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Abstract/Sammanfattning

In this project the development of new fittings for MannTekniks standard couplings is
presented. During the process the work has mainly centered around three issues
belonging to each other. The first issue has been the design aspect to enable the
company’s new handle to be assembled to their standard couplings. The second issue
would be to find a manufacturing method for both the new handle and the fitting we
designed. This leads us to the last issue to find a manufacturing price for the chosen
method. During the work process we have used different approaches to solve the
different issues. To unravel the issue with the design aspects we have used a program
called Inventor to sketch on different designs in CAD. The approach we used for the
second issue was firstly research of possible manufacturing methods by contacting
people with knowledge in the field. When having some knowledge in the field we
started contacting companies that used the manufacturing methods to know more and
to get a primary price offer for the conclusive manufacturing price. These approaches
have resulted in a design approved by MannTeknik and a final manufacturing method
by using their supplier who manufacture their standard handles today. This also
concludes that a manufacturing price is set for the chosen method. Despite the limited
time the conclusion of our work is a handle with good space for assembly and use by
employers with clean transitions and marginal for its surrounding components.
Because of the use of their earlier manufacturing method and supplier MannTeknik
has a good contact with the company and the material has already been tested for the
working environment.
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1 Inledning

Gymnasiearbetet som genomfors under trean ar ett arbete

som ska sammanfatta de kunskaper som befasts under MannTEH
gymnasietiden. Vart gymnasiearbete ar ett Traineeuppdrag

vilket innebéar att arbetet sker i samarbete med ett foretag

som i vart fall ar MannTeknik. MannTeknik grundades 1995 och har sedan dess arbetat
med framstallning och tillverkning av droppfria kopplingar for fratande vatskor som olja,
gas och kemikalier inom kemiindustrin. Foretaget har idag flera standardkopplingar déar
nuvarande handtag fasts med fyra skruvar i tva motstdende par, se figur 1.
MannTeknik har nu uppdaterat sina standardhandtag och framtagit en ny och mer
ergonomisk design, sinushantaget. Handtaget i fraga, se figur 2, har ett runt faste och

uppgiften ar darfor att skapa infastningar som majliggér montering av sinushataget pa
deras standardkopplingar med fyra infastningspunkter.

V4

Figur 1; MannTek-koppling med standardhandtag Bild 2; MannTeks nya sinus-handtag for runt féste

For att fa mojligheten att gora ett Traineeuppdrag skickades en ansdkan in till foretaget.
Det ar sen upp till respektive foretetag vilka som blir utvalda att ta del av arbetet.
Intresset blev direkt stort for MannTekniks presentation av uppdrag eftersom det
kravde mer tekniska l6sningar och inte endast ar ett designuppdrag. Dessutom &r
mojligheten att fa utfora ett praktiskt arbete och fa insyn i ett foretags process fran idé
till fardig produkt otroligt lockande.
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1.1 Syfte och fragestallningar

Uppgiftens syfte ar att designa infastningar for ett nytt handtag som ska passa
MannTekniks standardkopplingar. Den befintliga designen pa det nya handtaget
monteras pa ett runt faste och malet ar att forandra designen sa att handtaget kan
monteras via fyra skruvinfastningar som ar placerade i tva motstdende par. Detta
medfor att designen inte kommer bli symmetrisk eftersom sinus-handtaget ar delat i
tre delar. Nar en design har tagits fram ska en prototyp produceras med hjalp av en
3D-skrivare for att kontrollera matt och fa en kansla for designen. Utover detta ska
tillverkningsmetoder och tillverkningskostnader understkas vilket kommer avgora
materialvalet. | materialvalet ska &ven extra hansyns tas till produktens utsatthet for
kontakt med fratande vatskor. For att jamfora och avgéra olika tillverkningsmetoder
och kostnader ska ett fiktivt tillverkningsantal pa 500 enheter per ar anvandas.

Detta medfor att fragestallningarna lyder som foljer:
Hur l6ses designproblemet?
Vilken tillverkningsmetod passar material och tillverkningsvolym?
Vad medfor detta for enhetspris?

1.2 Avgransningar

Pa grund av tidsbegransningen av Traineeuppdraget och den stora belastningen pa
leverantorer togs beslutet i samrdd med MannTeknik att endast undersoka
tillverkningsaspekterna av sandgjutet aluminium. Detta medfor att vi endast kommer
jamfora tillverkningsmetodens och kostnadsresultatet med 3D-utskrivningen som gors.

| samrad med MannTeknik har beslut fattats om att hallfasthetskravet inte ingar i var
uppgift. Till viss del tas hansyn anda till denna aspekt men dessa krav ar redan
overgangna av foretaget sjalva i och med beslutet att anvanda deras tidigare
tillverkningsmetod med sandgjutning i aluminium. Vilket innebar att de delar som
paverkar hallfastheten som mest, material och tillverkningsprocess, redan ar tackta.
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1.3 Metod

1.3.1 Design

Till att borja med identifierades vilka problem som kan uppsta med att designa de nya
fastena. Handtagets utformning sags tidigt som en utmaning primart pa grund av att
det ar indelat i tre symmetriska delar och kopplingen i tva, vilket forsvarar mojligheterna
for Overensstammande infastningsalternativ och en symmetrisk design. Dessutom
inneb&r den ergonomiska designen en avsevard avsaknad av plana ytor vilket i sin tur
okade utmaningen. Utseendet behovdes ocksa ha i atanke for att .
skapa ett enkelt men funktionellt handtag dar utrymme for hantering
och montering ar mojligt. For att I6sa ovanstaende problem ritades
olika designidéer upp i CAD. Det skissades primart pa tva olika
alternativ dar den ena forsags med fyra infastningspunkter precis
som kopplingen. Medan den andra med tva infastningar pa ena
sidan och en separat adepter, se figur 3, som konverterar en
infastning pa handtaget till tva pa kopplingen. Designerna
uppdaterades i ett senare skede i samrad med MannTeknik (2022) som 6nskade att
handtaget hamnade langre ner pa kopplingen (narmare slangen). Anledningen till detta
ar att sjalva ringen inte far hamna for nara tankdelen da det skulle medfora att
kopplingen inte far plats i exempelvis ett anslutningsskap. Uppdateringarna
resulterade i att alternativ ett fick sneda infastningar och alternativ nummer tva fick
infastningarna omplacerade till lagre punkter pa sinus-handtaget. Till sist aterstod
endast hanteringsproblemet dar hansyn ska tas till att anvandarens hander (med eller
utan handskar) ska fa plats i kopplingen vilket gav oss vart slutliga resultat.

Figur 3; Fdste adepter

1.3.2 Tillverkningsmetod

For att mojliggéra en tillverkning behovde kraven pa processen identifieras och
forstaelse for olika tillverkningsmetoder skapas. Omradet startades darfor upp med
eftersékning och moéten med kontakter som besatt kompetensen vi sokte. Via var
handledare Tomas Walander kontaktas Lennart Ljungberg (2022), docent inom
produktutveckling och larare pa Hogskolan i Skévde. Den gemensamma uppfattning
slutade i att alternativen & manga men haken hamnade i den fiktiva volymen som ska
tillverkas per ar. De flesta foretag ar idag specialiserade pa storre volymer och arbetet
blir darfor inte I6bnsamt for deras del. De alternativa tillverkningsmetoderna som
Oovervagdes ar formsprutning i plast, gjutning i epoxi, bockning och svetsning av
rormaterial och svarvning ur polypropen. Samtliga alternativ har jamforts utifran deras
nackdelar och fordelar gent emot befintliga krav som arbetsmiljon kommer att stéalla pa
produkten. Kravet som innebar storst paverkan for materialval och i sin tur
tillverkningsmetoder ar produktens utsatthet for fratande amnen sa som olja, gas och
kemikalier inom kemiindustrin. Efter en dryg manads arbete med tillverkningsmetoder
och materialval beslutades i samrad med MannTeknik att med hjalp av deras kontakter
ta fram ett pris for sandgjutning i aluminium. Sandgjutning &r den tillverkningsmetod
som anvands for tillverkning av nuvarande standardhandtag, MannTeknik (2022).
Fordelen med denna metod ar en relativt 1ag startkostnad och taligt material vilket gor
att den uppfyller kraven for kemiresistans, hallfasthet och den fiktiva
tillverkningsvolymen.
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1.3.3 Tillverkningspris

Parallellt med arbetet att hitta en tillverkningsmetod har ett arbete for att hitta ett
tillverkningspris utforts. De foretag som kontaktades for att se 6ver mgjligheten att
anvanda deras specialisering for tillverkning av sinus-handtaget fragades ocksa om en
preliminar offert pa den fiktiva tillverkningsvolymen av 500 enheter per ar. Som tidigare
namnts blev det har arbetet mycket langdraget pa grund av foretagens nuvarande
hoga belastning och specialisering pa producering av storre volymer. Detta slutade
med att MannTeknik kontaktade sin leverantér och tog genom dem fram en offert.
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2 Resultat

2.1 Design

Efter att ha arbetat med designkraven och skissat fram ett antal

idéer ritades en forsta design upp i CAD, se figur 4. | den designen

ar handtaget positionerat sa att skruvhalen gick genom fyra enskilda

cylindrar rakt ut fran kopplingens skruvhal. Lésningen visas upp for

MannTeknik som konstaterar att handtaget sannolikt ar i vagen for

tanken slangen ska kopplas till pa grund av att handtaget delvis ar

placerat framfor skruvhalen. Figur 4; Koncept 1

For att hitta en losning som inte ar placerad framfor skruvhalen faststalldes att
designen skulle behodva olika infastningar beroende pa hur handtaget &r roterat.
Resultatet blir att en ny design ritas upp med liknande infastningar som den forsta pa
ena sidan och en separat adapter pa andra sidan, se figur 5. Resultatet av den nya
designen visar sig &aven ta upp mindre plats pa
handtaget. Designen vidareutvecklas darefter ur ett
mestadels estetiskt  perspektiv  vilket innefattar
avrundningar och anpassningar till den separata
infastningen for att den ska matcha formen pa handtaget.
Pa den motstaende sidan tas de ursprungliga cylindrarna
bort och ersatts med mindre och mer minimalistiska
fasten. Dessa ersatter fastena som gar rakt ut fran
kopplingens skruvhal med fasten som ar placerade i en
rat vinkel in i materialet pa handtaget. Detta medf6r for
hela designens utseende att handtagets position

Figur 5; Slutligt koncept N .. . N
9= SgRoneep forflyttas narmare slangen kopplingen ar fast i.

2.2 Tillverkningsmetod

For att faststalla en lamplig tillverkningsmetod kontaktas Lennart Ljungberg, docent
inom produktutveckling och |grare pa Hogskolan i Skévde, efter rekommendation fran Tomas
Walander. Samtalet resulterade i att ett flertal tillverkningsmetoder som lampar sig for
massproduktion kunde uteslutas och ett storre fokus lades ner pa efterforskning av
olika typer av gjutning, samt vilka material som lampar sig till miljon produkten kan
komma att anvandas i. Slutsatsen av denna efterforskning blev att epoxi och aluminium
ar de mest lampliga materialen och lokala foretag i branschen kontaktades med syftet
att fa fram ett prisforslag. Pa grund av tung arbetsbelastning och specialisering pa
massproduktion ar det dock svart att hitta ett féretag som kan tillverka produkten och
framstalla en offert. Detta ledde till att en av MannTekniks underleveranttrer kontaktas
i samrad med Marcus Backstrom, VD pa MannTeknik. Dessa underleverantorer
producerar MannTekniks befintliga standardhantag i sandgjutet aluminium vilket
innebar att kraven pa motstand mot fratande vatskor kommer tackas da materialet
redan har testats och klarat av den tankbara arbetsmiljon.

5av8



2.3.1 Tillverkningspris

Arbetet med offerten tas i slutet 6ver av Marcus Backstrom och Tomas Walander da
manga samtal och konversationer inte resulterar i nagot pa grund av redan
Overbelastade leverantorer. Beslut tas darfor att MannTeknik ska kontakta sina
leverantorer som tillverkar dagens handtag for att fa ett prisforslag for tillverkning.

Prisjamforelser tillverkning:

Sinushandtag Sinushandtag Standardhandtag Runt handtag
(SEK) Sandgjutet : Sandgjutet Svarvat
2L 3D-printer 2
aluminium aluminium polypropen
Verktygskostnad* 18 500,00 * * *
Kostnad per
enhet 140,00 710,00 116,00 235,00
Kostnad for 500
enheter 70 000,00 355 000,00 58 000,00 117 500,00
Total kostnad
(500 enheter
inklusive
eventuell
verktygskostnad) 88 500,00 355 000,00 58 000,00 117 500,00

*Verktygskostnader star inte med for produkter med befintlig tillverkning

Den priméra offerten innebar att det nya handtaget ar realtivt mycket dyrare att tillverka
an det tidigare standrardhandtaget. Resultatet ar inte forvanande eftersom sinus-
handtaget kraver mer material, 6kade produktionskostander internationellt samt att
tillverkningsvolymen pa standrardhandtaget ar betydligt storre. Trots detta kan sinus-
handtaget matcha priset pa standradhandtaget pa grund av sina tydliga fordelar bade
ergonomisk och genom sin anvandarvanlighet. MannTeknik kan dessutom behalla sin
ursprungliga leverantor.
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3 Slutsatser och diskussion

3.1 Design

Den slutgiltiga designen &r inte langre i vagen for vare sig hander eller tanken
kopplingen ska anslutas till pa ett effektivt satt. Dessutom blev dvergangarna mellan
handtaget och kopplingens skruvhal relativt diskreta samtidigt som de ar stadiga. Trots
detta s hade vidare utveckling kunnat ske med hjalp av respons fran praktiska tester
av prototypen och kritik fran eventuella kunder av produkten. Aven synpunkter pa
modellen fran tillverkaren hade resulterat i tillkommande forandrings- och
utvecklingsforslag. Detta hade varit nagra av de delar som hade utforskats vidare om
mer tid hade reserverats till gymnasiearbetet.

3.2 Tillverkningsmetod

Losningen pa tillverkningsmetod blev i slutdndan av projektet att anvanda oss av den
befintliga underleverantéren av sandgjutet aluminium. Detta har férdelar som att
foretaget redan har kontakt med MannTeknik och att materialet redan ar testat i
arbetsmiljon produkten kommer hamna i. Trots detta sa bor det inte uteslutas att det
kan finnas andra I6sningar som ar mer fordelaktiga och férmodligen hade upptackts
genom mer arbete och efterforskning i amnet. Problematiken att hitta sddana I6sningar
ar framst brist pa tid men aven branschens harda arbetsbelastning och en brist pa
kontakter.

3.2.1 Tillverkningspris

Tillverkningspriset &r en direkt f6ljd av vilken tillverkningsmetod som anvands och vilket
foretag som kommer utfora arbetet. Darfor hade tillverkningspriset kunnat férandras
vid narmare efterforskning av tillverkningsmetoder som tidigare namnts har varit
begransat av gymnasiearbetets begransade tid.
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Bilaga 5; Monterat sinushandtag uppifran

Bilaga 6; Monterat sinushandtag fokus sma infdstningar

Bilaga 7; Monterat sinus-handtag fran sidprofil



