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Abstrakt

Den ursprungliga avsikten med detta ingenjorsarbete var att utveckla och
konstruera standardiserade ramar for sopkarllyft for renhallningsfordon
med baklastare. Dar man sedan enligt kundens 6nskemal enkelt kan
montera pa den onskade utrustningen och darmed undvika onddiga
modeller av de nu befintliga baklyftsramarna. Standardiseringen ar tankt
att underlatta tillverkningen, dra ner pd materialkostnaderna, underlatta
transport, serietillverkning samt lagring av kérllyften. Givetvis finns det
standarder for dessa baklastare som man anvénder sig av vid konstruktion
av de standardiserade ramarna. Som grundverktyg for arbetet anvandes
3D CAD-programmet SolidWorks dar jag borjade med att rita en 3D-
modell av Karllyften. Utifran modellen gar det sedan att simulera
hallfasthetsberakningar och sedan tillverka 2D- ritningar som férs ut i
produktion. Modellfilerna, simuleringarna och ritningarna foérvaras med
hjalp av PDM-systemet i en databas.

| arbetet presenterar jag ytterligare vilka standarder som galler,
anledningen till ramarnas utformning och materialval. Jag presenterar
aven baklastarens olika delar och dess funktioner.
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Abstract

The intent of this engineering work was to develop and construct standardized
framework for the bin lift for rear loader. Where you then by the customer’s request
easily can mount on the desired equipment and thereby avoid unnecessary models of
the now existing rear lift frame. The standardization is intended to facilitate
processing, cutting down on material costs, facilitate transportation, mass production
and storage of the bin lift. Of course there are standards for these rear loaders that we
use for the design of the standardized framework. As a basic tool for the work we
used 3D CAD software, Solid Works, where we started to draw a 3D model of the
framework. From the model it is then possible to simulate the strength calculations,
and then produce a 2D drawing that flows into the production. For storage we use the
PDM system in a database.

In the work | also present the rear loader’s various parts and their functions.
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1 Inledning

Som anstalld pa karosseriforetaget NTM och som konstruktor pa renhallningsavdelningen
inom kategorin for standardfordon, fick jag uppgiften att konstruera en ny sopkaérllyft for
baklastare. Baklastare ar namnet pa en sopbil som lastas med sopor bakifran. Den nya
kérlliftens kriterier var att fd sa fa rammodeller som mojligt, fa in fyra olika
vagleverantorers vagelement, hydraulisk ballyft med indragna cylindrar vid korning,
utbytbara kammar, eftermonterbar sécklyft, att karllyften skall passa i nuvarande
baklastarmodell KG samt billigare och driftsékrare karllyftsautomatik. Min férman Leif

Kankaanpé4 fungerade som handledare och kontaktperson for detta arbete.

For att kunna fungera som konstruktor blev min forsta uppgift att bekanta mig med firmans
produkter, framst de olika renhallningsfordonen. Eftersom jag var placerad pa avdelningen
for standardfordon blev mitt omrade baklastare. | arbetet ingar naturligtvis att kanna till
olika underleverantorer, deras produkter och hur de fungerar. Det ar ocksa viktigt att
kanna till firmans arbetsmetoder samt vilka verktyg som finns till forfogande. Den forsta

tiden larde jag mig ocksa manga knep och enkla konstuktionsregler.

Pa foretaget NTM Overgick man samtidigt som min anstéllning borjade fran att ha anvant
det tvadimensionella CAD-programmet AutoCAD till att anvanda det tredimensionella
CAD-programmet SolidWorks. Vid ibruktagandet av Solid Works ordnade firman en
intern skolning for anvandarna. Eftersom alla befintliga ritningar som jag utgatt fran var
gjorda med AutoCAD, bdrjade jag med att gora olika skisser och arbetsritningar dar. Nar
jag sedan fatt en grund till hur delarna kunde se ut borjade jag modellera dem i
SolidWorks. For att gora produkten séaker, laglig och héllbar anvander vi oss av standarder.
Men man bor ocksa gora sig standigt prismedveten, for att tillverka produkter som é&r
prisvarda och konkurrenskraftiga.

Konstruktionen av den ny sopkérllyften gdmde flera ovantade problem. Ett av dessa
problem var att karllyften dndrade sa mycket att den gamla konstruktionen av lyftarmarna

for rulltoppskarl blev for hog, sa nya losningar fick tillampas.



2 NTM

Aktiebolaget Narpes tra och metall, NTM, grundades 1950 och tillverkade da mestadels
fonster, dorrar, koksinredningar och drivhusbagar. Tack vare standig utbyggnad &r idag
NTM:s verkstadsyta dver 20 000 kvadratmeter. Foretaget har idag cirka 400 anstéllda.
Cirka 60 procent av slap- och renhéllningsfordonsexporten gar idag till Sverige. Ovriga

marknader finns i Norge, Danmark, England, Ryssland, Holland, Osterrike, Polen och

Baltikum. NTM har ocksa dotterbolag i Sverige, England och Estland. Foretaget ar idag
certifierat enligt 1ISO 9001 och 14001 standarder.

Figur 1. Flygbild pa NTM:s fabriksomrade i Gottbdle Narpes. (NTM, 2000)

NTM:s produktsortiment bestar av slapvagnar och bilpabyggnader, som omfattar bland
annat olika skapvagnar och bilskap, flak-, kapell-, container- och timmervagnar.
Renhallningsfordonen utgors av ett stort sortiment av bilar med vanliga baklastare samt
sidolastare eller frontlastare. NTM:s konstruktionsavdelning bestar av tva avdelningar.
Den ena avdelningen for slapvagnar och bilpabyggnader och den andra for
renhallningsfordon. Renhallningsavdelningen &r indelad i tva kategorier en for
standardfordon och en foér specialfordon. Av NTM:s omséttning 2011 utgjordes 67,7
procentenheter av  renhéllningsfordon och av dem var 63 procentenheter

renhallningsfordon med  baklastare. Detta framgar ocksa ur figur 3.

Figur 2. NTM:s forsta fordon, brandbil fran 1950 samt NTM:s forsta sopbil fran 1975.
(NTM, 2000)
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Figur 3. Cirkeldiagram for omsattningsfordelning. (NTM, 2012)




NTM:s konstruktionsférlopp

Konstruktionsforloppet pa NTM foljer visions- och affarsidéns pyramid. For att kunna
fungera som konstruktor bor man bekanta mig med firmans spelregler, styrande dokument,
utrustning, utrymmen och resurser. Som konstruktoér & man beroende av alla element i
pyramiden. Efter att en produkt konstruerats behdver man som konstruktor folja med

produkten genom hela verksamhetskedjan, fran forsaljning till analys och forbattring.
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Figur 4. NTM:s vision och afférsidépyramid.(NTM,2012)

2.1 Sopbilarna

Sopbilstillverkningen pd& NTM bérjade 1975 da med ritningar fran MFI (Malmo flygplans
industrier) som lagt ner sin sopbilstillverkning, men endast ett 20-tal sopbilar tillverkades
under 1970-talet. Pa grund av kvalitetsproblem férnyades konstruktionen med mottot
”sopbilar skall kunna &ldras med viardighet”. Sopbilarna har direfter fornyats kontinuerligt
med fornyad elektronik, hydraulik, delade skap, frontlastare, sidlastare med pendel
komprimator, med mera. Sopbilarnas teknik fortsatter utvecklas med till exempel vagar,
kameror och antenner. NTM har nu frdmst varit aktuella med utveckling av hybridbilar.

Enligt EU-direktiv benamns sopbilar idag som renhallningsfordon.
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Figur 5. Har a&r NTM:S vanligaste modeller av renhallningsfordon. (NTM, 2012)



3 Standarder

3.1 Vad ar en standard?

Tack vare att vi standardiserar saker gor vi varlden enklare och far system som &r samma i
hela varlden. Tank om alla lander hade olika huvuden pa sina skruvar da skulle t.ex.
engelsmannen inte med sina verktyg kunna reparera en maskin fran Tyskland eller
tvartom. Ett annat enkelt exempel ar pappersstorleken sasom A4-pappret som kommer ur
din fax forst passar inte pappret i halstansen och nér du sen fatt en stans som passar pappret
sa passar halen inte i mappen. Da skulle vi inte heller kunna handla, fardas eller
kommunicera som vi gor pd de sett vi gor idag. Alltsd standarder gor utveckling,
tillverkning och anskaffning av produkter och tjanster mera effektiva, sékra och rena.
Underlatta handeln mellan lander och gora den réttvisare. Forse staten med en teknisk bas
for halsa sdkerhet och miljomassig lagstiftning. Att dela teknologiska fordelar, sprida
nyskapande, god arbetsmiljé och gott ledarskap. Skydda konsumenter och anvandare i

allménhet. Gor livet enklare genom att ge I6sningar till vanliga problem.

3.2 Vadar SIS?

SIS eller Svenska Swedish Standards Institute &r en ideell fristdende férening, som
bildades 1922. SIS utarbetar standarder for bade privat och offentlig sektor. Det &r en del
av det europeiska natverk som utarbetar internationella standarder s som EN-standarder
och 1SO-standarder. Forsta standardiseringen var att inféra A4-format pa papper, 1923. |
standardbeteckningen sa forkortas svenska standarder till SS. Ett exempel pa standard
beteckning kan vara SS-EN-840. Standardens nummer ar 840 och det ar en standard for
sopkarl, EN betyder att det géller i Europa och SS att den ar utgiven av SIS. Eftersom
storsta delen av NTM:s personal har svenska som modersmal och stérsta delen av
produkterna gar till Sverige anvander foretaget mestadels SIS standarder.

3.3 Vad ar EN-standard?

EN-standarder &r standarder av European Committee for Standardization, som dr som
namnet sager en kommitté av europiska standard organisationer, sa som till exempel SIS
(Swedish Standards Institute) och SFS (Finnish Standards Association). Denna

organisation beror dver 460 miljoner manniskor. Detta &r standarden for CE-markningen,
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CE-markning betyder inte att varan &r gjord i Europa utan godkand for forséljning i
Europa. Inom konstruktion av sopkarlslyft anvénder vi oss av standarderna EN-840 som &r
en standard for olika sopkarl i Europa samt standarden EN-1501 som &r en standard for
karllyftar.

3.4 Vad ar en ISO standard?

ISO International organization for standardization. Namnet 1SO antogs for att International
organizaition for standardization kunde forkortas olika pa olika sprdak , namnet 1SO
kommer fran det grekiska ordet “isos” som betyder lika. ISO erbjuder 16500 olika
standarder som ar tankt att hjalpa foretag, regering och samhalle. ISO &r en internationell
standard som kombinerar amerikanska och europeiska standarder. 1SO &r en icke-statlig
organisation som befinner sig i 161 lander och har sitt centrum i Genéve, Schweiz och
bildar en bro mellan den statliga och privata sektorn. ISO standarder ger Teknologiska
ekonomiska och samhalleliga fordelar for foretag, innovatorer, kunder, konsumenter,
staten, handeln och utvecklingslander, alltsa for alla och for hela jordklotet med miljo, djur

och natur.

3.5 Vadar ISO 9001?

ISO 9001 ar en standard for kvalitetsledningssystem. Alltsd standarder for ett foretags
kvalitetsprocesser. Kvalitetsledning dar ett satt att leda och utveckla foretagets
kvalitetstankande. Systemet omfattar bland annat fasta rutiner och lagring av information
pa ett effektivt sitt. Grundtanken ar att hitta méjligheter till forbattring i foretaget genom

att kunna spara fel i verksamheten.
ISO 9001 baserar sig pa atta principer och dessa ar:

e Ledarskap

e Kundfokus

e Processinriktning

e Systemangreppssatt for ledning.

e Medarbetarnas engagemang.

o Faktabaserade beslut.

e Omsesidigt fordelaktiga relationer till leverantorer.
e Standiga forbattringar.

(Principer fran SS-EN-1S0-9001)



3.6 Vad Ar 1SO 140017

Miljon ar nu viktigare &n nagonsin och att foretag tar sitt ansvar ar viktigt. 1SO 14001 &r en
standard for miljéledning. En god miljo ar viktig for att organisationer och foretag skall
kunna fortga. Forutom att var miljo och omgivning mar béttre kan miljéledningssystemet
ocksa ge fordelar inom foretaget. Man sager att miljosystem ofta ger okad effektivitet i
olika processer, att anvandningen av material minskar som i sin tur ger mindre avfall och

darmed ocks& mindre kostnader.
Grunderna for standarden 1SO 14001 ar alltsa:

e Kartlagga ock minska verksamhetens miljo paverkan.
e Sitta upp konkreta miljomal for forbattringar.
e Faen grund for trovardigt miljo arbete.
e Infora miljoledningsprogram for att na miljomal.
o Kontrollera att miljon arbetet fungerar.
o Kontinuerligt folja upp och utvérdera miljoarbetet.
e Infora rutiner for miljoarbetet.
(Principer fran SS-EN-1S0O-14001)

3.7 Varfor 1SO 9001 och 14001?

Dessa ISO standarder 9001 och 14001 &r sa kallade ”Generis standards”. Det betyder att
trots att 1SO 9001 &r en kvalitetsstandard och 14001 ar en miljostandard kan bada tillampas
pa alla organisationer. Dessa standarder ar standarder som kontinuerligt maste utvérderas
och forbattras for att man skall fa fortgd som certifierat bolag och tvingar darfor
organisationen till en standig forbattring.

Ldi s IO TR L )



4 SolidWorks som verktyg

SolidWorks ar ett sa kallat CAD-program. CAD kommer fran engelskans Computer-
assisted drafting och avser att skapa tekniska ritningar digitalt. Fordelar med att anvanda

CAD-program ar bl.a.:

Ateranvandning av tidigare designer.

e  Gar snabbt att &ndra befintliga ritningar.

e Ger mojlighet att utvardera formgivning gentemot regelverk.
¢ Verklighetstrogen simulering av formgivning utan prototyper.
e Mojligt att integrera ritningar med databasprogram.

SolidWorks grundades i december 1993 av John Hirschtick i USA. Forsta versionen av
SolidWorks utkom 1995 och har uppdaterats en till tva ganger i aret. SolidWorks
grundprinciper ar att vara enkelt att anvanda, rimligt pris och tillgangligt pa windows
desktop. Programmet fungerar som ett koordinatsystem med en centrumpunkt (= origo)
samt olika axlar och plan. Tillvdgagangssattet for SolidWorks Design &r att forst gora delar
sa kallade parts. Sedan plocka ihop flera delar till en helhet sa kallad assembly och till sist

gors ritningar och sammanstallningsritningar som kallar draftings.

SolidWorks Premium

Figur 6. Bild med SolidWorks logo. (SolidWorks, 2012)
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4.1 Vad ar SolidWorks modeling?

Grundbyggstenen till en tredimensionell “part” &r en sketchs. Rita forst konturerna motsett
och las konturen till origo. Den tvadimensionella sketchen gérs tredimensionell genom att
extrudera den. Om man sedan vill ha rundade kanter anvander man kommandot fillet. Med
kommandot holewizard kan man sedan enkelt gora hal i delen, i kommandot finns fardiga
standarddiametrar och géangningar for halen. Nar delen &r klar véljs material, densitet,
elasticitet, temperaturutvidgning och hallfasthetsvarden medfoljer. Alla delar sparas sedan

separat.

S i ) dmss [ e el & s g

L2 ey —ax | (R o o oo ST A
g e S Y r———
rT—

Feliselalc
u
LimisiRiCiass

Iewisielc s
u
Limwiimlcia

Fillet Férdig "Part”

Figur 7. Bildserie pa konstruktion av ett kamhuvud.
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4.2 Vad ar SolidWorks assembly?

En assembly &r som orden sager en montering av de olika parts (delar) som tillverkats
separat. De olika delarna sammanfogas med olika constrains. Contrains betyder egentligen
krav, exempel pa sadana krav kan vara att tva ytor skall vara pa jamn hojd, vinkelrata eller
parallella mot varandra. En annan vanlig constrains ar att tva hal eller ett hal och en tapp
skall vara koncentriska mot varandra. Parts kan enkelt kopieras med sina specifika
constrains till ett annat stalle i en assembly. | programmet finns ocksa ett bibliotek med de
vanligaste delarna och skruvarna man behdver. Nar man gett delarna sina constrains kan
man enkelt kontrollera hur parts ror sig i forhallande till varandra i assemblyn samt om de
olika delarna kolliderar med varandra. Om problem uppstar kan parts enkelt dndras direkt i
assemblyn. Tack vare programmets funktioner slipper man ofta manga prototyper vid

tillverkningen, man sparar tid, material och kostnader.

il p— e T ' s+ [

Coincident constraint Parallel constraint

Figur 8. Bildserie for fastsattning av skruv.
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4.3 Vad ar SolidWorks drafting?

Drafting betyder ritning. Det &r alltsd nar man av en part eller assembly gor en ritning.
Forst valjer man pappersstorlek. Darefter placerar man ut de parts och assemblyn man vill
ha i olika vyer. Man véljer darefter hur man vill visa modellen t.ex. Dérefter kan man sétta
ut tex. matt, toleranser och svetssymboler. Olika skarningar och uppskalningar kan
placeras in i ritningen. Allt ser ut som enligt traditionell ritteknik dar man anvént penna
och papper. Nar man gor en ritning pa en assembly kan man gora en tabell som visar

assemblyns alla delar och de kan sedan numreras i ritningen med en sifferhanvisning.

POS.|@TY. | tem number Description materaldesc material wizight
1 1 1000034394 Tand topp L $0 undad #10%30-50 $385mM<C 0.1
T 18.02.12 CBe K &rllyft sale R 0.1

Tand topp LS50 rundad 11 Hdcn Refuse

A4 Doamentho. DOOITOS

Craer ¥o. Jtem number Ry

N\
1000036374
General tolerance N i M Qustomer

5O 2765 - m OF WARPIOW FUU J& METALU - AB WARPES TRA B, METALL

Figur 9. Bild pa den fardiga ritningen av kamhuvdet.
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4.4 Vad ar SolidWorks simulation?

Av assemblyn eller parten kan man gora en simulering, man kan t.ex. berdkna hallfasthet,
varmeavledning, vétskeflode och elasticitet. Detta gors med hjélp av finita elementmetoden
(FEM) som delar upp geometrin i sma element. Elementen ar bundna till varandra i
punkter (noder), dessa &r placerade i hérnen. Mycket enkla element anvénds, vid solider
anvands vanligen prismor. Elementen binds i noderna och bildar ett ndt (eng. mesh). Nar
detta gors kallas det for att “mesha” modellen. FEM-metoden réknar sedan vérden for varje
nod och visas sedan som féargvariationer i simuleringen. Man boér vara kritisk mot vardena,
det &r viktigt att krafterna blir ratt och ratt placerade. Stora svarigheter kan det ocksa vara
att fa delarna ratt fixerade i forhallande till verkligheten. Extra svart ar det forstas med
delar som ror pa sig. Man skall ocksa vara kritisk mot constrainsen man gjort i en
assembly. Man far naturligtvis inte ga 6ver nagon strackgrans for materialet ifraga for da
kan man inte lita pa resten av simuleringen. For att fa tillforlitligt resultat av en simulering

kravs darfor hog erfarenhet och mycket eftertanksamhet.

Model name: 2011-1012-b Material Properties Blog
Study name: OctoberBlog-2
Plot type: Static displacement Displacement1
Deformation scale: 36.3961

URES (in)
00082
00075

. 00068
. 00081
. 00055
. 00048
H 00041
| 00034
. 00027
. 00020

0.0014
0.0007
0.0000

Figur 10. Bild pa hur en fardig simulering kan se ut.
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45 Vad ar SolidWorks PDM?

PDM (Produkt Data Management) ar ett databasprogram som centrerar lagringen av
konstruktions data och andra dar till horande filer och gér det enklare och snabbare att hitta

2% 9

’parts assemblys” “’dravings” och “simulations”. Programmet kan ocksa lagra andra
filtyper, de kan sedan lankas till varandra for att latt hitta de filer som har koppling till

varandra, d&ven om de ar utspridda i olika mappar.

PDM-systemet ar baserat pd att varje anvandare har personliga anvandarnamn och
l6senord som ger olika rattigheter beroende pa vad man har ratt att géra med filen i
programmet. N&r &ndringar gors i en fil checkas den fost ut, under den fasen har inga andra
anvandare tillgang till att &ndra nagot i ifragavarande fil. Nar filen checkas in igen sparas
den som en ny version. Alla gamla versioner bibehalls och kan tas i ateranvandning eller
visas for jamforelse t.ex. om du vill se vilka andringar som gjorts i en part. Om nagon
annan gjort en andring i en fil marks det med en triangel for att gora dig uppmarksam pa

andringen.

| PDM-systemet kan man fa fram en parts slakttrad, som beréattar var parten anvands och
darmed syns det ocksa vilka filer som paverkas vid forandring. For varje fil fyller man i ett
datakort med den viktigaste informationen. Nar man sedan vill hitta en fil kan man enkelt
soka via informationen pa datakortet. Nar man trycker pa en fil kan man fa upp en miniatyr
av innehallet i ett visningsfonster. Filer som parts och assemblys visas som en 3D miniatyr
i visningsfonstret dar kan man rotera, zooma samt ta tillfalliga matt frdn modellen. Status
for olika produkter kan visas i programmet t.ex. om det ar fraga en part under konstruktion,
en prototyp eller en part som &r i produktion. PDM-programmet kan programmeras att ge
serienummer at olika parts for att underlatta identifiering. Exempel pa serie och

dokumentnummer se figur 9.

Figur 11.

Bild av PDM.
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5 Den nya karllyften

Som tidigare namnts fick jag till uppgift att konstruera en ny sopkérllyft for baklastare.
Baklastare dr alltsd namnet pa en sopbil som lastas med sopor bakifran.
Den nya karlliftens krav var:

o uppfylla standardkraven EN-1501, standarden for karllyftar

o |yfta europeiska sopkérl av standard EN-840, standard for sopkarl

o fasa lite rammodeller som majligt

o fain fyra olika vagleverantorers vagelement

e hydraulisk ballyft med indragna cylindrar vid kérning

e utbytbara kammar

o eftermonterbar sacklyft

o Kkaérllyften skall passa i nuvarande baklastarmodell KG

¢ hilligare och driftsakrare kérllyftsautomatik

e halla vikten rimlig.

5.1 Bakkarlslyften princip

Principen for bakklastare &r att soph&mtaren stiger ur bilen, drar fram kérlet till bilen och
faster det vid karllyftens kam. Sedan lyfts karlet och klams fast med en klamplat. Karlet
lyfta med hjalp av hydrauliska armar i sidan av karllyften och innehéllet toms i sopbilens
bakficka.
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Figur 12. Visar den nya karllyften i tre olika lagen.



Figur 13.

Figur 14. Karllyften och dess delar.
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5.2 Ram

Ramarna till den nya sopkarlslyftens utformning grundar sig pa att ramarna skall passa alla
vagelement fran NTM:s vanligaste vagleverantrer. Ramarna maste samtidigt vara sa
breda att vi far rum med vara nya armar anpassade for rulltoppkarl EN840, och hydrauliska
ballyftarmar. Detta utan att ramarna blir sa breda att den borjar stora trappstegen for
persontransport som &r placerade vid sidan av kérllyften. Vid konstruktion av ramarna
tillampas standarden EN-1501. Enligt standarden regleras ramens hojd sa att avstandet
mellan ramens ldgsta punkt och marken blir pa ratt avstand. Detta avstand &r planerat sa att
kérllyften inte borjar skrapa i marken vid normal vagtransport. Likasd ramens bredd ar
bestamd for att den inte skall ga éver totalbredden pa fordonets pabyggnad. Ramens djup
ar ocksa anpassad att rymma de olika vagelementen samt de hydrauliska ballyftarmarna.
Pa grund av att ramen vinklas fortare an ramroret (1) kravs en extra holk (2) utanpa
ramroret. Da slipper ramen att rora sig i forhallande till ramroret. For att forhindra notning
och oljud nar roret och holken vrids pressar man in en vaselinfilm mellan dem. Karllyftens
vinkel maste bli ratt bade i nedre laget sa att sopkarlet skall kunna skjutas emot lyften.
Vinkeln maste ocksa bli ratt i ovre laget nar sopkarlet traffar mothallet sa att soporna
ramlar ut och sopkarlet inte skadas. Detta ar bland annat anpassat med hjalp av stagorats

(3) vinkel och halavstand.

5.3 Kammar

Kammens (4) uppgift ar att halla i sopkarlet med hjalp av att kamhuvudena hakar under
sopkarlets framre kant. Kammens utformning ar darfor bestdmd enligt sopkérlets framre
kant som fas ur standarden for sopkarl, EN-840. | var nya karllyft ar kammarna
eftermonterade med skruvar for att kunna anpassa kamindelningen efter baklastarmodell,
forséljningsmarknad och kunderans specifika behov. Kamhuvudenas placering i
forhallande till klamplaten ar viktig och bor vara samma oberoende av om lyften har

vagning eller inte for att standardiseringen skall lyckas.

5.4 D-gummi

D-gummi (5) ar det som stoder sopkarlet pa dess framsida vid tomningen. D-gummits
placering ar viktig. Gummit far inte placeras for langt bak i forhallande till kammen for att

kamhuvudet skall kunna haka i och heller inte for langt fram sa att det paverkar sopkaérlets
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tomningsvinkel. Hojden mellan kamhuvudet och D-gummit bor ocksa vara tillracklig for
att inte fororsaka for hog brytningskraft pa karlet vid tomning. Vid D-gummits placering

utgar vi fran standard EN-1501. D-gummit bor dven vara anpassat enligt kammens bredd.

5.5 Klamplatar

Klamplatens (6) uppgift ar att klamma fast sopkarlet vid tomning sa att det inte hoppar av
kammen. Eftersom ramroret och ramholken har olika vinkelhastigheter har man svetsat en
lasningsplat (7) pa kamréret som tvingar klamplatens rulle att klattra pa dess rygg och
klamningen sker. Klamplaten 6ppnas sedan med hjalp av fjadrar (8). Enligt standard EN-
1501 &r avstandet mellan kamhuvud och klamplat bestamt sa att sopkarlet varken skadas
eller hoppar av. Klamplaten far heller inte vidrora sopkarlets lock men boér komma sa langt
inpa kammen att stodytan mot sopkérlet blir tillracklig. Klamplaten anpassas enligt
kammens bredd. For att forhindra sopor att falla mellan klamplaten och bakfickan fylls
mellanrummet med en gummimatta. Gummimattans bada langsidor fasts med fastskruvade

flatjarn.

5.6 Karllyftsautomatik

For att sopkarlet skall hallas pd plats pa kammen kan man anvanda sig av
karllyftsautomatik pa en del bilar. Det innebér att sopkarlet automatiskt lyfts upp en bit.
Funktionen bygger pa att sopkarlet skjuts mot kammen och dar trycker upp en metallvred.
Vredet vrids i sin tur sa att den aktiverar en induktiv givare. Givaren ger en signal till en
PLC (Programmable logic controller). PLC &r ett programmerbart styrsystem, som nér den
far signal av den induktiva givaren sander en konstant strom till en magnetventil.
Magnetventilen oppnar ett oljeflodet till ké&rllyftens lyftcylindrar. N&r den induktiva
givaren varit aktiv en liten stund bryter PLC strommen till magnetventilen. Tack vare detta
har nu karllyften lyfts en bit och sopkarlet halls pa plats sa att maskinisten utan bekymmer
kan forflytta sig till manoverpanelen. Metallvredet ar skuren ur rostfri plat for att undvika
malning, detta eftersom klinkan utsétts for nétning och for att den monteras forst efter att
karllyften malats.

Figur 15.

Karllyftsautomatik
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5.7 Armar anpassade for rulltoppkarl

Armarnas uppgift ar att lyfta sopkarl med lyftpinnar i sidorna, dessa kérl hittas i standarden
EN-840. Karlen kan ha vanliga lock dessa kallas flattop. Den andra modellen av sopkérl
har lock som vrids undan dessa kallas rulltops (Figur 17). Rulltop-locken &r rundade och

har en pinne i sidan som tas emot av klykor pa sopbilens mothall och locket vrids av bakat.

Lyftarmarna ar monterade i 6ron for att komma pa ratt avstand fran karllyftens ram.
Oronen &r utformade sa att lyftarmarna kommer pa ratt avstdnd fran varandra for att
rymma sopkaérlet och fasthalen i Gronen ar anpassade for att passa de befintliga fasthalen i
ramen. Fastoronen har samma tjocklek som ramens horisontella jarn for att mattet skall bli
samma mellan dem. Detta matt maste bli samma for att vi skall kunna anvanda samma tapp
och lagringshylsa som at de hydrauliska ballyftsarmarna. Hylsan glider inte direkt mot
tappen utan i bada andarna av hylsan finns bussningar. Pa mitten av hylsan finns en vaselin
smorjnippa sa att man far in nytt vaselin mellan bussningarna och tappen. Tappen har ett
fastora svetsat i ena andan i fastorat finns ett hal avsett for en lasskruv som laser tappen sa
att den inte hoppar ur eller slipper att rotera. Pa hylsan ar en plat svetsad som tar emot
stéllbar stoppskruv nar armarna ar i 6ppet lage. Stoppskruven ar fastskruvad i ett flatjarn
som &r svetsat mellan lyftarmens fastoron. Pa stoppskruven finns en mutter for att lasa den

i ratt lage och ser till att den inte skruvar upp sig.

Armarnas hojd maste ocksa anpassas sa att de ryms in under karllyftens kam. For att armen
skall fa tag i sopkarlets lyftpinnar ar de utformade som en klyka med Oppningen mot
sopkarlet. Klykans dvre finger &r kortare an det nedre for att armen skall rymmas under
kammen och att avstandet mellan klykans botten och kamhuvudet maste vara korrekt enligt
standard EN-1501. Tack vare kortare finger far man en storre traffyta for sopkarlets
lyftpinne. Karllyftarmens totallangd bor vara anpassad sa att armarna i slutet lage inte gar
omlott. For att karlet inte skall falla ur armen vi témning finns en lasklinka. Klinkan ar
utformad sa att dess tyngdpunkt gor att den sluts sa tidigt som majligt vid tomningen.
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Figur 16. Har &r bilder pa den nya karllyften med armar anpassade for rulltoppkarl.

Figur 17. Sopkéarl med rulltop 1100 liter och 1100 liter med flattop. (Sulo, 2012)
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5.8 Hydrauliska lyftarmar

Hydrauliska lyftarmar ar till for att lyfta returpappersbalar. Dessa nya armar ar
konstruerade for att passa i den standardiserade ramen och anvéander samma tapp och hylsa
som karllyftsarmarna. Hydrallyftarmarnas cylindrar ar placerade inne i ramen sa de tar
ingen plats pa baksidan. Da de ar i indraget lage vid korning forhindras det att vatten,
smuts och salt forstor kolvstangens yta och darmed haller cylindern langre.

Figur 18. Hydrauliska lyftarmar
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5.9 Sacklyft

Figur 19. Karllyft med eftermonterad sacklyft.

Denna lyft kan monteras i stéllet for den ordinarie D-gummibalken. Det &r en nedfallbar
brygga till for att satta sopsackar som skall kastas pa. I lyften passar ocksa sackkarror. Den
nya sacklyften har fatt en spak som ar utformad for att tryckas inat och kan ocksa darfor
mandvreras med foten. Spaken ar fjaderbelastad och foljer ett spar i sacklyftssidan. Sparets

andar ar kilformade for att minska vibration och oljud och ger en tat lyft.

5.10 Véagning

Miljotankande och avfallshantering &r i dagens samhélle en viktig fraga, samtidigt som det
ocksa skall vara kostnadseffektivt for renhallningsentreprendren och rattvis fakturering for
sopproducenten. Renhallningsentreprencren vill allt oftare att en vag for sopvagning
installeras i karllyften, da kan soporna vagas och fakturering ske darefter. For att mata,
Overvaka och optimera avfallshanteringen har olika datasystem utvecklats. Dessa
huvuddatasystem tar emot, behandlar och skickar information mellan flera program och
kan bland annat innehalla vagprogrammen i bilarna, faktureringsprogram och

I6neprogram.
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Figur 20. Cirkel for avfallshanteringslosning. (Botek, 2012)

Vagprogrammet finns i en dator i fordonet och innehaller flera funktioner sa som digitala
korlistor, identifiering av sopkarl och att ta emot végningsuppgifter av sopor.
Vagprogrammet kan sedan skicka data tradlost direkt till huvuddatasystemet dar man
sedan pa basen inkommen data kan sanda ut fakturor, anstélldas l16ner och nya kérrutter.
Informationen kan sedan skickas tillbaka till vagprogrammet. Sadan information kan till
exempel vara korlistor. Korlistorna &ndras enligt hur ofta sopkélen behdver tommas och
darmed forhindra onddiga tomningar som sparar bade tid och bransle. Veckoschemat blir

jamnare samt arbetet delas jamnare mellan olika fordon och chaufférer.

Sopkarlen kan enskilt identifieras med hjdlp av chip sd kallade “tags”. Dessa hittas i
standarden EN-14803. En “tag” ar placerad pa sopkirlets framsida eller under framkanten
till vanster. Avlasningen av dessa sker med hjalp av RFID-antenner. RFID som star for
Radio Frequency Identification, det & samma grundfunktion som man anvénder i busskort,
liftkort, pass, stoldskydd i butiker, igenkanning av nyckeln i stromlast i bilen och mycket
mer. RFID-antennen sénder ut ett magnetfalt som indicerar en stréom i tagen, som svarar
med en lagfrekvent radiovag (125 kHz). Denna radiovag 6versatts sedan till en ID-kod for
sopkarlet. Antennerna dr placerade i forsta kamtanden eller pa karlhallarens brost, se figur
21.
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Figur 21. Bild pa karllyft med karlhallare och RFID-antenner. | infallda rutan ar en tag

pa ett sopkarl.
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Figur 22. Skiss pa ett vagsystem med dator, monitor, vagceller och RFID-antenner.
(Wanelid, 2012)
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Vagcellerna & monterade i karllyftramen och haller i karlhallaren. Vagcellerna kanner av
béjning med hjélp av ett resistansband som okar den elektriska resistansen ndr bandet tgjs.
Resistansen omvandlas till viktenheter och sparas i datorn under sopkarlets ID-nummer.
Till den nya karllyften finns endast tva modeller av karlhallare som kan kombinera de olika

vagcellerna och RFID-antennerna.

6 Resultat

Nar man jamfor resultatet med karllyftens kravlista ser vi att produkten haller kraven i
standarden EN-1501, standard for karllyft. Man ser ocksa att karllyften passar de tankta
sopkarlen i standarden EN-840. FOor modellerna KG och KG-2K blev det tre olika
rammodeller for att kunna valja 6nskad utrustning och vagleverantér. De hydrauliska
ballyftsarmarna med indragna cylindrar vid korning blev en lyckad I6sning. Endast tva
olika typer av karlhallare behovdes for att passa de fyra vagleverantérernas utrustning. Tva
eftermonterbara sacklyftsmodeller har hittills tillverkats. Den nya kérllyftautomatiken &r i
prototypstadiet och kommer &nnu att genomga vissa forandringar for att uppna énskad
driftssakerhet.

7 Diskussion

Uppgiften att konstruera en ny sopkarlslyft for baklastare gick i borjan av projektet mycket
ut pa att lara sig hantera SolidWorks. Eftersom SolidWorks togs i bruk samtidigt som
uppgiften borjade fanns inte heller ndgon storre kunskap hos den dvriga personalen om
programmet. Darfor blev det ofta att prova sig fram samt att soka tips och kunskap fran
olika webbsidor. Vi konstaterade snabbt att filmklipp var ett effektivt satt att snabbt lara
sig detta, youtube blev darfor en omtyckt informationskélla. Under uppgiftens gang
ordnades aven en skolning i SolidWorks anvéndning som effektiviserade anvandningen av
programmet. Jag anser tack vare detta att jag fatt ansenliga kunskaper i anvandningen av
SolidWorks. Andra viktiga lardomar var kunskap om sopbilarnas uppbyggnad och

utrustning.

Nar karllyften kom i produktion marktes snabbt nagra faror med at ha ritat modellen i 3D-
version. 3D-versionen &r ibland onddigt noggrann. Matten i 3D modellen blir ofta onddigt

noggrann for detaljer som skall svetsas samman, detta kan leda till onddiga sp&nningar,
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deformeringar och att detaljerna blir svara att fa i jiggar. En annan fara ar att
verklighetsperspektivet kan forvrangas, man kan i modellen zooma in sa att till exempel
mellanrum mellan skruvar och mellanvdggar ser storre ut &n vad de blir i verkligheten,
darfor kan det bli mindre utrymme for verktyg d4n man tankt sig. Nagot som tog mig extra
tid var PDM-systemet, eftersom systemet inte kom igang forran langt in i projektet var alla
delar modeller och ritningar sparade utanfor systemet. Darfér hamnade jag att flytta in alla
delarna och tillverka nya ritningar och modeller. Det blev ofta tidspress med uppgiften da
produkten redan var i produktion och jag vaxlade mellan skola och arbete. Den karllyft jag
tillverkade var amnad &t renhallningsfordonsmodellen KG, men det visade sig att
kérllyften dven gick att tillampa pa modellen KG-2K. En avsmalnad modell gjordes for att
passa modell K. Ocksa karllyften for modell KG-2B kom att anvanda delar och principer
fran den nya karllyften, se figur 5.

Férménnen och medarbetarna inom foretaget har hjalpsamma och tagit sig tid att forklara
vid oklarheter. De har accepterat mig som oerfaren konstruktor och trots det fatt komma
med egna tankegangar. Det ar aven uppskattat att man under arbetet fatt arlig och

konstruktiv feedback.
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