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Forord

CAD-teknikerprogrammet pa Hogskolan i Halmstad har varit en larorik och
givande utbildning, jag har bland annat fatt goda kunskaper inom konstruktion
och produktutveckling. Med det sagt sa vill jag tacka CAD-teknikerprogrammet
och de som haller i utbildningen da de givit mig kunskaperna och tron pa att jag
kan ha mig sjalv som uppdragsgivare i detta projekt, med ett genomférande som
ger ett bra resultat, som leder till en examen vilket denna rapport skall bevisa.

Jag vill aven passa pa att tacka Conny Nilsson fran ALMI Halland, som gett mig
en bra bild om hur jag skulle ga tillvaga for att driva projektet framat samt fa ut
produkten pa marknaden. Jag vill dven tacka min handledare som varit till hjalp
under projektets gang.

Arbetet har varit intressant da jag fatt &nnu mer kompetens inom omradet. Det har
aven varit tidskravande men kul da jag haft som mal att fa mycket gjort, fran idé
till prototyp som kan borja produceras till fardig produkt forr eller senare.
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Sammanfattning

Foljande rapport bygger pa examensarbetet inom CAD-teknikerprogrammet pa
Hogskolan i Halmstad. Arbetet innefattar framtagning av ett hojdjusterbart
armstod till bilforare, en produkt som inte finns pa marknaden idag.

Utforandet av arbetet har bl.a. inneburit kriterieuppstélining med krav och
onskemal, framtagning av produktforslag i form utav skisser och 3D-modeller, val
av material genom undersokningar, &ven protoyptillverkning och produktanalyser.
En del vikt har lagts pa att genomfora marknadsundersékningar for att se om det
finns ett intresse for produkten.



Abstract

The following report is based on the final thesis within the CAD-technician
program at Halmstad University. The work includes the development of a height
adjustable armrest for the driver, a product that’s not available on the market yet.

The execution of the work has involved a criterion lineup with demands and
requirements, development of product proposals in the shape of sketches and 3D
models, choice of materials through studies, prototypes were produced for product
testing. Some attention has been given to carry out market research to see if there
is an interest in the product.
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1. Inledning

Examensarbetet grundar sig pa en egen produktidé jag klurat pa da jag ofta aker
langa bilstrackor, kortfattat sa handlar det om bekvamlighet nar man kor bil, men
aven ett satt att uppmana bilforare att halla bada handerna pa ratten under fard.

Mitt uppdrag blev att ta fram ett hojdjusterbart armstéd som monteras pa
bildorren, som later bilféraren ha sin vansterarm vilandes men fortfarande
anvandbar, i ett hojdlage som passar just han eller hon.

1.1 Bakgrund

Utifran egna erfarenheter men dven uttlatanden fran vardagliga bilférare samt
yrkeschaufforer, triggade det mig till att genomfora detta projekt som
examensarbete da ingen givit dalig respons pa produktidén, alla vill testa
produkten. Detta i kombination med att det inte finns ndgon liknande produkt pa
marknaden idag har gett mig en drivkraft att férsoka lyckas sa bra som mojligt
med arbetet.

1.2 Metod

Jag har under programmets gang fatt kunskaper om konstruktion och
produktutveckling och dess olika etapper, speciellt fran en kurs som heter
Datorstodd konstruktion och prototypframtagning vilket var en véldigt bra
forberedande kurs infér examensarbetet.

Literaturen fran den kursen tar upp Fredy Olssons metoder om princip- och
primérkonstruktion, vilka till storst del &r de metoder jag anvant mig utav i detta
arbete.

1.3 Syfte

Syftet med projektet ar att ta fram en helt ny produkt fran grunden som inte bara
ar en oanvandbar produkt, utan en produkt som férhoppningsvis kan komma till
anvandning och forsaljning till slut. Detta innebar mycket nytankande och
skissande, undersokningar, stalla upp relevanta och viktiga krav och dnskemal,
prototypframtagning och produktanalyser med mera.



2. Produktdefinition

2.1 Produkt

Armstodet bor ha en optimal design som tilltalar ménniskan och passar en mangd
olika bilars utseende invéndigt. Konstruktionen och den hojdjusterbara
mekanismen skall &ven den vara optimal men i form av funktionalitet och
simplicitet i uppbyggnaden.

Produktens anvéandare ar bilforare i alla dess former, de som kor langa strackor,
korta strackor, taxichaufforer, dem som vill kdra bil lite bekvamare helt enkelt.

2.2 Process

Produktens uppgift ar att finnas dar som ett extra armstod till bilforare, ett
mellanting mellan fonsterpanelen och det lagre armstddet som oftast finns pa
bilars dorrpaneler.

Det finns ett behov av ett sadant armstdd da manga blir stumma i armen efter en
tids bilkdrning med armen uppe pa fonsterpanelen, det ar svart att undvika att
ldgga upp armen dér. Dérav ett armstdd som kan justeras i hojden vilket gor att
man slipper den stumma armen, och dven kan halla bada handerna pa ratten utan
en komplicerad och obekvadm kroppspositionering.

2.3 Omgivning

Armstodet hittar man i bilar, pa forarsidans bildérr. Den skall vara valdigt latt att
montera pa bildorren, aven lika latta att demontera da det &r tankt att den skall
kunna anvandas i olika bilar.

2.4 Manniska

Det kravs inte mycket fran manniskan for att anvanda produkten, om den saval
vill demontera/montera pa bildorren eller hoja/sanka armstodet sa ar det ingen
storre anstragning som kravs. Att justera armstddet i hdjden kan jamféras med att
justera nackstoden som finns i de flesta bilar, man haller in/vrider en knapp
samtidigt som man hojer eller sénker stodet. Det krévs inga verktyg for att
montera armstodet pa bilddrren, det & men andra ord valdigt latt.

2.5 Ekonomi

Da malet med projektet delvis var att utfora ett arbete som ger resultat pa att
kunna massproducera produkten, har stor vikt lagts pa att halla nere pa
kostnaderna sa mycket som majligt. Det innebér att billiga men passande material
har tagits fram, ca 80-90% av produkten bestar av ett och samma material som har
valdigt Iag tillverknings-/bearbetningskostnad. Det som kan kosta &r utrustningen
for bearbetning av materialet. | det stora hela skulle man kunna ga plus i vinst
efter ett par tusen salda produkter om man koper in all utrustning sjalv och gar
den végen.



3. Produktundersokning

Efter en hel del undersékningar pa internet och hos olika tankbara
konkurrenter/tillverkare, har det visat sig inte finnas nagon liknande produkt pa
marknaden just nu.

Nagot som ar markvart var att det fanns ett patent avsett en konstruktion som har
samma syfte som min produktidé, patentet blev beviljat i EU ar 2007 och i mitten
pa ar 2012 var patentet ej i kraft langre. Detta tyder pa att manniskor har tankt pa
samma sak och det ger extra trolighet till att det finns en efterfragan pa produkten
som har det syfte att ge ett mellanting av armstdd mellan bildorrens fonsterpanel
och det lagre armstodet pa dorrpanelen. Annars skulle nagon inte ta EU-patent pa
detta troligtvis.

Anledningen till att patentet ej ar i kraft langre beror pa att det var alldeles for
svart att tyda for nagon som skulle képa idén och implementera stodet i deras
bilar, for manga krav att folja, konstruktionen skulle enligt patentet vara inbyggd i
dorren, nagot som skulle stalla till det for biltillverkaren. Dem skulle behova
konstruera deras dorrar efter det hojdjusterbara armstodet.

Uppfinnare

R Gramss, Am Hilborn 6, 58636 Iserlohn, Tyskland, DE — Patentnummer: EP1544028

Foretag

ITW Automotive Products GmbH & Co. KG, Erich-N&rrenberg-Strasse 7, 58636 Iserlohn, Tyskland, DE -
EP1544028

Figur 3.1 - Ett urklipp fran patentets skisser som visar pa valdigt manga saker att tanka pa for den som skall
anvanda sig utav uppfinningen. Man skulle med andra ord kunna séga att patentinnehavaren lattare skulle
kunna sélja in idén om det var 5 saker att tanka pa istallet for 50.

Bildkalla: http://was.prv.se/spd/pdf/bCOhOfuJOswhR9nhe7_eGA/SE1544028.T5.pdf

Den enda produkt jag kunnat finna som har nagot likt min produktidé pa
marknaden &r en mugghallare som monteras pa ungefar samma sétt. Se bilaga [1]



4. Kriterier

4.1 Krav och dnskemal

Beteckning Specifikation ) Krav/o
onskemal

Hojdjusterbar (Armstddet skall kunna justeras i

K1 K
hojden)
Skall enkelt kunna monteras/demonteras pa/av en

K2 - K
bildorr

K3 Stabil K
Skall inte kunna justeras i hdjden av misstag (Man

K4 maste anvanda aktuell mekanism for att justera K
armstodet i hdjden)
Simpel konstruktion (H6jdjusterbara mekanismen

K5 o - - K
ska vara sa simpelt uppbyggd som mojligt)

K6 Max tillverkningskostnad for 10.000st = 50kr/st K
Ha passande material for en produkt som skall

K7 . L . K
befinna sig inuti en bil

K8 Skall vara manuell och fungera utan el K

K9 Uppmana bilféraren att halla bada handerna pa ratten K
Optimal design (Om EU-designskydd tas bor

51 armstodet ha optimal design sa ingen far for sig att b
kopiera idén och tanka att den kan lyckas battre med
sin version)

02 2-3st olika designer (Bra for EU-designskydd) o]

03 Livslangd pa minst 10 ar o]

04 Kunna justeras minst 5cm pa hojden (o]

05 Miljovanlig o]

66 Latt att anpassa montering efter olika bilars 8
utformning

K =Krav, O =Onskemal




4.2 Viktning av krav och énskemal
Viktning av olika krav samt 6nskemal i ett tidigt stadie for att fa en bild av vilka
krav och 6nskemal som véger mest fér produkten.

Antal + Antal + och -
5 5
2 2
2 2
4 7
2 2
1 5
0 1
0 5
0 7

K9 och K4 ar de krav med hogst varden, kraven ror det som har med sékerhet att
gora, vilket spelar en stor roll hos en produkt i dagslaget. K1, K6, K8 fick
likadana varden, kraven handlar om sikerhet men framst om kostnader 6verlag, sa
som tillverkningskostnad och vid anvandning av produkten.

Onskemal 02 | 03| 04 | 65 | 06 | Antal+ | Antal +och -

01

OO |O|O(N
AW RION

O1 och O6 ar 6nskemalen med hdgst varden, dessa omfattar det designmassiga
med produkten. 1 och med deras héga varden &r det bra om man ser dessa som
krav istallet for onskemal. Stor vikt kommer laggas pa att uppfylla dessa tva
onskemal, laser man specifikationen pa sid. 4 gallande O1 far man en klarare bild
om varfor stor vikt bor laggas pa just O1.

Sékerhet, kostnad och design ar de aspekter som véger tyngst utifran dessa
viktningar fran de uppstallda kraven och énskemalen.



5. Produktforslag

Jag hade redan innan arbetets start en tanke om hur armsttddet skulle fungera och
se ut.

Eftersom arbetet gors helt pa egen hand och inte mot nagot féretag ville jag se om
ALMI Halland hade nagot att erbjuda. Design- eller konstruktionsméssigt hade
dem inte mycket att hjalpa till med, men mycket annat som rér bl.a.
produktutveckling.

I samband med att jag skickade in en ansdkan till ALMI skickade jag med en
skiss pa hur jag hade tankt med produkten, se bilaga [2], och det &r den skissen jag
utgatt ifran nar produktforslag tagits fram, och da aven haft krav samt onskemal i
atanke.

Produktforslagen ar uppdelad i tva delar, design och mekanism. Nedan redovisas
de olika forslagen som efter en grovsallning skett blivit utvalda.

5.1 Mekanism

Mekanismen &r det som utgor den hojdjusterbara funktionen.

Monteringen av stodet ar en del utav den hojdjusterbara funktionen, darfor ingar
monteringen i mekanismens forslag.

5.1.1 Forslag 1 f(’ /U

Bestar utav en rektangular box och
monteringen sker i form utav att de tva | L' |
plattorna hogst upp fors ner mellan fonster
och fonsterlist. e ; ey
Tanken &r att man vrider p& knappen och /@”‘”"'Qé = Aé s
boxen klattrar da pd monteringpinnarnas &7 <o |
tdnder med hjalp av kugghjulen.

5.1.2 Forslag 2

Skillnaden pa detta forslag och forslag 1 &r det
som utgor den hojdjusterbara funktionen,
monteringen &r likadan. Med detta forslag ar
tanken att man haller in knappen och samtidigt
hojer/sanker stddet, nar man sedan slapper
knappen finns en tryckfjader langst bak i
boxen som trycker fast pinnarna i
monteringens tander, som skissen visar.




5.2 Design

Designen pa armstodet har tva utgangsskisser som gjorts for hand, darefter
anvandes CATIA V5’s Imagine and shape arbetsbink for att fa designen
framtagen pa ett effektivare och lattare satt. Dessa ar skisser som jag utgatt ifran
nér jag sedan tog till CATIA V5. Figur 5.2.1 visar en bra bild av hur det ar tankt
att boxen skall vara placerad i armstddet men inte en bra bild av designen i sig.
Designen redovisas istallet under kommande rubrik.

Figur 5.2.1 — Overblicks skiss pa armstodet och placeringen av boxen.

Figur 5.2.2 visar en skiss fran en sidovy som jag utgatt ifran designmassigt nar jag
friformsmodellerade i Imagine and shape arbetsbénken.

Figur 5.2.2 — Skiss p& utformningen av armstidet som en skiss att utga ifr&n vid friformsmodelleringen.



5.2.1 Desgin forslag

Detta ar forslaget som mest tid las ner pa, da jag fran borjan visste att det maste
finnas en optimal design, och utdver den 1-2st till som skiljer sig en del fran
varandra men inte behdver vara lika optimala i utformning som denna.

Figur 5.2.1.1 — Resultatet av en tids arbetande i CATIA V5 arbetsbénken Imangine and shape. Till vanster i
bild visas armstodet snett framifran dar det orangemarkerade ar pa ett ungefar vart knappen kommer vara
placerad. Till héger ses armstddet halvt ovanifran med framdelen snett ner till hoger i bild.

Figur 5.2.1.2 — Utformningen av armstodet fran en sidovy samt rakt bakifran.

Da detta ar det optimala forslaget pa design av armstddet tas inga fler forslag upp
hér. FOr dvriga designer, se bilaga [3].

Att detta kan bestammas som den optimala designen beror delvis pa att det inte
finns ndgon liknande produkt, men dven att den har arbetats fram med syfte att fa
fram en optimal utforming for just denna produkt. Da med saker i atanke som att
det bor finnas yta att vila armen pa men samtidigt uppmana bilféraren att halla
bada handerna pa ratten. Och aven att armstodet inte skall ta upp for mycket plats
sa det resulterar i ett hinder for foraren, darav en massa avsmalnande delar pa
designen for att ta upp sa lite plats som mojligt men fortfarande uppfylla 6vriga
krav och 6nskemal.

Det kan bara finnas en optimal design.



6. Utvardering av produktforslag

6.1 Mekanism

Borjar med att ta upp sjélvklara fordelar respektive nackdelar med de olika
forslagen. En sak som bér namnas forst ar att bada mekanism forslagen bestar av
en box i samma storlek men lite olika innehall. Denna box kanns som ett bra val
ifall man i framtiden vill skapa en ny design pa armstodet, da har man boxen och
hela den funktionen att utga ifran och designa armstodet utifran det.

Forslag 1

Fordelar:

Smidig justering av armstodets
hojdlage med hjalp av kugghjulen.
Nackdelar:

Forslag 2

Simpelt att &ndra héjdlage bara genom
att halla in knappen och sedan
hoja/sanka stodet. Tvartemot forslag 1

Finns ingen sparr som gor att armstodet ~ finns en sparr pa forslag 2 som gor att

stannar i ett specifikt hojdlage, det kan
racka att man lagger lite vikt pa sa
sjunker den automatiskt. Skulle alltsa
krévas en mer avancerad konstruktion
for att fa det att fungera bra med
kugghjul. Kraven séger simpel
konstruktion.

armstodet stannar i det hojdlage da
man slapper knappen.

Nackdelar:

Inte lika smidig justering av hojdlaget
som forslag 1.

For att gora det extra tydligt vilket forslag som bor véljas sa gors nedan en
utvardering i form av att se hur val forslagen uppfyller de krav och 6nskemal som

ar relevanta for mekanismen.

‘ Forslag 1 ‘ Forslag 2 ‘

Krav
K1 5 5
K2 5 5
K3 3 5
K4 1 5
K5 5 5
K7 4 5
K8 5 5

Onskemal
03 4 4
04 5 5
05 4 5
06 5 5
Totalt 46 54 |

For att utfora denna utvardering mer
detaljerat behdver man ha materialval
fardiga, t.ex. dnskemal pa att den skall
vara miljovénlig kan man inte svara
hundra procentigt pa utan att ha
materialet klart for sig. Men i grova
drag kan man forlita sig pa denna
utvérdering vilket gor det lttare att
utse ett forslag.



7. Valt produktforslag

Da det endast finns en optimal design pa armstddet ar det valda forslaget dar det
som redovisades pa sida 8. Forslaget ar som sagt vl genomarbetat i syfte att fa
fram en optimal design i alla aspekter, tilltalande fér ménniskans 6ga men aven ett
passande utseende for att befinna sig inuti en bil, med mera.

Enligt utvardering av mekanismen sa ser man ganska klart att det ar forslag 2 som
galler, den uppfyller alla krav och aven dnskemalen, nagot forslag 1 inte gor.

10



8. Funktionsbeskrivning

Huvudfunktionen med produkten &r att det skall vara ett extra armstod som ligger
under fonsterpanelen men éver dorrpanelens armstdd i bilar, till bilférare. Det
som gor det extra ar att det gar att hoja/sanka stodet som man sjalv vill. Den
funktionen fungerar genom en box som ligger i armstodet som innehaller en lang
cylinder med en tryckfjader pa ena anden, och en knapp pa den dnden som gar ut
fran armstddet. Pa denna langa cylinder i boxen finns tva mindre pinnar som sitter
ca 5¢cm ifran varandra, samma avstand ar det mellan monteringsplattorna som gar
genom boxen. Monteringsplattorna har sma gap som dessa smapinnar passar in i,
nar knappen trycks in ligger pinnarna utanfor dessa gap och gor det méjligt att
justera stodet i hojden, slapper man sedan knappen trycker fjadern in dessa pinnar
i gapen igen vilket leder till att armstodet lases fast i det laget. Hela armstodet
monteras med hjélp av monteringsplattorna, dessa férs ner mellan fonster och
fonsterlist.

9. Komponentval

Tva standardkomponenter kops in, det ar tryckfjadern som ingar i den
hojdjusterbara funktionen. En tryckfjader med en diameter pa ca 7mm. Och det
andra ar ullgarn som skall tacka plattorna som fors ner mellan fonster och
fonsterlist, detta for att skydda bilen mot eventuella repor.

10. Detaljkonstruktion

Designen pa armstddet har formats utifran krav, dnskemal och relevanta faktorer
som tidigare namnts men dven av egen fantasi fran hur jag sjalv vill ha utseendet
pa armstodet. Nagot mer som behévdes ta i beaktning vid utformning av designen
pa armstodet var att boxen skall fa plats inuti och tackas helt. Armstodet formades
i CATIA V5 arbetsbanken Imagine and shape. Nar ett tillfredsstallande resultat pa
den optimala designen var uppnadd évergick modellen till en solidmodell dar jag
mestadels arbetade i Part design arbetsbanken for att skapa urgropningar for sjalva
mekanismen(boxen), alltsa hal for monteringsplattorna och cylindern som
knappen sitter fast pa, dven en urgropning mitt i armstodet dar boxen placeras.

Sjélva boxen och allt som hor till, férutom tryckfjadern, togs fram i form utav
solidmodellering i Part design. Se ritningar i bilagorna fér mer visuell information
om dessa egenframtagna komponenter.

11



11. Materialval

Da produkten &r en interior produkt ar det valdigt passande om den tillverkas utav
nagot plast material. Ett onskemal &r att produkten skall vara miljovanlig, tanker
man da miljovanlig vid korning av bil sa bor produkten vaga lite for att paverka
bransleférbrukningen sa lite som mojligt. Materialet i sig bor vara miljovanligt da
det framstalls och dven vid bearbetning samt atervinning av materialet.

Nér prototyp skapades anvandes ABS-plast, ett material som har de egenskaper
som eftersoks for just denna produkt, det vager lite, har en bra hardhet och latt att
arbeta med. Det som séger emot ABS-plast &r att det &r oljebaserat och uppfyller
darmed inte onskemalet om miljovanligt. Ett valdigt liknande material ar PLA-
plast, ett organiskt material som framstélls av bl.a. véxter och mjolk. PLA-plasten
ar alltsa miljovanlig och har hogst passande tillverkningsmetoder for produkten,
bade formsprutning och 3D-utskrift. Vid massproducering kan formsprutning vara
att foredra.

PLA-plast ar alltsta det material storre delen av produkten kommer besta utav.

Monteringskomponenten skall vara formbar och samtidigt hallbar. Med formbar
och hallbar menas i detta syfte att materialet bor vara hart som man kan boja med
sina egna hander och sedan stannar materialet i det I4get man format det till, som
t.ex. tunna aluminium stanger. Pa rekommendation fran SSAB har jag blivit
uppmanad att kolla narmare pa deras tunnplat av tjocklekar fran 0,7mm-1mm.
Efter lite tester, bade fysiska men aven i form utav FEM-analys som redovisas
senare i rapporten, med deras tunnplat har jag kommit fram till att deras tunnplat
pa 1mm i tjocklek klarar av uppgiften som monteringskomponenten kraver. Ett
valdigt billigt material, ca. 5000kr for en rulle pa ett ton tunnplat. Detta skulle
réacka och bli 6ver for tusentals produkter. Litec 1000DP ben&dmns det och
anvandningsomradet for materialet ar framst inom fordon.
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12. Produktsammanstallning

Med de olika férslagen och utvarderingarna finns nu en tillfredsstallande produkt
kvar som kan tillverkas och anvandas for sitt andamal. Alla krav och 6nskemal
har blivit uppfyllda och nedan foljer en ungeféarlig berakning av vad det kan kosta
att massproducera produkten.

Anta att 10.000 st produkter skall tillverkas, material och verktyg for tillverkning kops in
sjélv.

Formverktyg 100.000 kr (engangskostnad)
Armstodets yttre 25.000 kr

Boxen inkl. knapp och cylinder 12.000 kr

Tryckfjader 11.000 kr

Ullgarn 1000 kr

Monteringsplattor (tunnplat) inkl. bearbetning 2000 kr

Totalt 41.000 kr

Styckpris 41 kr

Enligt kravet fick maxkostnaden ligga pa 50 kr/tillverkad produkt. 41 kr per tillverkad
produkt ar da ett bra resultat, men man far inte sticka under bordet med att detta ar en
ungefarlig berakning pa kostnaden efter investering av formverktyget.

Fardiga enheter/komponenter Unika enheter/komponenter
Rutinbehandling | Specialbehandling | Rutinbehandling | Specialbehandling
Armstodets yttre X
Boxen X
Tryckfjader X
Montering X
Ullgarn X

Det tabellen ovan forklarar ar hur de olika komponenterna skall behandlas, fardiga
som unika. Alla komponenter rutinbehandlas efter tillverkning eller inkép forutom
ullgarnet som limmas fast pa monteringsplattorna. Armstddets yttre och boxen
formsprutas och kommer ut som fardiga komponenter, det &r sedan bara att
montera ihop dessa rutinmassigt. Tryckfjadern kops in i rétt storlek och placeras
inuti en ihalig cylinder i boxen vilket gor att ingen specialbehandling kravs.
Monteringen som bestar utav tunnplat behdver ingen specialbehandling da dem
kommer formade och kapade i ratt langder.
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13. Livscykelanalys
13.1 PLA-plast

13.1.1 Framstallning

PLA ar en forkortning pa Polylactic Acid. Materialet framstalls av starkelserika
vaxter sdsom majs, vete och sockerbetor. Forsta steget ar att mala ner dessa véxter
for att separera starkelserna, varifran oraffinerad dextros bearbetas. Den
oraffinerade dextrosen gar sedan genom en jasningsprocess som resulterar i en
mjolksyra. Efter kondesation omvandlas tva syra molekyler till en laktid. Laktid
molekylen renas genom vakuumdestillation och 16sningsmedelsfri smalta gor att
de ringformade molekylerna forvandlas till langkedjiga polymerer.

13.1.2 Atervinning

PLA-plasten &r 100% komposterbar vilket innebdr att den ar helt fornybar.
Materialet kan omvandlas tillbaka till monomer och polymer eller sa kan den
brytas ner biologiskt till vatten, koldioxid och organiska material.

13.2 Stal, tunnplat

13.2.1 Framstallning

Det finns olika processmetoder for stalframstallning, i Sverige, mer specifikt
SSAB, tillverkar rent malmbaserat rajarn av jarnmalmpellets i masugnar. Dér
tillsatts ocksa en mindre mangd skrot nar jarnet raffineras till rastal i LD-
konvertrar. Tillverkning av tunnplaten sker genom valsning i langa valsverk dar
platen passerar genom flera valspar i en serie efter varandra. For varje passage
genom valsparen gors platen tunnare vilket far platen att vaxa i langdriktning.
Processen inleds med ett forpar och ett varmvalsverk dar platen ar glédande. En
del av den varmvalsade platen kan sedan kallvalsas for att bli &nnu tunnare och
jamnare. Kallvalsning gor platen sprod och hard i forsta skedet. Det beror pa att
de korn som stalet ar uppbyggt av blivit utstrackta och deformerade. Darfor maste
den kallvalsade platen glodgas. Uppvarmningen till en viss temperatur gor att nya
korn kan vaxa pa bekostnad av de deformerade kornen och platen blir da formbar
igen.

13.2.2 Atervinning

Ca. 40% av varldens stalframstallning kommer fran atervunnet material. Stalet gar
att atervinna oandligt manga ganger utan att kvaliten forsamras, detta beror pa
materialets perfekta egenskaper. Man sparar 75% av energin om man tillverkar
stalet fran atervunnet material istéallet for att tillverka det fran malm. D.v.s. att det
ar bade ekonomiskt och miljévanligt att atervinna stal.
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14. Produktanalys

En forsta analys i fysisk form skedde efter prototypframtagningen, jag kunde da
konstatera att vissa saker gar att &ndra pa i konstruktionen, bl.a. ta bort onodigt
material fran vissa delar.

14.1 Prototypframtagning

Prototyp tillverkades med hjélp av hogskolans 3D-skrivare. Materialet som
anvandes var ABS-plast vilket har valdigt lika materialegenskaper som PLA-plast.
Tack vare dessa 3D-utskrifter fick jag ganska bra koll pa ABS och PLA
materialen, detta resulterade i att jag gjorde mer efterforskning kring just dessa
material for att se om nagot material uppfyllde kriterierna, vilket PLA gjorde.
Hogskolan har 2 st olika 3D-skrivare i verkstaden, en for lite storre utskrifter och
en for mindre utskrifter pa ca 10x10x10cm, i detta fall anvandes den storre. Det
fanns dock vissa begransningar gallande skrivaren, alltifran att den var uppbokad
stup i kvarten till utskrift problem nar man val fick en tid att skriva ut, t.ex. efter 3
timmars utskrift sa slutar den fungera vilket gjorde att man fick bérja om fran
borjan. Detta var nagot jag borde kollat upp innan da det finns foretag som kan
hjalpa till med 3D-utskrift med lite mer tillfredsstéllande resultat och som inte
skulle bli lika tidskravande.

For att ta fram en prototyp behdvdes 3D-modellerna konstrueras om i CATIA for
att vara mojliga att skriva ut, t.ex. monteringen fick delas upp i 3 st olika
komponenter som egentligen ar en komponent. Armstodet var dock densamma,
uppdelad i 2 st delar rakt pa mitten horisontellt sett, detta for att boxen skall kunna
placeras inuti. Den undre delen av armstodets utformning férminskades dock
nagot under utskriftens gang och passar inte vrig geometri av prototypen. Den
slutliga prototypen blev inte riktigt i skala 1:1, pa ett ungefar hamnade den pa
skala 4:5. Trots detta gav prototypen ett 6nskat resultat pa funktionalitet och
utseendemassigt om man bortser fran den undre delen som inte passar till
storleken. Hade mer tid funnits och 3D-skrivaren inte varit ur funktion de sista
veckorna hade sjalvklart en ny underdels-komponent skrivits ut for att fardigstélla
hela prototypen. Se bilaga [5] for bilder pa prototypen dar dven en utav bilderna
visar skillnaden pa storlek som uppstod mellan den undre och évre delen av
armstodet.
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14.2 FEM-analys

FEM-analys utfordes pa monteringskomponenten da det ar den som haller upp
konstruktionen, krafter placerades inuti gapen som Figur 14.2.1 visar. Krafterna
motsvarar 50kg, detta for att det finns en risk att armstodet anvands som ett stod
att ta sig upp ur bilen, vilket skulle ge lite mer krafer &n bara en arm vilandes pa

armstodet som oftast ligger pa ca. 2-6kg.

Distributed Force | = | i3

Mame Distributed Forcel

B
Azis System

Type|G\oba| v| '

[ Display locally

Force Vector ‘
Norm 500N
X ON
Y -500M
Z 0N
Handleran selection
L_- @ 0K I W Cancel I

Figur 14.2.1 — Clamps placerades pa undersidan av delarna som ar bgjda for att motsvara
dorrfonsterpanelen. Krafterna pd 500N i nedat riktad riktning placerades i ett varsit gap dar vikten kommer
laggas vid anvandning av armstodet.

Maxspanningen hamnade pa 500MPa vilket ger en sékerhetsfaktor pa nastan 2
mot brott. Materialets brottgrans ligger pa 980MPa och strackgransen mellan 600-
750MPa. Nar krafter som motsvarar 5kg laggs pa blir maxspanningen 50MPa,
detta ger en sakerhetsfaktor mot brott pa strax under 10, vilket visar pa att
materialet/komponenten klarar av sin uppgift utan att brott skulle uppsta vid
normal anvandning av produkten.

“'ﬂ Maximum Displacement.3
| "Maximurm Displacerment =0,377mm
= Maximum Yon Mises.d

"Maximum Yon Mises =500.976MPa

Figur 14.2.1- Resultat fran FEM-analysen som utfordes i CATIA.

Se bilaga [6] dar information om materialets egenskaper finns, bilderna ar tagna fran
tillverkarnas hemsida. Referens finns i kallforteckningen och bilagan.
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14.3 Forbattringar

Boxen som innehaller den hojdjusterbara mekanismen bestod fran bérjan av
vaggar pa alla sidor férutom ena langsidan, vid ihopmontering av prototypen fick
jag en klarare bild av konstruktionen och kunde darmed bestdmma att ingen utav
vaggarna pa langsidan av boxen behdvdes. Detta resulterar i lite billigare
tillverkningskostnad samt mindre vikt pa produkten.

14.4 FMEA-feleffektanalys

Enligt en FMEA analys fick jag fram en del relevanta risker som kan uppsta,
dessa har dock inga hoga risktal sa det finns inget som behdvs atgardas dar. Se
bilaga [7]
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15. Resultat

Arbetet har resulterat i en ny produkt som skulle kunna borja tillverkas, den &ar
miljovanlig, billig att tillverka samt billig att anvénda, och inte minst bekvam for
anvandaren som &r i behov av nagot liknande. Armstodet kan ses som en universal
produkt da man latt kan byta ut monteringskomponenten som faster armstodet
mot ddrren och som dven &r en del av hoj/sank funktionen. Den kan med enkelhet
justeras sa den passar i princip vilken bil som helst. Se bilaga [4] dar bilder visar nar
monteringskomponenten ar utbytt mot en likadan komponent som finns pa
ritningsunderlaget under bilagorna, skillnaden &r langdmattet pa delen som ligger
pa fonsterpanelen.

16. Diskussion

Tack vare detta projekt har jag fatt mer insyn kring mycket som har med
produktutveckling och framtagning av en ny produkt att géra, en snabb men inte
forhastad slutsats jag kan dra &r att det racker inte med att man har en nagorlunda
bra produktidé for att lyckas. Mycket mer an sa kréavs, bland annat en hel del tid.
Detta projekt hade en del avgransningar som jag inte tankte pa vid projektets start,
nagra exempel &r tidsbegransningen, aven att gora ett projekt dar man skall ta
fram en helt ny produkt pa egen hand var nagot utéver det vanliga. Men allt som
allt &r jag n6jd med arbetet da jag delvis hade som mal att lyckas fa en prototyp
tillverkad, vilket jag har fatt. Att fa ut produkten pa marknaden var ocksa ett mal
jag hade, forr eller senare. Aven fast produkten inte finns ute pd marknaden nu s&
gav det mig en drivkraft genom hela projektet att ha det som mal. | dvrigt kianns
det som det jag astadkommit ligger som en bra grund for om jag skulle vilja
vidareutveckla denna produktideé eller rent av skapa en komplett prototyp att
anvénda till mig sjélv av nuvarande resultat.
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Bilaga 6

Deformations-

Stalsort Beldggning ;ﬁcﬁg"s E:“ﬂg";m ;iﬂ:ﬂ"i"g ASDRmIn e dande g::m,"'ﬁ,':"i"g
exponentn, g,

>0,50- 0,70 >0,70
DP-stal
Litec 500DP  Z,ZA 300- 380 500 21 23 0.15 30
Litec 600DP  Z,ZA ZF 340-420 600 13 20 014 0
Litec800DP  Z,ZA ZF 450 - 560 730 12 14 - 30
Litec 1000DP  Z 600 - 750 930 3 10 - 30
CP-stal
Litec 600CP  Z,ZA ZF 350- 500 500 14 15 - 30
Litec800CP  Z,ZA ZF 500-700 780 3 10 - 30
Litec 1000CP  Z 700- 900 930 5 7 - 30
Litec 800DP Litec 1000DP Litec 1000CP
Tjocklek mm  Bredd mm Z ZA ZF Tjocklekmm  Bredd mm Z ZA ZF Tjocklekmm  Bredd mm Z ZA ZF
0.80-094  1000-1210 x x x 1.00-119  1000-1210 x ' " 4p0-119  1o00-1m15 MM
0.95-119  1000-1290 x x x 120-200  1000-1250 x ' " 420-154  1o00-1210 MM
120-134  1000-1415  x x x - - - - - 155-200  1o00-12s0 0 MM
135-149  1000-1440 % x X - . N . . RS
150-174  1000-1445 ¥ x X - - -1 |- - - - |-
175-194  1000-1350 x x x - - -1 |- - - - |-
195-200  1000-1445  x x x - - -1 |- - - - |-

1) Dimensioner avialas separat.

Wara stalsenvicecenter ger &ven andra format- och bandlangder, samt bearbetningsalternativ.

Bilder tagna fran http://www.ruukki.se/Stal/Metallbelagda-stal/Litec-avancerad-

hoghallfast-stal
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Bilaga 7

Armstdd, héjdjusterbart

Rickard Safaei

Inkdp av Skydd mot .
ullgarn repor Fel typ av garn Repa bilen Slarv 10 100
Montering av | Anvandning | Fel matt pa Maste kopa passande An \./'andare €l
. ; - palast om 5 60
armstddet av produkten | monteringskomponenten | monteringskomponent produkt
’ Ej anvanda Kréngel med att Skyddet ej
Efr;r?:;z;gg armstoddet ﬁlﬁ)t/idgg?rz:]net lossnar plocka bort garnet korrekt 3 18
langre fran doérren "monterat”
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