.24: Testresultat ©¥80 - Bukser
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B.4. Testresultater - Anden tveerfolds sektion Aalborg Universitet

B.4 Testresultater - Anden tvaerfolds sektion

Figur B.25: Testresultat Anden tvaerfolds sektion - T-shirt

Figur B.26: Testresultat Anden tveerfolds sektion - Kittel
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B.4. Testresultater - Anden tveerfolds sektion Aalborg Universitet

Figur B.27: Testresultat Anden tveerfolds sektion - Kedeldragt

Figur B.28: Testresultat Anden tveerfolds sektion - Badekabe
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Figur B.29: Testresultat Anden tveerfolds sektion - Bukser
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Datablad

Rotafix type K selvcentrerende

Transmission > Spaendelementer > Rotafix type K selvcentrerende

g Vare: 435700020
Beskrivelse: Rota-fix spaendelement K
20x38

https://www.klee.dk/produkter/435700020

Mal
B mm = 21
d mm = 20.00
D mm = 38
L mm = 26.0
M mm = M5

F kN aksialkraft: 15.0
P N/mm?2 fladetryk pa aksel/nav: 75
T Nm drejningsmoment: 150

Ts Nm boltetilspaendingsmoment: 9.7

Dokumenter, mélskitser og
brochurer af enhver slags
kan indeholde fejl for hvilke
Brd. Klee A/S ikke hezefter.

BRD. KLEE INGENIGR- & HANDELSAKTIESELSKAB
TIf. 4386 8333 - Fax 4386 8388 - e-mail: klee@klee.dk - www.klee.dk
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Produktdatablad BMP1001F3NA2A
Produkt specifikationer Synkronmotor - BMP - 480 VAC - 0.95 kW - IP65
- IEC til ATV320

El-nr. : 7565809600
EAN-nr : 3606480564420

Egenskaber

Produkttype Synkron motor

Enhedens korte navn BMP

Maks. Mekanisk hastighed 3600 rpm

Nominel udgangseffekt 750 W med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset

750 W med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
750 W med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
750 W med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

Nominel drejningsmoment 2,39 N.m med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset
2,39 N.m med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
2,39 N.m med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
2,39 N.m med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

Nominel hastighed 3000 rpm med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset
3000 rpm med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
3000 rpm med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
3000 rpm med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

Kompatibilitet Variable hastighed drive ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset
Variable hastighed drive ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
Variable hastighed drive ATV320 ved 0,75 kW 380...500 V tre faset
Variable hastighed drive ATV320 ved 1,1 kW 380...500 V tre faset

Akselende Keyed
IP kapslingsklasse IP65 standard
IP67 med IP67 saet
Holdebremse Uden
Montagevejledning International standard flange
Elektrisk tilslutning Rotatable hgjre-angled konnektor

er ikke taenkt som en erstatning for og kan ikke anvendes til at afgere egnetheden eller palideligheden for disse produkter til bestemte anvendelsesformal.

Produktinformationer

Reguleringskompatibilitet Altivar 32

Altivar Machine ATV320
[Us] forsyningsspaending 480V ®
Faseantal Tre faset é:’
Maks. Irms stram 3,5 A med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset

4,5 A med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
3,5 A med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
4,5 A med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

29-08-2019
" Schpider 1

[Schneider, 2019
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Nominal drifts frekvens

250 Hz med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset
250 Hz med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
250 Hz med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
250 Hz med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

Minimum driftsfrekvens

25 Hz med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset
25 Hz med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
25 Hz med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
25 Hz med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

Maks. driftsfrekvens

300 Hz med drev ATV32 ved 0,75 kW 400 V tre faset
300 Hz med drev ATV32 ved 1,1 kW 400 V tre faset
300 Hz med drev ATV320 ved 0,75 kW 400 V tre faset
300 Hz med drev ATV320 ved 1,1 kW 400 V tre faset

Akseldiameter 19 mm

Aksellzengde 40 mm

Key width 6 mm

Motor flange storrelse 100 mm

Konstant moment 1,71 N.m/A ved 40 °C
Antal af motorpoler 5

Antal af motorblokke 1

Rotor inerti 3,19 kg.cm?

Stator modstand

4,54 Ohm ved 40 °C

Stator inductance

Maks. Radial kraft Fr

15,3 mH til g-axis winding ved 40 °C
13,28 mH til d-axis winding ved 40 °C

900 N ved 1000 rpm
720 N ved 2000 rpm
630 N ved 3000 rpm
570 N ved 4000 rpm

Maks. axial belastning Fa 0.2xFr
Afkglingsmade Naturlig keling
Leengde 128,6 mm
Centreret kravediameter 95 mm
Centreret kravedybde 3,5 mm

Antal af montagehuller 4

Montagehul diameter 9mm
Diameter af montage huller 115 mm
Veegt 3,34 kg
Beeredygtighed

EU RoHS-direktiv

Kviksolvfri

Proaktiv overensstemmelse (produkt ikke omfattet af EU RoHS)

Ja

Oplysninger om RoHS-undtagelse
Kina RoHS-regulering

WEEE Produktet skal bortskaffes pa et marked i den europaeiske union i henhold til specifik
affaldsindsamling og ma aldrig bortskaffes sammen med husholdningsaffald.
Garanti
Garanti 18 months
2 Schneider

[Schneider, 2019
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8/29/2019 | Page 1 of 2

AMI Bearings, Inc.
570 North Wheeling Road
ml Bearings Mount Prospect, IL 60056
V N ASAHI Phone: 800.882.8642 or 847.759.0620
Fax: 847.759.0630
Email: amiorders@amibearings.com
Website: www.amibearings.com

Item # U004, Eccentric Collar Locking Bearing Insert, U000 Series

e Eccentric Collar Locking

e Light Duty

e Extra Narrow Inner Ring

e Steel Retainer

e AISI 52100 Steel

e 0°F-212°F

e Contact Seal

e Spherical O.D.

e Prelubricated / Non-relubricatable

Specifications | Dimensions

Shaft Diameter 20 mm

Dynamic Load Rating 955 kgf

[Amibearings, 2019]
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8/29/2019 | Page 2 of 2

Static Load Rating 515 kgf
Weight 0.231b
D 42 mm
L 24.5mm
Bi 16.5 mm
Be 12 mm

r Tmm

n 6 mm

K 11T mm
W 30 mm
A 5mm

ds M5x0.8 mm

[Amibearings, 2019]
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