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Sammarmrag

| féljande rapport analyserdsrst ABAS Protects och andra féretags grindlésningar, i det fortsatta
arbetet tas deras styrkor och svagheter i beaktning. Svagheterna elimineras samtidigt som styrkorna
tillvaratas for vidare utveckling. Utvecklingsprocessen foljer metodik enligt The Valuel (Wi
Bengtzelius 2006 Metodiken stravar efter ett hbgre kundvarde genom att minska férbrukning av
resurser och i hdg grad tillfredsstélla kundens befintliga behov.

Den forskolegrind som tagits fram har en losning dar tvwadeé kravs for 6ppnande av grinden. Det
bidrar till en sakrare forskolemiljo dar barn inte lika latt kan ta sig ut fran omradet.
Tvahandsfattningen l6ses med tva skilda komponenter dar var och en kraver errénaked vilket
bidrar till enkelgenomkomlidpet for en vuxen person.
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Forkortningslisa

IKOTc Integrerad Konstruktion och Organisation
DFMA¢ Design for Manufacturing and Assembly
DFAc Design for Assembly

DFMc Design for Manufacturing

CAD¢ ComputerAided Design
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1 Inledning

Detta projekt i &mnet IKOT pa Chalmers Tekniska Hogskola behandlar omradena produktutveckling
och tillverkningsteknik. Projektet grundas pa ett verklighetsanknutet problem och kommer fran ett
foretag med syfte att skapa en inblibkr ett utvecklingsarbete kan se ut fran problemformulering till
fysisk prototyp.

ABAS Protect presenterade ett problem som bestar av att en forskolegrind behover utvecklas da de
befintliga l6sningarna inte anses sakrag. Ett viktigt krav ar att en &andsfattning ska kravas for
Oppnig av forskolegrinden for att forsvara och hindra barn att passera.

Projektetomfattar 7,5 hdgskolepoang odtar genomfértsunder en termin Det medfor att projektet
inte gar in pa djupet i allmoment inom produktutecKing och tillverkningitan lagger storre vikt pa
vissa moment Som végledningpar projektgruppenanvéant sig awdckernaThe Value Mode(UIf
Bengtzelius 2006)ch Process selectionK.G. Swift 2003)Arbetet har resulterat i ett nytt
grindkoncept vilket kraver tvahandsfattning for att ©ppnas. Det har &ven tillverkats
funktionsprototyp i mindre skala.

2 Produktutveckling

Under uwecklingsprocessen av forskolegrinden baken The Value Mode{UIf Bengtzelius 2006)
anvantssomunderlagda denbygger pdett systematiskt tillvagagasgatt for generering av ett nytt
eller vidareutveckling av etbefintligt koncept. Grundtankarna i arbetsséttar att sdkerstallaett
hogre kundvardesamt att snabbt kunna ta fram och lansera nya produkter pa marknaden.

2.1 Konceptgenerering

Det forsta steget i processen ar att kartlagga kundernas roster for att se vad marknaden efterfragar.
Det gors for att generera en l6sning med ett hogre kundvéarde.dwéirde ar karakteristiskt for hela
processen, om kundvardet inte 6kar kommer produkten tappa marknadsandelar. Hansyn till krav
maste tas under utvecklingen av en ny eller en forbattring av en nuvarande produkt.

Kraven som stalldes fran ABAS Protect oobjgtgrugpen finns i kravspecifikationerhilaga 1.
Kraven och dnskemalen har legat till grund for utvecklingen av forskolegrinden samt hur verifieringen
av dem ska ske. De viktigaste kraven ar de som behandlar grindens Oppningsbarhet, gkaden
oppnas med tvahandsfattning men samtidigt ga att stingas utan att behdva paverka lasanordningen.
Det ar aven viktigt att grinden tillverkas i matersaim tal nordiskt klimat dad ABAS Proteetkar pa

den skandinaviskenarknacden. Det ar aven onskvart attetaljerna ar atervinningsbara. Ett dnskemal
fran ABAS Protects sida var att detaljer ej bor tillverkas i plast da de tidigare haft daliga erfarenheter
fran detta material. Grinderska aven vara saker att anvandade for barn och vuxnaxempelvis

bor detej foreligga nagon klamrisk.

Tidigt gjordes enkartlaggning av de befintliga l6sningarna for att inventera marknaden av
forskolegrindar. Den basta referenslésningen som hittades tillverkas av Tuvan Heras. Férskolegrinden
har en overliggare med lasning som visas av figur Denna l6sning fick bli refems i
konceptgenereringen da den tillgodoser flertalet av de stallda kraven.
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Figurl - Tuvan Heras grindlésning med 6verliggare (med tillstand fran Tuvan Heras AB)

For att enklare kunna skapa en 6verblick av de olika delarnas utvecklingsmdjligheter valdes det att
dela in forskolegrindens ingaende delar i ram, ldsanordning, gangjarn, marksprint och nat. For dessa
delar genererades separata I6sningar vilka sedan koenbdes till en rad olika I6sningsalternativ.
Ldsningsalternativen utvarderades gentemot varandra i Pugh matriser dar funktionerna viktas emot
varandra for att redogora féroch nackdelar med de olika alternativen. Resultaten av matriserna
pavisade de stadee dellésningarna hos losningsalternativen. Det visade sig att ABAS Protects
befintliga gangjarn, ram och néat var de basta dellésningadsd.som har valts att utvecklas ar nya
I6sningar for lasanordningeMedan foljer de tva egna losningsalternativ shaft stérst betydelse

for den fortsatta utvecklingen av projektet.

2.1.1 Alternativ A

Grinden lases av en fjaderbelagd spiihfsom faster i ramen,
vilket visas i figu. For att kunna dra tilloaka sprinten maste!
anvandaren forst trycka in eller dra utidtaget(2). Nar det ar
gjort kan grinden 6ppnasNar grinden puttas igen fjadrar
sprinten tillbaka och laseiterigeni ramen

—_— ]

Figur2 ¢ Losningsalternativ A
1. Fjaderbelastad grint

. 2.Handtag
2.1.2 Alternativ B

Grinden lases med hjalp av en lasanordn{dy liknande ett
dorrlds och en overliggar€?) pa ovansidan av grindstolpen. \ : L i
Overliggaren greppar grindramen vid stangt lage, se Bgror | | 1
att oppna grinden méaste anvandaren lyfta och hallal | [[
overliggaren uppe samtidigt som handtaget vrids om. IAEEEEEEEE
Overliggaren tillats inte 6ppnas upp helt d& det finns stbpp |
som begransar 6ppningsvinkeln. Vid stangning av grinden lases
dorrlaset samtidigt som Overliggaren ship faller ned av—"""

gravitationenoch sakrar grinden. Figur3 ¢ LosningsaltemnativB
1. Lasmeknism liknande ettddrrlas
2. Overliggare med begransad

Oppningsvinkel

|
| 1
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2.2 Valt koncept

Det valda koncepteblev en kombination av tva lasmekanismer tillsammans rdedbefintliga
gangjarnenoch natetsom ABAS Prote@nvanderidag Fran alternativA valdeslassprinten som
tilsammans med 6verliggan och ramenfrdn alternativB medfor att tva hander behovs for att
Oppna forskolegrindenFor att forenkla stangning av forskolegrinden har delarna utformats pa ett
satt som gor dem sjalvstangande genom att 6verliggaren, grindstolpen och lassprinten har avfasats.
Nar grinden stangs bidrar fasningarna till att 6verliggaren aker upp éver stolpen och laser grinden.
Samtidigt fjadrar sprinten tillbaka och glider in i sin lasta posiffagur 4visarlosningenoch figur 5

en forsta skiss pa overliggaren.

F‘
|
S -
1
+
I

Figur4 ¢ En oversiktlig bild av det valda konceptet Figur5 ¢ Det valda konceptets 6verliggare

2.3 Vidareutvecklingav valt koncept
Det valda koncepteti figur 6 har vidareutvecklaés i form avforbattring av huvudfunktioner,
forbattring av ergonomi och desigByftet &r att 6ka kundvardet och forfina produkten.

| —

Figur6 ¢ Oversiktlig bildav det valda konceptet

2.3.1 Overliggaren

Utformningen av overliggaren har gjorts med hansyn till ergonomi samt funktion. Anvanskaéin
en positiv uppfattning av 6verliggareAvfasningen pa overliggarens klack@yi figur 7fungerar som
handtag samt hjalper sjalvstgning av forskolegrinderKanslan i handtaget ar det forsta som moter
besokaren till férskolandarfér har greppet rundats av fortaligga bra i handenGrindgolpen har

7
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modifierats med en liknande avfasnisgpm 6verliggaren for att mojliggora sjalvstangnirigpr att
forhindra dt 6verliggaren laggs upp péa grindbladet har 6verliggarengtakonstruerats enligfigur
7. Overliggaren monteragd ramenmed en bult som dven fungerar samn led.

Figur7 ¢ Vidareutveckling av dverliggaretill hdger i genomskéarning
1.Omrade dar 6verliggarens tak tagits bort for att ge en gynnsam 6ppningsvinkel
2. Klack med avfasning som fungerar som handtag

2.3.2 Stoppbleck

Grindenskaenbart kunnadppnas in mot forskolan for att forsvara for barnen att kommadatt, for

att barn har mycket svarare att dra an trycka. Har har ett stoppbleck integrerats i glidskyddet for
sprinten, figur8. Stoppbleckethindrar fran att grinden Gppnas utat samtidigt somen skyddar
stolpen mot slitage.

2.3.3 Lassprint

Lasgrinten bestar avlasholje fjader, sprint och enpinne med tillhérande handtagse figur 9
(handtagenar ej monterade i figu9). Lashdljetmonterasmed skruvai ramen som sedan sprinten
skjuts in i. Inne [&sholjetfinns entryckfjader, i obelastat tillstandir sprinten utskjutersa att den
faster i grindstolpen. Fjadern halls pa plats av en avfasnil&gholjetsamt en klack pa sprinten
Jorinten ar avenavfasadfor att kunna sjvstanga. Handtag monteras pa den genomgaepit@en
somgangas fast i sprinten.

Figur8¢ Stoppbleck integrerat glidskyddet Figur9 ¢ Genomskarning avlssprinten
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2.4 Processval och kostnadsuppskattning

Produktionsanpassning har legat till grund for hela projektet, dd The Value NidHeBengtzelius
2006)behandlar dessa principeAtt fatta de stora besluten tidigt i processen ar viktigt da andringar i
senare skede ar mycket mer kostsamma.

Nar grinden ar konstruerad kan dess fiktiva tillverkningskostnad berdknas. Det har gjorts med hjalp
utav Process selectiofK.G. Swift 20033om ar ett verktyg for att komma fram till de lampligaste
kombinationerna med hansyn till material och tillverkningsprocess. Kalkylerna &r inte de faktiska
tillverkningskostnaderna utan ett hjalpmedel i val av process. Prochsitimymen tas i ansprak, har

har berakningarna gjorts med en produktionsvolym pa 1000 forskolegrindar per ar.

Delarna som kostnatterakning utfordes pavar Overliggare, sprint ochdsholjg bilaga 2 For
Overliggaren blev valet av tillverkningsprocesslitytd Fastformgjutning var processen som blev
billigast men efter att expertpoolen med Kennet Hamberg konsulterats visade det sig att denna
process var dyrare an vadetdkningarna visadelstdllet valdes sandgjutning som &r en mer
kostnadseffektiv tillverkingsprocess. Materialvalet for Gverliggaren ar stal som efter gjutning
varmforzinkas for att tala det nordiska klimatet. Berdakningarna for sprint lésholje visade att
manuellbearbetning var den bast lampad#lverkningsprocessen Materialvalet for desa tva
komponenter gar emot kalkylen da rostfritt stal har vatsm &r dyrare an stal och aluminiuiDet
motiveras med att rostfritt stal inte behover ytbehandlas efter tillverkning.

2.4.1 ProduktionsanpassninpFMA

Den slutgiltiga I6sningen analyseras madseende pa sin design. Den nya informationen som ges
fran de materialval och de tillverkningsval som gjort maste i detta sena skede tas i ansprak och
mindre konstruktionséandringar goras for att anpassa produkten for produktion.

2.4.1.1 DFM

DFM behandlar utformnigen av detaljer for tillverkning. De tillverkningsprocesser som valts kan leda
till att omkonstruering av detaljerna behover goras. Da Overliggaren ska gjutas maste
slappningsvinklar inféras och minsta vaggtjocklek okas till fyra millimeter da tunnarervagg
mycket svart att sandgjuta, enligt var gjutexpert Kenneth Hamberg

Sprinten och lashdljet tillverkas i rostfritt stdl med manuell bearbetning. Ingen speciell beredning for
denna tillverkningsprocess behoévs. Processen manuell bearbetning klarart &wvedt spann av
komplexa geometrier, det ar dock en tidskravande och kostnadskravande process vilken lampar sig
for mindre serier som i detta fall.

2.4.1.2 DFA

Kostnaden for att montera gangjarn, sprint och 6verliggare pa grinden har beréknats enligt Process
sekction (K.G. Swift 2003)se bilaga 2. Kostnaden fér monteringen uppkommer till 10 kr per
forskolegrind vilket kan vara rimligt nar alla komponenter ar framplockade och montering sker i ett
flode av 3 sekunder per detalj enlifiirelasning av Peter Almstrom. Detta ar en minimikalkyl for
monteringen.

Under projektets utvecklingsfas har antalet detaljer hallits nere vilket har gjort att komponenterna
nu ar konstruerade i sa fa detaljer som anses rimligt. Antalet olika detaljeéven hallits nere
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genom att ateranvanda befintliga komponenter sdm ABAS Protects gangjarn ogénom att
anvanda standardkomponenter i samma dims®ner dar det ar mojligt. Dettér att underlatta
montering och minska kostnader.

Forskolegrindensipphangning justeras med hjalp av gangjarnens infastning i stolpen. Monteringen
av Ovriga komponenterna anses vara enkel och ingen ytterligare instyrning har tagits fram. Alla
detaljer monteras vid produktion. Det underlattar den slutiga monteringen sastdy av att
montera gangjarnen och justera in desamt att gjuta in stolparna i marken

Ingjutning av stolpen med avfasningen skulle kunna goras at fel hall vilket i sin tur leder till att
grinden inte kan anvandas da bade lasblacket for sprinten ocls@ivigen hamnar at fel hall. Det ar

en osymmetri som kan anses positiv dd montoeskelt inser attsprinten och lasblacketkahora

ihop. Sprinthallaren kan konstrueras annorlunda sa att felmontage inte ar en mojlighet, i dagslaget ar
den cirkular vilket &n leda till att lassprinten med dess avfasning hamnar at fel hall.

2.4.2 Detaljkonstruktion

En detaljkonstruktion gors d& konceptet av forskolegrinden har utvecklats mer mot en fardig
produkt, figur 10.Detaljkonstruktionen visar den slutgiltiga utformningen @rodukten, i den har da
hansyn redan tagits till DFMA. Fordelen med att gora en detaljkonstrukt@ADé&r att se om
produktens olika delar samverkar, genom att understka det i simuleringen kan problem i
tillverkningen undvikas. En annan stor fordeladr virtuella simuleringar med krafter kan skapas
CAD progranoch pd sa satt testa produkten i olika situationer for att se hur val den uppfyller de
stallda kraven, vilket forebygger att tillverka en produkt som inte uppfyller dem. N&r produkten
uppfyller alla krav som stéllts &r det lampligt att gora ritningar av alla detaljer samt en spréangskiss
som visar hur alla detaljer sitter ihop for att bilda den slutgiltiga produkt#ningaroch sprangskiss
hittas i bilaga 3.

Figur 10 - Virtuell bild 6ver utférandet a
forskolegrinden
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3 Resultat och diskussion

En aterkoppling till den slutgiltiga kravspecifikationen i bilaga 1 har gjorts. Det har undes8akts
stallda krav ar uppfyllda samt hur val onskemalen uppnas. En maluppfolgjandes for att
sakerstalla att en l6sning uppfyller kraven innan den skickas till produktion. Under
konstruktionsarbetet har det stravats efter att uppna dnskemalen i sawgsirackning som mojligt.

De hogt viktade onskemalen har sd gott som alla kunnat verifieras och med det uppnas
kravspecifikationen av den slutgiltiga konstruktionen.

3.1 Framkomlighet

Den forskolegrind som utvecklats uppfyller de krav och funktioner somtéditdsi bdorjan av
projektet pa ett tillfredstallande satt. Om barn i forskoledldern ar obenagna att 6ppna grinden kan
inte definitivt garanteras men att det ar en svarare utmaning an att 6ppna en vanlig dorr kan fastslas.
Grindens funktion har bara tedg&i en skalad och latt modifierad version men skillnaderna tordes
vara sa sma att de inte paverkar resultatet. Framkomligheten for en vuxen person ar tamligen enkel,
att 6ppna grinden kraver inga komplicerade rérelser eller 6verbegavad tankeformagaefskad

aven oppnas av en foralder med barnet p& armen utan att situationen slutar olyckligt. Aven en
rorelsehindrad person bor utan svarigheter ta sig igenom forskolegrinden da allt ar inom réackhall och
utan svara rorelser.

3.2 Tillverkningsbarhet ochmontering

Gallande tillverkning fanns det som mal att skapa en grind med lag komplexitetsgrad. Grindens olika
delar har nu inga komplicade funktioner Overliggaren vars form &ar det mest oregelbundna
kommer att gjutas, vilketdrenklar framtagandet av denna del.

Nar grinden val &r pa plats kravs en ingjutning av stolpamarken det ar ett nagot kritiskt moment

da mycket av inpassningen sker har. De justeringsmojligheter som finns i ett senare skede ar enbart
vid gangjarnen. Dar kan man justera grindens vagi@tskjutning genom atjusteralika mycket pa

bada muttrarna. Behovs en tiltning av grinden for att lAsmekanismen ska lasa kan det I6sas genom
att dra mer pa den ena muttern &n den andra. Det tiltar grinden genom att gémayjarnethelt

enkelt blr kortare an den andra.

3.3 Miljobestandighet och hallfasthetskrav

Som stomme for den nyutvecklade grinden har en av ABAS Protects befintliga produkter anvands. Da
den uppfyller de krav som stéllts om hallfasthet och miljobestandighet s bor utfallet av tester inom
dessa omraden ge samma resultat vilket medfor att de kan anses 6verflodiga. Sjalvfallet har de
nykomna delarnas inverkan pa systemet tagits i beaktning gallande miljobestandighet. Nar aldre
komponenter kombineras med nya uppkommer risker som ddlis mellaa lkBda
utvecklingsprocessernéett fall som ar aktuellt for denna produkt &r galvanisk korrosién olika
material ar i kontakt med varandrdet foreligger en liten risk for korrosion mellan sprint och
grindram. Dock ger grindramens ytbehandling skydd detta eventuella problem.

Sakerhetskraven sager att barn inte ska fastna, att inga vassa delar far forekomma och att en
sekundar grind ej ska kunna 6ppnas fore geimara grindenDanat och marksprintitgér forsta och
sista kravet i denna kategoiddahar behallits fran ABAS Peats befintliga I16sning uppfglidessa
krav automatiskt. Grindens intryck och vaderbestandighet med krav pa allman forslitning i nordiskt
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klimat s& som korrosionstalighet och kold. Genom att utesluta plast i konstruktioneahashla
stalytor med varmgalvanisering och infargning samt val av rostfritt st&igsa komponenter uppfylls
kraven

3.4 Dubbelflyglig grind

D& bade enkel och dubbelflyglig griskafinnas att tillga, dessutom i flera olika dimensioner, har
ldsmekanismen kustruerats pa ett satt sa att det inte ska foreligga nagra problem vid montering
oavsett variant. Vid dubbelflyglig grind har en modifiering skett av sekundérgrinden dar en avfasning
har tillkommit for att méjliggora sjalvstangningsfunktionen.

Det ska finnas ett dubbelflygligt utférande av forskolegrinden. Det viktiga var har att se till att
lasanordningen inte ar beroende av stolparna pa nagot vis utan kan monteras direkt mellan tva
grindblad. For att férenkla det har konstruktionen av den lodratdpsio i grindens ram utformats
nagot annorlunda fran ABAS Protects befintliga grind sa att den far samma dimension som stolpen.

Marksprintens funktion fungerar med var utformning av grinden da den montgassjalva
grindstolparna. Bnna befirliga I6snng ansags brad den mycket val uppfyller de krav som &r
stallda pa den, s& som att forhindra att det sekundara grindbladet inte ska ga att 6ppna utan att
primargrinden ar dppnad.

3.5 Funktionskontroll

For att verifiera att konstruktionen fungerar som simigarna har en prototyp framtagits, ses i

figur 11. Den ar i en annan skala &n den verkliga och med vissa andra material men med samma
funktioner. De material som anvants i prototypen ar att dverliggaren, avfasningen av stolpen och
handtagen ar tillverkadetra, lassprinten och ramen i vanligt stal. Det &r dock ndgot som inte anses
paverka de resultat som framkommit fran testerna av prototypen da utformningen av de kritiska
delarna ar densamma. Overliggaren gjordes aven den ndgot annorlunda for att utadsjtiva
tillverkningen utan att forandra funktionen.

Figurllg Tillverkad prototyp, latt modifierad fran valt koncept

12



Grupp D3 Integrerad Konstruktion och Tillverkning 20100520

4  Slutsatser och rekommendationer

Efterutvecklingsprocessen har nu en sageind framtagits.Laserkraver en klar tvahandsfattning for
Oppning ochgrindenér sjalvstdngande. Det man kan diskutera & om momenten skagoras ar
tillrackligt svara for att barn ensamma eller i grupp inte ska kunna lista ut hur man éppnar den
Darfor har nagra forbattringmojligheter framtagits nedan som skulle kunna leda till en nagot mer
komplicerad produkt men aven nagot sakrare.

Det finns inte idag nagb som drekt laser Overliggaren. Deskulle kunna losas genom att
fiaderbelastade sprintamonteras pa overliggaresom laserdentill grinden vid stanglage. En tankt
konstruktiontill det skulle kunna vara samma som man idag anvander for att stalla in laagaedm
krycka.

| nulaget drasdssprinten rakt bak for att slappa ur lasbleckeéét skulle kunna forekommas av en
vridning av sprinten for att lossna @n typ av hakeVafor vi valt att inte gora det ar for att fler

moment som skaitféras leder till att det finns flekomponentersom kan karva och med det férkorta
livslangden eller kéva mer underhall med smorjning.

De toleranser som finns kan aven de anses nagot snava, da justeringsmojlighleget finns vid
sjalva ingjutningen av stolparna grinden sitter pa ocbangjarnen. Det har dock lagts in en
sakerhetsmarginal i det frastparetsomlassprinten gar in i, genom att dét ett langre spar istallet

for ett runt hal. Vilket gjorde att det ansags vara tillrackligt med de befintliga justeringsmojligheterna,
da det helt klart gar att fa ihop konstruktionen med hjalp utavde

Detvi tagit fram kanske inte ar nagot som direkt ar fardigt for produktion. Det ar att rekommendera
att de forslag som lagts fram genomférs och testas for att ytterligare ©ka sékerheten.
Forskolegrinden uppfyller alla de krav som ar stéllda men skulle kianhansyn till 6nskemalen pa

ett nagot mer tillfredstallande satt.
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Bilaga 1¢ Kravspecifikation

201005-20

Chalmers |Dokumenttyp Kravspecifikation
Projekt Forskolegrind
Utférdare:  Grupp D3 Skapad: 100204
Modifierad: 100226
Kriterier Enhet Mélvarde KION | Vikt Verifieringsmetod Referens (kravstéllare)
Funktion
1. Sékerhet
11  Bam ska inte fastna Millimeter Max nétstorlek 40x40 K Métning ABAS protect
12 Inga vassa delar K Prov ABAS protect
13 Sekundar grind ska ej K
kunna
Oppnas utan att den
priméra dppnats Prov ABAS protect
1.4 Bam ska inte klamma sig 10 [Prov ABAS protect
2. Intryck
2.1 Robust Barn ska kunna &ka pa grindblad O | 9 |Berdkningar ABAS protect
2.2 Talig Klara nordiskt klimat K Undersckning ABAS protect
23 Trygot O | 8 |Understkning ABAS protect
2.4 Estetiskt tilltalande O | 6 |Understkning ABAS protect
3. Vaderbestandighet
3.1  Korrosionstalig Millimeter per & Ej mérkbar korrosion pa 5&r K Berakning ABAS protect
3.2 Tal nordiskt klimat Millimeter per & Ingen ytrost, kéldtélig K Materialdata ABAS protect
3.3 Minimalt underhdll Timmarperdr 0 0 [ 7 |Prov ABAS protect
4. Montering
4.1 Enkel montering O | 3 |Prov ABAS protect
4.2 Olika konfigurationer Olika grindutféranden skall matcha K Prov ABAS protect
4.3 Instruktionshok Enkel monteringsguide 0 4 |Provmontering Projektgrupp
4.4 Skruvar Standarddimensioner 0 | 3 |materialdata Projektgrupp
5. Dimensioner
5.1  Finns i olika hdjder Millimeter 1000, 1200, 1500 O | 6 |Mitning ABAS protect
52  Vikt Kilogram max 14,7 0 4 |Végning ABAS protect
5.3  Enkelfygligt Millimeter 1000, 1500, 2000 K Matning ABAS protect
5.4 Dubblefiygligt Millimeter 2000, 2500, 3000, 3500, 4000 K Métning ABAS protect
6. Hallbarhet
6.1 Anvndbar Ar Funktionsduglig efter 10 &r O | 8 |Berikning och prov ABAS protect
6.2  Senicefri Ar Grinden ska vara underhallsfri de forsta 5 aren 0 8 |Berékning och prov ABAS protect
6.3 Véderbestandig Grinden ska inte paverkas av klimatet 0 5 |Materialdata ABAS protect
7. Oppningsbarhet
7.1 Dubbelhandsfattning Kravas tva hander att Gppna grinden K Prov ABAS protect
7.2 Handikappanpassad Meter Oppnas av rullstolsbunden max héjd 1,3 K Prov ABAS protect
7.3 Ej bamdppningsbhar Ett barn ska ej kunna dppna grinden ensam eller med en kamrat K Undersékning ABAS protect
7.4 Oppnas avnormalbegévad Normalbegévad person ska kunna Gppna grinden O | 7 |Undersdkning ABAS protect
7.5  Kunna dppnas vid snd Meter Markfrigéng 0,05 till 0,07 O | 2 |Matning Projektgruppen
7.6 Stdmingar Antal max 1 fel pa 100 stégningar O | 8 |Prov Projektgruppen
8. Stangning
8.1  Léset ska sténga sig sjalv Ska inte behdva hjélprérelse vid sténgning K Prov ABAS protect
8.2  Démpas vid stdngning Grinden ska inte 1ata vid stangning 0 4 |Métning Kund
8.3  Tyst Decibel Fa ljud max 80 0 | 4 |Métning Kund
8.4  Kunna "sparkas igen" Inte studsa tillbaka O | 7 |Prov ABAS protect
8.5  Ejautomatiskt stangning Bara manuell stangning K Prov ABAS protect
9. Miljo
9.1  Miljévénlig Liten miljopaverkan 0 | 6 |Materialdata Kund
9.2 Ateninningshar Procent 100, hela grinden &r dteninningsbar 0 | 6 |Materialdata Kund
10.  Uformning
10.1  Grindram i ett stycke Antal Grinden tillverkas i ett stycke O | 2 |Understkning ABAS protect
10.2  Lé&g komplexitetsgrad Antal Fa& komponenter 0 7 |Rékna antal Projektgruppen
10.3  Férgwal Fargskala RAL 6005, 6013, 9005 0 4 |Understkning Kund
11.  Ekonomi
11.1  Kostnadseffektiv SEK Grindens totala kostnad ska hallas 1ag O | 7 |Berikning Projektgruppen/ABAS protect
112 Vikt Kilogram Max 14,5 for 1000x1000mm grind O | 6 |Berikning och végning Projektgruppen/ABAS protect
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Bilaga 2¢ Berékningar

Komponentkostnad

(Rader markerade med orange ar det valtihprodukten)

Hanvisning Enl PrimaFig2.2  Enlfig 3.9 Enl CAD Enl tab 3.22 Enl tab 3.23 Enl tab 3.1, 3.&nl fig 3.12 Enl fig 3.7 Enl CAD Enl fig 3.13-3.15
|

Komponent detalj Mc (Mc = V*Cmt*Wc) Pc

Beskrivning Material ~ Primarprocess Formkomplexitet Volym, Vf [mm"3] Cmt (SEK/mm”3) Wc Cc Cmp Sektion (mm) Cs

Overliggare Rostfritt MM c5 166400 0,000237518 8 316,1839616 10 6,8 43-264 1
Aluminium MM C5 166400 0,000095699 8 127,3945088 10 6,8 13-264 1
Stal MM C5 166400 0,000181021 8 240,9751552 10 6,8 2,53-264 1
Rostfitt  SM . |
Aluminium SM C5 166400 0,000095699 13 20,70160768 20 5 13-264 1
Aluminium SC C5 166400 0,000095699 16 25,47890176 20 5 13-264 15
Stal SC C5 166400 0,000055344 16 14,73478656 20 5 13-264 15

Lashole  Rostrit MM A2 3300 0000287518 2 1501006 10 1 421%5 1
Aluminium MM A2 33600 0,000095699 2 6,4309728 10 1 12-195 1
Stél MM A2 33600 0,000181021 2 12,1646112 10 1 2,52-195 1
Rostit S I
Aluminium SM A2 33600 0,000095699 11 3,53703504 20 1 12-195 1
Stal SM A2 33600 0,000055344 11 2,04551424 20 1 12-195 1
Rostfit  SC . |
Aluminium SC A2 33600 0,000095699 11 3,53703504 20 2,2 12-195 2
Stal SC A2 33600 0,000055344 11 2,04551424 20 2,2 12-195 2

Sprint Rostfritt MM A2 280 000028758 2 1344188 10 1 43%20 1
Aluminium MM A2 28300 0,000095699 2 5,4165634 10 1 13,35-220 1
Stél MM A2 28300 0,000181021 2 10,2457886 10 1 2,53,35-220 1
Rostfitt  SM . |
Aluminium SM A2 28300 0,000095699 1,1 2,97910987 20 1 13,35-220 1
Stal SM A2 28300 0,000055344 11 1,72285872 20 1 13,35-220 1
Rostit S I
Aluminium SC A2 28300 0,000095699 11 2,97910987 20 2,2 13,35-220 1
Stal SC A2 28300 0,000055344 11 1,72285872 20 2,2 13,35-220 1
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Rc (Rc = Cc*Cmp*Cs*Cfipc*rRe)  Mi (kost i sek)

Tolerans (+- [mm]) Ct Ytfinhet (Ra fim]) Cf Cft(max av Ctel Cf)
(+)0,5 1 15 1 1 27,2 272 588,18
(+)0,5 1 15 1 1 6,8 68 195,3¢
(+)0,5 1 15 1 1 17 170 410,98

(+)0,5 1 15 1 1 5 100 120,7C

(+)0,5 0,4 15 2 2 15 300 325,48
(+)0,5 0,4 15 2 2 15 300 314,723

0,1 0,3 1 1 1 10 16,43
0,1 0,3 1 1 2,5 25 37,16
0,1 18 15 1 18 18 36 39,54
0,1 18 15 1 18 18 36 38,05
0,1 2,2 15 2 2,2 9,68 193,6 197,14
0,1 2,2 15 2 2,2 9,68 193,6 195,65

0,1 0,3 15 1 1 1 10 15,42
0,1 0,3 15 1 1 2,5 25 35,25
0,1 18 15 1 18 18 36 38,98
0,1 1,8 15 1 1,8 1,8 36 37,72
0,1 2,2 15 2 2,2 4,84 96,8 99,78
0,1 2,2 15 2 2,2 4,84 96,8 98,52
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Monteringskostnad

Detalj/delmontage Delbeskrivning

1

© o N O WN

T
OB WN PO

Gangjam Gvre i ram
Gangjérn undre i ram
Skruv éverligg.

Skruv 1ashélje 1

Skruv 1ashdélje 2

Skruv 1ashélje 3

Skruv 1ashélje 4
Montering sprint i holje
Handtag i sprint

Fjader pé sprint

Knopp p& handtag inne
Knopp pa handtag ute
Stoppbleck p& ram
Gangjam Gvre i spolpe
Gangjérn undre i spolpe

H = Ah+(sum(Po)+sum(Pg))

Monterings processAh
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage
Hand montage

15
15

el e e IS e e

[N

0,25
0,25

01
0
0

0,25
0,25
02
01
01
01
01
03
01
01
0

0
01
0

0

Sum(Po) Sum(Pg) H

05
05
02
01
01
01
01
08
0.2
0.2

0

0
02

0

0

0.2
02
02
02
02
02
0.2
0.2
0.2
0.2
02
02
02
02
02

2,2
22
14
13
13
13
13

19
19
12
12
14
12
12

AAE PP PPAPBAEBREBREBEBRSBSD

O OO O OO0 OO OO O oo oo

F = Af+(sum(Pf)+sum(Pa))

0
0
03

0,2
02
02
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

01

03
01
01

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

0.2
02
01
01
01
01
01
01
01
04
01
01
01
01
01

Sum(Pf) Sum(Pa) F

08
08
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
04
0,6
0,7
03
03
0,6
04
04

15
15
4
4
4
4
15
15
15
15
15
15
4
4
4

6,3
6,3
8,7
8,6
8,6
8,6
6,1
2,9
6,1
32
2,8
2,8
8,6
84
84

Totalt

C(H+F)
Line tot Cma

85 0476
85 0476
10,1 0,5656
99 0,5544
99 05544
99 05544
74 04144
49 02744
8 0448
51 0,2856
4 0224
4 0224

10 0,56
96 0,5376
96 0,5376
1194  6,6864
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