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Sammanfattning

UMV &r ett foretag som konstruerar och tillverkar bestrykningsmaskiner till papper och
kartongindustrin. Pa dessa pappersmaskiner finns det en schaber monterad, som har till uppgift att
skrapa av en vals fran smuts och bestrykningsmaterial. | dagsldget kops denna schaber in som ett
fardigt system, medan manga av de resterande delarna till bestrykningsmaskinen konstrueras av
UMV och tillverkas av underleverantérer. UMV vill undersdka vad kostnaderna skulle bli om de sjdlva
skulle konstruera och tillverka en schaber vilket ar orsaken till att detta examensarbete har skapats.

Projektets huvudsakliga malsattning har varit att ta fram ett koncept pa en schaber som ar billigare
an nuvarande inkdpta schaber. Konstruktionen har utvecklats mot den kravspecifikation som har
tagits fram i arbetet.

Projektet inleddes med att en projektplan och en tidsplan skapades. Sedan undersoktes hur en
bestrykningsmaskin fungerar. Vidare undersoktes dven valet av lagring fér schabern samt
materialval. Efter detta steg framstalldes olika koncept med hjalp av olika idégenereringsverktyg och
ett koncept valdes sedan med hjalp av konceptvalsmatriser. Efter detta steg konstruerades hela
schabern i ett CAD-program och ritningar framstélldes for alla komponenter. Ritningar skickades
sedan till UMV’s lokala leverantor CS produktion for att fa offerter och en valgrundad kostnadskalkyl
for konceptet. Malet med projektet har uppfyllits och schabern som har konstruerats uppfyller
kravspecifikationen samt understiger kostnadskravet.



Abstract

UMV is a company that manufactures coating machines for the paper and board industry. On these
paper machines there is a schaber mounted, which has the task of cleaning a roller from dirt and
coating material. At present, this schaber is sourced as a complete system, while many of the
remaining parts of the coating machine are manufactured by UMV themself. UMV would like to
estimate the cost to design and manufacture a schaber themselves and has therefore created this
thesis.

The project's main goal is to develop a concept for a schaber that is cheaper than the currently
purchased one. The schaber that will be designed must meet a requirements specification which has
been created in the beginning of the project.

In the beginning of the project, a project plan and a time schedule were created. After this, a study of
how a water-based coating machine works was done. Furthermore, the choice of bearings for the
schaber and the choice of material were examined. After this step, different concepts were created
using different idea generation tools and finally one concept was selected using a concept selection
matrices. After this step, the entire schaber was designed in a CAD program and drawings were
created for all components. Drawings were then sent to UMV's local supplier CS produktion for cost
calculations. The goal of the project has been fulfilled and the schaber that has been designed is
cheaper than the current supplied schaber.
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1 Introduktion

1.1 Bakgrund

UMV Coating Systems AB ar ett foretag i Saffle med cirka 20 anstéllda. Foretaget konstruerar och
projekterar bestrykningsmaskiner till papper och kartongindustrin. Ar 2020 fick UMV priset Paper
Province Award for deras varldsledande och langsiktiga arbete inom hallbar ytbehandlingsteknik for
papper - och kartongindustrin. UMV har 6ver femtio ars erfarenhet inom branschen och har gjort
Over 600 installationer i olika delar av varlden.

Syftet med en bestrykningsmaskin ar att forandra egenskaperna hos den fardiga produkten genom
att bestryka kartongen alternativt papperet med en smet. Enligt Larsson et al [1] ar papper
alternativt kartong ett fiberbaserat material som anvéands flitigt pa grund av dess miljévanliga och
nedbrytbara egenskaper. Problemet med férpackningar uppbyggda av papper eller kartong som skall
innehalla livsmedel eller andra medier &r att pappret alternativt kartongen bryts ner och
forpackningen gar sonder [1]. Vanligtvis I6ser man detta genom att beldgga papperet med andra
material sasom plast och aluminium. Detta resulterar i forbattrade egenskaper hos den fardiga
forpackningen men a andra sidan férsamrar dess hallbara fordel. Genom att anvanda en
vattenbaserad bestrykare istallet for en beldaggare kan man fa dessa forbattrade egenskaper med en
mindre miljopaverkan [1]. | en bestrykare har man en storre frihet att véilja bestrykningsmaterial och
kan darmed undvika de icke miljévanliga materialen.

Smeten som en bestrykningsmaskin applicerar pa produkten bestar vanligtvis av bindemedel,
fylinadsmedel och tillsatsmaterial. Bindemedlet i smeten ar ofta plyvinylalkohol och latex for att
binda samman alla bestandsdelar. For att fa ratt pigment pa kartongen alternativt papperet anvands
ofta krita eller lera. Oftast blandas andra tillsatsmaterial in i smeten som exempelvis starkelse for att
ge slutprodukten dess 6nskade egenskaper. De vanligaste egenskaperna som 6nskas forandras ar
utseende pa kartongen, tryckbarheten, ljusheten, mekaniska egenskaper samt andra
specialegenskaper sasom en barridr eller antislipping. Smeten ar ofta en syra vilket boér beaktas nar
maskinkomponenter i nara anslutningen till bestrykningsprocessen konstrueras. ljusheten,
mekaniska egenskaper samt andra specialegenskaper sasom en barriar eller antislipping. (Personlig
kommunikation, Axelsson Daniel, Projects and purchasing manager UMV, 2021-02-11)

| Saffle har UMV en pilotmaskin som visas i Figur 1 dar tester och utbildning kan ske. Denna
pilotmaskin kan kéras i upp till 2200 m/min. | pilotmaskinen som visas i Figur 1 finns féorutom
bestrykningsdelen dven torkmoduler, banspannare och matutrustning som anvands for att hela
maskinen ska fungera.



Figur 1: UMV's pilotmaskin for bestrykning.

Metoden att bestryka papper och kartong har funnits lange och har utforts for att forbattra
egenskaperna hos den fardiga produkten. De senaste aren har miljéfragan blivit allt viktigare och
bade konsumenter, producenter och myndigheter har stramat at kraven fér vad de anser ar tillatet
nar det handlar om miljdaspekten. Pappersproducenterna har dven forsokt att finna ett substitut till
de icke miljoévanliga processerna och kemileverantorer forsdker standigt utveckla nya
bestrykningsmaterial for att géra denna process mer hallbar [1]. Manga pappersproducenter och
konsumenter vill sluta att konsumera konventionella bestrykningsmaterial sa som plast, vax och
perfluorkolvaten [1]. Ett alternativ for att undga dessa fossila bestrykningsmaterial ar att anvanda en
vattenbaserad bestrykningsprocess. Larsson et al [1] forklara ocksa att man maste optimera en
vattenbaserad bestrykningsprocess for att minska materialanvdndandet da vattenbaserade
bestrykningsprocesser vanligtvis ar dyrare dan konventionella bestrykningsprocesser. Dessa
optimeringar och tester utfors bland annat i pilotmaskinen hos UMV som visas i Figur 1.

Pa en bestrykningsmaskin finns manga ingaende delar och nagra av dessa ar standardiserade inom
pappersindustrin, darfor képs nagra komponenter in till UMV néar de ska bygga en fullstandig
bestrykningsmaskin. Andra komponenter till bestrykningsmaskinen tillverkas av samarbetspartners
till UMV. Den komponenten som utfoér bestrykningen i en bestrykningsmaskin kan ses i Figur 2, dar
smeten appliceras pa undersidan av maskinen. Det gula i bilden representerar vart kartongen
alternativt papperet befinner sig vid drift. Valsen som kartongen alternativt papperet gar runt maste
vara ren for att kvalitetsbrister ej ska uppsta pa den fardiga produkten. Darfor finns det monterat en
schaber pa baksidan av bestrykningsmaskinen som har till uppgift att rengéra valsen fran smuts och
overflodig smet som har hamnat dar. Valsen roterar motsols utifran Figur 4: Schabern monterad mot
en vals, denna bild ar roterad jamfort med Figur 3 och schaberbladet anldggs med
rotationsriktningen. Schabern som visas i Figur 3 och Figur 4 ar en komponent som i dagslaget kdps in
som ett fardigt system. UMV vill kunna erbjuda kostnadseffektiva maskiner och vill darfér undersoka
om de kan tillverka en kostnadseffektivare |6sning sjalva. (Personlig kommunikation, Axelsson Daniel,
Projects and purchasing manager UMV, 2021-02-11).



Figur 2:Komplett bestrykningsmaskin fran UMV Coating System AB

Infastningspunkterna for schabern ar langst ut i sidorna. Schaberbladet syns i Figur 3 och ar farglagd
bld i bilden. Schaberbladet dr den komponent som anldggs mot valsens yta vid drift och utfér
avskrapningen. Vattenréren som ar markerade réda i Figur 3 har till uppgift att spruta vatten mot
valsen for att behalla smeten i flytande form. Pa bada sidor om schaberbladet finns trattar, dar
smeten hamnar nar den har blivit avskrapad fran valsen. Schaberbladet sitter fast i en triangular balk
och oscillerar i sidled under drift for att den avskrapade smeten enklare ska kunna forflytta sig till
trattarna. Den oscillerande rérelsen sker med hjalp av en elmotor och en vaxellada som omvandlar
rotationen fran elmotorn till oscillationer i schabern. | Figur 4 syns 2 pneumatikcylindrar som har till
uppgift att anlagga ett tryck mellan valsen och schaberbladet, cylindrarna anvands ocksa for att lagga
ifran schaberbladet fran valsen nar maskinen ej ar under drift. Trycket mellan schaberbladet och
valsen behovs dels for att avskrapningen ska fungera, och for att smeten i flytande form ej ska kunna
rinna emellan schaberbladet och valsen. Schabern som ska konstrueras maste kunna motsta den vata
syrliga miljé som den kommer att befinna sig vid, detta for att undvika korrosion. (Personlig
kommunikation, Axelsson Daniel, Projects and purchasing manager UMV, 2021-02-11).



Figur 3: Nuvarande schabern

Figur 4: Schabern monterad mot en vals, denna bild ér roterad jamfért med Figur 3

1.2 Syfte

UMV har inte konstruerat en schaber tidigare och vet darfor inte tillverkningskostnaden. Syftet med
projektet ar att konstruera en schaber som ar tillverkningsbar och att forsoka géra den billigare dn
nuvarande l6sning. Schabern som ska konstrueras ska passa till maskinen som visas i Figur 2.
Schabern ska ha en oscillerande rorelse i sidled och kunna anbringa ett tryck mot valsen.
Schaberbladet ska vara enkelt att byta ut da det ar en forbrukningsvara. Schabern maste ha en lang
livslangd da maskinen kan koras dygnet runt aret runt, och diarmed vara enkel att serva.



1.3 Problemformulering
Ar det realiserbart att konstruera en schaber som understiger kostnadskravet p& 200 000 kr?

1.4 Mal

Malet med projektet &r att ta fram ett nytt koncept pa en schaber som é&r billigare dn nuvarande
|6sning och samtidigt uppfyller kravspecifikationen i Tabell 1 genom att tillampa ett ingenjoérsmassigt
arbetssatt. Att designa for tillverkning ska anvandas genom att vélja lampliga material och former for
att pa ett ekonomiskt satt kunna tillverka en schaber. Konstruktionen ska modelleras med hjalp av
programvaran Creo Parametric 5.0.

Tabell 1 Kravspecifikation

Prioritet (1-3) 1 ar

Kriterienummer Kriterium Olsson’s Matris Kategori Begransning / Funktion hogsta prioritet

Schabern ska oscillera i sidled. +5, -5 . .
1 mm. Ett slag skata 1-2 Sec 11 Krav Funktion N/A

Infastningen for schaberbladet ska

2 tillata ett smidigt byte av blad 43 Siay Eunion N
3 Schaberblac:)et ska kun.na laggas till / 43 Krav Eunktion N/A
fran automatiskt
Priset pa hela enheten ska inte : .

4 overstiga 200 000 Sek 24 onskemal Begransning 1

5 Langd mellan infastningspunkterna 41 Kiav Begransning N/A
2,2 meter

5 Shabern far max deflektera 0,1 mm 11 SV Begransning N/A

perim

7 Reglerbart \(atténﬂode. 55-66 41 kiav Eunktion N/A
Liter/min

8 Stymingen ska ske medhidpay 14 Onskemal Funktion 2
pneumatik

9 Livstid pa minst 10 ar 42 Onskemal Funktion 2

Konstruktion som tillater enkel
10 atkomst till komponenter som 44 Onskemal Funktion 3
behover servas ofta

Schabern ska vara

1 korrosionsbestandig mot syra och 21 Krav Begransning N/A
vatten
12 Tillverkningsbar 21 Krav Funktion N/A
13 Lagren ska k[aral rotation och 11 Krav Funktion N/A
oscillation
Schaberbladet ska kunna anlaggas
14 mot valsen mellan krafterna 25 till 35 11 Krav Funktion N/A

[daN/m]

1.5 Avgransningar
| Samarbete med UMV har féljande avgransningar inforts.

Prototypframtagning av det slutgiltiga projektet anses inte hinnas med och darfér kan ej en
CE-markning av produkten goras.

Styrsystem for tillslag och franslag ska ej goras i detta projekt men de mekaniska
maskinelementen for detta ska dimensioneras och konstrueras.

Styrningen av vattenflodet kommer heller inte inkluderas i detta projekt.

N&r smeten har avlagsnats fran valsen ska den tas upp i tva trattar pa sidorna av
schaberbladet. Under projektet satts avgransningen att smeten ska flyttas dit trattarna ska
vara, men trattarna ska inte ingd i projektet.

Infastningen for schabern ingar inte heller i detta projekt da denna kommer att behévas
omkonstrueras for varje maskintyp.

Schaberbladet ar en standardiserad produkt som kommer képas in och att konstruera denna
ingar inte i projektet.



2 Teori

2.1 Lagring av schabern

Under projektet har valet av lager undersokts djupare genom litteratur och rapporter. Ett lagers syfte
ar att tillata rorelser i vissa riktningar och klara krafter i andra riktningar. Nar ett lager anvands sa
okar livslangden och nétning minskar.

Som tidigare namnt ska schabern oscillera i sidled och kunna rotera for att lagga till schabern eller
lagga ifran schabern. Pa grund av dessa rérelser maste schabern monteras med hjalp av nagot typ av
lager. Sadana driftférhallanden bidrar till att smorjningen fungerar otillfredsstallande i vanliga
rullnings- och fullfilmssmorda lager vilket resulterar i att ett annat typ av lager maste viljas [2].
Lagret som valjs far endast ta upp radiella krafter for att tillata schabern att oscillera i axialriktningen.
Lagret maste ocksa klara snedstéllning for att det ej ska brytas om monteringsfel uppstar. Lagren
kommer att befinna sig ndra bestrykningsmaskinen och maste darfor vara skyddade mot dess vata
kemiska miljo. Detta kan goras genom att vélja en bra tatning. Ett sjdlvsmorjande lager kréver ocksa
bra tdtning da smorjmedlet ej kan spola bort eventuella fororeningar i lagret [2].

Det finns glidlager som tillater snedstallning. Ett moijligt alternativ av ett sadant glidlager ar ett radial-
sfariskt glidlager som kan ses i Figur 5. Val underbyggda teoretiska dimensioneringsmetoder saknas
for glidlager med partiellt eller helt saknad av smoérjmedel [2]. Dimensioneringen baseras i stor
utstrackning pa empirisk erfarenhet och direkta rekommendationer fran tillverkaren [2]. Man kan
anvanda ett radialsfariskt glidlager som tillater axiell translation, men d& maste lagret och axeln
uppfylla vissa krav. Axeln maste ha en hardhet pa minst 50 HRC for att inte notas [3]. Ytterringen pa
ett radialsfariskt glidlager har oftast har ett axiellt eller radiellt snitt for att innerringen ska ga att
montera vilket forsvarar eller eliminerar funktionen for axeln att rora sig fritt i axialled [3]. Detta
begrédnsar ytterligare valet av lager da innerringen maste vara snittad for att lagret ska kunna
monteras ihop och tilldta en axiell translation. Ytterligare en nackdel med detta lager &r att dess
huvudsakliga anvdandningsomrade ar pendelrorelser i rotationsriktningen och livslangdsberédkningar
ar darfor svara att utfora for axiell rérelse. Tatningarna ar ocksa utformade for rotationsrorelser
vilket begransar tatningsférmagan i axiell riktning.

Iny {?w{nq

\J

Figur 5: Skiss pa ett radial-sfériskt glidlager
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Ett annat alternativt ar att anvanda en kulbussning som kan ses i Figur 6. | en kulbussning ar det
rullkroppar i lagret som medger relativrorelsen langs langdaxeln och krafter och moment kan tas upp
langs denna axel [2]. Dessa lager ar utformade for axiella rorelser vilket ar fordelaktigt for denna
konstruktion.

N
A

L

- “ %4;/41544 //.i.’,l

o~

/-

\

NN

Figur 6: Férenklad skiss pd en kulbussning

SKF tillhandhaller kulbussningar som ar férsmorda vilket forenklar montering av lagren [4]. Detta ska
vara tillrdckligt for hela lagrets livslangd da det teoretiska eftersmorjningsintervallet 6verskrider
lagrets teoretiska livslangd [4]. Tatningarna som anvands i SKFs kulbussningar ar utformade for
linjarlager och ar av typen dubbelldppstatning [4]. Som tidigare ndmnt maste lagret klara en
snedstallning, for att motverka uppriktningsfel, vilket nagra av SKFs kulbussningar klarar [4]. Ett annat
krav ar att lagret ska vara korrosionsbestandigt och dven detta krav kan nas genom att vilja en
kulbussning som har dessa egenskaper. | SKFs produktkatalog finns lager enligt serie 1 och 3 som ar
tillverkade enligt ISO 10285 och serie 3 lampar sig bast for denna konstruktion da nagra av dessa
lager klarar en snedstéllning [4]. Genom att anvdnda en kulbussning far man en tatning som ar
anpassad for axiell rorelse och livslangdsberakningar ar genomfoérbara. Lagret ar byggt for axiella
rorelser vilket ar bra da driftforhallandena framst ar axiell rorelse. Ett alternativ ar ett egentillverkat
radial-sfariskt glidlager men antagligen blir en sadan |6sning kostsam da livslangdsberakningar blir
utdragna och endast ett fatal kommer att tillverkas.

Nar ett koncept for schabern har tagits fram kan egenvikten tas fram och de specifika krafterna kan
réknas ut. Forst da kan ett lager dimensioneras och viljas. Lagret som anses lampa sig bast for
schabern ar en kulbussning i serie 3 enligt ISO 10285 som &r korrosionsbestdndig och tillater
snedstallning.
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2.2 Materialval och materialutnyttjande

Att vdlja material och tvarsnitt for schaberbalken kraver att man kan gora ett systematiskt val av
dessa. Erfarenhet ar viktigt men kan ocksa vara farligt nar man ska gora ett materialval da det kan
begransa pa vilket satt ett material valjs. Utvecklingen av att ta fram olika material gar standigt
framat och det finns idag 6ver 200 000 material att valja mellan. Datorprogram ér ett krav for att
kunna jamfora alla dessa material mot varandra och kunna gora ett valgrundat materialval [5].

Genom att maximera materialutnyttjande samt valja det mest lampade materialet for en balk kan
man spara material, vilket medfor att man sparar pengar [5]. Balken kommer att utsattas for ren
bojning och ett materialindex kommer att baseras pa balkens egenvikt. Nar ett material slutligen har
valts kan en lamplig dimension for tvarsnittet valjas sa att balken uppfyller kravspecifikationens krav
om max 0,1 mm deflektion per meter.

3
Ekvation 1 = 3oL
384E1
Ekvation 2 Q=p+xAxLxg
4
Ekvation 3 5:5L*é*£
384 I E

Genom att kombinera Ekvation 1 med Ekvation 2 fas Ekvation 3. Ekvation 3 &r uppdelad i tre termer,
dar den forsta termen ar konstanter. Den andra termen i ekvation 3 tillhor de variabler som hor till
tvarsnittet och den sista termen ar de variabler som hor till materialvalegenskaperna. Delta i
Ekvation 3 star for nedbdjningen, vilket ska minimeras. For att géra detta bor alla termer minimeras
som star i hogerledet. Detta ar alltsa de variabler som bor beaktas nar man valjer form och material.

Vid val av ett tvarsnitt bor andra termen i Ekvation 3 minimeras, detta kan goéras genom att jamfoéra
olika tvarsnitt med avseende pa kvoten Area / troghetsmoment. Nar denna term minimeras kommer
tvarsnittet att utnyttja materialet pa basta satt, vilket resulterar i att mindre material anvandas och
det medfor att priset blir lagre. Vid val av material bor tredje termen minimeras, alternativt
inverteras och maximeras. Detta blir da termen som bér anvandas da olika material ska jamféras mot
varandra. Nar man maximerar materialutnyttjandet kommer mindre material att anvandas och
darmed en lagre materialkostnad, dock sa maste man dven undersoéka tillverkningsmetoden for att se
sa att formen ar tillverkningsbar till en rimlig kostnad.
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3 Metod

Boken Handbok fér mindre projekt har anvants for att ta fram metoder och strukturer for hur
projektet skall genomfdras [6]. Nedan finns de metoder som har anvants inom de olika faserna av
projektet.

3.1 Planering

Arbetet startade med att en problemformulering skrevs. Vidare skapades ett Work Breakdown
Structure ( WBS) for att kunna identifiera och bryta ner aktiviteterna inom arbetet. WBS gar ut pa att
bryta ner projektet i mindre och mindre delar for att kunna se en helhet i vilka aktiviteter som maste
goras for att projektet skall lyckas [6]. Ett WBS — schema resulterar i en tradstruktur pa alla
delaktiviteter. Huvudfaserna i projektet ar planering, kravspecifikation, litteraturstudie, koncept,
konstruktion, validering och redovisning.

Nasta steg ar att identifiera vilka aktiviteter som ar beroende av varandra och att tidsuppskatta dessa
delaktiviteter. Detta gors i ett PERT-schema och efter detta steg vet man i vilken ordning
delaktiviteter ska goéras samt vilken tid de bor ta.

Under sista steget i planeringsfasen satts delaktiviteterna in i ett GANTT-schema och varje
delaktivitet far X antal dagar var beroende pa vilken tid de uppskattas ta. | GANTT-schemat satts dven
deadlines upp for projektet for att fordela arbetet jamt 6ver hela projektets gdng. GANTT-schemat ar
ett levande dokument under projektets gang och kan komma att forandras om ofdrutsagbara
handelser skulle uppkomma. | GANTT-schemat ar varje arbetsdag planerad med aktiviteter och detta
forenklar arbetet. En projektplan har ocksa gjorts innehallande GANTT-schemat, en bakgrund till
projektet, en riskanalys for arbetet samt att avgransningar inom arbetet sattes upp.

3.2 Kravspecifikation

For att konkretisera kraven och dnskemalen som foretaget har pa den fardiga produkten har en
kravspecifikation tagits fram som kan ses i Tabell 1. Genom att skriva ned dessa krav och 6nskemal i
en kravspecifikation och bada parterna ar éverens kan man dels verifiera om slutprodukten fyller upp
till kraven. En annan stor fordel med att skriva en kravspecifikation ar att konceptgenerering och
konceptval blir mer konkreta och krav gloms ej bort. Ett studiebesok har gjorts pa foretaget for att
fanga upp outtalade krav och 6nskemal som de har pa produkten. Vid slutskedet av projektet ska
resultatet av produkten na upp till alla krav och sa manga 6nskemal som maijligt.

3.3 Litteraturstudie

Litteraturstudie har gjorts pa dels bestrykningsmaskiner i sin helhet dar information hamtades fran
olika kallor och rapporter och sammanfattades i avsnitt Bakgrund. En fordjupning har ocksa gjort pa
val av lager och materialutnyttjande dar kurslitteratur och produktkataloger fran SKF har varit till
hjalp. Valet att studera lagringen av schabern bygger pa att dess driftférhallanden dr mycket ovanliga
och valet av dessa kan darfor bli valdigt komplex och &mnet ej studeras. Valet att studera
materialutnyttjande utférdes for att denna del ar vasentlig for att sanka kostnaderna.
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3.4 Koncept

Efter att kravspecifikationen ar godkand fran bada parterna kan koncept tas fram. | borjan av denna
fas ar kvantitet och kreativitet viktigt nar koncepten ska tas fram. Olika stodmetoder anvands for att
Oka den kreativa konceptgenereringen. Dessa stédmetoder ar Brainstorming och 635. Brainstorming
ar nar man forsoker tanka ut sd manga olika satt som mojligt att |6sa ett problem. 635-metoden gar
ut pa att ett antal personer genererar 3 idéer pa 5 minuter. Sedan skickar man vidare sina idéer till
nasta person som sedan utvecklar dessa under ytterligare 5 minuter. Nar idéerna har varit hos alla
personer samlas koncepten in och da har man manga olika koncept som kan utvecklas. Denna metod
ar lamplig for att fa fram manga olika koncept. Efter denna kreativa process ska enklare berakningar
och skisser goras. Detta for att gora koncepten mer ingdende samt forberedande till
konceptvalsmatriserna och konstruktion av produkten.

Olika koncept kommer att diskuteras med en kontakt pa CS produktion i Saffle for att jamfora
tillverkningsmetoder som ar fordelaktiga nar man vill sdnka kostnaderna. Att diskutera detta med en
person som ar val insatt i tillverkningstekniken kommer att vara férdelaktigt om kostnaden ska vara
sa lag som moijligt.

FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) ar ett verktyg som anvands for att identifiera och minimera
risker som finns med de olika koncepten. FMEA &r en subjektiv bedomning pa potentiella
felhdndelser som kan upptrada hos en produkt samt dess konsekvenser [7]. Utgdngspunkten av en
FMEA é&r felhandelser pa komponentniva som man vidare kopplar till en konsekvens [7]. Man
beddmer sedan riskerna genom ett poangsystem och varje felhdndelse far en totalpoang.
Poangsattningen ar uppdelad i 3 undergrupper som kan ses i Figur 7 vilka multipliceras med varandra
for att slutligen ge en totalpoang [7]. Totalpodngen avgor sedan vilka fel som bor atgardas och i
vilken ordning detta bor goras. Efter att en rekommenderad atgard har tagits fram gors FMEA igen
och risktalet bor da sjunka och en forbattring pa konceptet har da gjorts.

Felsannolikhet

Mycket liten felsannolik Hog felsannolikhet

Allvarlighetsgrad

1 10
Forsumbar inverkan pa funktion Mycket allvarliga fel som
uppmarksammas knappast av paverkar personsakerhet
anvandaren och/eller ar i konflikt med lagkrav

Sannolikhet att inte upptacka felet

1 10

Felet ar mycket svarupptackt
Felet upptacks nastan sakert och uppmarksammas nastan
sakert inte

Figur 7: Podngsdttning fér undergrupperna i en FMEA enligt Johannesson et al [7]
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For att vélja koncept kommer en konceptvalsmatris att anvandas. Detta for att pa ett opartiskt
konkret satt kunna valja det koncept som uppfyller kraven och dnskemalen. Konceptvalsmatrisen
borjar med att eliminera alla koncept som ej uppfyller kraven i kravspecifikationen. Sedan
rangordnas koncepten efter hur val de uppfyller 6nskemalen i kravspecifikationen. Det koncept med
flest poang valjs sedan som det slutliga konceptet.

3.5 Konstruktion

Konstruktionen av schabern kommer att ske i CAD — programmet Creo Parametric 5.0. Enklare
berakningar har redan utférts i tidigare fas och om nagra komponenter antas vara kritiska kommer
en FEM-analys (Finita Elementmetoden) goras i tillaggsprogrammet simulate som finns
implementerat i Creo. FMEA som &r beskrivet under avsnitt 3.4 Koncept kommer att anvandas
|6pande under konstruktionsfasen for att identifiera och minimera risker i produkten. Materialval
kommer att ske pa alla komponenter genom programvaran CES EduPack. Nar konstruktionen ar
fardig ska ritningar framstallas for alla parter.

3.6 Validering

Kravspecifikation ska i detta skede redan vara uppfylld, men kravet om pris &r svar att mata utan

offerter och darfor ska prisuppgifter i detta skede inhdmtas. Offertforfragningar ska skickas ut till

foretag och en kostnadskalkyl ska goras. Valideringsfasen kravs for att fa ett resultat pa om malen
uppfyllts.
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4 Resultat och Analys

4.1 Planering

Tidsplanen har nasta kunna f6ljas under hela projektet, dock kravde Litteraturstudien mer tid an
forvantat. Detta var inget storre problem da tiden som hade planerats for konstruktionsfasen var vl
tilltagen. Konstruktionsfasens slutdatum fick ocksa tidigarelaggas da det tillverkande foretaget
behdvde tid for att rakna ut ett pris. GANTT WBS OCH PERT schema som gjordes i bérjan av projektet
kan ses i Bilaga A. Projektplanen som ocksa gjordes i bérjan av projektet kan ses i Bilaga B.

4.2 Kravspecifikation
| borjan av projektet lades stor vikt vid att utveckla en bra kravspecifikation. Detta resulterade i att

kravspecifikationen inte har behovt justeras sedan dess. Kravspecifikationen gar att se under rubrik
1.3 Mal.

4.3 Litteraturstudie
Litteraturstudien i projektet begransades till allman information om bestrykningsprocessen samt den
teori som behandlades for val av lager och material dar resultatet av dessa aterfinns i kapitel 2 Teori.

4.4 Koncept

| borjan skapades manga fler koncept dn de som presenteras i denna rapport men som har
exkluderats tidigare i processen da de ej uppfyllde kravspecifikationen. Nedan presenteras de
koncept som tog sig langst i processen.

4.4.1 Konceptgenerering

Konstruktionen delades in i 3 olika grupper som behandlades som separata koncept. Dessa delar var
schaberbladshallare, oscilleringsenhet och balktvarsnitt. Dessa tre grupper anses vara mest komplexa
for att en idégenerering pa dem ska kunna ske.
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4.4.1.2 Schaberbladshallare

4 olika koncept togs fram for schaberbladshallaren. Enligt kravspecifikationen skall de tillata ett
smidigt byte av schaberblad. Schaberbladshallaren kommer att vara 2,3 meter lang och i denna
konceptgenerering presenteras dess tvarsnitt.

Koncept 1.1 bestar av 3 frasta stalprofiler och i Figur 8 visas tvarsnittet. Mittendelen
ar monterad med en rundstang. Rundstangen sitter fast i den vanstra delen och
tilldter mittendelen att rotera runt denna punkt. Pa bada sidor av mittendelen skall

slangar befinna sig som genom att tryckséattas far mittendelen att rotera och nypa fast
alternativt slappa schaberbladet. Schaberbladshallaren ska vara monterad i
schaberbalkens lapp med hjalp av skruvar.

Figur 8 férestdiller
Koncept 1.1
Koncept 1.2 bestar av 3 frasta stalprofiler dar tvarsnittet visas i Figur 9. Den hogra profilen &r
monterad i schaberbalken och den vanstra profilen ar fastskruvad i den hogra profilen.
Mittendelen &r monterad i ett spar i 6verkant vilken den kan rora sig i. Genom att
placera slangar pa bada sidor om mittendelen kan man styra mittendelens position.
Detta resulterar i foérlangningen att mittendelens nedre sida kan nypa fast alternativt
slappa schaberbladet.
Figur 9 férestdller
Koncept 1.2
Koncept 1.3 bestar av 3 frasta stalprofiler dar tvarsnittet visas i Figur 10. Mittendelen ar
monterad med en rundstang som befinner sig i mitten av denna. Rundstangen sitter fast
i den vanstra profilen. | detta koncept placeras slangarna mellan mittendelen och den
hogra delen bade 6ver och under rundstangen. Nar man trycksatter den ovre slangen
kommer mittendelen att pressa fast bladet och ndr man trycksatter den undre slangen
kommer mittendelen att sldppa schaberbladet. Genom att placera rundstangen i mitten
kan havarmen utnyttjas nar man nyper fast schaberbladet och en mindre slang kan '
darmed viljas. Figur 10 férestéller
Koncept 1.3

Koncept 1.4 bestar av 2 frasta stalprofiler som ar monterade med en rundstang. Den hogra delen
som visas i Figur 11 fasts i schaberbalkens lapp. Den vadnstra delen som visas i Figur 11

kan rotera runt mitten och antingen nypa fast eller slappa schaberbladet. Denna

rotation styrs med hjalp av slangar som trycksatts vilka placeras i halrummen mellan '
delarna. a

U J,IL;/ Figur 11 férestdller
! Koncept 1.4
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4.4.1.3 Oscilleringsenhet
Oscilleringsenhetens syfte ar att oscillera schabern i sidled + 5mm dér ett slag skatacal ~2
sekunder. Koncepten bygger pa att oscilleringsenheten monteras pa axeltappen.

Koncept 2.1 ar inspirerat av en vevstake och visas i Figur 12.
Axeltappen har en hylsa monterad i anden vilket
oscilleringsenheten ar tankt att fastas pa. Drivaxeln ar monterad
pa ytterligare en axel som ej dr centrerad. Detta resulterar i att
axeln far ett kontrollerat kast. Vevstaken ar vidare monterad i den
icke centrerade axeln och fasts i hylsan. Detta resulterar i att
schabern endast tar upp kastrorelsen i axialriktningen och far en
oscillerande rorelse. Den icke centrerade axeln ar placerad 5 mm
fran centrum pa drivaxeln vilket ger en oscillation pa £ 5mm.

Figur 12 férestdller koncept 2.1 for
oscilleringsenheten

Koncept 2.2. Motorn dr monterad i samma riktning som axeltappen och ar ansluten till en
vinkelvaxel. Axeln som sitter fast i vinkelvaxeln visas
i Figur 13. Pa denna axel finns en icke centrerad
cylinder monterad. Detta resulterar i att axeln far
ett kast som gar att kontrollerar genom att justera
axelns avstand fran centrum. P3 axeltappen finns en
hylsa monterad med en fastsvetsad tjock plat.
Platen har ett frast spar som ar avlangt. Nar
cylindern ror sig i axeltappens radialriktning sa gar
den inom sparet men nar cylindern ror sig i axeltappens axialled sa
trycker cylindern mot platen och schabern forflyttar sig. Detta
resulterar i en oscillerande rorelse.

Figur 13 férestdller koncept 2.2 fér oscilleringsenheten

Koncept 2.3 Motorn ar monterad horisontellt och ar tankt
att innehalla en utvaxling fran start for att ge ratt
rotationshastighet. En enkel skiss av konceptet kan ses i
Figur 14. Pa drivaxeln finns en icke centrerad cylinder
monterad. Detta resulterar i att cylindern far ett kast vilket
moijliggor oscillerandet. Pa axeltappen finns en monterad
hylsa med en fastsvetsad plat med ett frast spar. Sparets
form tilldter schabern att folja axeln rorelse i endast sidled
vilket medfér att schabern far en oscillerande rorelse.

Figur 14 férestdller koncept 2.3 for
oscilleringsenheten
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4.4.1.4 Balktvarsnitt

Utformningen av balktvarsnittet ar viktigt da man vill ha en effektiv form for att 6ka
materialutnyttjandet. Tvarsnittet ska ocksa vara
relativt enkelt och billigt att tillverka for att minska pa
kostnaderna. Under denna idégenerering antogs att
kravet for nedbdjning kunde uppfyllas genom att
anpassa plattjockleken. Idén att placera infastningen Figur 15: forestdller idén att fista axeltapparna pd tvd positioner pé
for axeltappen pa tva stéllen vilket visas i Figur 15 bdda sidor.

antogs direkt. Detta pa grund av dess stora

fordelarna nar det galler kraftfloden och undvikandet av spanningskoncentrationer.

Koncept 3.1 bestar av tva bockade platar som sammanfogas genom
svetsning. Formen av tvarsnittet ar en triangel och langst ned pa
schaberbalken finns en ldpp som &r tankt att vara fastet for
schaberbladshallaren.

Figur 16: férestdller Koncept 3.1,
schaberbalktvérsnitt

Koncept 3.2 bestar av tva bockade platar som dr sammanfogade
genom svetsning. Formen ar inspirerad av andra schaberbalkar som
har undersokts fran olika tillverkare. Lappen langst ned pa
schaberbalken ar till for att fasta schaberbladsfastet.

Figur 17 férestdller Koncept 3.2,
schaberbalktvdérsnitt
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4.4.2 Konceptval

Konceptvalet utférdes pa schaberbladsfastet, oscilleringsenheten och balktvarsnittet. Har
inkluderades UMV for diskussion kring de olika koncepten. Alla koncept som har presenterats
uppfyller kraven i kravspecifikationen och i konceptvalsmatrisen ar de krav och 6nskemal som kan
rangordnas medtagna. Aven UMVs betyg pa konceptet ar inkluderat.

Schaberbladsfaste: Genom FMEA kunde koncept 1.2 exkluderas da risken att mittendelen nyper fast
i sparet ar for stor.

Tabell 2: Konceptvalsmatris fér Schaberbladsféste

Schaberbladsfaste
Koncept 1.1 Koncept 1.3 Koncept 1.4
Krav/énskemal Vikt (1-5) | Poang (1-3) | VxP | Vikt (1-5) |Poang (1-3)| VxP | Vikt (1-5) |Poang (1-3)| VxP
Infastningen fér schaberbladet ska tillata
ett smidigt byte av blad 4 2 8 4 2 8 4 2 8
LAg tillverkningskostnad 5 2 10 5 2 10 5 3 15
Styrningen ska ske med hjalp av 2 3 6 2 3 6 2 3 6
Schabern ska vara korrosionsbestandig
mot syra och vatten 3 3 9 3 3 9 3 3 9
Tillverkningsbar 5 2 10 5 3 15 5 3 15
UMV s poang 5 1 5 5 1 5 5 3 15
Total: 48 Total: 53 Total: 68

Konceptvalet for schaberbladsfastet bygger pa konceptvalsmatrisen som visas i Tabell 2. Koncept 1.1
utnyttjar ej havarmsprincipen samt ar uppbyggd av 3 delar. Alla dessa tre delar kraver frasning vilket
kan vara en dyr och komplicerad process da detaljen dr ca 2300 mm lang. Darav fick koncept 1.1 ett
lagt betyg. Den stora skillnaden som avgor vilket av koncepten 1.3 och 1.4 som slutligen valdes
grundades pa komplexiteten. Det ansags att koncept 1.4 dr bade enklare och billigare att tillverka
vilket resulterade i att det konceptet fick flest podng. Koncept 1.4 valjs darfor att ga vidare med.

Oscilleringsenheten

Tabell 3; Konceptvalsmatris fér oscilleringsenheten

Oscilleringsmekanism
Koncept 2.1 Koncept 2.2 Koncept 2.3

Krav/énskemal Vikt (1-5) | Poang (1-3) | VxP | Vikt (1-5) |Poang (1-3)| VxP | Vikt (1-5) |Poang (1-3)| VxP
Schabern ska oscillera i sidled. +5, -5 mm

Ett slag skata 1 -2 Sec 5 3 15 5 3 15 5 3 15
Infastningen f6r schaberbladet ska tillata

ett smidigt byte av blad 4 1 4 4 3 12 4 3 12

Lag tilverkningskostnad 3 1 3 3 2 [ 3 3 9

Tillverkningsbarhet 4 2 8 4 3 12 4 3 12

UMV's betyg 5 1 5 5 3 15 5 3 15

Total: 35 Total 60 Total: 63

Konceptvalet for oscilleringsenheten bygger pa konceptvalsmatrisen som visas i Tabell 3. Koncept 2.1
bestar av manga komponenter och kan bli komplicerad att utforma sa att axeltappen kan rotera
vilket kravs for att byta schaberbladet. Detta resulterar i dess laga poang. Koncept 2.2 och Koncept
2.3 ar relativs lika men det som skiljer dem at &r vilket hall de &r orienterade. Koncept 2.2 kraver en
vinkelvaxel vilket koncept 2.3 ej gor. Denna skillnad avgjorde och koncept 2.3 valdes som koncept att
ga vidare med.
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Schaberbalktvarsnitt

Tabell 4: Konceptvalsmatris fér schabertvérsnitten

Schabertvarsnitt
Koncept 3.1 Koncept 3.2
Krav/énskemal Vikt (1-5) | Poang (1-3) | VxP | Vikt (1-5) |Poang (1-3)| VxP
Tillverkningsbar 4 2 8 4 2 8
Lag tillverkningskostnad 5 2 10 5 2 10
Bra materialutnyttjande (ly / A ) 5 1 5 5 3 15
UMVs Betyg 4 3 12 5 3 15
Total: 23 Total: 33

Konceptvalet for Schabertvarsnittet bygger pa konceptvalsmatrisen som visas i Tabell 4. De tva olika
koncepten fér schabertvarsnittet ar relativt likt varandra och darfér har materialutnyttjandet anvants
for att valja koncept. Koncept 3.2 fick bast resultat pa denna ekvation vilket medfor att det konceptet

valts.
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4.5 Konstruktion
4.5.1 Cad

Slutprodukten stammer relativt bra
Overens med koncepten som de utgick
ifran, men genom anviandande av
FMEA fick nagra forandringar goras.
Manga komponenter var ej med i
konceptfasen och har darfor lagts till i
konstruktionen. Den fardiga produkten
visas i Figur 18. Den bestar av 34 olika
egentillverkade komponenter. En
sprangskiss visas ocksa i Figur 19 for att
kunna se hur de olika komponenter ar
sammankopplade. Detaljerade
ritningar pa alla komponenter aterfinns
i Bilaga C.

Cylindrarna ar placerade sa att de ger
som mest kraft ndar bladet trycks mot
valsen. Cylindrarna ar monterade med
en kulled i 6vre och undre laget for att
klara rérelsen som schabern kommer
att ha i sidled. Cylindrarna har en Figur 18: Férestiéller slutresultatet av Schabern
slaglangd pa 30 mm vilket ar tillrackligt

for att fa dtkomst att byta bladet. Trycket
som cylindrarna kraver for att ge bladet ratt
tryck ar mellan 0,6 ~ 0,8 MPa vilket ar ett
lagom tryck. Cylindrarna och dess
infastningskomponenter ar inkdpta fran
FESTO da UMV tidigare koper fran dem.

Lagringen som slutligen valdes var en
kulbussning fran foretaget ROLLCO. Valet att
vdlja ROLLCO var att UMV tidigare brukar
handla av dem.

Figur 19: Férestdller en spréingskiss av huvudsamanstdllningen
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Oscilleringsenhetens slutgiltiga koncept visas i Figur
20 och bygger pa det valda konceptet 2.3. Efter
FMEA lades glidlager in pa bada sidor om den icke
centrerade stangen for att undvika stora laster in i
motorn. Detta ger ocksa en battre
spanningsfordelning i konstruktionen. Motorn som
valdes har en inbyggd planetvéxel for att gora
enheten kompakt och ge ett varvtal som resulterar i
att schabern oscillerar med slaghastigheten pa 1,5
sekunder.

Figur 20 férestdiller oscilleringsenhetens slutliga koncept.

En sprangskiss av oscilleringsenheten visas i
Figur 21 dér alla komponenter syns. Stangen
som roterar dr uppdelad i tre delar. Detta for
att hylsan som fasts i axeltappen ska ga att
montera. Detta forenklar ocksa service om
nagon komponent skulle ga isonder. Glidlager
har placerats runt alla delar som roterar for
att minska nétning samt 6ka livslangden for
komponenterna. Konstruktionen tillater dven
en enkel atkomst till dessa.

Figur 21: Springskiss av oscilleringsenhetens slutliga koncept.
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Tvarsnittet av balken har endast genomgatt en dndring under
konstruktionsarbetet och detta ar att [appen har fatt en liten bock. Denna
fordandring gjordes efter att en risk hade identifierats med FMEA. Risken
som identifierades var att smet ej skulle rinna av toppen av balken om
denna var plan. Med hjalp av att lappen ar vinklad kommer schaberbalken
alltid ha en lutning vilket resulterar i att smeten kan rinna av.
Slutkonceptet visas i Figur 22 dar tvarsnittet visas tydligt och i Figur 22 syns
en sprangskiss av schaberbalken.

Figur 22 Forestdiller slutkonceptet av
schaberbalken

Figur 23 Visar en sprédngskiss av schaberbalken

En FEM-analys har dven gjorts for
schaberbalken for att undersdka vilken
tjocklek platen skall ha for att uppfylla kravet
for nedbojning. FEM-analysen utfordes i Creo
Parametric Simulate och kan ses i Figur 24.
Andtapparnas randvillkor valdes till fast
inspand i ena sidan och fri i Z-led pa andra
sidan. En kraft lades pa lappen for att
simulera egenvikten av schaberbladshallaren.
Materialet valdes till rostfritt stal och
gravitationen lades in i simuleringen. Efter
flera simuleringar valdes en 5mm tjock plat. FEM-analysen hade en maximal konvergens pa 10 % for
nedbdjningen och en total maximal nedbdjning i mitten av balken pd 0.11 mm.

Figur 24: FEM analys av schaberbalkens nedbdjning mad avseende pd egenvikten.
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Det slutgiltiga konceptet for
schaberbladsfastet visas i Figur 25 och
bygger pa koncept 1.4 men har fatt
nagra forandringar. Formen och idén
har anvants men tanken att frasa ut
formen pa den bakre delen skrotades.
Detta for att bockade platar blir
billigare vid tillverkning och kraver
mindre material 4n vad en frast detalj
gor. Mellan halrummen som syns i
Figur 25 placeras slangar som, vid
tryck expanderar och medfor att
fastet nyper fast bladet alternativt
slapper det.

Den nedre frasta detaljen pa
schaberbladshallarens bakre del ar
monterad med skruv i den bakre
grova platen for att minska antalet
svetsar. De bockade detaljerna som
ska halla slangen ar svetsade fast mot
den bakre platen.

Figur 25: Forestdller Schaberbladsdllarens slutgiltiga koncept.
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4.5.2 Materialval

Nickel

Nickel-based superalioys

~ Titanium alloys

Nagra av komponenterna till schabern
befinner sig valdigt ndra smeten och darfor e
stalls hogre krav pa dessa vad géller val av ———Bronee
material. Nagra exempel pa dessa ar
schaberbalken och schaberbladsfastet.
Programvaran CS EduPack har anvants for att
vdlja ett [ampligt material till dessa
komponenter.

Young's modulus / Density

Forst lades kraven och restriktionerna som
stalldes pa materialet in i programmet vilka Lead aloys
visas nedan.

Commercially pure lead .

e God Svetsbarhet -

0001

e Goda bockningsegenskaper

e Korrosionsbestandigt Figur 26: Ett diagram frdn programvarah CS EduPack. PG X-axeln visas pris/KG
och pa Y-axeln E-modul / Denistet.

<<<<<<<<<<<<<<

e Klara sura och basiska vatskor
e Klara kontakt med smorjmedel
e Klara kontakt med etanol

Kravet att material ska klara kontakt med etanol bygger pa att etanol ar ett vanligt rengéringsmedel i
en bestrykningsmaskin.

De material som klarade dessa restriktioner gick vidare till nasta fas av materialvalet. P4 denna fas
rankades de resterande materialen genom en graf. | grafen lades ekvationen E/P pa Y-axeln och
priset (SEK/KG) pa X-axeln. Grafen visas i Figur 26 och det bast lampade material befinner sig hogt
upp till vanster. Resultatet blev att rostfritt stal ar det material som &r bast lampat fér detta andamal.
Rostfritt stal har darfor valts som material for de komponenter som befinner sig pa en utsatt
position. Den exakta stalkvaliteten blev EN 1.4301 da UMV rekommenderade denna och hade
arbetat med den tidigare. Till de komponenter som e]j befinner sig pa utsatta platser i konstruktion
valdes det vanliga konstruktionsstalet SR234JR da det ar billigare an rostfritt stal.

4.6 Validering

Ritningar och materialval har utforts pa alla komponenter och inkdpta komponenter har
implementerats i ritningar med artikelnummer och tillverkare. CS Produktion i Saffle har med detta
material kalkylerat en totalkostnad for tillverkning av hela Schabern samt dess tillhérande inkdpta
komponenter. Kostnaden landade slutligen pa en procentuell minskning med 12,5 % jamfért med
kostnadskravet i kravspecifikationen.

26



5 Diskussion

Att anvanda ett CAD-program for att konstruera har utvecklat och férenklat konstruktionsfasen
avsevart. Detta for att det kan vara svart att visualisera en fullstdndig schaber genom en tva
dimensionell ritning. Att anvanda ett CAD-program har ocksa gjort att arbetet har gatt mycket
snabbare, samt att ritningar har kunnat gbras i programmet.

Malet med projektet var att ta fram ett koncept pa en schaber, som &r billigare an nuvarande |6sning
vilket har uppfyllts. Antagligen kan den nya schabern som har konstruerats i detta examensarbete
optimeras och utvecklas for att sanka kostnaderna ytterligare. Detta skulle bidra till en battre
I6nsamhet pa produkten for foretaget och ge dem storre konkurrenskraft.

De olika koncepten diskuterades med UMV som gav tips pa fordandringar som skulle géra
tillverkningen billigare. Aven under konstruktionsfasen beaktades tillverkningsmetoder och val av
form for att forséka minska tillverkningskostnader och materialanvandning.

Alla kritiska matt maste genomga en toleransanalys for att man ska kunna vara saker pa att delarna
passar. Detta ar aven mycket viktigt for att kunna erbjuda reservdelar som passar.

Kravet om 10 ars livslangd for schabern ar svar att validera, men kan genom sannolikhetslara
uppskattas. Det kan finnas risk for utmattning vid oscilleringsenheten da det ar pulserande krafter.
Krafterna som uppkommer vid denna komponent har ej undersokts pa grund av tidsbrist och
dimensioneringen grundar sig i 6gonmatt. Darav borde detta undersdkas narmare for att sakerstalla
att inga komponenter ar underdimensionerade. Om oscilleringsenheten ar underdimensionerad,
maste enheten skalas upp.

Vilka krafter slangarna som befinner sig vid schaberbladsfarstet kommer att utsattas for ar svar att
uppskatta. Vanligtvis anvands slangar for att transportera ett medium eller ett tryck, men i detta fall
ska slangen anvandas pa ett annat satt. Lésning pa detta problem blev att férsoka finna en slang som
tidigare anvands till detta andamal. Efter research pa @mnet hittades tva foretag som tillverkar
schabrar med inbyggda slangar, vilka anvands pa liknande satt. Dessa tva foretag séljer dven
reservdelar och en slang fran dessa foretag bor ga att kdpa. Vidare hittades ett foretag som delvis
sdljer schaberblad och schaberslangar. Ytterligare ett foretag hittades som endast tillverkar
specialslangar, men som pa deras hemsida skriver att de bland annat tillverkar slangar for schabrar.
Alla dessa fyra foretag har kontaktats for att fa prisuppgifter och ett foretag har svarat och gett ett
pris.
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6 Slutsats

Konceptet som har tagits fram uppfyller alla krav och 6nskemal som UMV har stéllt pa produkten.
Schabern oscillerar i sidled och skrapar av smeten fran valsen. Vatten sprutar samtidigt pa valsen for
att bibehalla smeten i flytande form. Schaberbladet trycks med ratt tryck mot valsen for att fungera
optimalt. Schabern ar billigare att tillverka dn vad den inkopta schabern kostar att kopa. Darfor bor
UMV tillverka och konstruera en schaber sjdlva for att kunna sdnka kostnader och 6ka
vinstmarginalen. Slutkonceptet har konstruerats i Creo Parametric och har éverlamnats till UMV.
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7 Framtida arbeten

Da arbetet har varit tidsbegransat finns det fortfarande manga saker att gora innan schabern kan
tillverkas. Forst och framst bor alla de punkter som togs upp i avgransningar goras. Vidare borde en
toleransanalys goras da detta ej har hunnits med i arbetet. Nar en prototyp har tillverkats bor
produkten testas for att undersdka hur bra den fungerar och nédvandiga justeringar goras for att
schabern ska fungerar optimalt. En annan komponent som bor konstrueras ar en kapa som tacker
oscilleringsenheten. Denna kapa konstruerades ej i detta projekt da infastningen ej ingick och kdpan
maste fastas i denna. Anslutningar till vatten och tryckluft bor ocksa konstrueras samt
styrningsmoduler till dessa. Dimensioneringen vid oscilleringsenheten bor ocksa ses éver med
avseende pa utmattning.
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